Umsetzung Zerspanungsmechaniker/in
Baden-Wiirttemberg

Lernfeld 10

Optimieren des Fertigungsprozesses

Inhalt

Symbol

Nr.

Niveaukonkretisierung

Fertigungstechnische Entwicklungstrends

10.1

Unterscheiden HPC Bearbeitung von HSC Bearbeitung bezlgliche Ziele, Anwendung,
Maschineneinstellparameter, Werkzeuge,...

Erkennen die wirtschaftliche Bedeutung der HPC und HSC Bearbeitung im Vergleich
zur konventionellen Bearbeitung auch unter zur Hilfenahme digitaler Medien
Berechnen bei der HSC Bearbeitung den effektiven Durchmesser, die Restrauhigkeit,
das Schnittmoment M, ...

Vergleichen und beurteilen das Schnittmoment Mc mit dem Drehzahl- Drehmoment-
Leistungsdiagramm der Bearbeitungsmaschine

Unterscheiden Werkzeugspannsysteme wie SK, HSK, ..., sowie Werkzeugaufnahmen
wie thermisches Schrumpfspannfutter, Kraftschrumpffutter, Hydrodehnspannfutter,
Spannzangenfutter, Weldon beziiglich Funktionsprinzip, tUbertragbare Kraft bzw.
Drehmoment, radiale Steifigkeit, Wuchtgdte, Stérkonturen, ... (vgl. LF 5.8)

Beurteilen die aus den Eigenschaften resultierenden Einsatzmdglichkeiten der
Werkzeugspannsysteme zur wirtschaftlich optimalen spanenden Bearbeitung
Benennen Anforderungen an die Maschine und an den Schneidstoff bei der
Hartbearbeitung

Bewerten die wirtschaftliche Bedeutung der Hartbearbeitung z.B. im Vergleich der
Hauptnutzungszeiten beim Schleifen

Harten- Glihverfahren

10.2

Kennen verschiedene Harte- und Glihverfahren, z.B. Einsatzharten, Normalglihen
Unterscheiden verschiedene Harte- und Glihverfahren nach mechanisch-
technologischen Anforderungen, z.B. Erhéhung der Randschichtharte, Kernfestigkeit
Beriicksichtigen Glih- und Harteverfahren bei der Bearbeitungsstrategie, z.B. Einfluss
von Nitrieren, Weichgllhen, .... auf den Fertigungsablauf

VerschleiRkenngroRen

10.3

Bezeichnen Verschleilformen (vgl. LF 4.6 und LF 5.7)

Benennen VerschleilRursachen

Unterscheiden Standzeit, Standweg und Standmenge

Bewerten Verschleil? anhand VerschleiBmarkenbreite, Schneidkantenversatz und
Kolkverhaltnis

Optimieren den Schneidstoff (auch nach DIN ISO 513), die Maschinenparamter, die
Maschine mit Maschinenelementen zur Erhéhung der Prozesssicherheit und der
Wirtschaftlichkeit

Werkzeugiberwachungssysteme

10.4

Kennen Prinzipien der Werkzeugiberwachung

Kennen Mdglichkeiten Intelligenter In-Prozess-Werkzeugprifung z.B. Laservermessung
bzw. Schwingungssensor und deren Verwendung in | 4.0

Benennen Vor- und Nachteile einzelner Werkzeuglberwachungssysteme

Erldutern die Bedeutung der Werkzeugliberwachung auf den Fertigungsprozess
Bewerten die wirtschaftliche Bedeutung von Werkzeuglberwachungssysteme

Condition- Monitoring

10.5

Kennen das Prinzip des Condition Monitoring (vgl. LF 6.8)

Benennen Vorteile der permanenten Zustandsiberwachung
Bestimmen die Adressate der (iberwachten Parameter im Unternehmen
Bewerten die wirtschaftliche Bedeutung von Condition Monitoring

VVorausschauende Instandhaltung

10.6

Kennen die Methode der vorausschauenden Instandhaltung (vgl. LF 6.7)
Bewerten die wirtschaftlichen Vorteile, die aus vorausschauender
Instandhaltung und Datenvisuialsierung resultieren

Tool Managementsystem

10.7

Kennen Tool Managementsysteme und deren Aufgabe (vgl. LF 8.13)
Bewerten Vorteile von Tool Managementsysteme im Fertigungsprozess und deren
wirtschaftliche Bedeutung

Schneidstoffe, Beschichtungen

10.8

Optimieren den Schneidstoff hinsichtlich Sorte, Beschichtung, Zahigkeit,
Verschleilfestigkeit, ... (vgl. LF 5.4)

Benennen Vor- und Nachteile von Beschichtungen

Auswahlen von Beschichtungen unter Bericksichtigung von technologischen und
wirtschaftlichen Aspekten

Kuhlschmiermitteleinsatz

10.9

Unterscheiden Vollkiihlung, Minimalmengenschmierung (MMS) und
Trockenbearbeitung hinsichtlich deren Vor- und Nachteile (vgl. LF 4.7 und LF 6.15 und
LF 9.5)
Benennen die Baugruppen bei MMS-Systemen
Beurteilen der Vor- und Nachteile von unterschiedlichen MMS-Systemen

Auswaihlen von
Kuhlschmiersystemen unter Beriicksichtigung von technologischen und wirtschaftlichen
Aspekten




Maschinenkonzepte 10.10 |Benennen, beschreiben und erkldaren Komponenten, Bauformen, Achsen,
Bezugspunkte, ... von Werkzeugmaschinen (vgl. LF 8.5)
Begriinden die erforderliche Maschinenausstattung zur wirtschaftlichen Herstellung
ausgewahlter Bauteile auch in Abhangigkeit der LosgréfRen
Differenzieren von unterschiedlichen Maschinenkonzepten hinsichtlich Flexibilitat und
Automatisierungsgrad
Kennen die Méglichkeiten der Digitalen-Vernetzung von Werkzeugmaschinen in MES-
Systemen (14.0) (vgl. LF 8.2)
Leistungsfahigkeit von Steuerung 10.11 |Unterscheiden Steuerungsarten wie Punktsteuerung, Streckensteuerung,
Bahnsteuerungen (2D, 2.5D, 3D) (vgl. LF 8.7)
Bewerten die Einstellmdglichkeit z.B. High Speed Setting" bei der HSC Bearbeitung
hinsichlich der Wirtschaftlichkeit
ERP -Systeme und MES 10.12 |Kennen das ERP System (Enterprise Resource Planning) als Softwaresystem zur
flexiblen Unternehmensfihrung und Unternehmenssteuerung
Kennen das MES (Manufacturing Execution System) System
/Abwégen von Vorteilen der Systeme fiir die wirtschaftliche Produktion (vgl. LF 13.2)
Maschinenleistung 10.13 |Berechnen die erforderliche Maschinenleistung (vgl. LF 5.5.1)
Benennen EinflussgrofRen auf die Maschinenleistung - Maschinenparameter,
Werkzeuggeomentrie und Art der Bearbeitung
Bewerten die berechneten Ergebnisse
Optimieren den Zerspanprozess auch hinsichtich des erforderlichen Leistungsbedarfs
unter Berlicksichtigung des Zeitspanvolumens, Verschleil bzw. der Wirtschaftlichkeit
Hauptnutzungszeit, Rust- und Nebenzeit 10.14 |Unterscheiden die Arbeitszeitplanung bezlglich z.B. Vorgabe-, Durchlauf-,
Auftrags-, Belegungs-, Hauptnutzungs- Rust-, Nebenzeit,...
Kennen die wirtschaftliche Bedeutung der Arbeitszeitplanung
Optimieren Zeiten fir die wirtschaftliche Herstellung
Kalkulation 10.15 |Unterscheiden Kostenstelle, Kostentrager und Kostenarten voneinander
Benennen Kostenstellen im Unternehmen
Ordnen Kosten den Kostenarten zu
Berechnen Gemeinkostenzuschlagssatze
Berechnen mit Hilfe der Zuschlagskalkulation den Brutto -Verkaufspreis
Berechnen mit Hilfe von Fertigungszeiten, Lohnkosten und Maschinenstundensétzen,
Fertigungskosten unter Berlcksichtigung von Restgemeinkosten
Maschinen und 10.16 |Kennen den Ablauf der MFU und fiihren eine MFU durch (vgl. LF 13.8)

Prozessfahigkeitsuntersuchungen

Unterscheiden die Maschinenfahigkeit von der Prozessfahigkeit




	LF 10

