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Erhohter Verschleily Formanlage
Instandhaltung / Formerei
Instandhaltungsleitung

1 HINTERGRUND & AUSGANGSSITUATION

An der Formanlage (2-Kasten-System) wurden im vergangenen Quartal deutlich erhéhte Verschlei3raten an Stempeln und Modellplatten festgestellt. Der

Austauschzyklus hat sich von 6 Monaten auf ca. 8 Wochen verkirzt.

Ersatzteilkosten: +62 % gegenuiiber Vorjahr. Ausschussanteil durch Formfehler gestiegen auf 4,2 %. Zudem zusétzliche Instandhaltungsaufwénde und ungeplante

Eingriffe in die Produktion.

2 IST-ANALYSE / PROBLEMDARSTELLUNG

- UngleichmaRiger abrasiver Verschleil3 an Unterkanten der Stempel
- Rissbildung an Modellplatten im Bereich der Einformkanten

- Erhéhter Verschleil? bei bestimmten Formstoffchargen

- Verdichtungs- und Schlagkrafte teilweise tber Sollwerten

- Letzte umfassende Wartung der Formanlage: vor 14 Monaten

- Ausschussanteil durch Formfehler: 4,2 %

3 ZIELZUSTAND

Wiederherstellung eines wirtschaftlichen Anlagenbetriebs.

Messbare Ziele:

- Standzeit Stempel und Modellplatten: mind. 6 Monate

- Ausschussanteil Formfehler: < 1,5 %

- Ersatzteilkosten: Ruckfuhrung auf Vorjahresniveau

- Dokumentierten Wartungs- und Inspektionsplan einfiihren
- Stabile Formstoffparameter innerhalb der Spezifikation

4 MASSNAHMENPLAN

- Formstoffparameter und Formstoffkreislauf analysieren

- Verdichtungs- und Schlagkrafte tiberprifen

- Verschleif3zustand der Werkzeuge vermessen und bewerten
- Wartungs- und Inspektionsintervalle tberprifen

- Alternative Werkstoffe und Beschichtungen bewerten

- RegelmaRige Priif- und Dokumentationsprozesse einfiihren
- VerschleiRentwicklung tiber Kennzahlen nachverfolgen
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5 URSACHENANALYSE

Problem: Erhéhter Verschlei® an Stempeln und Modellplatten.

Warum 1: Abrasiver Angriff auf Werkzeugoberflachen hdher als erwartet.
Warum 2: Formstoff weist erhéhte verschlei3férdernde Bestandteile auf.
Warum 3: Einstellungen im Formstoffkreislauf nicht optimal abgestimmt.
Warum 4: Formstoffparameter werden nicht regelméaRig tiberwacht.
Warum 5: Verantwortlichkeiten und Prifintervalle nicht definiert.

Weitere Ursache: Erhohte Verdichtungskréfte durch Verschleif3/Fehljustierung.

6 GEGENMASSNAHMEN

- Formstoffkreislauf optimieren (Wassergehalt, Bentonit-, Kohlenstoffzugabe)
- RegelmaRige Formstoffprifung mit Dokumentation einflihren

- Verdichtungs- und Antriebseinheiten priifen und ggf. instandsetzen

- Alternative Werkstoffqualitaten fur Stempel prifen

- VerschleiBmindernde Beschichtungen fiir Modellplatten bewerten

- Standardisierte Prif- und Wartungschecklisten einfiihren

7 UMSETZUNG & ERGEBNISSE

Zwischenstand nach 4 Wochen Pilotbetrieb:

- Formstoffparameter: innerhalb der Spezifikation

- Ausschussanteil Formfehler: von 4,2 % auf 1,8 % reduziert
- VerschleiBentwicklung an Stempeln erkennbar verlangsamt
- Verbesserte Transparenz der Qualitdtskennzahlen

Bewertung: Positiver Trend bestéatigt. AbschlieBende Bewertung der Standzeitverlangerung nach Ende des Beobachtungszeitraums.

8 STANDARDISIERUNG & NACHVERFOLGUNG

- Formstoffanalyse als feste Aufgabe im Schichtmanagement verankern
- Digitale Dokumentation aller Prifergebnisse und WartungsmafRnahmen
- Verbindliche Wartungs- und Inspektionsintervalle festlegen

- Erkenntnisse in Betriebs- und Wartungsanweisungen tibernehmen

- Verschlei3- und Ausschusskennzahlen regelmaRig auswerten

- Ubertragung auf vergleichbare Anlagenbereiche priifen
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