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1. Zweck / Ziel:

Reinigung und Phosphatierung (Eisenphosphatierung) von Einzelteilen

2. Geltungsbereich
Einrichten und Bedienen der Anlage im Bereich Metallfertigung

3. Beschreibung der Inhalte:
3.1 Einrichten

Vor der Inbetriebnahme oder bei Schichtbeginn prufen:
e Temperatur,

e Wasserstand,
e PH - Wert mit Lackmuspapier oder ,Prifset* zuséatzlich nach jedem 5 Waschgang
e unbehindertes laufen der Forderkette
e Filter ggf. sdubern
3.2 Bedienen

e Teile auf Rollenbahnen legen
¢ Richtige Anzahl fertiger Bauteile ( Qualitat i.O. , Sauber) zum nachsten Arbeitsplatz
e Auf Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz achten

3.3 Priifen

Erststiickprifung:

1 Teil aus erstem Waschgang der Schicht auf Trockenheit, Phospatschicht und Sauberkeit visuell
prufen

Fortlaufen:

AA Werker- Selbstpriifung

3.4 Instandhaltung und Wartung

Mindestwartungsintervall ........ (Durchfuihrung ist in Checkliste Wartung zu dokumentieren)

4 Mitgeltende Dokumente und Unterlagen
Bedienungsanleitung der Anlage
Sicherheitsdatenblatter der benutzten Komponenten
Arbeitsschutzvorschriften

Wartungsplan

Formblatt Checkliste Wartung

VA Wartung
AA Werker Selbstprifung
Freigabe:

Ersteller Freigegeben: Genehmigt:
Name: Name: Name:
Datum: Datum: Datum:
Verteiler
GL VK VWA AV TB QS | EK | Vvs | Rw EDV WB
BT HF MF Alu/GFK | WZB | Sonstige:
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5. Ablauf vV M I |Bemerkung
Material steht zum Reinigen MA | El
und Phosphatieren bereit
AUFTRAG erteilen:
Laufkarte, Arbeitsplan, Stickliste, AV | ME
Zeichnung, Lohnscheine, N
Materialbegleitscheine Abkurzungen:
- 4 MA = Mitarbeiter
ME = Meister
AUFTRAG vorhanden ?, N
Arbeitsanweisung und El = Elnrl(.lhtef .
Ph-Wert Einstellung: Arbeitsschuztzvorschriften bekannt ? ME | MA |BT | BT = Betr|eps|e|tung
El |AS Technik
Die Prifung erfolgt wf\ AS = Arbeitsschutz
uger La_lclgmus;;a@fer . Priifen ob Anlage betriebsbereit AV = )
geerrprr_l'twi?: ml.:[li set bei Inbetriebnahme oder Arbeitsvorbereitung
2wischen 4.7 und 5.3 Schichtbeginn QS = Qualitétssicher
i g MA | El
liegen. Ph-Wert
Bei > 5,3 Zusatz von Tem eratur’ 65°
Phasphatierungs- P
komponente, bei < 4,7
Zusatz von 33%iger
W Alles i.0.>—N»{ Korrigieren El | MA
J
- - Teile auf Rollenbahn
Erststiickprifung und legen MA
laufende
Prozessiuberwachung:
4
Visuell auf Sauberkeit, : ! .
Trockenheit und Teile nach der Reinigung
- B P_r_ufen und beii.0. zur
.Blaufarbung » nachsten Arbeitsfolge MA | El
(graublauer - weiterleiten
gelblicher Schimmer v
auf der Oberflache)
Arbeitspapiere weiterleiten MA
Freigabe:
Ersteller Freigegeben: Genehmigt:
Name: Name: Name:
Datum: Datum: Datum:
Verteiler
GL VK VWA AV TB QS | EK | Vvs | Rw EDV WB
BT HF MF Alu/GFK | WZB | Sonstige:




