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MAL

Malene med undervisningen er, at du bliver i stand til:

o at afdeekkeptimeringspotentialeti spragjtestgbeproduktioner. Dvs. forskellen imellem det op-
naede ved indkgringen og det opnaelige

¢ skelnemellem emne-, veerktgjs-, maskin- og procesbetingede fejl og begraensende faktorer.

at analysere dig frem til ali@rsagertil en ikke teknisk optimal sprgjtestgbeproduktion med ud-

gangspunkt i en kvalificeret indkgringsrapport

atplanlaegge og gennemfare forsgg

atudarbejde konkrete Igsningsforslag samarbejde med emne- og veerktgjskonstruktarer

atberegne gkonomiske konsekvenseaed forslagene

e at opstille en gennemfgrelsesplan, og udarbejdegutningsforslagtil ledelsen

hvorefter den aktuelle produktion kan optimeres, i det omfang det er rentabelt.

Den saledes opbygged@ksomhedsinterne viden og kunnenhaever kvaliteten og mindsker an-

tallet og omfanget af eendringer, efter den farste indkaring, i kommende produktioner.

INDHOLD

Det faglige indhold i undervisningen tilpasses virksomhedens behov. Som forberedelse aftales kor

krete temaer/veerktgjer og mal for undervisningen. Eksempler pa temaer er:

e analysere indkgringsrapporter, udregne optimeringspotentialer, udarbejde lgsningsforslag, of

stille gennemfgrelsesplan og lave beslutningsforslag til ledelsen

e gennemgang af alle typer emnefejl, deres arsager, "den principielt ansvarlige", hvordan mai
langsigtet kan forhindre fejlen i at opsta og hvilken konsekvens det har, at rette fejlen med ma

skinparametrene

grundlzeggende parametersammenhaenge, maskin- og procesparametre
forsggsplanlaegning og gennemfarelse

beregning af skonomiske konsekvenser ved gennemfgrelse af et eendringsforslag

tokol

tolkning af spragjtestgbemaskinens signaler, herunder ER-veerdier, manometre og fejlmeldeprc

e udnyttelse af specielle styreskabsfunktioner, som f.eks. grafisk visning, procesdataprotokol o¢

flydetal
¢ udnyttelse af specielle maskinfunktioner, som f.eks. kavitetstrykafhaengig omkobling

e anvendelse af specielle malemetoder, herunder trykfaldsmalinger og maling af temperatur- o

farvehomogenitet
e orientering om metode for langtids-stabilitetstest og tolkning af resultater

MALGRUPPE

Alle medarbejdere med dagligt eller overordner ansvar for indkgring, produktion og kvalitet samt

maskin- og udstyrsindkab.
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FORUDSATNINGER
Det forudseettes, at deltagerne har en viden og kunnen svaretiar dijtestabeteknologidg "Sy-
stematisk Indkgring”.

UNDERVISNINGEN

Form:

IMM forbereder sig pa baggrund af emne- og veerktgjstegninger samt parameterudskrift for hver
veerktgj. To-mandsgrupper (typisk handveerker og tekniker) gennemfgrer en indkering og doku
mentere udgangssituationen. Med udgangspunkt i iagttagelserne (fejl og begreensende faktorer) u
arbejder deltagerne forslag til malinger og undersggelser. Planerne diskuteres og gennemfares grt
pevis. Resultaterne drgftes i plenum og der udarbejdes Igsningsforslag. For hvert veerktgj afslutte
med en rapport, der anbefaler tiltag og forventede resultater heraf.

Stofomrader og gvelsesopleeg vil blive gennemgaet afvekslende med spgrgsmal og dialog.

Der tages hensyn til deltagernes forudseetninger ved afvejning af hvilket stof der skal gennemarbe
des grundigt og hvilket stof der kan behandles hurtigere.

Indledning og afslutningVirksomhedens leder opfordres til at indlede med at forteelle om virksom-
hedens intention med undervisningen, - og til at modtage tilbagemeldingerne fra deltagerne ved a
slutningen. Undervisningsforlgbet evalueres mundtligt og skriftligt. En rapport med sammenfatning
af deltagernes skriftlige svar og bemaerkninger sendes efterfglgende til deltagere og ledelse.

Undervisningssted:
Lokale i naerheden af sprgjtestgbehallen, med spejlprojektor, tavle og bordplads til hver deltagel
Kopieringsmulighed i neerheden af mgdelokalet.

Undervisningstid (feelles):
4-5 dage efter naermere aftale.

Antal deltagere:
Maximalt 4 grupper med 2 deltagere i hver.

Undervisere:

Undervisningen gennemfgres af 2 instruktgrer:

e Seniorkonsulent i IMM Lars Skjold Frederiksen
e Ole Johansen

Uddannelsesbevis:
Der udstedes et uddannelsesbeuvis til deltagere der gennemfgrer ugemodulet og afleverer besvarel
pa de tilhgrende brevmodul.

BREVMODUL

For at indarbejde den store stofmaengde, som dette modul indeholder, falger et brevmodul, hvor ¢
bliver bedt om at besvare faglige spgrgsmal opdelt i seet. Besvarelserne rettes af IMM og returnere
Med denne opgaveform er der den tid til fordybelse, som du vil anvende. Forstaelsen af stoffet uc
dybes og huskes dermed bedre. Se separat modulbeskrivelse.
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