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Rahmenbedingungen eines Abschlussprojekts in der Fachschule Maschinentechnik
· Das Projekt wird ausbildungsbegleitend durchgeführt
· Das Projekt hat eine komplexe Aufgabenstellung

· Beispielprojekte (Zusammenfassungen siehe Folgeseiten)

· Betriebstechnik

· Automatisierung einer Mehrfachverschraubung mit Anpassung der Peripherie

· Entwicklung eines Prozesses für die Beschaffung eines Bearbeitungszentrums
· Entwicklung eines Logistikprozesses für Schüttgut

· Prozessoptimierung einer Metalltechnikfertigung
· Konstruktionstechnik

· Konstruktion der Antriebseinheit für die Reinigungsanlage von Statoren

· Entwicklung eines Teststands einer Rotationssimulation mit elektrischer Steuerung

· Konstruktion eines Multifunktionsblockes einer Wasseraufbereitungsanlage

· Zeitrahmen:
240 Std. pro Teilnehmer 

· Teamstärke:

 2 – 4 Personen

· Start des Projekts: 
 nach den Sommerferien

· Abstimmung des Projektthemas, des Lasten- und Pflichtenhefts vor den Sommerferien möglich

· Projekttag: 


Donnerstag 

· Fachübergreifende Projekte sind möglich

· Projektende – Abgabe: 
Mitte/Ende April
· Während  des Projekts finden 3 – 5  Meilensteinsitzungen mit dem Kunden/Auftraggeber statt, in der Zwischenergebnisse vorgestellt und weiteres Vorgehen abgestimmt werden

· Das Projekt wird auf dem Technikerforum öffentlich vorgestellt. Geheimhaltungspflichtige Daten sind für diesen Zweck unkenntlich gemacht.

Es folgen zwei beispielhafte Aufgabenstellungen:

Prozessoptimierung einer Metalltechnikfertigung

Im Rahmen der Ausbildung zum staatlich geprüften Techniker an der Technikerschule Hannover führte das Projektteam eine Projektarbeit im Unternehmen Metalltechnik Lambrecht GmbH durch.

Metalltechnik Lambrecht ist ein metallverarbeitendes Unternehmen, welches sich als Partner der Automobilindustrie, Maschinen- und Anlagenbauer, der Lebensmittel- und Pharmaindustrie sowie Messe- und Ausstellungsbauer in Hannover etabliert hat. Den Hauptanteil der Fertigung bilden die Blechbearbeitung, der Werkzeugbau sowie komplexe Schweißarbeiten.

Die Aufgabe dieser Projektarbeit bestand darin, die Fertigungssteuerung, Arbeitsvorbereitung, Konstruktion und Produktion der Metalltechnik Lambrecht GmbH mit Hilfe von Prozessanalysen, Lagerbetrachtungen und Materialflussuntersuchungen betriebstechnisch zu strukturieren und zu organisieren. Hierbei sollte berücksichtigt werden, dass die Geschäftsleitung eine zusätzliche Produktionsstätte plant, in welche ein Teil der Fertigung ausgelagert werden soll.

Grundlage dieser Projektarbeit war eine ausführliche IST-Analyse. Diese zeigte hohe Durchlaufzeiten, viele Lager, lange Laufwege, schlechte Materialflüsse, übermäßigen Transport, hohe Liegezeiten, Engpässe, Leerlauf und hohe Maschinenstillstandzeiten und somit ein hohes Maß an Verschwendung im Unternehmen auf. Auf Grund dieser Ergebnisse verwarf das Projektteam die Planungen der Geschäftsleitung und entschied sich, ein völlig neues Konzept zu entwickeln.

In diesem wird die bestehende Halle als reine Produktionsstätte genutzt, für welche eine neue Maschinenanordnung entwickelt wurde. Hierdurch konnten die Materialflüsse dem Fertigungsprozess entsprechend optimiert werden. 

Zur Visualisierung wurde ein Layout erstellt und die Materialflüsse integriert. Durch die Bildung von Fertigungsteams wird die Effizienz der Produktion gesteigert und Engpassprozesse werden kompensiert.

Der beabsichtigte Neubau ist als reine Lagerhalle entworfen und visualisiert. Anhand dieses Konzepts konnte das Projektteam nachweisen, dass die Wirtschaftlichkeit des Unternehmens sowie die innerbetrieblichen Abläufe optimiert und vor Allem Verschwender und deren Ursachen deutlich abgebaut werden können.

Konstruktion der Antriebseinheit für die Reinigungsanlage von Statoren
Zum Bohren nach Mineralöl und thermischer Energie verwendet Baker Hughes die Produkte der „Navi-Drill“-Serie der „Power-Section“. Diese besteht aus einem Stator und einem darin liegenden Rotor. Während des Bohrvorgangs wird der Rotor durch die zwischen Rotor und Stator strömende Bohrspülung in eine Drehbewegung versetzt. Nach jedem Einsatz ist das Innere der Statoren mit Ton, Schlamm und anderen Rückständen bedeckt, sodass diese vor der Wiederverwendung gereinigt, gewartet und aufbereitet werden müssen.

Die Statoren mit dem Durchmesser 6 ¾“ und einer max. Länge von 6,5m, gummibeschichtet auf der Innenseite, werden von Hand mit einer Bürste und einem Hochdruckreiniger gesäubert und anschließend zur Qualitätssicherung transportiert, um weitere Sichtprüfungen vorzunehmen. Durch nach der Reinigung verbleibende Ablagerungen auf der Innenkontur des Stators werden die Sichtprüfungen erheblich behindert, sodass weitere Reinigungsvorgänge notwendig sind. Die wiederholten Reinigungsaufwände verursachen zusätzliche Transport- und Arbeitskosten sowie Umweltverschmutzung. 

Ziel des Projekts ist es, einen verbesserten, vereinfachten, standardisierten und automatisierten Reinigungsablauf der Statoren zu entwickeln. 

Das Hauptaugenmerk liegt dabei auf der Entwicklung eines Konzepts für ein Antriebssystem zur kontrollierten Bewegung einer Bürste durch den 6,5m langen Stator und auf der Reduzierung von verunreinigtem Wasser. 

Als Grundlage dafür dienen die Ergebnisse vorheriger Versuche über verschiedene Reinigungsgeräte und -methoden sowie die Konstruktion einer optimalen Bürsten-Düsen-Kombination. Parameter, wie etwa die Wiederverwendung bestehender Ausrüstung der derzeitigen Reinigungsanlage und der verfügbare Platz, sind im finalen Konzept berücksichtigt.   
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