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Bei der Entscheidung fiir den Ein-
satz von Luftgleitkissen spielten fiir
den Anwender, die Forderungen des
Marktes eine wichtige Rolle. Luft-
gleitkissen in der Omnibus-Montage
konnen z.B. eine Reihe von Trans-
port- und Montageaufgaben iiber-
nehmen und so helfen die Fertigung
flexibel zu gestalten.

Ein Trend der sich weltweit abzeichnet und
von dem alle Industriezweige betroffen
sind, lautet: ,Massenprodukte sind out —
kleinere Serien und Sonderfertigungen sind
in.“ Unternehmen miissen heute flexibel
am Markt operieren und Kundenwiinsche
schnellstens bedienen konnen. Deshalb
sind viele von ihnen intensiv damit beschéaf-
tigt entsprechende Losungen zu finden und
so rasch wie moglich umzusetzen.

Eine der Losungen ist der Ubergang von
der Taktfertigung (Taylorismus) zur fle-
xiblen Standfertigung sowie die Einfiihrung
der Gruppenarbeit bzw. der flexiblen Mon-
tagezelle. Aufgrund dieser wichtigen Ande-
rung wird eine flexible, auftragsgesteuerte,
schlanke Produktion moglich. Vor der Ent-
scheidung fir den Einsatz von Luftgleitkis-
sen fir die Omnibus-Montage informierte
sich der Hersteller, Mercedes Benz, u.a. an
realisierten Anlagen im Schienenfahrzeug-
bau [1] und im Flugzeugbau.

Den Ausschlag zur Entscheidung pro
Luftkissen fiir die Omnibusfertigung in der
Tiirkei gaben u.a. die Erfahrungen des Sy-
stemanbieters in flexibler, gruppenorien-
tierter Fertigung.

Gemeinsamn mit Mercedes-Benz-Mitar-
beitern wurde eine hochflexible, luftgleit-
kissengefilnrte Endmontage geplant und
durchgefiihrt. Den klassischen Linienablauf
in der Produktion ersetzte man durch eine
quasistationidre Standmontage, d. h. eine
Kombination von Stand- und Lineararbeits-
platzen. Die  Standarbeitsplitze lieBen
sich innerhalb von vier Montagezentren
vorsehen, in der Linienfertigung wurden
vier Hochstationen und eine Hochzeitstati-
on hintereinander angeordnet.

In diesem Werk mit einer Produktionska-
pazitit von 2000 Omnibussen pro Jahr
(Endphase 4000 Stiick pro Jahr) sind keine
fixen Installationen wie Hangebahnen, Kra-
ne, Forderbander, schienengefithrte Trans-
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1: Funkferngesteuerter Luftgleitkissen-Transporter fir
Omnibusse

3: Montagegeriite auf Luftgleitkissen in der
Hochzeitstation

i,

port- oder Montagegerite vorhanden. Diese
inflexiblen Installationen wurden durch
Luftgleitkissen-Transportgerite (ausgeru-
stet mit verschiedenen Hubgeriten und
Montagevorrichtungen) ersetzt, z. B.:

= Funkgesteuerte Luftgleitkissen-Paletten-
transporter fiir den Transport der Busse
(Bild 1).

= Luftgleitkissen-Transporter fiir die Hoch-
stationen (Bild 2).

= Luftgleitkissen-Montagevorrichtungen fiir
die Fenster, Antriebsaggregat, Vorderach-
se, starre Ausfithrung oder Einzelradaus-
fithrung, Hinterachse und Rad (Bild 3).

» Luftgleitkissen-Transporter fur die Vor-
montage Achsen- und Antriebsaggregate.

Mit diesen Luftgleitkisseneinrichtungen
werden die Karossen von der Lackierhalle
in der Endmontage zwischen den Montage-
zentren und den Hochstationen transpor-
tiert und Montagearbeiten erledigt. Sie ar-
beiten mit Druckluft und bringen neben der
Auswirkung auf ergonomische Arbeitsplatz-
bedingungen humanere Arbeit, eine hohe
Flexibilitit im Arbeitsablauf und eine Mini-
mierung des Investitionsbedarfs bei Lay-
out-Anderungen mit sich. AuRerdem er-
moglicht die kostengiinstigere Luftgleitkis-
sentechnologie unkonventionelle Hallen-
Layouts bei sehr geringem Produktions-
flichenbedarf, die dadurch den notwendi-
gen Gesamtinvestitionsbedarf (Bau- und
Maschinentechnik) bei der Realisierung ei-
nes neuen Werkes erheblich senkte. Man
erwartet zusitzlich eine erhebliche Produk-
tivitatssteigerung und Durchlaufzeitverkiir-
zung.

Zur Sicherung des optimalen Material-
flusses wurden die Materiallager in die je-
weilige Produktionshalle integriert. Das Ma-
terial wird direkt an den Montagestationen
bereitgestellt. Gruppenarbeit bildet den
Schwerpunkt der Arbeitsorganisationen.
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