MATERIALFLUSS

Luftgleitkissen unterstiitzen die
flexible Montage

HARTWIG MICHELS, HEINO HANDELMANN
|

In der Schienenfahrzeugbranche
vollzieht sich derzeit ein grundle-
gender Wandel, der durch Deregu-
lierung, Globalisierung, starken
Preisverfall und Uberkapazititen
gekennzeichnet ist. Diese Situation
verlangt von den Betrieben auRer
neuen Formen der Organisation
und Mitarbeiterverantwortung eine
hohere Flexibilitit in Fertigung und
Montage. Hier kann die Luftgleitkis-
sentechnik einen wichtigen Beitrag
leisten.

Mit Hilfe von Luftgleitkissen lassen sich mo-
derne und flexible Fertigungs- und Monta-
gekonzepte realisieren. Innovative Steue-
rungstechniken ermdéglichen dariiber hin-
aus eine hohe Varianz in der Gestaltung der
Ablaufe. Auf diese Art und Weise werden
Rationalisierungspotentiale freigelegt, die
einer Branche, wie dem Schienenfahrzeug-
bau, helfen wettbewerbsfihig zu bleiben.
Im traditionsreichsten Schienenfahr-
zeugwerk, der Deutschen Waggonbau AG
(DWA) in Gérlitz wird jetzt in der Montage
und im Rohbau mit moderner Luftgleitkis-
sentechnik gearbeitet. Mit 22 Mio. DM ist
die vor kurzem neu in Betrieb genommene
Endmontagehalle die bisher groRte Investi-
tion in dem DWA-Betrieb. Bereits im kom-
menden Jahr sollen neben den Doppel-
stockwagen auch die ersten Steuerwagen
der neuen Generation von Hochgeschwin-
digkeitsziigen mit Neigetechnik (ICT) ge-
fertigt werden. Mit Hilfe der bereits auch in
den DWA-Werken in Amamendorf und Baut-
zen [1] eingesetzten Luftkissentechnik,
wird der Fertigungsproze fiir die End-
montage der Schienenfahrzeuge flexibler
und effektiver gestaltet. Damit einher ge-
hen verbesserte Arbeitsbedingungen fiir die
Mitarbeiter und die Einfihrung der Grup-
penarbeit in der 7000 m? groRen Halle.

Fiir eine Reihe von Aufgaben

Aber auch die Erfahrungen, z.B. in der
Endmontage der Entlackung und Lackie-
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1: Die einheitliche Hohe der Wagenkiisten ermaglicht
das Arbeiten auf drei Ebenen

rung in den neuen Ausbesserungs- und
Fertigungsstatten flir Schienenfahrzeuge in
Weiden [2], Haarlem, Amsterdam [3], Hen-
nigsdorf [4] und Wien [5] haben gezeigt, da
das klassische Modell einer Schienenfahr-
zeugfabrik einem flexiblen und fiir die Zu-
kunft wirtschaftlichen Betrieb nicht mehr
gerecht wird. Mit Hilfe der Luftgleitkissen-
technik lieRen sich hier neue Fabrik-Lay-
outs realisieren und moderne Fertigungs-
konzepte umsetzen. Eine der deutlichsten
Verédnderungen, die solche Fertigungskon-
zepte mit sich bringen, ist die Abkehr vorm
Taylorismus, d.h. Ubergang von der ma-
schinengebundenen Taktfertigung zur fle-
xiblen Standfertigung, sowie die FEin-

fithrung der Gruppenarbeit bzw. der fle-
xiblen Montagezelle. AuBerdem lieR sich
mit Hilfe der Luftgleitkissentechnik eine
flexible Fabrik realisieren. Nicht mehr
Schienen, Arbeitsgruben, Krananlagen und
Schiebebithnen geben Layout, Fertigungs-
ablaufe oder Transporte vor, sondern das

2: Autono;ﬁe, lvftgleitkissenverfahrbare Arbeitshilhnen
fiir den flexiblen Einsatz

Produkt entscheidet jetzt, wie die Fertigung
am wirtschaftlichsten wird. Aus diesem
Grunde sind alle Einrichtungen mobil und
luftgleitkissenverfahrbar; so kann sich die
Fertigung jederzeit den verinderten Bedin-
gungen anpassen, z.B. durch die Einfithrung
einer Standardhche der Wagenkisten und
die damit verbundene Zuginglichkeit des
Wagenkasteris von allen Seiten (Bild 1).
So wird es moglich auf drei Ebenen gleich-
zeitig zu arbeiten, d.h. kirzere Durchlauf-
zeiten werden erreicht. Gleichzeitig lassen
sich Unterflurarbeiten ergonomisch durch-
fithren (leichte Montage von schweren An-
bauteilen unter dem Fahrzeug).

Im April dieses Jahres hat der Schien-
enfahrzeughersteller ~ ABB-Daimler-Benz
Transportation (Adtranz) ein neues Werk
in Berlin-Pankow in Betrieb genommen. In
diesem Werk, Investitionsvolumen 50 Mio.
DM, bauen 300 Beschiftigte U-, S- oder
Straenbahnen, Regional- und Reisezugwa-
gen sowie Doppeldeckerbusse. Diese Pro-
duktionsstatte — mit zehn Montageplatzen
fiir je zwei Wagenkésten — ist mit modernen
maschinentechnischen Einrichtungen, von
denen ein groRer Teil luftgleitkissenge-
fiihrt, ausgestattet.

Fiir den flexiblen Einsatz z.B. bei Fen-
ster- und Dacharbeiten kommen leitband-
gefihrte, autonome, luftgleitkissenverfahr-
bare Arbeitsbithnen zum Einsatz (Bild 2).
Diese Arbeitsbithnen sind mit Lufttanks
ausgestattet und daher bis mehr als eine
Stunde von der Druckluftversorgung unab-
hingig verfahrbar. Au3erdem ist die Breite
der Arbeitsplattform je nach Bedarf um
350 mm an den Kanten des Wagenkastens
stufenlos anpafbar. Hebetische auf Luft-
gleitkissen lassen sich sowohl in der Vor-
montage von schweren Schaltschrianken als
auch in der Unterflurmontage von mechani-
schen und elektrischen Komponenten (z. B.
Antriebsaggregate, Klimaanlagen, Schalt-
schrinke) am Wagenkasten einsetzen.
Durch die Beweglichkeit auf Luftkissen und
die einfache Bedienbarkeit konnen Unter-
flurarbeiten von nur ein bis zwei Personen
durchgefiihrt werden.

Auf Luftgleitkissen verfahrbare Fenster-
und Turmontagevorrichtungen ermogli-
chen dartiber hinaus eine einfache, leichte
und zeitsparende Handhabung (Bild 3).
Leitbandgefiihrte Luftgleitkissen-Roboter-
fahrzeuge werden im Rohbau bei der Alu-
miniumfertigung der Untergestelle, Seiten-
wande und den Dachern eingesetzt .

Mit Hilfe der Funkdateniibertragung und
einer speziell entwickelten Steuerungstech-
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nik konnen die Fahrbewegungen von meh-
reren Luftgleitkissenroboterfahrzeugen fiir
den Transport von Schienenfahrzeugen
synchronisiert werden (Bild 4). Das Luft-
gleitkissentransportsystem 1aft sich somit
problemlos, durch in Reihe schalten von
mehreren Roboterfahrzeugen an die unter-
schiedlichen Fahrzeugtypen anpassen. Fiir
lange Transportstrecken und enge Passa-
gen wird der Bediener zusétzlich von einer
Leitbandsteuerung unterstiitzt. Um ver-
schiedene Schienenfahrzeuge mit und chne
Drehgestelle transportieren zu konnen,
sind nur die stiitzenden Ablagegestelle zu
wechseln.

Fir den Einsatz im schienengefiihrten
Oberflichenzentrum  (Entlackung und
Lackierhalle) werden die Luftgleitkissen-
transporter mit einem zusidtzlichen Schie-
nenfahrwerk und fiir Ex-Schutz ausgestat-
tet.

Zur weiteren Verringerung der Durch-
laufzeit in der Endmontage wurde eine au-
tonome, luftgleitkissenverfahrbare, funk-
ferngesteuerte MeReinrichtung zur Kon-
trolle der spannungsfreien Lage und der
Bezugslage des Wagenkastens, sowie zur
Bestimmung der Eckkriifte in Vierpunktab-
stlitzungen entwickelt. Diese Mefeinrich-
tung erméglicht die Vermessung der fertig-
montierten Schienenfahrzeugwagen an je-
dem Ort in der Montagehalle, wodurch sich
generell ein Wagentransport ertibrigt, d.h.
auch in Priifraumen, z. B. iiber Schiebebiih-
nen und Krane, tiberfliissig macht. Diese
MeReinrichtung setzt sich zusammen aus
einer luftgleitkissenverfahrbaren Master-
Einheit, ausgertstet mit Kraft- und Wegauf-
nehmer, Rechner, Monitor und Drucker fir
die MeBwerterfassung sowie einer Funk-
fernsteuerung des Hubsystems und der
Funkdatenkommunikation fur die MeRda-
ten. Weitere Bestandteile sind
drei  luftgleitkissenverfahrbare
Slave-Einheiten, von denen jede
ausgeriistet ist, mit einem Kraft-
und Wegaufnehmer, einer Funk-
fernsteuerung des Hubsystems
und der Funkdatenkommunika- |
tion fiir die Mefzdaten.

Durch den Einsatz einer [
Funkfernsteuerung fir die Hub-
systeme und der Funkdatenkom- £
munikation fiir die MefRdaten s
entfallen die Arbeiten zum Verle- =
gen von Steuer- und MeRkabeln.
Diese Mef3einrichtung ermaglicht
eine maximale Ausnutzung der
Vorteile der flexiblen Standmon-
tage und wurde erstmalig im
Adtranz-Werk, Pankow einge-
setzt.

3: Luftgleitkissenverfahre Montage-Vorrichtung fiir
Tiiren und Fenster

Hohe Varianz in der Fertigung

Die flexible Montagezelle, auch ,Meisterfa-
milie* genannt, bildet die kleinste organisa-
torische Einheit. Sie besitzt das notwendige
»~Know-how", um aus bereitgestellten Kom-
ponenten ein Schienenfahrzeug in Stand-
montage durch eine festgelegte stationiire
Arbeitsgruppe komplett fertigzustellen. Zu
jeder flexiblen Montagezelle gehoren zwei
bis drei Wagenstdnde. Von diesen Stinden
ist jewells einer der Wagenkasten fest ter-
miniert. Wichtiger Bestandteil dieser Mon-
tage ist die interne Selbstorganisation im
Gruppenrahmen mit eigener Verantwor-

4: Leitbandgefiihrte Luftgleitkissen-Roboterfahrzeuge fiir Schienenfahrzeuge
(Duo-Betrieb)

tung fiir Kosten, Termine und Qualitit. Die
Verteilung der Arbeitsdichte auf die Stan-
de, der Arbeitsablauf, die Terminierung des
Materials sind Angelegenheiten des Grup-
penfiihrers. Eine Arbeitsgruppe besteht
aus 20 bis 25 Monteuren, die alle Arbeiten
an den Wagen ausfithren kénnen und die
sich gegenseitig, liber die Berufsgruppen-
grenzen hinweg, helfen.

Diese Organisationsform fiihrt zur Glit-
tung des Kapazititsbedarfs und bietet dem
Gruppenfithrer vielfiltige Moglichkeiten
des Ausgleiches und der Disposition von
Kapazititen und Ressourcen. Gleichzeitig
sind diese kleinen Einzelwerke eine iiber-
schaubare und handhabbare Organisations-
einheit innerhalb des Werkes.

Auf der wirtschaftlichen Seite hat die
luftgleitkissengefiihrte, flexible, gruppen-
orientierte Fertigung im Schienenfahrzeug-
bau — nach Angaben verschiedener Herstel-
ler — folgende Ergebnisse gebracht:
= Produktivititssteigerung und Durchlauf-
zettverkiirzung von 20 bis 40%; abhingig
davon, ob S-, U- und Strafenbahnen oder
Reisezugwagen gebaut wurden.
= Verringerung der technisch bedingten
Ausfall-, Neben- und Wartezeiten bis 80%.
= Minimierung des Transportaufwandes bis
75%.
= Verringerung des Lagerbestandes bis
30%.

Dariber hinaus lief3en sich die Investitio-
nen in Gebauden und die Anschaffungsko-
sten fir die Betriebsmittel bei der Realisie-
rung eines neuen Werkes um 50% reduzie-
ren.
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