Steigerung der Arbeitssicherheit und Produktivitat
Im Aluminium Wagenkastenbau durch
eine Storungsfreie Drahtforderung
aus Drahtfassern
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In der Vergangenheit und heute werden Wagenkasten im Schienenfahrzeugbau beim
Schweillen und die dafiir bendétigten SchweiRzusatze auf Spulenkorpern eingesetzt.
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Manuelles Schweilen im Wagenkastenbau
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In vielen Produktionen ublich.
Anwendung von Spulen. Installiert an Schweilportalen
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Dies konnen Spulen mit 7, 20 oder 40 kg Netto Drahtgewicht sein.
Der Durchmesser variiert hier von 300 (7 kg), 350 (20 kg) oder 400 mm (40 kg).

Das hat den Vorteil, dass beim abwickeln der Drahtelektrode von der Spule keine
weiteren Drahtforderstorungen auftreten. Eine Methode die sich Uber Jahrzehnte
bewahrt hat. Nachteil ist der abnehmende Durchmesser der Spulung verbunden mit
einer Positionierverschlechterung der Drahtelektrode.

Wenn nur nicht die ewige Gefahr bestlinde, dass der Mitarbeiter beim Spulenwechsel
von der Leiter herunterfallen und verunfallen kann.

Es konnen dadurch weitere Mitarbeiter betroffen sein, welche durch herabfallenden
Gegenstande getroffen werden konnten. Das heil3t: ,, Erhohter Krankenstand®.

Oder, dass enorm viel Zeit daftir aufgewendet wird um der Arbeitssicherheit zu
entsprechen. Das heildt: ,Keine Produktion wahrend der Spulenwechselzeit”.



Weitere Beispiele des Einsatzes von Aluminiumdrahtelektroden auf Spulen
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Einfluss der Phase und Amplitude bei der Drahtentnahme aus Fassern

Das Problem mit Drahtelektroden
aus Fassern ist die Torsions-
spannung. Diese kann bei unter-
schiedlicher FassgroRe,

grolRer oder kleiner sein kann.

Das Schweilergebnis wiederspiegelt
sich mit dem am FulBboden
liegender Drahtelektrode wie links
im oberen Bild. Je nach Lange des
freien Drahtelektrodenendes.

Mehr oder weniger

Das Ergebnis sieht aus wie eine Sinus
Welle.
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Drahtfass Entwicklung im Aluminium Wagstenbau / Schienenfahrzeugbau
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SchweilSen bei Verwendung von Drahtfassern ohne Drahtrichtwerk




Drahtfass Entwicklung im Aluminium Wagenkastenbau / Schienenfahrzeugbau mit der
Verwendung einer Drahtumlenkrolle zum Drahtrichten




Voraussetzungen fir eine Transformation von der Spule zum Fass
Woruber man sich Gedanken im Vorfeld machen sollte, sind:

- Ziele definieren

- Investitionskosten und Einsparungen

- Daflir notwendigen Platz bestimmen, Verkehrswege dabei beachten
- Welche FassgroRe ist fir meine Anlage geeignet.

- Notwendige Tragkraft des Schweilportales — Anlageneignung

- Installationsmaoglichkeit der Drahtforderstrecke und Fass

- Zuverlassiges dauerhaftes entfernen der Torsionsspannung

- Erster Drahtférderantrieb Konzentrisch tiber dem Fass ist ein Muss

- Auswahl des geeigneten Drahtforderschlauches oder Roll Liner

- Gute Partner zur Umsetzung



Einfluss der Drahtforderstrecke — Fass zu Drahtvorschub
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Drahtfass Entwicklung im Aluminium Wagenkastenbau / Schienenfahrzeugbau




Auswirkung der Drahtfordereinrichtung - Zufihrung vom Fass zum
Drahtvorschubsystem uber eine Umlenkrolle
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Auswirkung der Drahtférdereinrichtung - ZUfUhrung vom Fass zum
Drahtvorschubsystem uber eine Umlenkrolle

Auswirkung des Drahtrichtens durch Verwendung einer Umlenkrolle
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Twin Tandem Prozess - Drahtférderung durch eine Umlenkrolle




Entwicklung des Einsatzes von Fassern im Wagenkastenbau

Safra

ALUMINIUM o« COPPER ALLOYS WELDING WIRE
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Nach dem Richten des Drahtes durch ein Drahtrichtwerk mit zwei Ebenen
und je sieben Rollen
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Drahtfass Entwicklung im Aluminium Wagenkastenbau / Schienenfahrzeugbau

Nach dem Richten des Drahtes durch ein Drahtrichtwerk mit zwei Ebenen
und je sieben Rollen
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Losung flr den Einsatz in Vorfertigung
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in Vorfertigung

Insatz
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Losung flir den Einsatz in der Seitenwandfertigung
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Losung flir den Einsatz in der Seitenwandfertigung
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Losung fir den Einsatz in Vorfertigung
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Losung fir den Einsatz in Vorfertigung
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Kostenvorteil ?

Kostenvergleich zwischen der Standard 7 kg Spule bis zu dem 250 kg Fasssystem

Ve rpa Cku ngsa rt: Spule GroR Spule GroR Spule Speed Pac 52 Spee.d Pac 65 Speed Pac 60 Speed Pac 65 Spfed Pac 75

B300-7 kg D350 K400 “Standard" "Piccolo” "Square" "Grande" "Gigante XL"
Netto Drahtelektrodengewicht pro Verpackungseinheit [kg] 7kg 20 kg 40 kg 80 kg 100 kg 140 kg 200 kg 250 kg
Drahtelektrodenverbrach pro Jahr [kg] 10.000 kg
Anzahl der Spulenwechsel pro Jahr [Anzahl] 1429 500 250 125 100 71 50 40
Bendtigte Zeit fiir den Spulen/Fass wechsel [min] 30 30 30 15 15 15 15 15
Spulenwechselzeit des Jahresbedarfes [min]
10.000 kg 42.857,14 15.000,00 7.500,00 1.875,00 1.500,00 1.071,43 750,00 600,00
Gesamtwechseldauer in Stunden [h] 714,29 250,00 125,00 31,25 25,00 17,86 12,50 10,00
1.Kosten im Bezug zu den Spulen/Fass Wechselzeiten :
Kalkulierter Stundensatz fiir Roboter und Bediener [€/h] | 120,00€
Kosten fiir Spulen/Fass Wechsel pro Jahr | 85.714,29 € 30.000,00 € 15.000,00 € 3.750,00 € 3.000,00 € 2.142,86 € 1.500,00 € 1.200,00 €
2.Kosten der Drahtelektrode Spule/Fass:
Einkaufspreis Drahtelektrode [€ / kg] 10,00 € 10,11 € 10,19€ 10,29 € 10,29€ 10,29€ 10,29 € 10,29 €
Drahtelektrodenkosten pro Jahr [€/Jahr] 100.000,00 € 101.100,00 € 101.900,00 € 102.900,00 € 102.900,00 € 102.900,00 € 102.900,00 € 102.900,00 €
Gesamtkosten pro Jahr
Drahtelektrodenkosten plus Aufwand der Spulen/Fass Wechselzeiten 185.714,29 € 131.100,00 € 116.900,00 € 106.650,00 € 105.900,00 € 105.042,86 € 104.400,00 € 104.100,00 €
3.Qualitat / Nacharbeit
Aufwand pro Stunde fiir manuelle Nacharbeit / Wartungsarbeiten 55 €
Nacharbeit Generell [%] 5,00% [ 2,00% 1,50% 0,50% 0,50% 1,20% | 0,50% 0,20%
Aufwand fiir Nacharbeit pro Jahr 4.400,00 € | 1.760,00 € 1.320,00 € 440,00 € 440,00 € 1.056,00 € ‘ 440,00 € 176,00 €

T

4. Auf d VerschleiB / h

Teilekosten flir Kontaktdiisen und Drahtfihrungsschlauch Austausch

Kontaktdiise oder Drahtfiihrungsschlauch oder beides [€] 1ame

Wartungseinsatz nach wieviel kg Drahtverbrauch [kg] Z 7 7 7 15 15 15 20

Anzahl der Wart insdtze [Einsatz] 1429 1429 1429 1429 667 667 667 500

Bendtigte Zeit fiir den Austausch der VerschleiBkomponenten [min] 15 15 15 15 15 15 15 15

Bendtigte Zeit fiir den Austausch pro Stunde [h] 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25

Gesamter Aufwand in Stunden [h] 357,14 357,14 357,14 357,1 166,7 166,7 166,7 125,0

Gesamt Aufwand [€] 36.785,71€ 36.785,71€ 36.785,71 € 36.785,71 € 17.166,67 € 17.166,67 € 17.166,67 € 12.875,00 €

5. Finanzieller Verlust nicht geschweiRter Teile aufgrund von Wartung,

Spulenwechsel /pro Station

[M&gliche Anzahl geschweilter Teile /Station pro Stunde [Stk] 0,2

Gewinnverlust pro Teil [€] 200,00 €

Gewinnverlust pro Stunde [€] 40,00 € | 40,00 € 40,00 € 40,00 € 40,00 € | 40,00€ ‘ 40,00 € 40,00 €

Gewinnverlust pro Jahr [€] 14.285,71€ | 14.285,71€ 14.285,71 € 14.285,71 € 6.666,67 € | 6.666,67 € ‘ 6.666,67 € 5.000,00 €
Gesamte Kosten (1+2+3+4+5) 241.185,71 € 183.931,43 € 169.291,43 € 158.161,43 € 130.173,33 € ‘ 129.932,19 € ‘ 128.673,33 € 122.151,00€

Kosteneinsparung mit all anderen Verpackungsarten im Vergleich zu der 7 kg Spule

Einsparung bei einem Jihrlichen Verbrauchvon 10.000 kg | 57.254,29€ | 71.894,29€ | 83.024,29€ | 111.012,38€ ‘ 111.253,52 € ‘ 112.512,38 € | 119.034,71 €




Fazit

Bei Verwendung von Fassdrahten verringert sich das Risiko eines Arbeitsunfalls durch den
Wechsel der Spulen an einem SchweiRportal und des hohen Zeitaufwandes fur den
Spulenwechsel, der in vielen Fallen mehrmals am Tag durchgefiihrt werden muss.

Fiir solche Arbeiten benotigen Sie fur den Werker eine spezielle Sicherheitsausrustung,
wie z.B. mobile Rampen und personliche Schutzausrustung.

Meine Empfehlung ist, eine Optimierung durch die Verwendung von Drahtelektroden aus
Fassern in Betracht zu ziehen, weil die technische Losung vorhanden ist um:

- lhre Mitarbeiter in der Produktion zu schitzen und deren Verfugbarkeit zu erhohen,

- die Kosten in der SchweilRerei aufgrund der reduzierten Spulenwechselzeit zu senken,

- die Zuverlassigkeit und Qualitat zu steigern, da beim Schweilen aus Fassern bei
Verwendung von Safra Drahtrichtwerken immer die gleichen Bedingungen herrschen um
Lange gerade SchweilSnahte garantiert zu produzieren,

- reduzieren des Verlustes, durch die Erhohte Verfligbarkeit der SchweiRausriistung.
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Meine Kontaktdaten
Michael Spiel3

E  michael.spiess@safraspa.it

|  www.safraspa.it

M +49 (0)162 2842645
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