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Do 10% wiecej przyczep
rocznie na stanowisko pracy

Transportsysteme GmbH

Hiffermann przestawia wszystkie
prace spawalnicze na rozwigzania EWM

W ramach kompleksowego doradztwa
ewm maXsolution specjalisci EWM
przeanalizowalicaty procesprodukcyjny
firmy Huffermann Transportsysteme
GmbH - pozwolito to znalez
ogromny  potencjat oszczednosci.
Po  zoptymalizowaniu  stanowiska
spawalniczego zgodnie z zaleceniami

EWM w firmie Hiffermann, bedacej liderem na rynku
systeméw do pojazdéw transportowych i recyklingowych,
zaledwie w ciggu roku zaczeto produkowac nawet o 10%
wiecej przyczep na jednym stanowisku — oznacza to znaczny
wzrost wydajnosci przy jednoczesnej redukcji czasu pracy
nawet o 15%. Dzieki takiemu wynikowi firma Hiffermann
zdecydowata o przestawieniu catego procesu spawalniczego
obejmujacego 68 stanowisk pracy na rozwigzania EWM.
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+Pierwotnie chcieliémy jedynie ograniczy¢
liczbe wcigz powtarzajacych sie nadgodzin.
Tylko praca w nadgodzinach pozwalata
namdotrzymacterminéw dostaw. Obecnie
nie tylko zredukowaliémy nadgodziny
praktycznie do zera, ale osiggnelismy
zwyzke wydajnosci siegajaca 10%” - mowi
Torsten  Volker, kierownik produkg;ji
JJjednostek holowanych” Hiffermann. Do
tego dochodzi redukcja wielu kosztéw
biezacych dzieki wprowadzeniu szeregu
réznych dziatan.

,Pierwotnie chcielismy jedynie
ograniczyc liczbe wcigz
powtarzajacych sie nadgodzin.”

A jednoczesnie w zaktadzie Hiffermann
nie doszto do zadnych rewolucyjnych
zmian: firma ma te same produkty,
te same konstrukcje i tych samych
pracownikéw. W ramach kompleksowego
doradztwa ewm maXsolution eksperci

EWM  przeanalizowali caly proces
i przyjrzeli sie dokfadnie kazdemu
szczeg6towi w  przebiegu produkgji,

poczawszy od podawania gazu i drutu,
przez proces spawania az po koncéwke
pradowa. Zoptymalizowano kazda
Srubke, co w efekcie dato niesamowity
wynik: fantastyczng oszczednos$¢ czasu
i amortyzacje inwestycji w ciggu roku.

Wygodne spawanie surowej czarnej stali
za pomoca forceArc puls

Prawie kazda przyczepa Hiffermann
to unikalny egzemplarz dostosowany
do indywidualnych potrzeb klienta.
Istnieje jednak staly element stosowany
w firmie - spoina spawalnicza. Do obrobki
stali wykorzystywany jest zawsze ten sam
materiat: surowa czarna stal o grubosci
blachy od 5 mm do 12 mm. Dawniej blachy
te byly obrabiane tukiem mieszanym
i natryskowym. Dochodzito przy tym wcigz
do brakéw wtopienia przez uwieziona

,Spoina jest doktadnie taka, jaka
powinna byc¢.”

zgorzeline i odpryski  spawalnicze.
Obecnie wszystkie spoiny wykonywane
sg ftukiem impulsowym forceArc puls,
minimalizujgcym ciepto,  stabilnym
kierunkowo i silnym tukiem o gtebokim
wtopieniu. EWM zapewnito kompleksowe
doradztwo w  kwestii  wiasciwosci
i funkcjonowania tuku impulsowego oraz
indywidualne szkolenia z nowego procesu
dla spawaczy. Od tego czasu jest to jedyny

proces stosowany w firmie — zaréwno przy spawaniu recznym
jak i zautomatyzowanym. ,tuk pieknie sie wprowadza,
optymalnie chwyta flanki i popycha zgorzeline przed soba.
Spoina jest doktadnie taka, jaka powinna by¢” - cieszy sie
Torsten Volker.

Sama stabilno$¢ procesu forceArc puls pozwolita na
ograniczenie czasu spawania przy niezmienionych
pozostatych uwarunkowaniach. Poniewaz metoda ta
dostarcza spoiny praktycznie wolne od rozpryskéw, réwniez
prace zwigzane ze szlifowaniem zostaty znacznie ograniczone.
Pozwala to zaoszczedzi¢ sporo czasu.

Serwis na najwyzszym poziomie

Licza sie nie stowa, a czyny — to jedna z dewiz Torstena Volkera.
Dlatego pierwszy system spawalniczy zostat wypozyczony,
by spawacze mogli najpierw przetestowac nowy proces na
wiasnych elementach.

,Liczg sie nie stowa, a czyny.”

W sktad tego systemu wchodzita spawarka Phoenix 355
Progress puls z podajnikiem drutu drive 4X HP i funkcyjnym
palnikiem spawalniczym MT551W PC2.

Jednak oprécz bardzo dobrych wynikéw spawania to przede
wszystkim serwis $wiadczony przez EWM szczegdlnie
zaimponowat Torstenowi Volkerowi: Serwisanci zajeli sie
nie tylko konserwacjg urzadzen EWM, ale naprawili réwniez
urzadzenia konkurencji. Firma Huffermann mogta nawet
skorzystac z bezptatnej ustugi odbioru i dostawy. W ciagu
o$miu godzin dostarczono urzadzenie zastepcze, zatadowano
uszkodzone urzadzenie, naprawiono je i nastepnie ponownie
odstawiono do zaktadu Hiffermann.




Zautomatyzowana produkcja podstawy nosnej zdwoma réwnolegtymi
uchwytami spawalniczymi AMT marki EWM. Zastosowanie metody forceArc puls
pozwala ograniczy¢ odksztatcenia, zwiekszy¢ predkosé spawania i poprawic¢
bezpieczenstwo procesu.

Wytrzymate czesci eksploatacyjne do
uchwytéw spawalniczych ograniczaja
czas miedzy wymianami

Najbardziej imponujaca cechg uchwytéw
spawalniczych EWM jest trwatos¢ czesci
eksploatacyjnych, szczegodlnie koncéwek
pradowych.Podczasgdydawniejkonieczne
byto wymienianie ich trzy razy dziennie,
kazda koncéwka EWM wytrzymuje caty
tydzien. Przy czasie wymiany wynoszacym
zaledwie pie¢ minut oszczednos¢ czasu
wynikajaca jedynie z zastosowania czesci
eksploatacyjnej EWM wynosi pietnascie
minut dziennie, co w przeliczeniu daje
pie¢ godzin miesiecznie. Na niektérych

Najbardziej imponujaca cecha
uchwytow spawalniczych EWM jest
trwatos¢ czesci eksploatacyjnych

Wysiegnik przegubowy

z podajnikiem drutu

i przewodem zasilajacym
uchwyt spawalniczy
znajduje sie nad
stanowiskiem pracy.
Wiazka przewodéw
uchwytu spawalniczego

o dtugosci 6,5 m umozliwia
wygodng prace w szerokim
polu dziatania.

stanowiskach pracy koncéwki pradowe
wytrzymujg nawet piec¢ do szesciu tygodni.
Poniewaz spawanie przebiega bardzo
stabilnie, a tuk jest $wietnie ostaniany
przez laminarny przeptyw gazu, caty
proces spawania jest niemal pozbawiony
rozpryskow, co sprawia, ze wymiana dysz
gazowych staje sie zbedna. Po prostu nie
ulegaja one zabrudzeniu.

Fakt, ze uchwyty spawalnicze do
spawania recznego i zautomatyzowanego
wykorzystuja tesameczescieksploatacyjne
sprawia, ze zamoéwienia i magazynowanie
staja sie wyjatkowo proste.

Uchwyt spawalniczy wyposazony jest
w zintegrowang przystawke do zdalnego
sterowania. Dzieki temu spawacze moga
przetacza¢ programy bezposrednio przy
uchwycie spawalniczym i nie musza juz
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Innowacyjna metoda spawania forceArc puls stosowana jest we wszystkich
obszarach zwigzanych z konstrukcjami stalowymi do spawania surowej czarnej
stali. Bezpieczenstwo procesu pozostaje na wysokim poziomie, a spoiny sa
niemalze catkowicie wolne od rozpryskéw.

podchodzi¢ do zrédta pradu spawania. ,Dla spawaczy to
ogromne utatwienie, Ze nie muszg juz pokonywac tej drogi”-
moéwi Torsten Volker. Czas poswiecany na przemieszczanie
sie moze by¢ wykorzystany na spawanie, co odpowiednio
podnosi produktywnos¢.

Uchwyt funkcyjny w technologii X nie wymaga dodatkowych
przewoddw sterujgcych z wtykami. Dzieki temu wiazka
przewoddédw uchwytu spawalniczego jest lzejsza i bardziej
wytrzymata.

Znacznie utatwia to
prace spawaczy.

Lekkie podawanie drutu z géry

Szczegd6lne  utatwienie  pracy  spawaczy  wynika
z wprowadzenia wysiegnika przegubowego: podajnik drutu
znajduje sie na odchylanym wsporniku na wysokosci 3,5 m
nad obszarem spawania. Z géry dostepny jest rowniez uchwyt
spawalniczy z wiagzkg przewoddw. Pozwala to znacznie
utatwi¢ prace spawaczy nie tylko dlatego, ze nie musza juz
stale podnosi¢ wiazki przewodoéw. Praca staje sie przede
wszystkim duzo wygodniejsza, poniewaz nic nie stoi na
podtodze - ani zespolone przewody posrednie, ani podajnik
drutu. A dzieki lekko chodzacemu przegubowi uchwyt
natychmiast znajduje sie dokfadnie tam, gdzie powinien by¢.
Wiagzka przewodéw ma dtugos¢ 6,5 m, co zapewnia
odpowiednio duzy promien obszaru roboczego. Uzyskanie
takiej dtugosci mozliwe byto dzieki zwiekszeniu $rednicy
drutuz 1,0 mmdo 1,2 mm.

Ogromny efekt ekonomiczny uzyskano dzieki przestawieniu
materiatu spawalniczego z rolki na szpule beczkowa.
W przesztosci 15-kilogramowa rolka musiata by¢ wymieniana
co dwa dni, a teraz 250 kg materiatu spawalniczego z beczki
wystarcza na réwne sze$¢ tygodni. Wymiana drutu na
rolce i szpuli beczkowej trwa poréwnywalnie dtugo, okoto
15 minut. Oszczednos¢ czasu jest wiec znaczna. ,Wymieniac
raz to przeciez zupetnie co innego niz wymienia¢ 17 razy” -
stwierdza Torsten Volker. Przeliczajac to na konkretne liczby,
16 dodatkowych wymian drutu w sze$¢ tygodni oznacza piec
godzin spawania.
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Ograniczenie zuzycia gazu o jedna
trzecia

Podobnie jak spawanie i podawanie
drutu, réwniez gaz ostonowy i jego
transport do fuku stanowi czes¢
procesu - i kryje w sobie réwniez
potencjat do poczynienia oszczednosci.
Firma Hiffermann miesza swéj wiasny
gaz i rozprowadza go za posrednictwem
obwodowego systemu przewoddw
przez pie¢ hal do réznych stanowisk
spawalniczych. Test szczelnosci,
instalacja nowych punktéw poboru gazu
i wykorzystanie opcji elektronicznej
kontroli ilosci gazu zmniejszyly zuzycie
gazu o jedna trzecia.

Kontrolowane i  zoptymalizowane
zasilanie gazem poprawia réwniez
wynik spawania, poniewaz do spawacza
dociera doktadnie taka ilos¢ gazu, jakiej
potrzebuje.

Dzisiaj kazdy spawacz ma procesy
pod catkowitg kontrolg

Zaangazowanie pracownikéw od
samego poczatku
Wprowadzanie  nowych  procesow

spawania, zakup nowego wyposazenia,
wprowadzanie  nowej  technologii
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inwertorowe;j i sterowniczej w obszarze, ktéry zdominowany
byt przez przetaczane stopniowo urzadzanie transformatorowe,
wymaga zaangazowania i wprowadzenia spawaczy — w firmie
Huffermann Swietnie sie to udato. ,Przestawianie spawaczy
nastepowato stopniowo, krok po kroku’, wspomina Torsten
Vélker. W ramach indywidualnych szkolen proces spawalniczy
byt przyblizany i wyjasniany kazdemu spawaczowi zgodnie
z jego potrzebami. Specjalisci z EWM pojawiali sie czesto
w zaktadzie z wtasnej inicjatywy, by wspiera¢ poszczegolnych
pracownikéw i odpowiadac na ich pytania. Dzisiaj wszyscy
spawacze maja procesy pod catkowita kontrolaichetnie pracuja
przy wykorzystaniu systemu EWM i uchwytu spawalniczego.
Dodatkowa korzy$¢ uzyskang przy okazji przejscia na nowy
system stanowi ograniczenie dodatkowej obrébki w zwigzku
z brakiem rozpryskéw i wyraznie zredukowang emisjg dymu
spawalniczego dzieki zastosowaniu procesu forceArc puls.

Redukcja czasu pracy - wzrost wydajnosci

Redukcja czasu pracy nawet o 15 procent, jednoczesnie
wzrost wydajnosci o 10 procent i spadek poziomu zuzycia
gazu o jedna trzecig bez negatywnego wptywu na jakos¢ -
te argumenty byly dos¢ przekonujace, by firma Huffermann
przestawita wszystkie procesy spawalnicze na rozwigzania
EWM. Dzieki wprowadzeniu wielu jednostkowych dziatan
zasugerowanych przez EWM firmie udato sie znalez¢ takie
rozwigzanie, ktére spetnia zaréwno rosngce wymagania
rynku, jak i potrzeby pracownikéw. Oszczedno$¢ czasu
osiggnieta w ramach catosciowego procesu pozwolita nie
tylko zachowa¢ dotychczasowa przepustowosé, ale nawet
ja zwiekszy¢. Dla Torstena Volkera jest to decydujacy aspekt,
poniewaz ,kupi¢ mozna wszystko, tylko nie czas”!

Jeffrey Kube, przedstawiciel handlowy EWM
Wittstock/ Rathenow, Christoph Baller, kierownik
dziatu obszaru standardowego, nadzorca prac
spawalniczych, wykwalifikowany spawacz, Torsten
Volker, kierownik produkgji ,jednostek holowanych”

i Toralf Pekrul, kierownik zaktadu Wittstock/Rathenow

EWM AG | Dr. Giinter-Henle-StraBe 8 | 56271 Muindersbach
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Dziekujemy za wsparcie

HUFFERMANN

Transportsysteme GmbH

Zdjecia:
EWM AG, Hiiffermann Transportsysteme GmbH

Informacje w tym dokumencie zostaty doktadnie wyszukane, sprawdzone i przetworzone,
jednak zastrzegamy sobie prawo do zmian, pomytek i btedéw drukarskich.
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