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Opanowanie zmiennosci procesu u samego zrodta...

Zmiennos$¢ procesu jest wrogiem konkurencyjnosci i dochodowosci. Powoduje marnotrawstwo i
nieefektywnosé, prowadzi do podwyzszenia kosztéw uzyskania jakosci oraz wktadu pracy operatoréw i
jej skutkiem sg opdznienia dostaw oraz staba jakosc.

Sekret zapewnienia odpowiedniej automatyzacji i efektywnosci obrébki tkwi w zrozumieniu, skad
bierze sie zmiennos¢ oraz opanowaniu jej zrédta.

Piramida Produktywnosci Procesu (Productive Process Pyramid™) Renishaw stanowi opis procesu
identyfikaciji i kontroli zmiennosci w fabryce, wspieranego innowacyjna technologiag, sprawdzonymi
metodami oraz pomocg ekspertéow. Renishaw moze pomd6c w zorganizowaniu obrdébki przy
zmniejszonej obsadzie operatorskiej lub obrébki bezobstugowe;.

Kontrola ostateczna
Zastosowana po zakonczeniu obrobki

Kontrola aktywna
Zastosowana podczas obrobki
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procesu
Kontrola prognostyczna

Zastosowana przed rozpoczeciem obrébki
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...i osiggniecie diugofalowych korzysci!

v uzyskanie wigkszej wydajnosci istniejgcych maszyn

v zwiekszenie stopnia automatyzacji i obnizenie poziomu wptywu ludzkich btedéw

v zredukowanie liczby poprawek, przerdbek, czesci dopuszczonych warunkowo oraz brakéw
v skrécenie czasu przygotowania produkcji

v zwigkszenie swych mozliwosci i zapewnienie jakosci

v kontrola kosztéw i poprawa wynikéw korcowych

lywnosci Procesu

rocess Pyramid™)




Kontrola
ostateczna

Kontrola Kontrola
aktywna

prognostyczna

Kontrola
zapobiegawcza

Jesli obrabiarki sg nadmiernie obcigzone, wtedy moga by¢ potrzebne znaczne nakfady inwestycyjne dla
uzupetnienia niedoboréw mocy przerobowych. W gre wchodzi to albo duze rachunki dla podwykonawcéw. Lub

co gorzej, trzeba bedzie odrzucac¢ optacalne zlecenia.

A moze mogtbys osiggac wigkszg wydajnosc, wykorzystujgc juz posiadane obrabiarki?

wstrzymanie wydatkéw inwestycyjnych
redukcja wydatkéw dla podwykonawcoéw lub za godziny nadliczbowe
rozwiniecie dodatkowej dziatalnosci

“Firma Lamborghini zaoszczedzita 150 000 euro dzigki zastosowaniu systeméw detekcji uszkodzen narzedzi firmy Renishaw,
uzyskujgc wzrost wydajnosci o 6%.”

v

Wykorzystujgc najnowsze techniki pomiaru w 5 osiach, mozesz sprawdzac
przedmioty 3 razy szybciej na swoich maszynach wspoétrzednosciowych.

Uniwersalne systemy pomiarowe zapewniajg szybka weryfikacje przedmiotow
produkowanych w trybie obrobki srednio- i wielkoseryjnej.

v

Adaptacyjna kontrola procesu umozliwia wytwarzanie prawidfowych czesci obrabianych ,za pierwszym razem”.
Nie wystepuje wiec potrzeba rezerwowania mocy przerobowych do operacji poprawek i przerobek.

Zautomatyzowanie pomiaréw w toku produkcji oznacza, ze obrabiarki nie beda juz oczekiwa¢ na ponowne
uruchamianie ich przez operatoréw.

v

Zautomatyzowane ustawianie z wykorzystaniem sond pomiarowych moze by¢ do 10 razy szybsze niz w
przypadku metod recznych, oferujgc wiecej czasu na skrawanie.

Pomiary przy uzyciu sond sg takze przewidywalne — bedziesz wiedzie¢, ile czasu potrwa ustawianie i bedziesz

mogt odpowiednio zaplanowacé czynnosci.

v

Obrabiarka “z przypisanymi zadaniami” bedzie zapewnia¢ bezbfedng obrobke w sposdb staty i bedzie w
mniejszym stopniu narazona na nieplanowane przestoje.

Oznacza to wigcej czasu na skrawanie, a takze umozliwia personelowi obstugi technicznej zaprzestanie
zajmowania sie naglagcymi problemami i podjecie dziatari proaktywnych.



Czy jestes zalezny od wykwalifikowanych operatoréw, utrzymujgcych ciggfosé pracy obrabiarek, co prowadzi do
wysokich kosztéw robocizny oraz znacznych wydatkéw za godziny nadliczbowe? A moze Twoi inzynierowie sg

bardziej zaangazowani w rozwigzywanie problemoéw wsparcia technicznego warsztatu, niz w opracowywanie

nowych procesow?
Jak wptynefoby obnizenie kosztow robocizny bezposredniej oraz wsparcia technicznego warsztatu na
konkurencyjnosc¢ Twojej firmy?

zautomatyzowanie recznych proceséw ustawiania i pomiaréow

obnizenie kosztéw robocizny bezposredniej

przesuniecie personelu w kierunku proaktywnych rél inzynierskich

“Najwiekszg korzyscig z wprowadzenia sond pomiarowych jest redukcja ... nie, bardziej wtasciwym bytoby
powiedzie¢, catkowite wyeliminowanie wszystkich probleméw zwigzanych z offsetami. Drugg najwiekszg korzyscig

jest ograniczenie koniecznosci posiadania doswiadczenia przez obstuge.

Nowoczesne techniki pomiarowe umozliwiajg przeprowadzanie w petni zautomatyzowanej weryfikacji nawet
najbardziej ztozonych przedmiotéw obrabianych, czesto realizowanej w jednym ustawieniu.

Redukuje to potrzeby w zakresie nadzorowania operacji kontroli jakosci przez wykwalifikowanych inspektoréw.

v

Systemy pomiaréw w cyklu produkcyjnym wprowadzajg do
obrabiarek pewien poziom inteligenciji, jaka jest im potrzebna do ‘
samodzielnego podejmowania decyzji. Umozliwia to bezobstugowg ‘\‘ = e

obrébke w dtugich okresach czasu, zapewniajac zwigkszenie % “‘ = =3
dainosci produkcii
eEneRE e g Kontrola

v

Procesy ustawiania z zastosowaniem sond pomiarowych zainstalowanych
na obrabiarkach, mogg by¢ w petni sterowane programowo, tak aby
wykwalifikowani operatorzy nie byli juz potrzebni do wykonywania pomiaréw,

procesu

przeprowadzania obliczen oraz do wprowadzania zmian offsetéw.

Proces u:
v

Regularna kontrola stanu technicznego obrabiarek z rozbudowang diagnostykg
zrodet wszelkich bteddw oznacza mozliwo$é zminimalizowania zakresu
reaktywnej obstugi technicznej i skupienia sie na wartosciowych pracach

Podstawzs

zapobiegawczych.
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Zfomowanie czesci zawsze jest dotkliwe — oznacza strate czasu, wktadu pracy oraz materiatu. Analogicznie,
ponowna obrdbka i warunkowe dopuszczenia przedmiotéw prowadzg do opdznienia dostaw, wystepowania
naglgcych problemoéw oraz nadgodzin.

A gdyby mozna byfo wyeliminowac takie koszty uzyskania jakosci, czy mogfoby to poprawic elastycznosc i
dochodowosc¢ firmy?

podniesienie poziomu zgodnosci i zapewnienie jakosci
nizsze koszty jednostkowe
skrocenie czasu przygotowania produkciji

“Sondy pomiarowe zapewnity radykalne skrécenie czasu przygotowywania i wprowadzenia do procesu
produkcyjnego gwarantowanej precyzji oraz kontroli jakosci.”

v

Weryfikacja przeprowadzana na obrabiarce umozliwia wykrywanie niezgodnosci przedmiotu
obrabianego zanim zaistnieje problem, co pozwala na podjecie od razu czynnosci zaradczych.

Uniwersalne sprawdziany, umieszczone w sgsiedztwie obrabiarki, zapewniajg szybka
informacje zwrotna, redukujac zmienno$¢ procesu.

v

Wykonywanie pomiaréw przedmiotu obrabianego w kluczowych stadiach procesu

'rola

skrawania umozliwia dostosowywanie parametréw procesu.

Powoduje to skupienie sie na procesie i redukcje zmiennosci przedmiotéw obrabianych.
Dzieki temu mozliwe jest zwiekszenie wydajnosci
procesu oraz obnizenie poziomu niezgodnosci.

v

Zlikwidowanie oddziatywania operatora na
proces ustawiania eliminuje gféwne

podczas
obroébki

zrodto niezgodnosci i oznacza
pewnos¢ prawidtowej obrébki juz za

stawiania

pierwszym podejsciem.

v

Stan techniczny obrabiarki moze mie¢ znaczny udziat w
powstawaniu brakéw. Optymalizujac i utrzymujac precyzje
swoich obrabiarek, mozna mie¢ pewnos¢, ze nie beda
one przyczyng obnizenia jakosci.

1 procesu

tywnosci Procesu

rocess Pyramid™)
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Klienci wymagajg coraz bardziej ztozonej pracy, natomiast regulacje prawne wymuszajg wiekszg
identyfikowalno$¢ w przekroju cafego procesu produkcyjnego. Czy Twoje mozliwosci nadgzajg za potrzebami
rynku, na ktérym dziatasz?

Czy poszukujesz efektywnego ekonomicznie sposobu na zwigkszenie mozliwosci procesow obrobki i weryfikacji
detali?

oferuj swoim klientom najnowoczes$niejsze mozliwosci obrdbki
przyjmuj zlecenia na bardziej ztozone prace

spetniaj wymagania klientéow dotyczgce jakosci

“Dokonalismy przemiany naszych mozliwosci i wydajnosci weryfikacji detali. Wyprzedzamy innych i odnosimy

wyrazne korzysci.”

v

Techniki pomiaréw w 5 osiach firmy Renishaw zapewniajg zmiane mozliwosci maszyn wspéfrzednosciowych,
wspomagajgc szybkie pomiary z opcjg korzystania z wielu sond.

Weryfikacje koricowg produkcji wielkoseryjnej mozna prowadzi¢ nawet na hali fabrycznej, korzystajgc z
innowacyjnych, uniwersalnych systeméw pomiarowych Renishaw.

v

Dzieki obnizeniu zmiennosci przedmiotéw obrabianych, bedacej skutkiem bardziej skutecznej kontroli procesu
produkcyjnego, pojawiajg sie mozliwosci podejmowania bardziej wymagajgcych zlecen.

Informacja zwrotna ze zautomatyzowanego procesu moze takze zapewnia¢ identyfikowalnos¢, co oferuje opcje
prowadzenia dziennika aktualizacji procesu. Dzieki temu tworzy sie petny zapis o tym, jak zostat wyprodukowany
kazdy detal.

v

Zautomatyzowanie operacji ustawiania z wykorzystaniem sond pomiarowych umozliwia ustawianie ztozonych
przedmiotéw obrabianych bez potrzeby stosowania kosztownych, precyzyjnych uchwytow.

Oznacza to mozliwos¢ szybkiego reagowania na nowe wymagania klientéw dzieki szybkiemu wdrazaniu nowych
procesow produkciji.

v

Optymalizacja parametréw obrabiarki stanowi gtéwny czynnik sprzyjajacy
zwiekszeniu mozliwosci proceséw produkcji i zapewnia utrzymywanie
certyfikowanych danych historycznych, ktére umozliwiajg demonstrowanie
klientom swych mozliwosci.
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Innowacyjne rozwigzania kontroli proceséw

produkcyjnych

Kontrola poprodukcyjna

REVO® 5-osiowy
system szybkiego
skanowania oraz
pomiaréw geometrii
produktéw z
uzyciem wielu sond
pomiarowych.

PH20 5-osiowy Equator™
system pomiaréw komparator
geometrii produktow, mechaniczny,
przystosowany do ktéry umozliwia
maszyn wspot- szybka kontrole
rzedno$ciowych produkciji
wszystkich wielkosci. wielkoseryjnej.
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Dostepny jako opcja
modernizaciji.

Dostepny jako opcja
modernizaciji.
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Kontrola podczas procesu obr

Sondy
przedmiotowe
do wykonywania
pomiaréw w
trakcie procesu

TRS2 system
sprawdzania
narzedzi w trakcie
procesu.

Productivity+™
R 2= NN T 1] n
I oplesoaves oprogramowanie
umozliwiajace
tworzenie procedur
pomiarowych nawet

obrébki zgrubnej i dla obrabiarek
wykariczajacej. @ wieloosiowych.
Dostepny jako opcja Dostepny jako opcja I
modernizacji. modernizagji.
Proces ustawiania
Sondy Productivity+™
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narzedziowe oprogramowanie

umozliwiaja umozliwiajace
dynamiczne tworzenie procedur
ustawianie narzedzi pomiarowych nawet
skrawajacych na dla obrabiarek

obrabiarkach. wieloosiowych.

Dostepny jako opcja
modernizacji. — —

Sondy
przedmiotowe

do wykonywania
pomiaréw w

trakcie procesu
obrébki zgrubnej i
wykarczajacej
Dostepny jako opcja
modernizaciji.

Podstawa procesu

Interferometr
kalibracyjny XL-80
do tworzenia map
btedéw obrabiarek i
maszyn wspot-
rzednosciowych w
celu poprawy ich
precyzji.

Bezprzewodowy
system

QC20-W ballbar
umozliwia szybkie
monitorowanie
stanu technicznego
osi liniowych
obrabiarki

Sprawdzian AxiSet™
zapewnia szybka,
automatyczng

analize stanu
technicznego weztéw
kinematycznych osi
obrotowych obrabiarek
~ 5-osiowych.

©2010-2011 Renishaw plc. Wszelkie prawa zastrzezone.

RENISHAW® oraz symbol sondy wykorzystany w logo firmy Renishaw sg zastrzezonymi znakami towarowymi firmy Renishaw plc w Wielkiej
Brytanii i innych krajach. apply innovation jest znakiem towarowym firmy Renishaw plc.

Windows® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Microsoft w Stanach Zjednoczonych i innych krajach. Wydrukowano w Anglii 0611 Nr kat. H-2000-3048-02



