Pripadova studie
Nissan

Zavod spolecénosti Nissan v britském
Sunderlandu byl zalozen v roce

1986 a roku 1991 byl vybaven dvéma
specializovanymi linkami na vyrobu
vackovych hrideli. Nepretrzity vyvoj
novych automobilli Nissan a Siroka Skala
pouzivanych motoru pfinesly v roce 2001
nutnost zaujmout zcela novy pristup k
pInéni budoucich potreb vyroby.

Stavajici linky by nezvladly slozitost

nové generace vackovych hfideli, takze
byl navrzen proces nahrazujici dvé
specializované linky na vyrobu va¢kovych
hfideli jedinou viceuéelovou linkou.

Nova linka zaujima polovinu podlahové
plochy dvou plvodnich linek, av§ak
zachovava stejny vykon. V roce 2002
existovalo ¢trnact variant vackovych hfideli
vyrabénych na nové lince, nyni jich je Sest.

Plvodni odhad ceny nezavislého flexibilniho
méficiho zafizeni, které by se s ohromnymi
odliSnostmi vypofadalo, znél na

250 000 liber. UvaZovalo se tedy o
modernizaci Ctyf stavajicich soustruhd
Okuma, jejichZ jednoucelové obrabéci

techniky jiz zajistovaly vyrobu velmi kvalitnich

soucasti. Pro kazdy z obrabécich stroju bylo
doporuceno feSeni se sondou Renishaw
LTO2S upnutou do revolverové hlavy. Tato
konfigurace zuzitkovala flexibilitu soustruht
pfi zvliadani velkého poctu variant a vypocet

apply innovation™

ukézal, Ze celkova investice do vybaveni
CtyF stroju bude pouze 20 000 liber. Diky
inteligentni sondé se prodlouZzila Zivotnost
téchto starsich strojli, jez nyni dokazi
reagovat na nove vznikajici pozadavky.

Kli¢ovymi oblastmi uspéchu jsou ustaveni
obrobku a kontrola prvniho kusu vyrobni
série. Pravé v téchto oblastech nové
technologie vyrazné ovlivnily uroven
zmetkovitosti. Spoleénost Nissan muze s
radosti a pychou prohlasit, Zze diky zavedeni
této technologie na strojich s celkovou
produkci 550 000 vackovych hfideli roéné
nebyl vyroben ani jeden zmetek. Spole¢nost
se v soucasné dobé blizi milniku oCekavané
vyroby dvoumilionté soucasti bez zadné
vady.

Pouzivani sond se stava béznou praxi

U kazdého CNC soustruhu je stale k
dispozici dokument, v némz jsou uvedeny
podrobnosti o pouzivani méficiho systému
ve vyrobnim procesu a do néhoz miize
obsluha kdykoli nahlédnout.

V dokumentu jsou uvedeny ¢tyfi zakladni
divody ke spusténi nasledného méfeni
pomoci sondy Renishaw:

1. Zachovani celkové urovné kvality, {j.
méreni zakladnich parametrt obrobku v
nastavené frekvenci (20 kusu).



2. Vyména nastroje. Systém Fizeni
nastroju soustruhu v kazdém cyklu
rozhoduje podle aktualnich udajd, zda
provede kompletni vyménu celé sady
nastroju nebo vymény pouze jednoho
poskozeného nastroje. Kompletni
vymeéna sady nastrojll vyZzaduje méreni
vSech parametr(l, kdezto vymeéna
jednoho nastroje vyzaduje zméfeni jen
pfislusného prvku obrabéného timto
nastrojem.

3. Variabilita.

4. Prfiprava smény a vystup prvniho kusu.
Kazdé spusténi obrabéciho cyklu je
zaznamenano pocitadlem v Fidicim
systému stroje. To je dulezité zvlasté pfi
spusténi studeného stroje napfriklad v
nedéli vecer.

Po prudkém zvySeni vyrobni kapacity
spole¢nosti Nissan a zavedeni sond

do bézné vyrobni praxe se dnes kazdy
pocatecni odpor jevi jako davna minulost.

Vyrobni zavod spolec¢nosti Nissan v
Sunderlandu a linka na vyrobu vackovych
hfideli

Rozlehly vyrobni zavod v Sunderlandu
zajistuje vétSinu vyrobnich procesu
nutnych pro vyrobu a montaz vSech
soucasti automobill Nissan. V zavodé jsou
vlastni provozy Nissanu | provozy mnoha
nezavislych dodavatelt z okoli.
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