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Inteligentna proizvodna rjesenja
prepolovljuju vrijeme proizvodnje
komponenti plinskih turbina

N
i}

N
N
X

Klijent: l1zazov: Rjesenje:

Doncasters Precision PoboljSati uspjesnost strojne Mijerenje na stroju i napredan

Castings — Deritend obrade ve¢ u prvom pokusaju kod softver, §to pruza automatiziranu
aerodinamickih profila i mlaznica procjenu stroja i poravnavanje

Industrija: industrijskih plinskih turbina dijela
Energetika

Doncasters Precision Castings — Deritend vodedi je Procesi ne samo da su oduzimali puno vremena, ve¢ su
proizvodac aerodinamickih profila za industrijske plinske iziskivali i visoku razinu vjestina kod operatera strojeva. Za
turbine. Ti se aerodinamicki profili izraduju prema postupku klasi¢nu mlaznicu vrijeme ciklusa, uklju¢ujuci postavljanje
lijevanja s isparljivim modelima i strojnom obradom od super i strojnu obradu, iznosilo bi Cetiri sata, pa tako kapaciteti
slitina na bazi nikla i kobalta. Tvrtka predano radi na rastu i vi$e nisu udovoljavali poveéanoj potraznji. Osim toga,
razvoju, spremna na ulaganja u neprekidna unapredenja na inzenjerski tim je namjenski stezni pribor smatrao zastarjelom
podrucju vitke proizvodnje i brze izrade prototipova. Rezultat tehnologijom i skupim rjeSenjem. Stoga je odlu¢eno da se
toga jest znaCajan porast potraznje njihovih usluga strojne veci iznos novca ulozi u strojnu tehnologiju i naruena su
obrade kojima se bave uz djelatnost lijevanja s isparljivim tri okomita obradna centra Mazak VORTEX i-630V/6. Ti ¢e
modelima. Ta je potraznja dovela do zna¢ajnog ulaganja, viSe  strojevi tvrtki Doncasters omoguciti da strojnu obradu zadrzi
od 2 milijuna eura, u alatne strojeve Mazak, infrastrukturu i unutar tvrtke te osigurati jedno rjesSenje iz jednog izvora za
proizvodni softver za u€inkovitu strojnu obradu vise od sve klijente.

14 novih proizvoda. ) - ) - .
U okviru doti€nog ulaganja strojevi su opremljeni

visokopreciznim mjernim glavama Renishaw RMP600
opremljenim patentiranom tehnologijom mjernih listiéa
RENGAGE™. Zbog svojih submikronskih moguénosti bez
premca na slozenim 3D oblicima i konturama one su bile
savrsen izbor za posao koji treba odraditi.

Prije ulaganja u 5-osne obradne centre Mazak sli¢ne su
radnje izvr§ene s pomocu klasi¢nih 3-osnih obradnih centara s
namjenskim steznim priborom.

Doista smatram da ne bismo bili uspjesni u obradi odljevaka bez pomodi tvrtki Renishaw i MSP. Podrska koju
nam pruzaju izvanredna je. Javljaju se kada nazovemo i dolaze kada ih trebamo.
Doncasters Precision Castings — Deritend (Ujedinjeno Kraljevstvo)



Medutim, tijekom prvih rasprava o primjeni utvrdeno je da ¢e
biti potrebna dodatna podrska i Renishaw je u pomoc¢ pozvao
svoju partnersku tvrtku za proizvodnju mjerne programske
opreme metrology software product ltd (MSP).

Izazov je bio poboljSati stupanj dobrih proizvoda ve¢ u

prvom pokusaju i time ukloniti sve potencijalne pogreske te
povecati sveukupnu produktivnost. Tehnicki direktor tvrtke
Doncasters, Ollie Macrow, pojasnio je sliedece: ,Kada se

radi o odljevcima od super slitina vrijednim na tisuce funti,
lijepo je imati osiguranje da ¢e obradeni dio biti ispravan

prije nego $to se pocne rezati metal. Problem su i troskovi:
pored troSkova lijevanja, postoji izgubljeno vrijeme i, ovisno o
materijalu, relativno visok troSak za alate. Osim toga, postoje
neke komponente koje se ne mogu doradivati pa, ako se
pogresno obrade, postaju otpad. Znali smo da moramo mijeriti
komponente, ali izazov je bio kako to uciniti uspjesno bez
namjenskog steznog pribora.” Problem je potenciran zbog
relativno malenog iskustva tvrtke s mjernim sustavima koje je
prethodno rabila samo za osnovne prilagodbe i jednostavna
poravnavanja na ravnini, pa su od kljuénog znacaja bile
informacije iz tvrtke Renishaw.

Tvrtka Doncasters zeljela je ukloniti i potrebu za skupim
namjenskim steznim priborom koji oduzima puno vremena.
,Namjenski stezni pribor donio je brojne probleme: skup je,
iziskuje visoke razine vjestina za pravilno postavljanje dijelova
i ako se osteti, dio se ne moze poravnati za obradu. Zato je
za stezni pribor potrebno zahtjevno odrzavanje, Sto oduzima
puno vremena i skupo je. Na$ je izazov bio zamijeniti taj
stezni pribor s pojednostavljenim, modularnim sustavima

te smanijiti ljudsku interakciju u procesu podesavanja”, u
nastavku je kazao Macrow. Trebalo je ispuniti i proizvodne
cilieve, pa je smanjenje vremena postavljanja bila kljuéna
tocka razmatranja pri uvodenju strojeva Mazak. Novi strojevi
vecinu obrade odrade sami, a jo$ uvijek nekoliko sekundarnih
operacija povjeravaju podizvodacima. Medutim, uz poboljSanje
produktivnosti, krajnji je cilj te operacije kasnije vratiti u tvrtku.

»10 ¢e pozitivno utjecati na nasu produktivnost. Ako postupke
strojne obrade mozemo obavljati unutar tvrtke, ne¢emo morati
otpremati dijelove i ¢ekati dva dana da se vrate”, objasnio je
Macrow.

Nakon revizije projekta, aplikativni inZzenjer iz tvrtke Renishaw
zakljucio je da ¢e softver NC-PerfectPart i NC-Checker

tvrtke MSP u kombinaciji s mjernom glavom RMP600 biti
najbolje rjeSenje za potrebe tvrtke Doncasters. Ta kombinacija
hardvera i inovativnog softvera korisnicima omoguéuje
utvrdivanje greSaka pri namjestanju dijelova te geometrijskih
mogucnosti stroja prije obrade dijela. Prvi je korak ,mapiranje”
alatnog stroja za stvaranje polazne tocke. NC-Checker
provjerava rad mjerne glave prije izvodenja 5-osnih provjera
alatnog stroja. Time se jamc¢i postavljanje svakog parametra
mijerenja i strojne obrade unutar zadanih tolerancija prije
postavljanja dijela i rezanja metala. Provjera stroja moze

se redovno izvoditi jer je za njen dovr§etak potrebno samo
nekoliko minuta. Tokom duzeg vremena tako je osiguran
nastavak rada stroja unutar postavljenih parametara te
proizvodnja preciznih dijelova.

NC-PerfectPart rjeSava probleme nastale uslijed loSeg
poravnavanja dijelova na alatnom stroju. To je posebno
vazno kod komponenti slobodna oblika, slozenih oblika i
onih podvrgnutih 5-osnoj obradi. PodeSavanje tih dijelova
moze oduzeti puno vremena, a tesSko se postize to¢nost i
konzistentnost. Ti su izazovi prevladani mjerenjem dijela

s pomoc¢u RMP600 upotrebom programa stvorenih iz

CAD datoteke komponente. Od prvog se mjerenja stvara
poravnanje kako bi se uklonila svaka mogu¢nost pogreske pri
namjestanju dijela u stroju. To se poravnanje potom prenosi
u upravljacki sustav stroja i automatski se izraGunavaju
kompenzacije za dobivanje programa za obradu koji je
savrSeno poravnat s dijelom. PodeSavanje je automatizirano,
§to znaci da stezni pribor vise nije klju¢an u procesu, da

su uklonjene pogreske ruénog postavljanja i da je vrijeme
potrebno za pode$avanje najslozenijih komponenti svedeno
na minute.



Osim toga, elementi kao Sto su stanje materijala, paletni
sustavi i temperatura mogu se uracunati u pocetnoj fazi
procesa obrade, $to dodatno smanjuje rizik od proizvodnje
neispravnih dijelova.

Nakon rezanja metala, NC-PerfectPart moze potvrditi toénost
zavrSene komponente prije njenog uklanjanja s alatnog stroja
i kontrole u KMS-u.

Prije dodavanja mjerne glave RMP600 i softvera MSP bilo

je potrebno Cetiri sata za podeSavanje i obradu uobicajene
mlaznice za industrijsku plinsku turbinu. Sada se taj isti dio
moze izmijeriti, obraditi i provjeriti za kra¢e od dva sata, pa

se produktivnost tvrtke Doncasters povecala za 50 %. Za
slozenije komponente vrijeme obrade moglo je potrajati do
osam sati i iziskivati prisutnost iznimno vjestog operatera koji
je nadgledao proces obrade. Takvi se dijelovi sada proizvode
u istom dvosatnom ciklusu kao jednostavni dijelovi, $to donosi
dodatne ustede.
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Suradujudi s tvrtkama Renishaw i MSP, tvrtka Doncasters
poboljSala je sustave za poravnavanje i ostvarila bolji
sveukupni rezultat. Popravila se i korelacija izmedu mjerenja
na stroju, rezultata sa KMS i podataka iz sustava za
skeniranje Bluelight.

Komentirajuc¢i uspjeh, Ollie Macrow je pojasnio sljedece:
,Dogodila se jedna doista pozitivha pri¢a i ne bismo bili ni
blizu onoga gdje smo sada bez podrske tvrtki Renishaw i
MSP”

U nastavku je kazao: ,Kada smo se prvi put oducili za kupnju
strojeva, sjeli smo s predstavnicima tvrtke Mazak i upitali ih
kako ¢emo to uginiti? Oni nisu smatrali da je to moguce s
nasim trenutnim nacinom rada, ali tu se ukljucio Renishaw

i u suradniji s tvrtkom MSP pruzio nam potrebno rjeSenje.
Dobivamo pozitivne povratne informacije od klijenata jer smo
znacajno popravili stupanj dobrih proizvoda ve¢ u prvom
pokus$aju. Doista smatram da ne bismo bili uspjesni u strojnoj
obradi odljevaka bez pomod¢i tvrtki Renishaw i MSP. Podrska
koju nam pruzaju izvanredna je. Javljaju se kada nazovemo i
dolaze kada ih trebamo.”
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RLS d.o.o. (Povezano drustvo tvrtke Renishaw) +386 1 527 2100
5 ) +386 1 527 2129

Poslovna cona Zeje pri Komendi . .

: mail@rls.si
Pod vrbami 2
SI-1218 Komenda
Slovenija
Za kontakte diljem svijeta posjetite
TVRTKA RENISHAW POTRUDILA SE KAKO Bl SADRZAJ OVOG DOKUMENTA BIO TOCAN NA DATUM OBJAVE, ALI NE TVRDI NITI JAMCI ZA
ISTI. TVRTKA RENISHAW NE SNOSI ODGOVORNOST | NE JAMCI ZA TOCNOST | POTPUNOST SADRZAJA U OVOM DOKUMENTU.
© 2018 Renishaw plc. Sva prava pridrzana.
Renishaw pridrzava prava na izmjenu specifikacija bez prethodne obavijesti. H -5 6 5 0 - 4 0 6 5. 0 1

RENISHAW i simbol mjerne glave u logotipu RENISHAW registrirani su zastitni znaci tvrtke Renishaw plc u Ujedinjenom Kraljevstvu i drugim

drzavama. apply innovation i nazivi i opisi drugih proizvoda i tehnologija tvrtke Renishaw zastitni su znaci tvrtke Renishaw plc ili njenih povezanih o
i P draghe o plotlienih P Kataloski br.: H-5650-4065-01-A

Svi ostali nazivi marki i proizvoda rabljeni u ovom dokumentu trgovacki su nazivi, zastitni znaci ili registrirani zastitni znaci svojih viasnika. Izdano: 02.2018



