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Pametna proizvodna resenja prepolovila
vreme proizvodnje komponenti gasnih

turbina

lzazov:

Klijent:
Doncasters Precision
Castings — Deritend

Industrija:
Energetika

pokusaja.

Preduzece Doncasters Precision Castings — Deritend je
vodedi proizvodac aerodinamicénih profila za industrijske
gasne turbine. Aerodinami¢ne profile izraduju od superlegura
na bazi nikla i kobalta. Preduzeée je posveceno rastu i svoju
posvecéenost ostvaruje sa ulaganjem u neprekidna poboljSanja
na podrudju vitke proizvodnije i brze izrade prototipova. Kao
rezultat beleze znatno uvec¢anu potraznju za uslugama
masinske obrade sa kojima dopunjuju delatnost u oblasti
livenja sa topljivim modelima. Ova potraznja je dovela do
preko 2 miliona funti teSkog ulaganja u masine alatke Mazak,
infrastrukturu i programsku opremu za efikasniju obradu viSe
od 14 novih proizvoda.

Pre kupovine petoosnih obradnih centara Mazak sli¢ne radove
su obavljali na konvencionalnim troosnim obradnim centrima
sa namenskim sistemima za stezanje.
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PoboljSati stepen aerodinamiénih
profila i mlaznica industrijskih gasnih
turbina, koji su dobri veé iz prvog

\

WOV

. f fok e

Resenje:

Merni sistem na masini i
napredna programska oprema za
automatsku ocenu stanja masine
i poravnavanje delova.

Proces obrade nije bio samo dugotrajan, ve¢ je zahtevao

i veoma iskusne operatere. Vreme ciklusa za tipi¢nu
komponentu mlaznice zajedno sa podeS$avanjem i obradom
je iznosilo Cetiri sata, pa zato kapaciteti za obradu vise nisu
odgovarali potrazniji. Tim inZzenjera je osim toga zauzeo

stav da su namenski sistemi za stezanje zastarelo i skupo
reSenje. Zbog toga je usvojena odluka o ve¢em ulaganju u
masine alatke i naru€ili su tri vertikalna obradna centra Mazak
VORTEX i-630V/6. Sa ovim masinama su u Doncasteru
uspeli da zadrze obradu pod svojim krovom i svojim kupcima
ponudili kompletno re$enje na jednom mestu.

Naruene masine su opremljene sa visokopreciznim

mernim glavama Renisaw RMP600 sa patentiranom
tehnologijom mernih listta RENGAGE™. Ove glave su sa
svojim submikronskim kapacitetom bez premca u radu sa
kompleksnim 3D-oblicima i konturama, zato su bile idealne za
potrebe klijenta.

Potpuno mi je jasno da bez pomoc¢i preduzec¢a Renishaw i MSP ne bi mogli uspesno da obradujemo odlivke.
Pruzili su nam odliénu podrsku — preko telefona ili na licu mesta, ako je potrebno.
Doncasters Precision Castings — Deritend (Ujedinjeno Kraljevstvo)



Vec tokom prvih pregovora se pokazalo da ée biti potrebna
dodatna podrska i Renishaw je u pomo¢ pozvao svoje
povezano preduzece metrology software products Itd (MSP).

Izazov se sastojao u pobolj$anju stepena dobrih proizvoda ve¢
iz prvog poku$aja, a sa tim otklanjanju bilo kakvih moguénosti
za greske, kao i poboljSanju ukupne produktivnosti. Tehnicki
direktor u preduzeéu Doncasters Ollie Macrow objasnjava:
»Kada radite sa odlivcima od superlegura, koji su vredni

viSe hiljada funti, Zelite da se uverite u to da ¢e obradeni
delovi biti dobri, pre nego to alat poéne da se¢e. Moramo
misliti i na troSkove, jer u slu€aju neodgovarajuéeg proizvoda
osim troskova livenja moramo pokriti i izgubljeno vreme i, u
zavisnosti od materijala, relativno visoke troSkove alata. Neke
delove nije moguce ni popraviti i ako iz maSinske obrade ne
izadu besprekorni moraju u $kart. Znali smo da bi svoje delove
morali da merimo, a izazov je bio da nademo pravi nacin za

to bez namenskih sistema za stezanje.« Problem se sastojao

i u tome $to su u preduzecu imali ograni¢ena iskustva sa
mernim sistemima, koje su pre toga koristili samo za osnovna
podeSavanja i za jednostavno poravnanje na ravni. Znanje iz
Renishawa je zbog toga bilo od kljué¢nog znaéaja.

U preduzec¢u Doncasters su zeleli da otklone i skupe i
vremenski dugotrajne namenske sisteme za stezanje. »Sa
namenskim sistemima za stezanje smo imali viSe problema:
najpre, veoma su skupi i zahtevaju iskusne operatere za
pravilno postavljanje vise delova za obradu. Ako se stezni
elementi oStete obrada viSe nije moguca, jer se delovi ne
mogu poravnati. Odrzavanje sistema za stezanje je tako
veoma zahtevno, dugotrajno i skupo. Postojece sisteme

za stezanje smo zeleli da zamenimo sa pojednostavljenim
modularnim sistemima i umanjimo ljudske intervencije

u procesu podeSavanja,« nastavlja Macrow. Na kraju su
morali da postignu i vec isplanirane proizvodne koli¢ine,
zato je skracenje vremena pripreme bilo odlu¢ujuci faktor
pri uvodenju masina Mazak. Nove masine ve¢inu masinske
obrade odrade same, a jo$ uvek nekoliko sekundarnih
operacija poveravaju podizvodacima. Cilj je da kasnije sa
poboljSanjem produktivnosti te operacije vrate nazad.

»To €e pozitivno uticati na nasu produktivnost. Kada obradu
izvrS§imo u nasoj fabrici necemo morati da Saljemo delove
napolje i da izgubimo dva dana samo za transport,« kaze
Macrow.

Kada se inZenjer za primenu reSenja u Renishawu upoznao
sa projektom, shvatio je da bi za potrebe preduzeéa
Doncasters bilo najbolje reSenje programska oprema MSP
NC-PerfectPart i NC-Checker u kombinaciji sa mernom
glavom RMP600. Kombinacija masinske opreme i inovativne
programske opreme omogucuje korisnicima da identifikuju
greske pri pozicioniranju delova i geometrijske kapacitete
masine jo$ pre pocetka obrade. Prvi korak je ‘kartiranje’
masine alatke za postavljanje polazne tacke. NC-Checker
proverava rad merne glave, zatim sledi petoosna kontrola
masine alatke. Na ta nacin je obezbedeno da su svi parametri
mernog sistema i masine alatke u okviru zadanih tolerancija
jo$ pre pripreme predmeta i pocetka obrade. Kontrola masine
se moze izvoditi u redovnim intervalima, jer ne traje vise od
nekoliko minuta. Tokom duzeg vremenskog perioda je tako
obezbedeno da masina radi u okviru pode$enih parametara i
proizvodi precizne delove.

NC-PerfectPart otklanja probleme sa loSim pode$avanjem
delova u masini alatki. To je jo$ posebno vazno za
komponente jednostavnih oblika, zahtevne konture i petoosnu
obradu. PodeSavanije tih delova je dugotrajno i veoma je tesko
postic¢i tacnost i doslednost. Ove izazove je moguce pobediti
sa merenjem dela sa mernom glavom RMP600 pomocu
programa, koji je pripremljen na osnovu CAD-datoteke
komponente. Od po¢etnog merenja se priprema poravnanje
za otklanjanje svih greSaka prilikom pozicioniranja dela na
masini. Poravnanje se zatim ucitava u kontroler masine i
automatski se raCunaju kompenzacije za pripremu programa
obrade, koji je idealno poravnat sa predmetom obrade.
Priprema je automatizovana, $to znaci da sistem za stezanje
vi$e nije kritican za proces, otklanjaju se sve greske rucne
pripreme, a vreme za podeSavanje se skracuje ne nekoliko
minuta i za najzahtevnije komponente.



Osim toga, faktore poput stanja materijala, paletnog sistema i
temperature je moguce uzeti u obzir veé u prvoj fazi procesa
obrade, ¢ime se dodatno otklanja rizik izrade neodgovarajucih
delova.

NC-PerfectPart po obradi potvrduje tacnost obradene
komponente, pre nego $to ona napusti masinu alatku i ode u
koordinatnu mernu masinu na proveru.

Pre uvodenja merne glave RMP600 i programske opreme
MSP podesSavanje i obrada tipicne mlaznice industrijske
gasne turbine su trajali Cetiri sata. Danas u Doncastersu isti
deo izmere, obrade i provere za manje od dva sata, ¢ime
su dostigli 50-odstotno povecéanje produktivnosti. Vreme
obrade zahtevnijih komponenata je nekada bilo do osam
sati uz obavezno prisustvo visokoobucenog operatera, koji
je nadzirao proces obrade. Danas i takve delove proizvode
u istom dvocasovnom ciklusu kao i jednostavne delove i
ostvaruju jo$ vecu ustedu.
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Doncasters je u saradnji sa Renishawom i MSP poboljSao
sisteme poravnavanja za bolji konaéni rezultat, a popravilo se
i podudaranje rezultata merenja na masini, rezultata sa KMM i
podataka sistema za skeniranje Bluelight.

Ollie Macrow komentariSe uspeh: »To je stvarno pri¢a o
uspehu, $to nam nikada ne bi uspelo bez podrske preduzeca
Renishaw i MSP.«

Macrow nastavlja: »Kada smo se odlucili za kupovinu masina,
seli smo za sto sa ljudima iz Mazaka i pitali se kako ¢éemo to
izvesti. U Mazaku su bili uvereni da na$ trenutni nacin rada
nije odgovarajuéi, zatim se pridruzio Renishaw i zajedno sa
preduzecem MSP oblikovano je reSenje, koje nam je bilo
potrebno. Reakcije nasih kupaca su dobre, jer smo uspeli

da popravimo stepen proizvoda koji su dobri ve¢ iz prvog
poku$aja. Potpuno mi je jasno da bez pomoci preduzecéa
Renishaw i MSP ne bi mogli uspe$no da obradujemo odlivke.
Pruzili su nam odli¢nu podrsku — preko telefona ili na licu
mesta, ako je potrebno.«
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RLS d.o.o. (Renishawova povezana druzba) +386 1 527 2100

Poslovna cona Zeje pri Komendi +38.6 ! 52? 2129
) mail @rls.si

Pod vrbami 2

SI-1218 Komenda

Slovenija

Za kontaktne detajle Sirom sveta posetite

RENISHAW JE UCINIO ZNATNE NAPORE KAKO Bl OBEZBEDIO DA SADRZAJ OVOG DOKUMENTA BUDE TACAN U VREME IZDAVANJA, ALI NE
DAJE GARANCIJE ILI IZJAVE U VEZI SA SADRZAJEM. RENISHAW ISKLJUCUJE ODGOVORNOST NASTALU ZBOG BILO KAKVIH NETACNOSTI
U OVOM DOKUMENTU.

©2018 Renishaw plc. Sva prava zadrzana.

Renishaw zadrzava pravo na izmene specifikacija bez prethodne najave.

RENISHAW i simbol merne glave u logotipu RENISHAW su registrovane robne marke preduzec¢a Renishaw plc u Ujedinjenom Kraljevstvu i drugim
drzavama. apply innovation i imena i oznake ostalih proizvoda i tehnologija Renishaw su robne marke preduzec¢a Renishaw plc ili njegovih podruznica.
Sve ostale robne marke i imena proizvoda kori$¢ena u ovom dokumentu su trgovacki nazivi, robne marke ili registrovane robne marke njihovih vlasnika.

apply innovation™

H-5650-4066-01

Kat. br.: H-5650-4066-01-A
Objavljeno: 02.2018



