Analiza przypadku

apply innovation™

Pomiary miedzyoperacyjne za pomocag
sond moga zwiekszyC wydajnosc obrdbki
w elastycznych procesach produkcyjnych o
60%
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LU S Wyzwanie: Rozwigzanie:
Trevisan Macchine Utensili Zapewnienie elastycznego Wprowadzenie pomiarow
(Wtochy) systemu produkcyjnego do miedzyoperacyjnych
: wytwarzania zaworéw z wysokg z uzyciem systeméw
Bran;e: precyzjg i wydajnoscia, przy pomiarowych Renishaw, w
Energia minimalnej interwencji reczne;. celu kontroli oraz weryfikacji
czesci i narzedzi.

Jeden z najdtuzej dziatajacych klientéw firmy Trevisan, migdzynarodowy dostawca zawordw dla sektora wydobycia ropy
naftowej i gazowego, poprosit firme Trevisan o dostarczenie elastycznego systemu produkcyjnego (FMS), ktéry mogtby
produkowaé zawory z wysoka precyzjg i wydajnoscig, przy minimalnej interwencji recznej. Firma Trevisan zdcydowata sie
na wykorzystanie rozwigzan pomiarowych do maszyn CNC firmy Renishaw, aby zapewni¢ poziom kontroli procesu, jakiego

wymagat system.

Firma Trevisan Macchine Utensili (Trevisan), zatozona w 1963 roku we
Wioszech, jest uznawana za Swiatowego lidera w dziedzinie projektowania
i produkcji tokarek do czesci stacjonarnych. Znajdujg one zastosowanie

w réznych gateziach przemystu, w tym w przemysle lotniczym, rolniczym,
samochodowym, energetycznym i morskim.

Maszyny firmy Trevisan zawsze odznaczaty sie niezwykle wysoka jakoscig

i standardami inzynieryjnymi. Maszyny sa projektowane i produkowane we
wtasnym zakresie, co zapewnia petng kontrole nad kazdym etapem procesu
produkcyjnego.

Zaangazowana w ciggty postep technologiczny, firma oferuje klientom

Produkcja zaworéw wymaga maksymalnej precyzji. W przypadku wewnetrznych czesci zaworu, gdzie w rdzeniu
nastepuje przechwytywanie przeptywu, nie mozemy dopusci¢ do najmniejszej niedoktadnosci.
Trevisan Macchine Utensili (Wiochy)



kompletne, nowoczesne rozwigzania FMS jak integrujgce

wiele centréw obrébkowych Trevisan, systemy zarzgdzania Massimo Marcolin, dyrektor handlowy firmy Trevisan Macchine

paletami i zautomatyzowane magazyny narzedzi. Utensili, powiedziat: ,Aby unikngé ryzyka zagrozen, produkcja
zaworéw wymaga maksymalnej precyzji. W przypadku

Wyzwanie wewnetrznych czesci zaworu, gdzie w rdzeniu nastepuje

przechwytywanie przeptywu, nie mozemy dopuscic¢ do
najmniejszej niedoktadnosci. To spowodowatoby, ze caty zawor
nie nadawatby sie do uzytku”.

Propozycja FMS przedstawiona klientowi przez firme
Trevisan obejmowata linie produkcyjng ztozong z czterech
centréw obrébkowych DS600/200C, wspartg systemem

wielopaletowym o podwdjnej wysokosci i 40 stanowiskach, Osiagniecie wymaganego, wysokiego poziomu doktadnosci
oraz sterowanym przez robota magazynem narzedzi i jakosci czesci stanowito wyzwanie dla pomiaréw i weryfikacji
0 pojemnosci 600 stanowisk, zdolnym do obrébki réznych czescei i narzedzi:

metali, w tym stali specjalnych, stali nierdzewnej, stopéw

i inconelu. ¢ Weryfikacja i ustawianie czesci przed procesem:

okreslenie doktadnego potozenia surowca na palecie,
jego doktadnych wymiaréw oraz wszelkich naddatkéw
materiatu umozliwia optymalizacje proceséw obrobki

Bedac gtéwnym wykonawcag, firma Trevisan nawigzata
wspotprace z Renishaw w zakresie dostawy systemow
pomiarowych do kontroli i weryfikacji czesci i narzedzi,

; ; i o i ) ) zgrubnej, frezowania i toczenia.
a takze z innymi specjalistycznymi dostawcami w zakresie

systemu obstugi palet i robotyki. Firma Trevisan od wielu lat * Weryfikacja czesci w trakcie procesu: pomiary
uzywata sprzetu Renishaw we wiasnych liniach produkcyjnych elementow obrabianych w trakcie cykiu w celu
obrabiarek, a producent zaworéw zaaprobowat ten wybor. weryfikacii i kontroli wydajnosci.

W przypadku zaworéw stosowanych w miedzynarodowej * Pomiar narzedzi w trakcie procesu: zautomatyzowana
branzy wydobycia ropy naftowej i gazu jako$é produkdji kontrola stanu narzedzi, zapobieganie ich zuzyciu

jest najwazniejsza. Zawory muszg nie tylko zapewnia¢ i uszkodzeniu.

bezpieczenstwo pracownikdéw, ale takze bezawaryjnie N

Weryfikacja narzedzi do obrébki wykanczajace;j:
sprawdzanie narzedzi skrawajacych pod wzgledem
zuzycia lub uszkodzenia przed koricowymi procesami
obrdbki wykanczajace;.

przerywaé przeptyw ropy lub gazu. Idealna szczelno$¢ jest
podstawowym wymogiem stawianym zaworom, poniewaz
nawet najmniejsze pekniecie lub najdrobniejsza wada moga
spowodowac wyciek oleju lub gazu, ktéry z kolei moze
zanieczysci¢ otaczajace $rodowisko naturalne.

Elastyczny system produkcyjny firmy Trevisan do produkcji zaworow
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Marcolin wyjasnia: ,,System FMS zaprojektowano w taki
sposoéb, ze kazdy zawdr jest obrabiany na jednym centrum
obrébkowym, a celem jest wyprodukowanie zaworu idealnego,
gotowego do zamontowania i uzycia. Wymaga to, aby
wszystkie operacje obrébki wykanczajgcej byty wykonywane
w maszynie. To oznacza z kolei, ze narzedzie wykanczajgce

musi by¢ perfekcyjne pod wzgledem precyzji”.

Kazda sztuka surowca docierajgca do centrum obrébkowego
na palecie jest automatycznie mierzona na obrabiarce za
pomoca sondy radiowej RMP40 firmy Renishaw, ktéra

jest montowana na wrzecionie. Ta miniaturowa sonda
elektrostykowa zapewnia tatwy dostep do wszystkich
elementéw przedmiotu obrabianego, umozliwiajac powtarzalne
pomiary jego wymiaréw, potozenia i wyréwnania przedmiotu
na palecie z doktadnoscig do 1 pm.

System pomiarowy komunikuje sie z systemem CNC
obrabiarki za posrednictwem radiowego interfejsu
obrabiarkowego Renishaw RMI-Q. Wyniki pomiaréw sg
wykorzystywane do zestrojenia uktadu wspétrzednych
przedmiotu obrabianego i obrabiarki oraz do ustawienia
obrabiarki do operacji precyzyjnego toczenia, frezowania
i szlifowania.

Wykorzystujgc komunikacje z uzyciem widma rozproszonego
z sekwencyjng zmiang czestotliwosci (FHSS), w konstrukcji
sondy radiowej wyeliminowano trudnosci zwigzane z ,polem

widzenia” wystepujace w duzych wielozadaniowych, centrach
obrébkowych. Sonda jest wykonana z materiatéw najwyzszej
jakosci. Jest odporna i dziata niezawodnie w najbardziej
surowych warunkach $rodowiska, wytrzymujac udary, drgania,
skrajne temperatury i statg obecnos$¢ chtodziwa.

Sonda pracuje w uznanym pasmie fal ISM 2,4 GHz i spetnia
wymogi wszystkich migdzynarodowych przepiséw dotyczacych
komunikacji radiowej. Oznacza to, ze wiele sond radiowych
moze pracowaé w tym samym systemie FMS bez wzajemnego
zaktocania sie.

System RMP40 jest rowniez stosowany w trakcie procesu
obrébki zaworéw do kontroli wymiaréw elementéw obrobionych
zgrubnie i po obrébce wykanczajgcej, aby zapewnié kontrole
nad procesem.

Doktadnos$¢ wymiarowa przedmiotu obrabianego zalezy

od wielu zmiennych, w tym od odchyitki wielkosci narzedzia

i bicia. Doktadny pomiar i weryfikacja narzedzia w procesie
produkcji zawordw jest niezwykle istotna. Aby uzyskaé
wymagang doktadnosc¢, zachowujac jednoczesnie wysoka
wydajnos¢ produkeyjng centrum obrébkowego, firma Trevisan
zdecydowata sie na zastosowanie bezdotykowego, laserowego
systemu ustawiania narzedzi NC4 firmy Renishaw.

System NC4 jest zainstalowany wewnatrz centrum
obrébkowego i przekazuje wigzke Swiatta laserowego miedzy
nadajnikiem i odbiornikiem w taki sposéb, aby narzedzia

Oczywiste wydawato si¢ nam zaoferowanie klientowi systeméw pomiarowych firmy Renishaw, poniewaz dobrze je

znalismy i wykorzystywaliSmy je w codziennej pracy. Dodatkowo, klient podobnie jak my, rowniez pracowata z firmg

Renishaw przez wiele lat. Sam zaproponowat wprowadzenie technologii firmy Renishaw do tego projektu.
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skrawajace przechodzity przez nig. Narzedzie przerywajace
wigzke powoduje zmniejszenie ilosci Swiatta laserowego
docierajgcego do odbiornika, generujac sygnat wyzwalania.
Powoduje to rejestracje potozenia maszyny, co umozliwia
doktadne okreslenie wymiaréw narzedzia, jego geometrii oraz
ewentualnych uszkodzen.

System NC4, nadajacy sig¢ do stosowania we wszystkich
typach centréw obrébkowych, obstuguje szeroki zakres
szczelin roboczych i konfiguracji, a takze ma wbudowany
uktad przedmuchu powietrzem oraz technologie MicroHole™
i PassiveSeal™ chronigce precyzyjne uktady optyczne.
Mierzy i wykrywa narzedzia lub elementy o $rednicy zaledwie
0,03 mm z powtarzalnosciag +/-1 um.

Zautomatyzowane ramie pomiarowe o wysokiej - precyzji
(HPMA) firmy Renishaw, obstugujace cze$é operaciji
ustawiania narzedzi w systemie FMS, byto réwniez
wykorzystywane do pomiaréw narzedzi w trakcie procesu oraz
wykrywania uszkodzen narzedzi na tokarce CNC do obrdbki
wykanczajace;j.
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System HPMA obejmuje zautomatyzowane ramie do
ustawiania narzedzi, 3-osiowg sonde RP3, zestaw trzpieni
pomiarowych oraz interfejs obrabiarkowy TSI3 (uzywany do
komunikacji ze sterownikiem obrabiarki CNC).

Ramie mozna mocowa¢ w uchwytach obrabiarkowych

o rozmiarach od 6 do 24 cali, z konfiguracjami trzpieni dla
wszystkich standardowych rozmiaréw oprzyrzgdowania od 16
do 50 mm.

Integrujac systemy pomiarowe Renishaw do ustawiania

i pomiaréw czesci zawordw i narzedzi skrawajacych,

firma Trevisan Macchine Utensili opracowata dla klienta
elastyczny system produkcyjny, ktéry maksymalizuje precyzje
i produktywnosc.

Dzigki automatyzacji wczesniej wykonywanych recznie
operacji, w systemie FMS wyeliminowano zaréwno ryzyko
btedu ludzkiego, jak i ryzyko ztomowania spowodowane
nadmiernym zuzyciem lub uszkodzeniem narzedzi. Pomiary
sg wykonywane z wigkszg doktadnoscia bez uszczerbku dla
produktywnosci.

Od czasu uruchomienia systemu FMS z petng wydajnoscig
producent zaworéw odnotowat znaczacy wzrost ogolnej
wydajnosci o 60% oraz zerowg liczbe usterek. Produkuje
wiecej zaworéw o wysokiej precyzji dla branzy wydobycia ropy
naftowej i gazu, bardziej niezawodnie i bez strat.

Dane teleadresowe przedstawicielstw Renishaw znajduja sie na

FIRMA RENISHAW DOL_OZ'YLA WSZELKICH STARAN, ABY ZAPEWNI'C POPRAWNOSC TRESCI TEGO DOKUMENTU W DNIU PUBLIKACJI,
JEDNAK NIE UDZIELA ZADNYCH GWARANCJI ODNOSNIE TEJ TRESCI. FIRMA RENISHAW NIE PONOSI ZADNEJ ODPOWIEDZIALNOSCI,
W JAKIMKOLWIEK STOPNIU, ZA EWENTUALNE BLEDY ZAWARTE W NINIEJSZYM DOKUMENCIE.
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