Fallstudie

Nissan apply innovation™
Nissananlaggningen i Sunderland de méanga olika varianterna, och man

i England startade ar 1986 och tva hamnade till slut pa 20 000 pund fér de fyra
dedikerade linjer for kamaxeltillverkning maskinerna.

tillkom ar 1991. Nissans fortlopande Dessa gamla maskiner har fatt ett férlangt liv
utveckling av nya bilmodeller, och stora eftersom de nu férsetts med intelligens via
utbud av motoralternativ, innebar att man proben och darfér kan reagera pa problem
ar 2001 antog en helt ny instéllning med nar de uppkommer.

avseende pa framtida produktionsbehov.
Det viktigaste framgangsomradena bestar
F av detaljuppséttning och provbesiktning
- —— efter maskinbearbetningen, dar nya
s processer har haft en dramatisk inverkan pa
kassationsnivaderna. Nissan ar glada at att
kunna konstatera att det aldrig férekommit
att nagon komponent kasserats pa dessa
maskiner, till f6ljd av denna process — av
sammanlagt 550 000 kamaxlar om aret.
Foéretaget narmar sig nu nagot av en
milstolpe da man férmodligen kommer att ha
tillverkat tva miljoner felfria komponenter.

De nuvarande linjerna klarade inte den nya
kamaxelgenerationens komplexitet, varfor
man initierade en process som ersatte de tva
dedikerade kamaxellinjerna med en flexibel
linje.

Den nya linjen tar upp halva det golvutrymme
som kravdes for de tva ursprungliga
samtidigt som produktionen ar densamma.
Ar 2002 anvandes den nya linjen for fjorton
olika kamaxelvarianter - idag ar de bara sex.

Probanvéndning blir standard
Den ursprungliga offerten for en flexibel ,
utrustning, som kunde klara de mycket stora  Varje CNC-svarv har ett permanent kopplat
skillnaderna, 1ag pa 250 000 pund, varfér dokument som detalierar anvandningen av
man bestamde sig for en uppgradering av matsystemet med tillverkningsprocessen,
de fyra befintliga Okumasvarvarna, eftersom SO fungerar som en konstant referens for
de dedikerade bearbetningsteknikerna redan ~ Varie operator. Dokumentet listar de fyra

producerade komponenter av god kvalitet. huvudorsakerna till att géra efterkontroller
Ett Renishaw LTO2S-probsystem med med Renishawproben:

revolvermonterad prob féreslogs for varje N ) )
fleroperationsmaskin, som skulle anvanda 1. Upprétthalla en allman kvalitet, dvs.
sig av svarvarnas flexibilitet for att hantera mata nyckelvarden med en bestamd

frekvens (20 delar).



2. Verktygsvéxling. Svarvens

verktygshanteringssystem avfragas under
varje cykel for att faststélla om det kravs

en fullstdndig &ndring eller en enstaka
andring. En fullstédndig verktygsvéaxling
leder till matning av alla geometrier,

medan en enstaka verktygsvaxling bara

méater den relativa funktion som det
aktuella verktyget maskinbearbetar.
3. Variantandring.

4. Borjan pa skiftet eller den férsta detaljen.

Detaljrdknarna pa svarven évervakar

varje cykel. Detta ar sarskilt viktigt nar en

kall maskin startas pa séndagskvallen.

Med de dramatiska férbattringarna

av Nissans tillverkningskapacitet,

och integreringen av probning som
standardpraxis, framstar nu varje initialt
motstand som ett avldgset minne.

Nissans Sunderlandanléggning och
kamaxellinjen

Den stora Sunderlandanlaggningen har
de faciliteter som kréavs for att tillverka och
dessutom montera de flesta komponenter
som behovs for Nissanbilarna, tillverkade
antingen inom Nissan sjalvt eller genom
manga olika oberoende leverantérer i
omgivningen.
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