Wiadomosci z Renishaw
nowa hala obrabiarek w Stonehouse

“Nic nie dziwi ludzi tak bardzo, jak
zdrowy rozsadek.” — pisat Ralph Waldo
Emerson w swoim eseju “Sztuka”, ponad
sto lat wczesniej, zanim Japonczykéow
uznano za tych, ktérzy wprowadzili
pojecie zdrowego rozsagdku do ,,sztuki”
wytwarzania.

Zdrowy rozsadek stanowit takze
inspiracje w przypadku nowych
obiektow obrébki skrawaniem firmy
Renishaw w Stonehouse, ktore
zadziwiajg odwiedzajgcych swa prostota
i pragmatyzmem, ktére pomimo
przyktadu Japonii, sg nadal niezbyt
rozpowszechnione wsréd zachodnich
producentoéw.

Nowa hala obrabiarek o powierzchni 6500
metréw kwadratowych w Stonehouse.

We wrzes$niu 2004 firma Renishaw kupita
ogromna fabryke w poblizu Stroud, w
hrabstwie Gloucestershire, za 5 milionéw
funtow, planujgc przeniesienie w przysziosci
wiekszos$ci operacji obrobki skrawaniem ze
swej dobrze znanej siedziby gtéwnej New
Mills w Wotton-under-Edge, w hrabstwie
Gloucestershire.

apply innovation™

Fabryka Stonehouse — widok z przodu.

Dwa lata pdézniej i po zainwestowaniu
dodatkowo 2,5 miliona funtdéw, fabryka
Stonehouse firmy Renishaw jest w petni
uruchomiona. Przeksztatcenie nagich
muréw w co$, co jest zapewne jednym
z najbardziej produktywnych zaktadéw
mechaniki precyzyjnej, to historia o
innowacjach i wizji.

“ZaczynaliSmy majgc dwa proste cele”
moéwi Gareth Hankins, dyrektor generalny
Manufacturing Services Division (MSD)
firmy Renishaw, “stworzy¢ jeden z
najlepszych w swiecie warsztatow obrdbki
skrawaniem oraz by¢ samowystarczalnymi,
jak tylko jest to mozliwe; mie¢ w tych
czterech Scianach wszystko, czego
potrzebujemy.”

Przed zbudowaniem Stonehouse, firma
Renishaw planowata umiescic¢ wigkszos¢
maszyn w Woodchester, w odlegtosci 4 mil,
w odnowionym budynku, zakupionym kilka
lat wczesniej.

“Ograniczenia wynikajgce z planu
zagospodarowania New Mills oznaczaty,
ze koszt zbudowania tutaj czegos
odpowiedniego byt znacznie wyzszy.



Lecz alternatywa, Woodchester, nigdy nie
byfa rozwigzaniem naprawde odpowiednim”,
moéwi Hankins. “Przede wszystkim, dfugi,
waski ksztatt nie zapewniat wiasciwego
uktadu?”

Gareth Hankins, Dyrektor generalny
Manufacturing Services Division.

Od czasu przeprowadzki do Stonehouse,
poprzednia hala obrabiarek w New Mills
zostafa odnowiona i obecnie mieéci
Development Machine Shop (Rozwojowy
warsztat obrobki skrawaniem), gdzie
firma sprawdza nowe rozwigzania przed
wdrozeniem do produkcji. Woodchester
pozostaje glbwng montazownia, a
Stonehouse jest nowym miejscem obrobki
skrawaniem oraz wytwarzania pojedynczych
czesci.

Remont

Jedng z pierwszych rzeczy, na jaka
odwiedzajgcy zwraca uwage jest fakt, ze
w Stonehouse, w poréwnaniu z innymi
warsztatami obrébki skrawaniem o
podobnych rozmiarach i profilu produkciji,
jest jasno i niezwykle czysto.

“Kiedy tam przybyliSmy, byfo to bardzo
ciemne miejsce z ustawionymi wtryskarkami”
- méwi. “Naszym pierwszym zadaniem byto
catkowite opréznienie budynku, doktadne
jego oczyszczenie, a nastepnie zbudowanie
nowych Scian, sufitéw, zamontowanie
opraw oswietleniowych oraz okablowania.
Zainstalowaliémy takze nowoczesny

system wyciggowy, aby wyeliminowaé
zanieczyszczenie powietrza. Przede
wszystkim chcieliSmy stworzy¢ przyjemne
miejsce pracy, ale chcieliSmy tez, aby ludzie
przyszli tam i powiedzieli ,ho! ho!”

Budynek obejmuje ogétem prawie

10 000 metréw kwadratowych powierzchni,

w tym ok. 2000 metréw kwadratowych
powierzchni biurowej. Ponadto, z tytu na
zewnatrz budynku, dysponujemy dodatkowg
powierzchnig 6000 metrow kwadratowych
strefy zatadunkowej, z ktérych

4000 metrow kwadratowych mozna w
przysztosci wykorzystac¢ na powigkszenie
budynku, jezeli i kiedy stanie sie to konieczne.
Sama hala maszyn posiada powierzchnig
7000 metrow kwadratowych, do ktérej
przylega strefa obrébki wykarnczajgcej o
powierzchni 1000 metréw kwadratowych.
Sufity w catym budynku zostaty wytozone
ksztattkami redukujgcymi hatas w celu
rozfozenia i sptaszczenia akustyki, skutkiem
czego ucho jest oszukiwane i odbiera wnetrze
jako mniejsze niz jest w rzeczywistoSci.

Fabryka Stonehouse — widok z powietrza.

“Okazato sig, ze znalezienie sposobu
efektywnego wykorzystania przestrzeni

jest jednym z najwigkszych wyzwan”

— moéwi Haskins - “pomocne byto
zaprojektowanie takiego ukfadu, ktéry ufatwiat
przeptyw materiatéw z jednej strony oraz
wykoriczonych detali z drugiej strony.”

Z pewnoscig budynek wydawat sie ogromny,
lecz kiedy firma zaczeta kresli¢ plany
rozmieszczenia dodatkowego wyposazenia
oraz procesoéw, jakich potrzebowata,

juz wkrotce okazato sie, ze ta olbrzymia
przestrzen jest juz wyraznie zajeta.

“Zainwestowalismy 1,5 miliona funtéw w
wyposazenie zasadnicze, ktére obejmuje
dtugg liste nowych obrabiarek i wyposazenia
technologicznego, a takze w catkowicie nowg
galwanizernie, ktéry zapewnia dwukrotnie
wyzszg wydajnosc¢ niz poprzednio.”



podwoita wydajnoé¢ firmy Renishaw.

Instalacja utleniania anodowego powstata
w lipcu 2005. W wielu fabrykach strefa
utleniania anodowego jest strefg brudng i
niedostepng dla odwiedzajgcych. Ale nie
w Stonehouse: podobnie jak w pozostatej
czesci obiektu, firma chciata, aby ta strefa
byta przyjemnym miejscem do pracy

— czyms, z czego pracownicy mogliby byé
dumni.

Innymi inwestycjami byty: system
automatycznego stepiania ostrych krawedzi

i sprzet do przetwarzania surowego
materiatu, plus kilka pit Kasto o wysokiej
wydajnosci i automatyczny system transportu
surowego materiatu do miejsc, gdzie jest
potrzebny.

“Nasz system odprowadzania wiéréw
réwniez stanowi dla nas szczegdélny powdd
do dumy” - méwi Hankins.

Punkt zwrotny

Jednym z najwigkszych osiggnie¢
nowoczesnej produkcji przemystowej jest
niewagtpliwie zmiana modelu z tradycyjnej
produkciji masowej wielkich serii produktéw
na system przeptywowy, minimalizujgcy

te czynnosci, ktdre nie dodajg wartosci do
produktu.

Jeden z pierwszych projektow
rozmieszczenia maszyn w Stonehouse
zostat przedstawiony przez cztonka zespotu
inzynierii produkcji wraz z retorycznym
pytaniem ,a co, jesli...?".

“Ktos$ zaproponowat utworzenie matych,
samodzielnych ,gniazd”, obejmujgcych

cate oprzyrzgdowanie oraz wyposazenie
kontrolno-pomiarowe, jakie jest niezbedne
dla kazdej grupy maszyn” - méwi Robin
Harper, Programming Manager w dziale
MSD. “Brzmi to nadzwyczaj prosto, ale to byt
przetom.”

Gniazda maszyn zostaty tak rozmieszczone,
aby zapewni¢ obstuge do dziesieciu
sgsiednich obrabiarek. Operatorzy obrabiarek
majg w swoim zasiegu wszystko, czego
potrzebujg, zamiast szukac narzedzi i
wyposazenia po cafej hali.

“Mamy tutaj duzg przestrzen, wigc musieliSmy
zainwestowac ogromnag ilos¢ czasu i energii,
aby zapewnié, by kazde gniazdo byty
zaopatrzone dokfadnie w to, czego potrzeba
na miejscu, w tym oprzyrzadowanie do
ustawiania, narzedzia skrawajgce, maszyny
wspofrzednosciowe oraz mikroskopy
projekcyjne” - mowi Harper. “Operatorzy wzigli
na siebie catg odpowiedzialno$¢ za gniazda i
za wszystko, co sie w nich znajduje.”

Tworzac kulture wtasnosci, firma Renishaw
wykorzystuje system rozwigzywania
problemow oparty na diagramie Ishikawa
(szkielet ryby). “Analiza powodow ulepszen
procesu” (PICA) znajduje sie¢ w warsztacie,
obok komoérek obrobkowych. Operatorzy,
ktérzy zidentyfikowali problem, umieszczajg
na tablicy PICA notatki do zasygnalizowania
danego problemu lub mozliwosci jakiegos
ulepszenia.

Robin Harper, Programming Manager, przed
jedna z wielu tablic PICA rozmieszczonych w

warsztacie.

“l zndw, jest to prosta rzecz, ale dzigki niej
nastgpifa rzeczywista poprawa komunikacji
pomiedzy inzynierami i operatorami
obrabiarek. Nastgpito rowniez znaczne
podniesienie poczucia wiasnosci pod
wzgledem ulepszen procesu produkcyjnego
na poziomie warsztatu” - méwi Harper.
“Czesto jest tak, ze osobag, ktora zauwazyta
problem, jest operator obrabiarki. On
prawodopodobnie takze wie, jak go
rozwigzaé.



Proces bezobstugowy

Udzielenie operatorom uprawnien oraz
obarczenie ich odpowiedzialno$cig jest
sprawg wazng i prawie zawsze stanowi
wyzwanie. Jednak przy projektowaniu
proceséw produkcyjnych réwnie trudne jest
poznanie, czego ludzie moga sie podjac.

Centrum Automatycznego Frezowania,
Toczenia i Inspekcji firmy Renishaw
(RAMTIC) umozliwia bardziej efektywne
zarzgdzanie jej precyzyjnymi operacjami
obrébki poprzez redukcje czaséw ustawiania
przy zmianie obrabianych detali oraz
eliminuje potrzebe wykonywania recznej
kontroli podczas obrdbki. Firma wykorzystuje
system RAMTIC réwnolegle z 25 pionowymi
centrami obrobkowymi Mazak, ktore zostaty
zmodernizowane poprzez zaopatrzenie ich w
indeksery oraz mechanizmy przenosnikowe.

Samodzielne gniazda narzedziowe obstugujg
grupy po dziesie¢ obrabiarek, zaopatrujac

je w wyposazenie do ustawiania, narzedzia
skrawajgce oraz sprzet inspekcyjny.

System RAMTIC wykorzystuje przeno$ng
karuzele, zapetniang na stanowisku
wyposazenia, znajdujagcym sie poza
procesem. W zaleznos$ci od wytwarzanych
produktow, jest ona odpowiednio
zatadowywana surowym materiatem i
narzedziami. Czynnosci operatora koriczg
sie po zakonczeniu zatfadunku w sgsiedztwie
maszyny RAMTIC. Systemy pomiarowe
Renishaw zapewniajg jako$¢ detali i
kontrolujg wszystkie aspekty procesu w
czasie cyklu wytwarzania. Wiele operacji
obrébki czesci dla danego zestawu
produkcyjnego przeprowadza si¢ zgodnie z
sekwencjg ,ustawienia zadania”, ktore jest
automatyczne i bezobstugowe.

Paul Maxted, Gtéwny inzynier, przed linig maszyn
RAMTIC, gdzie wiasne sondy pomiarowe

firmy Renishaw pomagajg zapewni¢ wysoka
jakos¢ i kontrolujg wszystkie aspekty procesu
wytwarzania.

Uzycie kalibrowanych wzorcowych
przedmiotow na obrabiarce umozliwia
realizacje pomiaréw niezaleznie od
zmiennosci Srodowiska termicznego,
poniewaz sg one wykonane z tego samego
materiatu, co przedmiot obrabiany, i posiadajg
takie same cechy geometryczne.

Wzorce zapewniajg wykonywanie
poréwnawczych pomiaréw przed aktualizacjg
procesu.

Gtowny inzynier Paul Maxted wyjasnia, ze
system wzorcow stanowi kluczowy czynnik w
przypadku operacji bezobstugowych.

“Wzorce umozliwiajg zrozumienie i
oceng ilosciowg wszelkich btedow, jakie
sg wprowadzane przez obrabiarke bgdz
Srodowisko. Przechowujemy te dane i
korzystamy z nich w celu kompensaciji
wszystkich nastepnych pomiaréw.

W sumie, RAMTIC zapewnia znaczng
redukcje czasu realizacji produkcji. System
moze pracowac w trybie bezobstugowym do
140 godzin tygodniowo, a zautomatyzowane
operacje kalibrowania obrabiarek oraz
kontrola w toku procesu pomaga utrzymywac
w sposob staty wysoki poziom jako$ci i
skrécone czasy cykli.

Oczywiscie, prawidfowe gromadzenie
zapasow w zespole RAMTIC jest zywotnie
wazng sprawg i nalezy do obowigzkdéw
zaopatrzeniowcow warsztatowych. Jedyng
operacjg obstugiwang przez operatorow jest
usuniecie gotowej karuzeli systemu RAMTIC
i zadokowanie nowej.



Operacja wymiany trwa okoto 15-20 minut
na obrabiarke i zazwyczaj jest realizowana
jeden raz dziennie.

Idea bezobstugowego ustawiania
przedmiotu i kontroli jako$ci na obrabiarce
z wykorzystaniem systemdéw pomiarowych
Renishaw zostata wdrozona réwniez na linii
szesciu frezarko-tokarek Mori Seiki.

Projektowanie produkciji

Zapewnienie efektywnego przebiegu
procesow produkcyjnych zaczyna sie
znacznie wczesniej zanim produkt osiggnie
Stonehouse.

“Inzynierowie produkcji sg czescia funkciji
projektowania” — méwi Robin Harper. “Mamy
zasadniczy wplyw na to, jak wyglada produkt
i jakie robi wrazenie, zanim osiggnie etap
produkcji. Celem jest zapewnienie, aby
wszelkie potencjalne problemy produkcyjne
zostaly juz rozwigzane zanim produkt
zostanie przekazany do Stonehouse.”

Kiedy nowy produkt jest w swym stadium
rozwojowym, tworzone sg interdyscyplinarne
zespoty w celu zblizenia do siebie wszystkich
dziedzin. Zespoty te dokonujg Scistej analizy
produktu i jego potencjalnych proceséw
wytwarzania.

“W New Mills mamy przyktad kazdej

klasy obrabiarek. Mamy tez cos, co
nazywamy “komorkami przedszkolnymi”,
gdzie okresla sie procesy i mozliwosci
przed przeniesieniem do strumienia
produkcji typowej” - mowi Harper. “W
miare przenoszenia nowego produktu

ze stadium rozwojowego do stadium
produkcyjnego, stopniowo zmniejszajg sie
nasze mozliwosci oddziatywania na koszty
wytwarzania. PowinniSmy od samego
poczatku konstruowac i projektowac produkty
uwzgledniajgc proces wytwarzania.”

Przej$cie do nowej fabryki stworzyto

firmie takze szanse na zracjonalizowanie
rozszerzajacej sie gamy marek
oprzyrzadowania, konfiguraciji i typow,

co zakonczyto sie utworzeniem biblioteki
oprzyrzadowania standardowego i znacznym
ograniczeniem zestawu narzedzi.

“Zracjonalizowali$my takze nasze klasy
obrabiarek, dzieki czemu uzyskalismy
doskonafe zrozumienie, co mozemy i czego
nie mozemy osiagng¢” - dodaje Harper.

“Celem jest opracowanie takich proceséw,
ktore wykorzystujg mozliwosci fabryki i

moga przebiegac w trybie bezobstugowym.
W sumie, naszym osiggnieciem sg lepsze
produkty, ktére mozna tatwiej wytwarzac przy
nizszych kosztach.”

Czysty poczatek

Oprocz uzyskania lepszej efektywnosci, nowa
lokalizacja stworzyta okazje, aby procesy
wytwarzania prowadzone przez Renishaw
byty bardziej czyste i bardziej przyjazne dla
srodowiska.

Na przyktad, aby spetni¢ wymagania
przepisow prawnych dotyczgcych
rozpuszczalnikéw i emisji, firma
zainwestowata w cztery nowe automatyczne
maszyny MecWash do wodnego czyszczenia
przedmiotow. Dwie z nich sg uzywane

do czyszczenia podstawowego i dwie do
czyszczenia koricowego.

Gtéwny inzynier produkciji, Mark Buckingham,
trzymajacy brykiet uformowany z odzyskanych
wibréw.

“Produkujemy precyzyjny sprzet do pomiaréw
i sondowania, zatem projektanci zwykle
okreslajg obrobione czesci jako ,bardzo
czyste” — méwi Gtéwny inzynier produkcji,
Mark Buckingham. “Uzyskanie tak wysokich
standardéw oznacza, ze musimy stosowaé
najnowsze i najbardziej zaawansowane
systemy czyszczenia. Dyrektywa dotyczgca
ograniczenia emisji rozpuszczalnikéw

(SED) zostata juz czesSciowo wdrozona w
prawie brytyjskim, zainwestowalismy wiec w
wodne maszyny czyszczace i w ten sposéb
obnizyliSmy nasze emisje rozpuszczalnikow.”



Zostato réwniez ponownie przemyslane
zagadnienie odprowadzania widrow. Zamiast
sprzedawac tony odpadéw metalowych,
nasgczonych chtodziwem, za czesé

ich potencjalnej wartosci, obrabiarki w
Stonehouse zwalajg widry na centralny
system przenosnikowy, kitory transportuje

je do zageszczarki, gdzie nastepuje ich
osuszenie i uformowanie w brykiety.

Poprzednio zbiornica ztomu zapfacitaby
tylko niewielkg cene za odpady metalowe,
poniewaz sktadaty sie z r6znych metali i byty
zanieczyszczone chtodziwem.

“Cena ztomu aluminium wynosi okoto

900 funtéw za tone” - méwi Buckingham.
“Podczas produkcji powstaje wiele ton ztomu
aluminium kazdego roku. Sa to tysigce
funtéw rocznie, jakie mozemy obecnie
odzyskiwac, czego nie moglismy poprzednio,
a jest to tylko aluminium. Stal i mosigdz sg
jeszcze drozsze. Nie byto trudnym zadaniem
przekona¢ Zarzad do tej inwestycji”

Dodatkowa korzyscig jest mozliwosé
odzyskiwania przez system oleju do
skrawania w ilosci do 1000 litréw co dwa
tygodnie!

“Oprécz szukania alternatywy dla
mineralnych olejéw do skrawania, mozemy
obecnie ponownie wykorzystywac nasz
odzyskany olej w pewnych operacja
skrawania o nizszych wymaganiach.”

Nie samo ,,odchudzenie”

Transformacja Stonehouse zostata
zakoriczona w grudniu 2005 i oprocz tego,
ze zapewnita firmie powiekszenie przestrzeni
produkcyjnej o ponad 160%, jej skutkiem
jest réwniez znacznie wyzsza efektywnos¢

i sprawnos$c¢ zarzgdzania jej operacjami
wytwdrczymi.

Zaktad nie jest “odchudzony” w dostownym
znaczeniu tego stowa — produkcija na
sprzedaz firmy Renishaw to wytwarzanie
“forsowane”, a nie “ciagnione” — ale
organizacja fabryki z pewnoscig wywodzi sie
z tej samej filozofii skutecznosci i eliminaciji
strat, jakag pierwsi wdrozyli Japoriczycy.

Wybdr technik wykorzystywanych w zaktadzie
firmy Renishaw w Stonehouse jest dobrym
przyktadem wyczucia potrzeb procesu
produkcji, w ktorym kréluje zdrowy rozsgdek.

Dla odwiedzajgcego, ogélnym wrazeniem
jest nadal zdumienie, niezaleznie od tego jak
chcielibyscie to nazwaé — czynnik ,,ho! ho!”
firmy Renishaw zostat uzyskany.


http://www.renishaw.pl

