Prozesssicherheit durch Automation

» Moderne Fertigung

» Reduzierter Bedienereingriff

» Automation

» Verringerung der Fertigungskosten
» Kontinuierliche Produktentwicklung

Dr. Rainer Krug
Industrial Metrology Sales &
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Business Development Director
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Renishaw
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Serienfertiung — traditionell

Serienfertigung

Lange Produktlebenszyklen

Lange Prozessentwicklungszeiten

Qualifiziertes Fachpersonal
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Kurze Produktlebenszyklen
Flexible Fertigungsprozesse
Globale Lieferketten
Fachkraftemangel

Hohere Genauigkeit

Serienfertigung — heute
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Hoher Lohnanteill
Erfahrene Bediener
Zentrale QS
Wartezeiten

Hohe Qualitatskosten

Geringe Flexibilitat

Traditionelle CNC-Fertigung
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Hoch automatisiert
Vernetzte Maschinen
Geringe Lohnkosten
Direkte Prozesskontrolle
Intelligente Fertigung
Geringe QS-Kosten
Hohe Produktivitat

CNC-Fertigung der Zukunft
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Messen am Prozess “shop floor”

Sofortige Ruckmeldung - .I' | liﬁHH“'l

Fur den Bediener verflugbar

Prozesskontrolle

ll By |||
iRy

Nur Gutteile “kommen weiter” - ' , J ""l

Sicherheit vor der Weiterbearbeitung

Reduzierte QS-Kosten

Automatische Entscheidungen

Keine Interpretation der Messergebisse
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Fertigungsphilosophie RAMTIC

Renishaw Automated Milling Turning and Inspection Centre

Wenige, jedoch vollstandig definierte Fertigungsprozesse
auf standardisierten Maschinentypen

Selbstentwickelte hochgradige Automatisierungslésungen
zur spanenden Bearbeitung

_______
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RAMIC Philosophie

Kleines Werkzeugspektrum

Eigene Drehachse in X-Richtung

o Tragt bis zu 3 Kassetten mit
Schwalbenschwanz-Fuhrung

« Ein Referenzteil ist standig im
Arbeitsraum

« Hydraulische Klemmung der
Kassetten

Dockingstation fr den mobilen
Bearbeitungscontainer

Einzugsvorrichtung fur die
Kassetten
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RAMIC Bestlckungsstation

Der Bearbeitungscontainer e
wird die Bestlickungsstation : il_:
gebracht

Ubermittlung der
Auftragsdaten und
Arbeitsanweisungen Uber
das DNC Netzwerk
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RAMIC Bestlckungsstation

Werkzeuge werden
Inspiziert und bei Bedarf
ersetzt

RENISHAW&
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RAMIC Bestlckungsstation

Entnahme der Fertigteile
und Bestluckung mit
neuen Rohteilen

RENISHAW&
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RAMIC Containertransport

Transport der
Bearbeitungscontainer zur
Maschine mit elektrischem
Palettenhubwagen

einmal pro 24h — deshalb kein
Bedarf an weiterer Automatisierung

Bediener drickt ,,NC-
Start” und geht - keine
weiteren manuellen
Schritte erforderlich!
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RAMIC Laden der Werkzeuge

Die Werkzeugkassette
wird auf die A-Achse
gezogen und geklemmt

Die Werkzeuge werden
von der Spindel in das
Werkzeugmagazin geladen

Die leere Kassette geht
zuruck in den Container
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RAMIC Bearbeitung

Die Telle werden
bearbeitet

Das Werkzeug wird
gepruft, bevor es wieder
Im Magazin abgelegt wird
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RAMIC Telleprufung

Der Messtaster erfasst die
Merkmale am Referenzteil zur
Kompensation von:

e Maldfehlern
e Positionsfehlern

e Thermischen Einflissen
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Zusammenfassung RAMTIC Fertigungssystem
R A M T | C

» weltweit einzigartiges Fertigungskonzept

o 3-Achs-Frasmaschinen mit zuséatzlicher Drehachse auf dem Tisch
* Frasen, Drehen und Prufen auf einem Bearbeitungszentrum

* unbemannter Schichtbetrieb mit 140 h pro Woche

» Bedienereingriff an der Maschine: maximal 30 Minuten pro Tag!

* Integration von Maschinenuberprifung, Prozesseinrichtung,
In- Prozessregelung und Ergebnlskontrolle
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V1405 V1406 RAMTIC carousel transferred to machining centre.mp4
V1404 Part loading into carousel at RAMTIC kitting station.mp4
V1413 Part machining and automated broken tool check on RAMTIC machining centre with NC4.mp4
V1422 RAMTIC turning operation.mp4
V1414 Part and artefact inspection on RAMTIC machining centre with OMP400.mp4

Prozessregelung
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Company Network
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Intelligent Process Control
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Vielen Dank
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