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DMG MORI kontynuuje wzrost rentownosci. Catkowita poprawa

jakosci produktdéw i ustug pozostaje naszym priorytetem. Jedno-
czesnie konsekwentnie wzmacniamy 5 strategicznych obszaréw
przysztosci: automatyzacje, zintegrowana digitalizacje, ADDITIVE
MANUFACTURING, Technology Excellence oraz DMG MORI Qualified
Products (DMQP).

W zakresie automatyzacji oferujemy elastyczne rozwiazania dla
obrébki detali i zarzadzania paletami. Rozpoczynajac od modu-
towego systemu standardowego, a koriczac na projektach ,pod
klucz”, z wysokim stopniem integracji, réwniez w obszarze ste-
rowania. W tym magazynie znajdziecie Panstwo wiele przyktaddw
zastosowania naszych rozwiazan u klientow.

Dzieki Zintegrowanej Digitalizacji tworzymy Industry 4.0. Gtéwne
obszary to CELOS, nowe rozwiazania w obszarze oprogramo-
wania do planowania produkcji, a takze cykle technologiczne
i Powertools. Z WERKBLIQ do cyfrowego utrzymania ruchu
i platforma IloT ADAMOS, oferujemy réwniez spdjna strategie
digitalizacji. Na przyktadzie naszego polskiego zaktadu produk-
cyjnego FAMOT pokazujemy, w jaki sposéb mozna zrealizowac
digitalizacje catego taricucha procesu. Projekt ten jest czescia
inwestycji o wartosci ponad 60 milionéw EUR przeznaczonej na
rozbudowe catej firmy.

W zakresie ADDITIVE MANUFACTURING, podczas jesiennych
targéw przedstawimy druga generacje LASERTEC 30 SLM, ofe-
rujac zwiekszona autonomie procesu i perfekcje wykonania, juz
od pierwszego detalu.

Ponadto taczymy nasza Technology Excellence w wiodacych
branzach ,Aerospace”, ,Automotive”, ., Die & Mould” i ,Medical”.

Dzieki naszemu partnerskiemu programowi DMG MORI Qualified
Products (DMQP) oferujemy naszym klientom optymalnie dopa-
sowane produkty peryferyjne od jednego dostawcy.

Jestesmy obecni na catym swiecie. Poprzez dalszy wzrost jako
.Global One Company” jestesmy dobrze przygotowani. Otwarci
i elastyczni. Globalni, wspélnie z naszymi klientami, dostawcami

i partnerami.
Dr. Ing. Masahiko Mori Christian Thones
Prezydent Prezes Zarzadu

DMG MORI COMPANY LIMITED DMG MORI AKTIENGESELLSCHAFT
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DMG MORI wspiera swoich klientow kom-
pleksowymi rozwiazaniami w obszarze
digitalizacji. Na przyktadzie polskiego
zaktadu produkcyjnego, FAMOT Pleszew
Sp. z 0.0., DMG MORI prezentuje zatoze-
nia do realizacji kompleksowego projektu.
W ramach projektu celowego FAMOT reali-
zuje proces cyfryzacji z zastosowaniem
modutowych produktow i ustug ISTOS,
DMG MORI Software Solutions i WERKBL.iQ.
Wyniki tych innowacyjnych rozwiazan

#% PRODUCTION
® COCKPIT

zostana zaprezentowane podczas uroczy-
stego zakonczenia pierwszego etapu inwe-
stycji, w dniu 8 pazdziernika, w Pleszewie.

Zatozona w 1877 roku Spétka FAMOT Pleszew
Sp. z 0. o., zatrudniajaca blisko 700 pra-
cownikow, jest jednym z zaktadow produk-
cyjnych grupy DMG MORI, majacych dtuga
tradycje w zakresie produkcji obrabiarek
do obrobki skrawaniem. Dzieki rozbudo-

wie jpowierzchni produkcyjnej- wyn.osz.a"t_féj'.._
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50.000m?* w tym 21.000m* powierzchni
obrébki i montazu, FAMOT stat sie réwniez
jednym z najwiekszych zaktadéw produkcyj-
nych grupy. Ponadto, jest pierwszym zakta-
dem DMG MORI, w ktéorym digitalizacja
obejmuje wszystkie obszary tancucha pro-
cesu. Tym samym FAMOT objat pozycje lidera
digitalizacji w catej grupie DMG MORI, stajac
sie przyktadem cyfrowej fabryki réwniez dla
naszychklientéw i dostawcow.

o et »
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Do 2020 roku zdolnosci produkcyjne FAMOT zostana podwojone i
wzrosna do ponad 2.000 sztuk obrabiarek serii CLX, CMXViCMX U -
przy jednoczesnej produkcji kolejnych 2.000 komponentow.

Elastyczne potaczenie produkgji

wtasnej oraz dla innych zaktadéw Grupy
Oprécz konstruowanych i produkowanych
w Pleszewie obrabiarek serii CLX, CMX V
i CMX U oraz wtasnych rozwiazan z obszaru
automatyzacji, obrébka skrawaniem jest jed-
nym z podstawowych filaréw sukcesu firmy.
.Nasz Wydziat Obrébki Mechanicznej skupia
sie nie tylko na obrébce korpusdéw dla obra-
biarek produkowanych w Pleszewie, lecz jest
takze centrum ustugowym w zakresie obrébki
skrawaniem dla innych zaktadéw produkcyj-
nych grupy DMG MORI", wyjasnia Cztonek
Zarzadu, Dr. Michael Budt.

50 OBRABIAREK
PRODUKCJNYCH
W SIECI

Podwojenie zdolnosci produkcyjnych

do 2020 roku

Okoto 50 obrabiarek produkcyjnych, w wiek-
szosci marki DMG MORI, pracuje non stop,
aby sprosta¢ ogromnemu zapotrzebowaniu.
FAMOT dostarcza do siostrzanych spétek:
DECKEL MAHO Pfronten, DECKEL MAHO
Seebach, GILDEMEISTER Drehmaschinen
w Bielefeld oraz innych zaktadéw produk-
cyjnych koncernu ponad 1.200 komponentdw
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mechanicznych, setki zmontowanych zespo-
téw czesci oraz czesci pojedynczych.

A popyt rosnie: do roku 2020 zdolnosci produk-
cyjne FAMOT zostana podwojone i pozwola na
produkcje ponad 2.000 obrabiarek finalnych,

a oprdcz tego okoto 2.000 komponentdw.
W tym celu, do korica 2018 roku DMG MORI
zainwestuje w Pleszewie okoto 60 milionéw
euro. Kolejne 20 miliondw euro zostato juz
zaplanowane na kolejne projekty z obszaru
automatyzacji.

Era cyfryzacji

Wazna czedcia przysztosci FAMOT jest digita-
lizacja catego taricucha procesu. ,Digitaliza-
cja obejmuje caty proces produkcji” - podkre-
$la Prezes Zarzadu, Zbigniew Nadstawski. Na
uwage zastuguje w tym miejscu potaczenie
z infrastruktura informatyczng DMG MORI.
Wszystkie poziomy taricucha procesu zostaty
ptynnie potaczone w sie¢ wewnetrznych pro-
cesoOw i systemdw: rozpoczynajac od wptywu
zamodwienia, poprzez planowanie produkcji
z wtasnym oprogramowaniem MDE/BDE, do

zarzadzania utrzymaniem ruchu.

.Aby projekt mdgt zostad zrealizowany, musie-

lismy odpowiednio przygotowad naszych pra-
cownikéw” - podkresla Zbigniew Nadstawski.
Dla Zarzadu ludzie sa podstawa realizacji tak
wielkiego wyzwania. ,Pracownicy sa funda-

mentem sukcesu w obszarze digitalizacji”.

Pracownicy sa
podstawa sukcesu
procesu digitalizacji.

Dr. Michael Budt (po prawej), Cztonek Zarzadu FAMOT
michael.budt@dmgmori.com

Zbigniew Nadstawski, Prezes Zarzadu FAMOT
zbigniew.nadstawski@dmgmori.com

Wydajne, szybkie i bezpieczne procesy pro-
dukcyjne, a takze staty wzrost produktywnosci,
jakosci, przejrzystosci i szybkosci reakgji, to
podstawy, pozwalajace na realizacje zatozo-
nych celdw. Okreslono réwniez wymagania
dotyczace integracji rozwiazan wtasnych
z nowymi systemami, w jedna, kompatybilna
sie¢ produkcyjna.

Cyfrowe planowanie z ISTOS

Na drodze w kierunku cyfrowej fabryki,
FAMOT = zaufat kompetencjom innych
spotek grupy. Naleza do nich DMG MORI
Software Solutions (w szczegdlnosci CELOS)
i WERKBLIQ (z ich internetowa platforma do
zarzadzania utrzymaniem ruchu i serwisem)
oraz przede wszystkim ISTOS GmbH, ktéra
oferuje modutowe aplikacje do cyfrowego
planowania produkgji.

Wszystkie elementy systemu (takie jak zarza-
dzanie zamdwieniami, gromadzenie danych
produkeyjnych lub zarzadzanie danymi pod-
stawowymi) dziataja z jednej strony autono-
micznie, a z drugiej strony potaczone sa za
posrednictwem tzw. SZYNY DANYCH. Przej-
muje ona funkcje posrednika, za pomoca kté-
rego wszystkie potaczone aplikacje oparte sa
na jednolitym zapisie danych i komunikuja sie
dwukierunkowo.



Produkcja poprzez nacisniecie
jednego przycisku
.Wynikajaca z tego przejrzystos¢ i wydajnosé
w catym tancuchu procesu jest imponujaca”
- podkreséla Pan Nadstawski. Przyktadem
moga byc¢ komunikaty o statusie konkretnego
zlecenia, obrabiarki lub gniazda montazu -
dostepne zawsze po nacisnieciu przycisku.

Prezes firmy opisuje konkretny przypadek:
.Jesli grozi nam opdznienie dostawy obra-
biarki do klienta lub mamy do czynienia
z opdznieniem dostaw, otrzymujemy natych-
miastowy komunikat w PRODUCTION
COCKPIT. Jednoczednie w module plano-
wania produkcji mozemy symulowac rézne
warianty, z uwzglednieniem dostepnych zdol-

Wymagana integracja wszystkich obrabiarek, syste-
mow i etapdw pracy zostata cze$ciowo rozwiazana
wewnetrznie lub zapewniona przez nowy loTconnector.

nosci produkcyjnych oraz innych priorytetdw.
Najlepsze rozwiazanie mozna kontrolowac
przez caty tancuch procesu i tylko poprzez
nacisniecie przycisku.”

.Wymagana integracja wszystkich obra-
biarek, systemdw i etapéw pracy zostata
czesciowo rozwiazana wewnetrznie lub
zapewniona przez nowy loTconnector” -
dodaje dr. Budt. .Istniejace systemy sa juz

OPTYMALNE PLANOWANIE

CALEGO PROCESU
PRODUKCJI - BEZ
WSPARCIA EXCELA

Dzieki rozwiazaniu PLANNING SOLUTIONS,
ISTOS GmbH, spdtka koncernu DMG MORI,
oferuje swoim klientom prosty start w kie-
runku optymalizacji procesu planowania
produkcji. Wyzwaniem sa zawsze ograniczone
zasoby. Dobry plan uwzglednia wymagania
stawiane przez klientéw w odniesieniu do
zdolnosci produkceyjnych takich jak: maszyny,
powierzchnia produkcyjna, pracownicy
o réznych umiejetnosciach, dostepne mate-
riaty — wszystko zoptymalizowane pod katem
czasu przygotowania, realizacji i kosztéw. Nie
nalezy przy tym zapominac, ze to wszystko
w celu zachowania terminu dostawy potwier-
dzonego klientowi. Ograniczone mozliwosci
systemow klasy ERP oraz planowanie za
pomoca prostych narzedzi, takich jak Excel,
w dzisiejszych czasach jest niewystarczajace.

Zastosowanie aplikacji PRODUCTION PLAN-
NING, elementu modutu PLANNING SOLU-
TIONS, rozwiazuje ten problem i umozliwia
uzytkownikom szybkie i intuicyjne tworze-

ISTOS

nie harmonograméw zlecen produkcyjnych,
przy ponownym obliczaniu w tle parametrow
procesow produkcyjnych, zgodnie z celami
optymalizacji. Ostateczna decyzje podejmuje
cztowiek (planista), ktéry wybiera najbardziej
korzystny scenariusz.

PLANNING SOLUTIONS
sktada sie z nastepujacych aplikacji: PRO-
DUCTION PLANNING, PRODUCTION FEED-
-BACK i PRODUCTION COCKPIT - poniewaz
dla zaawansowanego planowania kluczowe

tacznie modut

znaczenie ma informacja zwrotna ze sta-
nowiska pracy i transparentnos¢ danych
produkcyjnych — gwarancja wysokiej wydaj-
nosci i elastycznosci codziennej produkcji.
Wszystkie produkty charakteryzuja sie pro-
sta obstuga i moga by¢ stosowane w réznych
gateziach przemystu.

Ponadto wszystkie firmy moga skorzystac
z otwartej technologii oraz modutowej struk-
tury rozwiazania, ktéra umozliwia integracje

ZINTEGROWANA DIGITALIZACJA

zintegrowane z siecig za posrednictwem
istniejacego systemu MDE/BDE. Tam,
gdzie to mozliwe i konieczne, uzywany jest
réwniez loTconnector.”

Oprécz wymiany danych, interfejs udo-
stepnia NETservice i SERVICEcamera do
wizualnego wsparcia ustug serwisowych,
a takze CELOS MESSENGER, ktéry jest
podstawa monitorowania i oceny statystycz-
nej stanu obrabiarki. Reczne stacje robocze
sa réwniez zintegrowane z obiegiem danych
i modutem planowania, poprzez mobilne
terminale.

Christian Methe

Dyrektor Zarzadzajacy
ISTOS GmbH
christian.methe@istos.com

istniejacych systemow zgodnie z wymaga-
niami uzytkownikow m.in. w zakresie komu-
nikacji obszarow produkcji z administracja.
Dla wielu klientéw jest to rowniez pierwszy
i decydujacy krok w kierunku zintegrowanej
sieci systemoéw, a tym samym w kierunku
Industry 4.0.

Informacje o ISTOS: ISTOS GmbH oznacza

~Innowacyjne technologie dla Open Solu-

tions”. Firma opracowuje aplikacje dla przed-
siebiorstw przemystowych $redniej wielkosci,
ktorych celem jest integracja wszystkich eta-
pow produkcji w zakresie tancucha dostaw
oraz dostarczanie aplikacji przetwarzajacych
duza ilosci danych.
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CELOS - CYFROWY MONITORING

CELOS

OPTYMALIZACJAWSZYSTKICH
PROCESOW DZIEKI

MONITORINGOWI

»Monitoring cyfrowy to idealne wprowadze-
nie w $wiat cyfrowej transformacji!” Holger
Rudzio, Dyrektor Zarzadzajacy DMG MORI
Software Solutions, jest przekonany, ze
cyfrowa przejrzystosc¢ zwieksza bezpieczen-
stwo planowania, a takze umozliwia wzrost
produktywnosci. Dzieki temu aplikacje CELOS
Apps MESSENGER, CONDITION ANALYZER
i PERFORMANCE MONITOR umozliwiaja cia-
gta analize cyfrowa procesu produkcyjnego
i toruja droge do nowych dziedzin przysztosci,
takich jak zapobiegawcze dziatania z zakresu
konserwacji obrabiarki.

o CELOS

& MESSENGER

Redukcja przestojéw i wzrost

produktywnosci

+ Status obrabiarek ..na zywo”

+ Ocena okresu zywotnosci obrabiarki,
czasu przestoju i awarii

+ Komunikaty o zmianie statusu maszyny
za pomoca mail'a lub SMS’a
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CELOS MESSENGER centralnie wizualizuje
aktualny stan parku maszynowego i moze

wyswietla¢ informacje specyficzne dla danej
obrabiarki, takie jak status pracy, aktualny
wykonywany program NC lub liczba obra-
bianych detali, wszystko to na urzadzeniach
mobilnych.

Zmniejsza to przestoje i zwieksza produktyw-
nos¢. Ponadto, efektywnosé kosztowa zlecen
moze by¢ okreslona za pomoca informacji
0 czasie pracy maszyny, przestojach i awa-

riach. W tym samym czasie modut CELOS

CELOS
CONDITION ANALYZER

Zbieranie i analizowanie danych obrabiarki
oraz sygnatéw procesowych z informacja
zwrotna w czasie rzeczywistym
+ Zbieranie, przechowywanie, analiza
i wizualizacja danych pochodzacych
z czujnikéw obrabiarki
+ Niezalezna od lokalizacji analiza jednej
lub wiecej maszyn, np. w celu wczesnego
wykrycia zaktdcenia
+ |dealne uzupetnienie pakietu czujnikéw
DMG MORI Industry 4.0

Dr. Holger Rudzio

Dyrektor Zarzadzajacy

DMG MORI Software Solutions
holger.rudzio@dmgmori.com

Wiecej informacji na temat
digitalizacji, monitoringu

i CELOS znajduje sie na

stronie internetowej: %
celos.dmgmori.com

CONDITION ANALYZER wizualizuje i analizuje
stan obrabiarki na podstawie danych z czujni-
kow. Dodatkowo, wspiera uzytkownikéw, umoz-
liwiajac im podejmowanie zapobiegawczych
dziatan z zakresu konserwacji obrabiarki.

Wreszcie, CELOS PERFORMANCE MONI-
TOR umozliwia zbieranie, analize i wizuali-
zacje ogolnej efektywnosci systemu, biorac
pod uwage dostepnosc obrabiarki i jakosc
komponentoéw. .

Jednak o wiele wieksza warto$¢ dodana ujaw-
nia sie w catoksztatcie wynikéw. Na przy-
ktad mozna oszacowac wydajno$é nowych
obrabiarek i okresli¢ korzysci dodatkowych
produktéw cyfrowych (takich jak systemy
DMG MORI CAM]. W kazdym przypadku ozna-
cza to rozwoj, ktéry mozna wykorzystac¢ do
optymalizacji proceséw.

CELOS
PERFORMANCE MONITOR

S
Niezalezny od lokalizacji zapis, analiza
i wizualizacja dostepnosci i wydajnosci
obrabiarki, poprzez bezposrednie informa-
cje zwrotne z produkgji
+ Pomiar kluczowych wynikéw
wydajnosci (np. OEE])
+ Analiza wydajnosci w oparciu o zadania
+ Dostepne na obrabiarkach, komputerach,
tabletach i smartfonach



ZINTEGROWANA DIGITALIZACJA

Zintegrowana digitalizacja: od planowania
i przygotowania pracy, poprzez produkcje,
az do monitorowania i serwisu.

DMG MORI jest pionierem cyfryzacji w prze-
mysle budowy maszyn. Pod hastem ,Zinte-
growana cyfryzacja” lider technologii przed-

stawia krok po kroku wprowadzenie do sie-

PLANOWANIE

PRZYGOTOWANIE

ciowej produkcji, za pomoca CELOS w wersji
5. Dzieki 27 aplikacjom CELOS oferowane sa
liczne intuicyjne rozwiazania zwiekszajace
efektywnos¢ w catym tancuchu procesu.
Ten umozliwia
réwniez mniejszym firmom proste i harmo-

.cyfrowy zestaw narzedzi”

nijne wejscie do Swiata cyfryzacji, oferujac
takze rozwiazania modutowe dla duzych firm.

OBROBKA

MONITORING

CELOS - CYFROWY MONITORING

Wszystkie zainstalowane obrabiarkiz CELOS
mozna zaktualizowac za pomoca aktualiza-
cji CELOS przeprowadzanych przez techni-
kow serwisowych DMG MORI. W ten sposdb
grupa oferuje spéjna strategie digitalizacji
dla catego obszaru produkcji.

SERWIS
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CALCULATOR PLANNING AGENT  ANALYZER  SAVING CHECK MONITOR  ANALYZER CELOS
A celos.dmgmori.com
SURFACE
ANALYZER

HAIMER 4.

Connected to th

Tooling
Technology

Shrinking
Technology

Balancing
Technology

’ﬂ HAIMER.

Quallty Wins.

Measuring and
Presetting Technology

www.haimer.com
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PRO-
STE
DOPOSA-
ZENIE

oG ORI

loTconnector

WSZYSTKO
W JEDNYM PAKIECIE

PAKIET SERWIS
& MONITORING

+ NETservice: nowa
ustuga zdalna dla
obrabiarek DMG MORI

+ Messenger ADAMOS:
wszystkie obrabiarki
pod kontrola

+ loTconnector:
skonfigurowany pod
Paristwa obrabiarke

]U DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

SERVICEcamera

wraz z transmisja danych
poprzez WiFi, ochrona na

zachlapanie, z oswietleniem, §

wskaznikiem laserowym
i pamiecia danych

DMG MORI NETSERVICE
S/ZYBKI, BEZPIECZNY
[ INTUICYJNY

W rozmowie z Thomasem Wolf (COO
Service) dowiedzieliémy sie, dlaczego nowa
ustuga zdalnego serwisu zapewnia szybkie,
bezpieczne i intuicyjne wsparcie.

Temat zdalnego serwisu juz od jakiegos

czasu jest realizowany przez DMG MORI.
Jakie oczekiwania ma Pan od od zupetnie
nowego nastepcy ustugi NETservice?

Th. Wolf: Od dawna oferujemy prosta forme
ustugi zdalnej. Jednak dzieki wprowadzeniu
NETservice ustalilismy nowy poziom ustugi,
ktérego nie mozna poréwnac ze starym
narzedziem. Bedziemy w stanie znacznie cze-
Sciej identyfikowac problemy naszych klien-
téw przez telefon, a nawet je rozwiazywad,
co pozwoli na lepsze planowanie wydajnosci
ustug. To przynosi korzysci obu stronom.

Brzmi interesujaco. Co rézni nowy
NETservice od poprzedniej wersji?

Th. Wolf: Nowy NETservice umozliwia znacz-
nie wiekszy dostep do CELOS, IPC i NC, co
samo w sobie gwarantuje zwiekszong moz-
liwos$¢ rozwiazywania problemow za posred-
nictwem DMG MORI Hotline. Ponadto, dzieki
mozliwosci podtaczenia do konferencji wielu
uzytkownikow, istnieje mozliwos¢ wspdl-
nej analizy i szybkie rozwiazanie problemu.
Najwazniejsza zaleta jest jednak potaczenie
plug-and-play SERVICEcamera - produktu
opracowanego przez DMG MORI. Wizualne
wsparcie przez transmisje na zywo z obra-
biarki bezposrednio do infolinii DMG MORI
pozwala znacznie zredukowac czas potrzebny
na rozwiazanie problemu.



WYWIAD - NETservice

Bezpieczenistwo to stowo kluczowe: tutaj
zawsze pojawiaja sie obawy, prawda?

Th. Wolf: Nowa ustuga NETservice opiera sie
na certyfikowanej architekturze bezpieczen-
stwa, ktéra zapewnia maksymalnie szyfro-
wane potaczenie przez tunel VPN. Wszystko
to dzieki zintegrowane] zaporze ogniowej
i skanerowi antywirusowemu zaimplemen-
towanemu w loTconnector. Oczywiscie nowa
SERVICEcamera zostata bezproblemowo
osadzona w tej architekturze bezpieczenstwa.

Jaki bedzie nastepny krok DMG MORI?
Zestaw Th. Wolf: Chcielibysmy wykorzysta¢ rdézne
doposazenia mozliwosci NETservice, zapewniajac wspar-
loTconnector cie dla uzytkownikdw, szkolenia online
wtym Uil z wizualizacja komponentéw, a wkrétce
magnetyczny, ztacze . . . .
takze aktualizacje oprogramowania lub
przesytanie nowych aplikacji CELOS. Ciezko
nad tym pracujemy.

«

Praktyczne doposazenie
w loTconnector, w tym uchwyt magnetyczny,
ztacze USB i ethernet.

DMG MORI NETSERVICE: NOWOSCI
DLA NASZYCH KLIENTOW

+ Krotsze czasy oczekiwania dzieki kierowaniu bezposrednio
Thomas Wolf, CO0, DMG MORI Service

thomas.wolf@dmgmori.com do najblizszego dostepnego eksperta serwisu

+ Wyzsza wydajnosc dzieki kompleksowemu dostepowi
do CELOS, IPC i NC

+ Maksymalne bezpieczenstwo danych dzieki certyfikowanej
architekturze bezpieczenstwa (tunel VPN, skaner antywirusowy,
zapora ogniowa)

+ Obstuga ze wsparciem wizualnym za posrednictwem transmisji
na zywo z opcja SERVICEcamera

+ Szybsze rozwiazanie problemu dzieki mozliwosci taczenia sie
z kilkoma ekspertami DMG MORI jednoczesnie

+ Bardziej intuicyjna obstuga w stosunku do poprzednich
narzedzi zdalnych

+ Bezposrednie przesytanie dokumentéw i aktualizacji

+ Zestaw rekonfiguracyjny dla wczesniej zakupionych obrabiarek

Dziata to réwniez w druga strone: nasi eks-
perci hotline moga wprowadzi¢ bezposrednio
do sesji NETservice potrzebne dokumenty,
takie jak, na przyktad schematy elektryczne
lub instrukcje obstugi.

W jaki sposdb klient moze skorzystac z nowej
ustugi NETservice?

Th. Wolf: Ustuga NETservice jest juz wstep-
nie zainstalowana na kazdym loTconnector,
a tym samym stanowi integralna cze$¢ obe-
cnie dostarczanych obrabiarek DMG MORI.
Dodatkowo: dzieki pakietowi DMG MORI
Monitoring & Service, mozna tatwo doposa-
zy¢ obrabiarke w loTconnector, a co za tym
idzie réwniez w ustuge NETservice. Mdwiac
wprost, loTconnector to brama, ktéra pozwala
za podrednictwem internetu na bezpieczny
dostep do architektury CELOS i CNC.

Wszystkie informacje na temat nowego
NETservice znajduja sie na stronie internetowej: /
netservice.dmgmori.com

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE ”




WERKBLiQ GMBH

WERKBL

BEZPIECZNE -
ELEKTRONICZNE - NIEZALEZNE

NOWE, INTELI-
GENTNE NARZE-
DZIE DO UTRZYMA-
NIA RUCHU.

Fabian Haase
Senior-Partnermanager
WERKBLIQ GmbH
fabian.haase@werkblig.de

Stawienie czota cyfrowej transformacji jest
wyzwaniem dla wielu firm przemystowych.
Jak znalez¢ prosty sposob, aby rozpoczac
zmiany, pokazuje WERKBLIQ, prezentujac
narzedzie do cyfrowego utrzymania ruchu.
Na niezaleznej od producenta platformie
skupiamy sie nie tylko na obrabiarkach, ale
takze na pracownikach.

Firmy funkcjonuja pod ogromna presja, ze
wzgledu na ostra konkurencje i dynamiczny
rozwdj rynku. Tym wazniejsza jest wysoka tech-
niczna dostepno$¢ narzedzi produkcyjnych.
Menadzerowie w branzy produkcyjnej musza
zatem stawi¢ czota ograniczeniu przestojow
obrabiarek w najszerszym mozliwym zakresie,
a takze zaoszczedzi¢ czas i koszty.

Oszczednosc¢ czasu i poprawa jakosci

Dokumentacja prowadzona recznie, w Excelu
lub innych prostych programach kosztuje
duzo czasu. Dzieki cyfrowemu dziennikowi
WERKBLIQ operatorzy otrzymuja indywidu-
alng i przyjazna dla uzytkownika aplikacje,
bedaca interaktywnym interfejsem pomiedzy
cztowiekiem, a obrabiarka. Rdzne przypadki
i dziatania zwiazane z obrabiarka sa tutaj

]Z DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

OPERATOR OBRABIARKI

- 5
= Niezalezne od producenta
rozwiazanie do utrzymania ruchu
= Cyfrowe raporty dotyczace
kosztéw i wydajnosci

SERWIS

= Proste planowanie i dyspozycja
m Zwiekszenie zadowolenia klientow

Gerrit Schermeier
Partnermanager

WERKBLIQ GmbH
gerrit.schermeier@werkblig.de

dokumentowane za pomoca jednego kliknie-
cia. Uzytkownicy nie tylko zbieraja btedy, ale
takze ich przyczyny i rozwiazania. Rezultatem
jest konkretna baza wiedzy. Ponadto, wszystkie
informacje dotyczace certyfikatéw i audytow
sa zawsze dostepne po nacisnieciu przycisku.

Spdjna dokumentacja
procesow konserwacji
I certyfikacji z WERKBLIQ.

Fabian Haase
Senior-Partnermanager, WERKBLIQ GmbH

Redukcja awarii obrabiarek do minimum

Kalendarz konserwacji WERKBLIQ automa-
tycznie przypomina pracownikom o konieczno-
Sci konserwacji, a listy kontrolne nie pozwola
zapomnie¢ o najmniejszym szczegodle - nawet
nowi pracownicy moga by¢ produktywni od
pierwszego dnia. To uzytkownik decyduje,
kiedy zostanie dokonana konserwacja, opie-

rajac sie na specyfikacji producenta lub danych

£

PRODUCENT

= Prosta i bezposrednia
komunikacja

m Przyspieszona
wymiana danych

WERKBLIQ

CYFROWE

JTRZYMANIE RUCHU

z przesztosci. Dzieki regularnym konserwa-
cjom klienci minimalizuja awaryjnos¢ obrabia-
rek, nawet do 55%, zapewniajac jednoczesnie
utrzymanie ruchu zgodne z ISO 9001: 2015.

/ WERKBLIQ
zredukujesz awarie
obrabiarek nawet o 55 %.

Gerrit Schermeier
Partnermanager WERKBLIQ GmbH

Redukcja kosztow

Aby zmniejszy¢ koszty utrzymania ruchu,
nalezy je w pierwszej kolejnosci zidentyfikowac.
WERKBLIQ oferuje mozliwosc¢ rejestrowania
czasu i materiatéw, w tym kosztéw, dla kazdej
wykonywanej konserwacji i naprawy. W pulpi-
tach nawigacyjnych WERKBLIQ uzytkownicy
znajda przejrzysta ocene wszystkich istotnych
kluczowych danych. Dzieki rozbiciu poszcze-
golnych kosztéw klienci doktadnie wiedza, jak
wysokie sa koszty utrzymania ruchu danej



INSTALACJA W CIAGU 48 GODZIN

0-24 GODZ. 24-48 GODZ.

WERKBLiQ GMBH

Pierwsze kroki razem

+ Przedstawiamy WERKBLIiQ

+ Dziat 5 obrabiarek i 5 uzytkownikéw

obrabiarki lub grupy maszyn. Dzieki WERK-
BLiQ okreslane sa odpowiednie parametry, aby
w sposdb zréwnowazony obnizy¢ koszty.

Amortyzacja kosztow
licencji <1 rok.

Dr. Tim Busse
Dyrektor Zarzadzajacy, WERKBLIQ GmbH

Przyspieszenie czasu reakcji

Jesli wystapi przestdj obrabiarki, mozna uzy¢
WERKBLIQ, aby bezposrednio zgtosic zlecenie
naprawy do wewnetrznego dziatu utrzymania
ruchu. W ten sposdb technicy utrzymania
ruchu otrzymuja zapytania tylko za posred-
nictwem jednego kanatu. Odpowiednie infor-
macje, takie jak typ obrabiarki, dziat, osoba
kontaktowa, opisy bteddéw i zdjecia sa wysytane
bezposrednio z urzadzenia i nie pozostawiaja
pytan bez odpowiedzi.

Do 75% wyzsza
wydajnosc technikow
serwisu.

Fabian Haase
Senior-Partnermanager, WERKBLiQ GmbH

Konfiguracja konta i szkolenie

+ Utworzenie osobistego konta
+ 0dbior danych dostepowych

+ Szkolenie za posrednictwem samouczkéw

Prosty start

+ Integracja z procesem produkcji
+ Dalsza ilustracja procesow

+ Wsparcie przez infolinie dla klientow

lub w firmie klienta

WERKBLiQ w sieci
Na otwartej platformie WERKBLIQ wszystkie

strony zaangazowane w proces konserwacji
sa ze soba potaczone w sie¢. Dostep do

bazy handlowe] i serwisowej umozliwia
uzytkownikom odnalezienie odpowiednich
dostawcéw, poréwnanie ofert i idaca za

tym redukcje kosztéw.

WERKBLIQ

KORZYSCI DLA
PANSTWA

ZALETY

+ Bezpieczna i kompletna
dokumentacja - zawsze gotowa
do audytéw

+ Szybkie zgtoszenia serwisowe -
komunikaty bezposrednio
z obrabiarki

+ Minimalizacja przestojow
obrabiarki dzieki regularnym
konserwacjom

+ Szybkie zakupy czesci zamiennych

+ Prosta komunikacja miedzy dziatami

WERKBLIQ to nie tylko
utrzymanie ruchu, lecz
rowniez serwis, zakupy
| zaopatrzenie.

Gerrit Schermeier
Partnermanager, WERKBLIQ GmbH
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CYKLE TECHNOLOGICZNE DMG MORI

PONAD 1

Dr.-Ing. Edmond Bassett

Kierownik ds. Rozwoju Technologii
GILDEMEISTER Drehmaschinen GmbH
edmond.bassett@dmgmori.com

0.000

CYKLI NA ROK

Cykle technologiczne DMG MORI to sku-
teczne wsparcie programowania warszta-
towego i najprostszy sposob zwiekszenia
produktywnosci, bezpieczenstwa i roz-
szerzenia mozliwosci obrabiarek. Oferuja
przejrzysta strukture programu, intuicyjna
obstuge i do 60 % szybsze programowanie.
Ponadto, pomagaja unikac¢ btedow i umozLli-
wiaja wewnetrzny transfer informacji zwia-
zanych ze ztozona technologia.

Dzieki przekonujacym korzysciom dla klien-
tow, cykle technologiczne DMG MORI od
wielu lat tworza wtasna historie rozwoju.
Szczegolnie imponujaca jest rownowaga
w dziedzinie zintegrowanych technolo-
gii: w ponad 95% wszystkich uniwersal-
nych centrach tokarsko-frezarskich serii
CTX TC uzytkownicy polegaja na cyklach
technologicznych.

.Dla nas najwazniejsza jest wartos¢ dodana
i uznanie naszych klientdow” - podkresla
Dr. Edmond Bassett, Kierownik ds. Rozwoju
Technologii GILDEMEISTER Drehmaschi-
nen GmbH. Doskonatym przyktadem uzna-
nia klientow jest cykl technologiczny MPC,
ktory jest jednym z najczesciej uzytkowa-
nych cykli technologicznych (sprzedaz na
miesiac: ponad 100 sztuk). Skrét MPC ozna-
cza Machine Control Protection i gwarantuje
zwiekszenie niezawodnosci procesu dzieki

]4 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

.Pojecie obrobki

zastosowaniu zintegrowanego czujnika przy-
spieszenia, umozliwiajac tym samym diagno-
styke tozysk wrzeciona i zapobieganie kosz-
townym uszkodzeniom wynikajacym z kolizji.

DO 60% SZYBSZE
PROGRAMOWA-
NIE DIALOGOWE

.Ztozone procesy produkcyjne, ktore w prze-

sztosci byty zarezerwowane dla maszyn
specjalnego przeznaczenia, naleza teraz
do naszych najmocniejszych innowacji.”,
podkresla Edmond Bassett, Kierownik ds.
Rozwoju Technologii GILDEMEISTER Dreh-
maschinen GmbH.

kompletnej otrzymuje
nowy wymiar dzieki zwiekszonej integracji
technologii” - podkresla. DMG MORI gear-
SKIVING jest tego przyktadem. Dzieki temu
cyklowi mozliwa jest obrdbka przektadni
w wysokiej jakosci, dzieki wprowadzeniu
przejrzystych programow.

— »
© r BB

) i
Dzieki nowemu
.crownHOBBING
klienci moga zast
pi¢ do trzech obrabi
rek jednym centru
tokarsko-frezarski

Obecnie portfolio liczy 30 cykli techno-
logicznych DMG MORI. Do AMB dodane
zostana jeszcze dwa kolejne.

Dr. Bassett zwraca uwage na nowy cykl
.crownHOBBING” do produkcji zaawan-
sowanych narzedzi Hirth: ,Dzieki temu
uzytkownicy naszych centrow tokarsko-
-frezarskich generuja niezbedne programy,
poprzez nacisniecie jednego przycisku.
Cykl przejmuje konieczne obliczenia $ciezki
narzedzia i ustawienia niezbednych sprze-
zen osi”- podsumowuje.

«

: Uit - Utz
22 0 (17 aen! € mescen

Cykle technologiczne DMG MORI - do 60 % szybsze
programowanie dialogowe.




CYKLE
OBStUGOWE

+ Jeszcze prostsza obstuga
obrabiarki

+ Automatyzacja proceséw

+ Ochrona przed btedami
operatordw, przy
zwiekszonym
bezpieczenstwie
proceséw produkeyjnych

5-0SI0WA OBROBKA

SYMULTANICZNA NA
TOKARSKO-FREZAR-
SKICH CENTRACH
OBROBKOWYCH

+ Wysoka jakos$¢ powierzchni w potaczeniu
z kompensacja termiczna

+ Powierzchnie o dowolnych ksztattach dzieki
5-osiowej interpolacji na wrzecionie gtéwnym

| przeciwwrzecionie

+ Toczenie i frezowanie z interpolacja osi B
+ ATC Turning: zwiekszenie dynamiki obrabiarki

CYKLE
POMIAROWE

Zwiekszenie doktadnosci
obrabiarki, np. 3D quickSET
Nowe mozliwosci pomiaru
w przypadku trudnych
geometrii, np. sonda
pomiarowa z koncéwka
pomiarowa typu L
Zwiekszenie przejrzystosci
proceséw zapewniania
jakosci, np. GearMILL

z pomiarem w trakcie
obrobki

+ Funkeja Look-ahead dla procesu ciagtego

CYKLE DO OBROBKI
SKRAWANIEM

+ Integracja nowych
procesoéw obrébkowych,
np. toczenie obwiedniowe

+ Rozszerzenie mozliwosci
obrabiarki, np. szlifowanie

+ tatwa obstuga
skomplikowanych zadan
programowych,
np. Multi-threading 2.0

CYKLE TECHNOLOGICZNE DMG MORI

CYKLE
KONTROLNE

+ Zwiekszenie bezpieczen-

stwa obrabiarki,

np. MPC - Machine
Protection Control
Zwiekszenie bezpieczen-
stwa proceséw
produkcyjnych, np. Easy
Tool Monitoring 2.0
Dostosowanie procesow
eliminujacych drgania,
np. MVC - Machine
Vibration Control

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE ]5



WYWIAD - DMG MORI HEITEC

o #""""’I

WH 15 CELL: modutowy, automatyczny

system dla detali do 15kg

Kai Lenfert

Dyrektor Zarzadzajacy
DMG MORI HEITEC GmbH
kai.lenfert@dmgmori.com

TWOJ PARTNER
W ZAKRESIE
AUTOMATYZACJI

Automatyzacja jest jednym z najwazniejszych
filarow strategii przysztosci DMG MORI:
co czwarta nowa obrabiarka jest juz zauto-
matyzowana lub przygotowana do automa-
tyzacji. Rownolegle DMG MORI wzmocnito
swoje kompetencje w zakresie automatyzacji
w listopadzie 2017 roku. W ramach joint
venture z HEITEC AG. Rozmawiali$my
z Markusem Rehmem i Kai Lenfert, dwoma
dyrektorami zarzadzajacymi DMG MORI
HEITEC GmbH w Erlangen, o fazie rozruchu
i przysztych planach, wymaganiach i celach.

]6 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Digitalizacja jest tematem ostatnich miesiecy.
W tym samym czasie automatyzacja bije
nowe rekordy popularnosci. Czy widzicie

tutaj zwiazek?

Oprécz technologii informatycznej i produk-
cji, a takze technologii procesdw wytwarzania,
automatyzacja i digitalizacja to dwa réwno-
wazne elementy tej same] gatezi rozwoju.
Automatyzacja ma zatem fundamentalna role
do odegrania. Odnosi sie to przede wszystkim
do kompleksowosci i optacalnosci, ale row-
niez do rosnacego niedoboru wykwalifikowa-
nych pracownikéw.

Markus Rehm

Dyrektor Zarzadzajacy

DECKEL MAHO SEEBACH GmbH
i DMG MORI HEITEC GmbH
markus.rehm@dmgmori.com

Jaka role odgrywa w tym kontekscie

DMG MORI HEITEC?

DMG MORI HEITEC GmbH dziata jako part-
ner w temacie automatyzacji dla zaktadow
produkcyjnych DMG MORI. Naszym klientom
oferujemy spdjne i niezawodne rozwiazanie:
od technologii, poprzez urzadzenia, narzedzia
i programy NC do zintegrowanej automatyza-
cji — wszystko z jednego zrédta.



Skad bierze sie nacisk na automatyczne
przenoszenie detali?

Z jednej strony istnieja juz rozwiazania do
obstugi palet, zaréwno marki DMG MORI,
jak i innych producentéw. Z drugiej strony,
w dziedzinie automatyzacji opartej na robo-
tach, w przysztosci bedziemy oferowac réw-
niez rozwiazania dla potaczonego przenosze-
nia przedmiotdw obrabianych i palet.

W jaki sposéb DMG MORI HEITEC ma zdoby¢
pozycje na rynku?

Digital Twin to odwzorowanie w czasie rzeczy-
wistym kinematycznego modelu obrabiarki
i automatyzacji. Tutaj odnosimy sie do rze-
czywistych krokéw procesu obrébki, od fazy
przyspieszenie do fazy hamowania. Dzieki
temu mozemy z wyprzedzeniem wirtualnie
uruchomié caty system automatyki. Skraca

to czas instalacji na miejscu o 80 procent.
Opisano to w przyktadowym projekcie refe-
rencyjnym LEISTRITZ.

Jak oceniacie przyszty rozwgj?

Nowa wizja proceséw to réwniez wyzwanie
dla nas jako dostawcy. W przysztosci pro-
cesy produkcyjne u klienta i automatyzacja
beda stanowi¢ jednoé¢. Dla nas rozwdj ten
jest przede wszystkim szansa wyréznienia sie
na rynku, poprzez uzupetnianie naszej oferty
nowymi, cyfrowymi ustugami.

Wszystko z jednego zrodta:

oferujemy naszym klientom spojne

I niezawodne w dziataniu rozwigzanie —
od inzynierii, po przyrzady, narzedzia,
programy NC, az do zintegrowanej

automatyzacji.

Markus Rehm
Dyrektor Zarzadzajacy
DMG MORI HEITEC GmbH

HEITEC WH 15 CELL

PONAD 150

ZAINSTALOWA-
NYCH ROZWIA-
ZAN

WYWIAD - DMG MORI HEITEC

FAKTY 0 DMG MORI HEITEC

+ Wspomagane robotami systemy
przenoszenia obrabianych przed-
miotéw dla matych i srednich firm

+ Konsekwentne projektowanie
procesow: inzynieria, urzadzenia,
oprzyrzadowanie, programy NC
i automatyzacja z jednego Zrédta

+ Digital Twin - odwzorowywanie
w czasie rzeczywistym kinema-
tycznego modelu obrabiarki
i automatyzacji: 80 % szybszy
czas uruchomienia dzieki w petni
zaimplementowanym procesom

DMG MORI
HEITEC

DMG MORI HEITEC GmbH
Giterbahnhofstrafle 5
91052 Erlangen, Niemcy
www.dmgmori-heitec.com

DMU 50 Z WH 15 CELL
SPOJNOSC - PRO-
CES, OBRABIARKA

| AUTOMATYZACJA
Z JEDNEGO ZRODtA

ZALETY

+ Zautomatyzowana obstuga
elementéw o wadze do 15kg

+ Optymalne potaczenie frezarki
i automatyzacji dzieki projektowaniu
procesu i technologii Digital Twin

+ Wrzeciono speedMASTER
z predkosécig obrotowa 20.000 obr/min,
z 36-miesieczna gwarancja

+ Uchylno-obrotowy stét do 5-osiowe;j
obréobki symultanicznej, z duzym
zakresem obrotu: od -35 do +110°

+ Posuw szybki: 42m/min

+ 120-pozycyjny magazyn narzedzi

+ Dostepne takze dla obrabiarek serii
CMXV' - iCMXU

* Na zapytanie

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE W7




HISTROIA KLIENTA - LEISTRITZ TURBINENTECHNIK GMBH

ZAUTOMATYZOWANA,

5-0SIOWA,

PRECYZYJNA OBROBKA
t OPATEK W TRYBIE
3-ZMIANOWYM

Zwiekszenie wydajnosci i doktadnosci robo-
tow przemystowych sprawito, ze mozna
byto je zastosowac¢ w ostatnich latach
w wielu nowych obszarach. 5-osiowa
frezarka DMG MORI uzywana w firmie
LEISTRITZ Turbinentechnik Niirnberg
GmbH jest w tym kontekscie doskonatym
przyktadem. Sktadajacy sie z DMU 40 eVo
i robota do zatadunku przedmiotow obra-
bianych WH 8 CELL, system powstat dzieki
wspotpracy pomiedzy DECKEL MAHO
Seebach GmbH i DMGMORI HEITEC GmbH.

Jako globalna firma przemystowa, LEISTRITZ
Group, wyrdznia sie wysokim stopniem inno-

wacyjnosci w produkcji turbin, pomp i matryc.

AUTOMATYZACJA
/ JEDNEJ REKI

Dotyczy to réwniez firmy LEISTRITZ Turbi-
nentechnik Nirnberg GmbH. ,Jako part-
ner dla wszystkich wiodacych producentéw
OEM i

silnikdw, koncentrujemy sie na produkgji

dostawcow modutéw w branzy
topatek, pierscienii komponentdw do silnikow

lotniczych” - mdéwi Harald Brand, kierownik
zaktadu w Norymberdze.

]8 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

.wyrazna

Przemyst lotniczy jest jedna z najbardzie
wymagajacych, ale takze najbardziej ztozo-
nych branz przemystowych z bezkompro-
misowa jakoscia, precyzja i wymaganiami
dokumentacyjnymi. Ponadto, widoczna jest
Swiadomos¢  kosztow”  miedzy-
narodowych producentdw turbin. Aby modc
proaktywnie wptywac na przysztosé, specja-
lisci z Norymbergii zainwestowali ostatnio
we wspierane przez robota, 5-osiowe cen-
trum obrébcze DMG MORI, do produkcji topa-
tek i pierscieni. Zaktad produkcyjny DECKEL
MAHO Seebach podjat sie zadania dostarcze-
nia projektu ..pod klucz".

W szczegélnosci projekt ten dotyczy zauto-
matyzowane] produkcji podstaw i gtowic dla
réznych wariantoéw topatek z obszaru spre-
zarek dla silnikéw spalinowych. System ten
to dla firmy z Norymbergii dopiero poczatek.

.Prawdziwa premiera w dziedzinie zautoma-

tyzowanej obrébki metali” - wyjasnia Harald
Brand.

Instalacja: <2 dni, dzieki Digital Twin

Harald Brand nie widzi w projekcie zadnego
ryzyka i wyjasnia: ,Po pierwsze: projekt jest
dostarczany i zarzadzany wytacznie przez
DECKEL MAHO Seebach - zaréwno urza-
dzenie, jak i oprzyrzadowanie oraz progra-
mowanie NC i automatyzacja. W zwiazku
z tym mamy tylko jednego partnera dla
danego przypadku. Po drugie, automatyza-
cja zostata indywidualnie skonfigurowana
ze standardowych modutéw. Po trzecie, aby
spetni¢ nasze wymagania, system zostat




HISTROIA KLIENTA - LEISTRITZ TURBINENTECHNIK GMBH

poddany testom przez dostawce, w tym takze
probom wirtualnym Digital Twin. W skrécie:
nigdy wczesniej nie bylismy tak dobrze i pro-
fesjonalnie obstuzeni. Ponadto, ustawienie
i uruchomienie trwato krocej niz 2 dni.”

Jak sie okazuje, system potwierdza pokta-
dane w nim zaufanie. .Chociaz jest za wcze-
Snie, aby wydad ostateczna opinie”, mowi
Wolfgang Heinrich, Kierownik dziatu inzynierii
w LEISTRITZ, .ale na dzien dzisiejszy jest to
najlepszy start up w naszej historii.” Odnosi
sie to zaréwno do DMU 40 EVO jak i integra-
cji z robotem WH 8 CELL do przenoszenia
przedmiotéw  obrabianych.  Wyjasniajac:
liczba 8 w nazwie dotyczy maksymalnej
wagi detali: 8kg.

Markus Heinrich, Kierownik Produkcji
zaktadu w Norymberdze, chwali DMU 40 evo
i uzasadnia to w nastepujacy sposob: ,Obra-
biarka pracuje rano, w potudnie i wieczorem -
osiggajac ta sama doktadno$¢ obrébki
w przedziale mniej niz kilku setnych milime-
tra. | to kazdego dnia. Dla naszych proceséw
jest to absolutna zaleta, poniewaz mozemy
w dalszym ciagu konsekwentnie poprawiac
procesy wokot obrabiarki, techniki moco-
wania, technologii i narzedzi - az do granic
mozliwosci.” »

FAKTY NA TEMAT
LEISTRITZ TURBINENTECHNIK

+ Ponad 100-letnie doswiadczenie
w produkgji turbin
+ Produkcja topatek, tarczy

| omce mor |

i komponentdw do silnikéw lotni-
czych i turbin

+ Partner wszystkich wiodacych
producentdw OEM i dostawcéw
modutéw w przemysle
motoryzacyjnym

- - r-:-‘\
Leistritz>

LEISTRITZ
TURBINENTECHNIK GMBH
Lempstrasse 24

42859 Remscheid, Niemcy [

www.leistritz.com

1. Centrum obrébcze DMG MORI zostato indywidualnie zaprojektowane jako projekt ,pod klucz”
do obrobki topatek 2. Doktadne wyniki w zakresie kilku setnych milimetra, w 3-zmianowym systemie
pracy 3. Doskonata dostepno$¢é: nawet w przypadku obstugi recznej

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE 19
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Nasi partnerzy w LEISTRITZ Turbinentechnik GmbH

w Norymberdze (od lewej do prawej): Wolfgang Heinrich

(Kierownik Dziatu Inzynierii), Harald Brand (Kierownik
Zaktadu), Akdas Serkan (Technolog i Programista)

Akdas Serkan, technolog w firmie LEISTRITZ,
odpowiedzialny za programowanie systemu,
uzupetnia: ,Kazde narzedzie wykorzystywane
podlega zuzyciu. Ze wzgledu na stabilnos¢
procesow, jestesmy w stanie, biorac pod
uwage tolerancje komponentéw, doktadnie
okresli¢ zywotno$¢ narzedzia dla kazdego
wariantu topatki i zapisac to w programie.”

3 dodatkowe bezobstugowe zmiany -
adaptacyjny proces obroébki

W przypadku niektérych komponentdw proces
ciagtego doskonalenia zostat juz zakoriczony.
Pozostate geometrie topatek sa przystoso-
wane do obrobki adaptacyjnej réwnolegle do
biezacej operacji.

.Docelowo bedziemy dazy¢ aby system pra-
cowat od poniedziatku rano do sobotniego
wieczora, 52 tygodnie w roku w ramach pracy
wielostanowiskowe]. Ponadto, uzyskamy trzy
zmiany w czasie wolnych niedziel, gdzie pra-
cujemy bez nadzoru, w sposéb catkowicie
zautomatyzowany”- mowi szczerze Markus
Heinrich. Dla poréwnania: podczas recznego
zatadunku i roztadunku frezarki operator
musi (zgodnie z certyfikowanymi specyfika-
cjami] mierzyé co dziesiata czesé i, jesli to
konieczne, dostosowywac program na wtasna
odpowiedzialnosé.

2[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Z drugiej strony DMU 40 eVo obrabia 60 pot-
fabrykatéw przechowywanych w magazynie
WH bez przerwy jako kompletna partie. Pla-
nowane sa na to trzy zmiany. Pomiar 10-tej
czesci nie zostat wyeliminowany (ze wzgledu
na certyfikacje), ale odbywa sie on w trakcie
trwania procesu produkcyjnego. Konieczne
poprawki sa automatycznie wtaczane do pro-
gramu CNC. W zwiazku z faktem, iz proces
ten jest catkowicie niezawodny, LEISTRITZ
zaufat w petni DMU 40 evo marki DMG MOR],
a takze ekspertom z obszaru automatyzacji
DMG MORI HEITEC.

DMU

40 eVo

z WH 8 CELL zapewnia
niezmiennie doktadne
wyniki w zakresie

kilku setnych czesci
milimetra.

Wolfgang Heinrich
Kierownik Dziatu Inzynierii
LEISTRITZ Turbinentechnik Nirnberg GmbH

DMU 40 eVo

5-0SIOWA
AUTOMATYZACJA
DMG MORI

ZALETY

+

Dostosowana do potrzeb indywidual-
nych automatyzacja z systemu modu-
towego: DMU 40 eVo z robotem -
systemem przenoszenia przedmio-
téw obrabianych WH 8 CELL od
DMG MORI HEITEC

5-osiowa precyzyjna obrobka
topatek lotniczych w 7-dniowym
systemie pracy

Najkrotszy czas instalacji dzieki cyfro-
wej inzynierii i symulacji Digital Twin
Niezwykle wysoka stabilnos¢
procesu i powtarzalnos¢ w trybie
3-zmianowym

Najkrétsze czasy obrébki,

z przyspieszeniem w osiach do 1g

I czasem wymiany narzedzi

.od wiéra do widra” w 5,5 sek.
Nieograniczony dostep do
przestrzeni roboczej do recznych
operacji obrébkowych



Wersja VCM

maksymalny stosunek
mocy do rozmiarow

Zapewniajace duzg predkosé
tozyska trzpieni z serii M

Zapewniajgce duzg predkos¢ tozyska trzpieni X life dostepne sg w trzech
wersjach: w wersji zapewniajgcej maksymalne predkosci, najwieksza
mozliwg site skrawania oraz wyjgtkowa precyzje.

Wersja VCM: wykonanie z materiatu VACRODUR dla uzyskania maksy-
malnej wydajnosci i wyjatkowej niezawodnoSci dziatania.

www.schaeffler.pl

FAL

VW ESER
oszczednosc
i solidnos¢

o

Wersja HCM

wyjatkowa produktywnosé

OO Xrazy dtuzsza zywotnosé

‘ﬁ X razy wieksza no$nos¢

A Xrazy bardziej efektywne
; wykorzystanie przestrzeni

SCHAEFFLER
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OBRABIANY, TYM
LEPIEJ DLA NAS”

W matym garazu i z kuchenka domowa do
obrobki cieplnej form, w roku 1994 rozpo-
czeta sie historia firmy Wehl & Partner GmbH.
Nowoczesny budynek w Zimmern ob Rottweil,
filia w Hiszpanii i filia w Salach sa wynikiem
prawie 25-letniego ciagtego rozwoju firmy.
Wehl & Partner zatrudnia 80 wykwalifiko-
wanych pracownikéw, a park maszynowy
liczy 22 obrabiarki do obrébki skrawaniem,
obrobki ubytkowej i formowania wtrysko-
wego, dostarczajac klientom ze wszystkich
gatezi przemystu wymagajace i ztozone

czesci wzorcowe i prototypy. W technologii
skrawaniem firma zaufata grupie DMG MORI,
ktora od 2012 roku uzupetnita park maszy-
nowy przedsiebiorstwa o 5-osiowe centra
obrébkowe serii DMU eVo linear, pionowe
centra obrébkowe serii CMX V oraz tokarki
serii CTX. W roku 2016 firma zrobita pierwszy
krok w kierunku zautomatyzowanej obrobki,
inwestujac w dwie obrabiarki typu DMU 60
eVo linear z zastosowaniem robota.

Przektadnie dla
rowerow elektrycznych

-DMIOT

Wszechstronny i niezawodny park
maszynowy DMG MORI

Jedna z przyczyn wyboru DMG MORI jako
dostawcy, jest szerokie portfolio produktdw.
W obszarze frezowania Wehl & Partner opiera
sie gtdwnie na dynamicznych i precyzyjnych
centrach obrébkowych serii DMU eVo linear.
Dla Bernardo Wehl, 5-osiowe obrabiarki do
obrébki symultanicznej to wtasciwa odpo-
wiedZ na wymagajaca palete detali: .Im
bardziej skomplikowany przedmiot obra-
biany, tym chetniej przyjmujemy zlecenie.”

Dzieki zastosowaniu
robota znacznie
zwiekszylismy
produktywnosc na
DMU 60 eVo linear.

L

Bernardo Wehl ze swoimi synami:
Alexander [po lewej] i Robert [po prawej]
Rodzina zarzadzajacych Wehl & Partner



1. Robot wspdtpracuje z DMU 60 eVo linear zapewniajac obstuge 20 palet lub
potfabrykatow. 2. DMG MORI dostarcza Wehl & Partner 5-osiowe centra obrébkowe
serii DMU eVo linear, pionowe centra obrébkowe serii CMX V oraz tokarki serii CTX.

Zlecenia pochodza w czesci z branzy moto-
ryzacyjnej, przemystu lotniczego i elektrycz-
nego, poczawszy od obudowy wiertarki do
deski rozdzielczej. W obszarze formowania
wtryskowego Wehl & Partner produkuje
w matych seriach. ,Nasz wysoki poziom inte-
gracji obejmuje réwniez wtasny wydziat kon-

strukcji narzedzi” - dodaje Alexander Wehl.

Bezobstugowa obrébka dzieki
DMU 60 eVo linear z robotem
Wraz z rozwojem produkcji Wehl & Partner
odpowiada na rosnacy popyt. Zakup auto-
matycznej komorki produkcyjnej byt osta-
tecznie logiczna konsekwencja, powiedziat

BEZOBStUGOWA
OBROBKA PODCZAS
WEEKENDOW

Robert Wehl, ktéry zarzadza firma wraz z bra-
tem, Alexandrem i ojcem, Bernardo: . Robot
w ogromnym stopniu zwieksza nasza wydaj-
nos¢, poniewaz dzieki jego zastosowaniu
mozemy obciazy¢ DMU 60 eVo linear réwniez
w nocy i w weekendy.” Personel pracuje tylko
na 1,5-zmiany. ,W ciagu dnia programujemy
procesy dla zamdwien i uktadamy wszystko tak,
aby w nocy mozna byto realizowad obrobke.”
Robot Kuka obstuguje obrabiarke wraz z sys-
temem paletyzacji z maksymalnie 20 pale-
tami lub pétfabrykatami. Zintegrowany regat
zapewnia niezbedna przestrzen. Stanowisko
obrotowe dba, aby powierzchnia mocowa-
nia byta réwniez obrabiana w drugim etapie
procesu.

W ten sposéb rano odbieramy catkowicie

gotowe elementy, ktére mozemy natych-
miast odda¢ do obrébki koricowe]” - wyja-
$nia Alexander Wehl. Wedtug Roberta Wehla
zautomatyzowane mocowanie ma jeszcze
jedna zalete: W przeciwienstwie do recz-
nego ponownego mocowania, tutaj nie moga
wystapi¢ zadne niescistosci.” Doktadnosc
wielu komponentéw lezy w zakresie p.

Robot gwarancja bardzo

elastycznej obrobki pojedynczych czesci
DMU 60 eVo linear z robotem szybko prze-
konato Wehl & Partner: \W produkcji poje-
dynczej ta automatyzacja jest bardzo ela-
stycznym rozwiazaniem, ktore pozwala nam
szybko reagowacd i jednoczesnie zwiekszac
zdolnoéci produkcyjne.” Krétkie czasy dostaw
to zyczenie klientdw - podkresla zatozyciel
firmy: .Czas od otrzymania zamdwienia, do
dostarczenia gotowych prototypdw, wynosi
od okoto jednego do dwdch tygodni.” W razie
potrzeby Wehl & Partner wspiera rowniez
swoich klientéw w kwestiach zwiazanych

Zrozwojem.

Rozwdj przestrzenny i technologiczny
Kompleksowy zakres ustug i wiedza specjali-
styczna na szeroka skale sa najwazniejszymi
czynnikami rozwoju Wehl & Partner. Plano-
wana jest rozbudowa obszaru produkcyjnego,
a firma rozwija sie technologicznie, jak pod-
kresla Robert Wehl: ,Obrébka ubytkowa jest
coraz wazniejszym uzupetnieniem naszej
oferty, poniewaz umozliwia obrdbke detali
z zastosowaniem toza proszkowego na obra-
biarkach CNC - dzieki temu mozemy ofero-
wad wszystko z jednego zrodta.”

HISTORIA KLIENTA - WEHL & PARTNER

Obudowa baterii dla
roweru elektrycznego

Podnosnik uzywany
w sportach wyscigowych

FAKTY NA TEMAT
WEHL & PARTNER

+ Rodzinny biznes zatozony

w 1994 roku

Centrala w Zimmern ob Rottweil
80 pracownikdw

Oddziaty: w Hiszpanii, w Salach
Szeroki zakres obrdbki:

obrébka skrawaniem,

obrébka ubytkowa

i formowanie wtryskowe

+ o+ o+ o+

Wehl & Porlner:

'm Rapid Prototyping+Tooling
Additive Manufacturing
Wehl & Partner

Muster und Prototypen GmbH
Rémerallee 12

Industriegebiet, IN-KOM Siidwest
78658 Zimmern/Rottweil
Niemcy

www.wehl-partner.de
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LINIA OBRABIAREK y
Z ROBOTEM

+ Pie¢ DMU 80 eVo linear
+ Pojemnos$¢ magazynu: 180 palet

o wymiarach 450x450 mm i wadze do 250 kg
ZAUTOMATYZOWANA oo

4 stacja do przezbrajania
+ System kamer LuK do prostego
O B R O B KA definiowania punktu zerowego
podczas konfiguracji
Z R O Z W | A Z A N | A M | + 120 narzedzi na obrabiarke plus
105 narzedzi na zewnetrznej stacji
! przygotowania do pracy
Z Z A K R E S U + Czytnik kodéw kreskowych do

automatycznej transmisji danych

narzedziowych
| N D U S T RY 4 O + Robot FANUC z dwoma chwytakami

do palet i narzedzi
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Potaczone w tancuch
DMU 80 eVo linear
umozliwiaja realizacje
w petni zautomatyzowa-
nej obrobki kompletney.

Seryjna produkcja sprzegiet tarczowych
do VW rozpoczeta w roku 1965 peten
sukcesu rozwoj firmy LuK GmbH & Co.
KG, zatozonej przez Wilhelma i Georga
Schaefflera. Jako czesé grupy Schaef-
fler, firma zatrudnia w sumie okoto 5.500
osob w lokalizacjach Biihl, BuBmatten,
Sasbach i Kappelrodeck. Od stycznia
2018 roku centrala w Biihl jest gtéwna
siedziba OEM grupy Schaeffler. Istotnym
elementem przewagi technologicznej sa
tutaj innowacyjne procesy obrobkowe.
Najnowszym przyktadem jest elastyczna
komoérka produkcyjna z piecioma DMU 80
eVo linear, ktora zostata zaprojektowana
i wdrozona przez DMG MORI wspdlnie
z Schaeffler w ciagu jedenastu miesiecy.

Produkty .Made in Germany” ciesza sie
wielka renoma na catym sSwiecie. Z ekono-
micznego punktu widzenia rozwdj i produkcja
narzedzi w grupie Schaeffler stanowi wielkie
wyzwanie ,Innowacyjne technologie formo-
wania pomagaja nam produkowad seryjne
komponenty w sposéb coraz bardziej efek-
tywny” - mowi Wilfried Schwenk, Kierow-
nik Dziatu Budowy Narzedzi w zaktadzie
Schaeffler w Kappelrodeck, opisujac cele
w tym obszarze. ,Potrzebne narzedzia sa tak
produkowane, aby mogty konkurowaé nawet
w Chinach, gdzie produkcja jest znacznie

Wilfried Schwenk
Kierownik Dziatu Konstrukcji Narzedzi z zaktadu
produkcyjnego Schaeffler w Kappelrodeck

tansza.” Wtasdnie dlatego Schaeffler szukat
potencjatu oszczednosciowego, szczegodlnie
w zakresie budowy narzedzi.

40 obrabiarek DMG MORI do precyzyjnej
obrobki narzedzi

Nowoczesny park maszynowy z ponad 120
centrami obrébkowymi i tokarkami pozwala
stale zwieksza¢ wydajno$¢. 40 obrabiarek
marki DMG MORI potwierdza innowacyjny
standard w produkcji narzedzi. Na wcze-
snym etapie skomplikowane detale w naj-
wyzszych klasach doktadnosci sa obrabiane
na HSC 75 linear DMG MORI. W 2007 roku
dodano automatyczna wersje tej samej
obrabiarki, wyjasnia Wilfried Schwenk:

Wzrost produktywnosci dzieki automatyza-

cji jest olbrzymi, poniewaz mozemy skon-
centrowac sie na przygotowywaniu nowych
zamowien, gdy obrabiarka jest wtasciwie

samowystarczalna”.

Precyzyjne centra obrébkowe, takie jak seria
DMU eVo linear, sa standardem w zakresie
obrobki Schaefflera. ,Modutowa konstrukcja
pozwala nam na elastyczne zastosowanie
obrabiarki”, mdéwi Marco Rettig, odpowie-
dzialny za zakup obrabiarek w Schaeffler
w  Kappelrodeck. .Decydujacym czynni-
kiem jest to, ze obrabiarki obrabiaja detale
w doskonatej jakosci, z wysoka produktywno-
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$cia” -dodaje Andreas Glaser, odpowiedzialny

za obrdbke skrawaniem.

Indywidualna automatyzacja

z piecioma obrabiarkami i 180-pozycyjnym
magazynem palet

taczac w tancuch pie¢ DMU 80 eVo linear,
Schaeffler i DMG MORI przeniosty temat
automatyzacji na nowy poziom. System
o dtugosci 30 metréw zawiera oprécz pie-
ciu centréow obrdbkowych urzadzenie do
ustawiania narzedzi poza obrabiarka, w tym
stanowisko do ich przezbrajania, dwie stacje
do wymiany przedmiotéw obrabianych oraz
jedno stanowisko do przezbrajania. Dane
z urzadzenia do ustawiania narzedzi sa
automatycznie przesytane do obrabiarek
za pomoca czytnika kodéw kreskowych na
stanowisku ustawiania, zanim robot umie-
éci narzedzia w zewnetrznych magazynach.
.Tutaj przechowujemy do 105 specjalnych
narzedzi, ktére sa uzywane rzadziej" - wyja-
$nia Andreas Glaser. ,Wyposazamy 120 gniazd
narzedziowych w standardowe iich siostrzane
narzedzia.” Na obrabiarkach znajduje sie
takze czytnik kodéw kreskowych do prze-
sytania danych narzedziowych. Wewnatrz

26 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

0d lewej do prawej: Andreas Glaser, w zaktadzie w Kappelrodeck Grupy
Schaeffler odpowiedzialny za obrébke, Wilfried Schwenk, Kierownik Dziatu Budowy
Narzedzi i Marco Rettig, odpowiedzialny za zakupy obrabiarek.

systemu pracuje robot FANUC, wyposazony
w dwa chwytaki do palet i narzedzi. Dtuga
po6tka ma 180 miejsc na palety o wymiarach
450 x 450 mm i wadze do 250Kkg.

TYLKO TRZECH
PRACOWNIKOW NA
MIANE - ZAMIAST

DZIEWIECIU

Wspélnie opracowana automatyzacja

ze sztuczna inteligencja

Dzieki temu rozwigzaniu DMG MORI jest jed-
noczesnie partnerem w zakresie technologii
obrébki, oprzyrzadowania, programowania
Projektujac system,
nawiazano réwniez Scista wspdtprace z firma

NC i automatyzacji.

Schaeffler, ktdra utatwita realizacje wymagan
i zyczen. Schaeffler dostarczyt przyktadowo
samodzielnie opracowany system kamer dla

ustawionych stacji. Kamery skanuja kazdy

komponent i umozliwiajg operatorowi usta-
wienie punktu zerowego na komputerze.

Wysoka doktadno$é jest tutaj najwazniej-

sza zaleta” - mdwi Andreas Glaser. Jesli to
konieczne, obrabiarka ustawi doktadniej-
sze punkty zerowe - réwniez automatycz-
nie. Mozna mowié o sztucznej inteligencji,
w tym z pewnoscia w zakresie automatyki,
podkresla Wilfried Schwenk: ,Zarzadzanie
zleceniami, wydawanie gotowych kompo-
nentdw, terminowe wykorzystanie narzedzi
siostrzanych i wprowadzanie korekt pro-
gramowych w przypadku zuzycia narzedzi
sprawia, ze system jest w petni samowystar-
czalny.” Dzieki temu mozliwa jest niezawodna
obrébka kompletna.

Obstuga catego systemu automatyki wymaga
tylko trzech pracownikéw na zmiane. ,Jedna
trzecia personelu, ktéry jest potrzebny
w systemach bez automatyzacji”, powiedziat
Wilfried Schwenk w odniesieniu do wydajno-
Sci. W tym celu zatrudniliSmy pieciu nowych
programistéw, aby optymalnie obciazy¢ sys-
tem zleceniami”. Taka inwestycja zmniejsza
takze strach przed utrata miejsc pracy dzieki

zautomatyzowanej produkcji. Wrecz prze-



ciwnie: ,Jesli nie podejmiemy tego kroku
w produkcji, koszty beda zbyt wysokie w dtuz-
szej perspektywie. W ostatecznym bilansie
groza utrata miejsc pracy.” Podobne rozwa-
zania dotycza réwniez powierzchni produkeyj-
nej: .Bez automatyzacji zmuszeni bylibysmy
wtasdciwie podwoi¢ powierzchnie potrzebna
do ustawienia obrabiarek”.

Cyfrowa przysztosc

zautomatyzowanych proceséw

W ramach grupy Schaeffler zaktad pro-
dukcyjny w Kappelrodeck jest liderem
w zakresie budowy narzedzi, a takze wyzna-
cza standardy produkcji, przede wszystkim
w obszarze poprawy jakosci i redukcji kosz-
téw wytwarzania. Przyktadem tego jest auto-
matyzacja, wg Wilfried Schwenk: ,Mamy juz
podobne systemy z czterema lub dwoma
DMU 80 eVo linear w Buhl oraz w USA’”
Ponadto nieustannie zastanawiamy sie nad
dalszym postepem. ,Digitalizacja naszych
proceséw to bardzo obiecujaca dziedzina.”

1. Obok 120 narzedzi na obrabiarke, w automatyzacji do dyspozycji jest 105 miejsc na narzedzia specjalne.
przez Schaeffler system kamer, ktdry umozliwia uzytkownikowi ustawienie punktu zerowego na komputerze 3. System o dtugosci 30 metrow zawiera oprocz pieciu centrow
obrébkowych urzadzenie do ustawiania narzedzi poza obrabiarka, dwie stacje do wymiany przedmiotéw obrabianych oraz jedno stanowisko do przezbrajania

Wezesniejsze DMU 80 eVo linear byty wyposa-
zone w klasyczne sterowanie HEIDENHAIN,
jednak aktualnie obrabiarki sa wyposa-
zone w system CELOS ze sterowaniem
HEIDENHAIN. . Pozwolito nam to rozszerzy¢
nasze mozliwosci o administrowanie danych
o zamodwieniach, obrabiarkach i narzedziach”,
mowi Wilfried Schwenk, patrzac na rozwia-
zania CELOS. ,Ponadto, wiele danych, ktére
dotychczas definiowaliémy na podstawie
danych historycznych, bedziemy w stanie
poprzec¢ faktami i automatycznie wtaczyc
je do naszych proceséw.” Wilfired Schwenk
zastanawia sie nad minimalizacja drgan
podczas obrdbki. ,Kiedy analizujemy okres
zywotnosci narzedzi w chmurze, mozemy
ustawié parametry, ktore nasz dziat zakupow
wykorzystuje do automatycznego zamawiania
nowych narzedzi.”

W T
AT A AT

HISTORIA KLIENTA - GRUPA SCHAEFFLER

SCHAEFFLER

FAKTY NA TEMAT

+ Innowacyjne produkty dla prze-
mystu motoryzacyjnego, takie jak
sprzegta, kota zamachowe
i skrzynie biegéw CVT, produko-
wane w zaktadach produkcyjnych
w Biihl, BuBmatten, Sasbach
i Kappelrodeck

+ Zaktad w Kappelrodeck leade-
rem w obszarze budowy narzedzi
w ramach Grupy Schaeffler

SCHAEFFLER

LuK GmbH & Co. KG
Industriestrafie 3
77815 Biihl, Niemcy
www.schaeffler.com

2. Stacje do przezbrajanie wyposazone sg w opracowany
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TRZYMAJAC

REKE NA PULSIE

JAS ZAUTOMATYZOWANA
OBROBKA HIGHEND DLA
OBSZARU BADAN | ROZWOJU

Po tym, jak Gerhard Ludwig zatozyt Ludwig
Feinmechanik & Maschinenbau GmbH
w 1979 r., w 1998 roku przenidst siedzibe
do Parku Technologicznego Uni Bremen
i $cisle wspotpracowat z firmami i instytu-
tami badawczymi tam zlokalizowanymi. Na
przyktad z Instytutem Fraunhofera i nie-
mieckim Centrum Lotnictwa i Kosmonau-
tyki. 14 specjalistow i dziesie¢ obrabiarek
CNC DMG MORI zapewnia wysoka jakos¢
i niezawodna produkcje wymagajacych
pojedynczych czesci i serii. Jako najnow-
szy nabytek w parku maszynowym, zna-
lazta sie 5-osiowa DMU 50 3-ciej gene-
racji z automatycznym systemem palet
PH 150, co pozwolito na znaczne zwiekszenie
produktywnosci.

Kiedy Gerhard Ludwig przeszedt na emery-
ture w 2014 roku, jego firma zostata przejeta
przez FiconTEC Holding. Frank Warnke, nowy
Dyrektor Zarzadzajacy, miat na celu konty-
nuacje udanej strategii Ludwiga Feinmecha-
nika i, oprécz bazy klientéw z parku techno-
logicznego, zbudowat dodatkowe przyczétki
w branzy. Oprécz produkcji pojedynczych cze-
Sci, rozpoczat produkcje wiekszych partii, do
2.000 sztuk: ., Wysokie standardy jakosci pozo-
staty niezmienione.” Ludwig Feinmechanik

Frank Warnke, od 2014 roku Dyrektor Zarzadzajacy Ludwig Feinmechanik.

specjalizuje sie miedzy innymi w produkcji
ztozonych komponentéw dla ogdlnej inzynie-
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rii mechanicznej i przemystu lotniczego. .. Dla
takich zamdwier mamy wysokie wymagania
produkeyjne, ktére spetniamy dzieki naszym
specjalistom”™ - powiedziat Frank Warnke.
Przez wiele lat park maszynowy opierat sie
na obrabiarkach DMG MORI, ktére Frank
Warnke nieustannie modernizuje. Powdd:
.Z jednej strony dostepnos¢ obrabiarek jest
wyzsza w przypadku nowych modeli, a z dru-
giej strony musimy by¢ réwniez nowoczesni
pod wzgledem technologicznym”.

DZIESIEC PALET NA
POWIERZCHNI 16,5 m*

Bezobstugowe nocne i weekendowe zmiany
Do najnowszych inwestycji naleza DMC 1450 V
do obrobki pionowej i DMU 60 eVo linear do
5-osiowej obrébki symultanicznej. DMU 50
3-ciej generacji, wraz z automatycznym
magazynem palet PH 150, w niedawno wpro-
wadzonej konstrukcji Vertico, umozliwito od
tego roku wprowadzenie zautomatyzowane]
produkgcji. .Bezobstugowe nocne i week-
endowe zmiany znacznie zwiekszaja nasza
wydajnos$¢”, méwi Frank Warnke. Odpowie-
dzialny operator moze przygotowac dziesie¢
réznych miejsc paletowych i przezbroi¢ je
nastepnego ranka lub po weekendzie.

Kompletny system z dziesiecioma paletami
na powierzchni mniejszej niz 16,5m?

Zalety DMU 50 3-ciej generacjii PH 150 prze-
konuja Franka Warnke na kilku poziomach:
.Poniewaz nasza powierzchnia produkcyjna
jest ograniczona, zwarta konstrukcja z dzie-
siecioma paletami wymagajaca mniej niz
16,5m* powierzchni niezwykle waznym kry-
terium.” Stosunkowo duza przestrzen robo-
cza dla detali o wadze do 300kg jest kolej-
nym pozytywnym czynnikiem. ,Dzieki temu
mozemy obrabiac szerokie spektrum detali.”

5-osiowa obrdbka symultaniczna,
wrzeciono speedMASTER z predkoscia
obrotowa 15.000 obr/min i ergonomiczny
design DMG MORI

Wydajnos¢ i funkcjonalnos¢ DMU 50 3-ciej
generacji sa rowniez doskonale dopasowane
do Ludwig Feinmechanik. .,5-osiowa obrobka
symultaniczna, wydajne wrzeciono i system

DMC 1850 V

PREMIERA

. ZGRUBNA
SWIATOWA OBROTOWYM DO
201 8 \ 288Nm

DMC 1850 V

.DZIEKI STABILNEMU LOZU
OBRABIARKI | MOZLIWOSCI
ZASTOSOWANIA OPCJONALNEGO
WRZECIONA 288 Nm, DMC 1850 V
JEST IDEALNYM NARZEDZIEM DO
WYDAJNEJ OBROBKI ZGRUBNEJ”

ZALETY

+ Jednoczesciowe toze obrabiarki do obrobki zgrubnej,
z momentem obrotowym do 288 Nm

+ Dostepne wrzeciona: inlineMASTER, speedMASTER
i powerMASTER, predkos¢ obrotowa: do 20.000 obr/min,
moment obrotowy: do 288 Nm

+ 36-miesieczna gwarancja na wszystkie wrzeciona serii
MASTER, bez ograniczenia godzin pracy

+ Powierzchnia stotu: 2.160 x 750 mm do obrobki duzych
detali o wadze do 3.000 kg lub bezobstugowej obrébki wielu
mniejszych elementdéw

+ Doktadnos¢ pozycjonowania 5um i termiczna stabilnosé
z systemem chtodzenia i systemem pomiarowym
smartSCALE firmy MAGNESCALE

+ CELOS ze sterowaniem SIEMENS lub
CELOS z HEIDENHAIN (TNC 640)

Wrzeciono inlineMASTER": 15.000 obr/min,
opcjonalnie speedMASTER: do 20.000 obr/min
oraz powerMASTER': 288 Nm (SK50).

“dostepne od 2 kwartatu2019
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chtodzenia zapewniaja wysoka precyzje
obrébki - wszystko to w bardzo atrakcyjnej
cenie”, - moéwi Frank Warnke. Zakres obrotu
stotu, 5-osiowego centrum obrébkowego
rozciaga sie od -35° do +110°, podczas gdy
wrzeciono speedMASTER pracuje z predko-
écig obrotowa 20.0000br/min, moca 35kW

speedMASTER
WRZECIONO Z MOMEN-
TEM OBROTOWYM
130Nm | 36-MIESIECZNA
GWARANCJA

i momentem obrotowym 130 Nm. Nowos$¢ to
36-miesieczna gwarancja udzielana przez
DMG MORI na wszystkie wrzeciona serii
MASTER, bez ograniczania godzin pracy. Frank
Warnke docenia rowniez design DMG MORI -
od wzgleddéw ergonomicznych i estetycznych:
.Zaréwno dobry wglad w przestrzen robocza
i obstuga palet oraz prosty dostep do obrabiarki
upraszczaja procesy przezbrajania.” Rozwig-
zanie automatyzacji DMG MORI to dla Franke
Wernke dobry sposéb na zwiekszenie produk-
tywnosci, pomimo ograniczonej powierzchni
Parku Technologicznego i niedoboru wykwali-
fikowanych pracownikéw: ,Potaczenie DMU 50
3-ciej generacji i PH 150 zostanie uwzgledniona
w kolejnych planach inwestycyjnych.”

FAKTY NA TEMAT LUDWIG
FEINMECHANIK
& MASCHINENBAU

+ Dodwiadczenie w obrébce
skrawaniem od 1979 roku

+ 14 wykwalifikowanych fachowcéw

+ Obrdbka kompleksowych czesci
pojedynczych i produkcja seryjna
partii o wielkosci do 2.000 sztuk

LLUDWIG

Feinmechanik & Maschinenbsu Gmak

Ludwig Feinmechanik &
Maschinenbau GmbH
Robert-Hooke-Strafle 6

28359 Bremen, Niemcy
www.ludwig-feinmechanik.de

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE




HISTORIA KLIENTA - LUDWIG FEINMECHANIK & MASCHINENBAU GMBH

1+2. Programowanie kompleksowych detali
przy uzyciu srodowisk CAM.

3. Przyjazny w obstudze system dla magazunu
palet PH 150.

4. Kompaktowa automatyzacja wymagajaca 16,5m?*
powierzchni i zawierajaca dziesie¢ palet, oferujaca
przestrzen robocza dla elementdw o wadze do 300 kg.

5. Z DMU 50 3-ciej generacji, wraz z PH 150

w konstrukeji VERTICO, w 2018 roku firma Ludwig
Feinmechanik zrobita duzy krok w kierunku
zautomatyzowanej produkcji.

6. DMU 50 3-ciej generacji oferuje 5-osiowa
obrébke symultaniczna, wydajne wrzeciono i system
chtodzenia, ktére umozliwiaja uzyskanie wysokiej
precyzji - wszystko to w niezwykle atrakcyjnej cenie.
7. Obrébka réznorodnych elementéw wymaga

stosowania przez Ludwig Feinmechanik elastycznych
rozwiazan, takich jak DMU 50 3-ciej generacji z PH 150.
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NHX 4000 & 5000 3-CIEJ GENERACJI

revera— NHX 4000 & 5000

SWIATOWA

" 3-CIEJ GE

NHX 4000
+ Wymiary palety: 400 x400mm
+ Waga palety: 400 kg

+ Wymiary detalu: 630 x 900 mm

ANDARD

OPATENTOWANY MAGAZYN OBROTOWY

(DOSTEPNY DLA NHX 4000/5000 ZE STEROWANIEM SIEMENS]

+ Najbardziej kompaktowy magazyn na rynku

(0 41% wezszy, przy pojemnosci 123 narzedzi)
+ Mozliwosc przezbrajania w czasie obrobki

(2 kota, 123 narzedzi)
+ Pojemno$¢ magazynu: do 303 narzedzi (123, 183, 243, 303)
+ Czas wymiany narzedzia ,,od widra do wiéra”:

3 sekundy, max. czas wymiany narzedzia: 5,6 sekundy

32 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE



NHX 4000 & 5000 3-CIEJ GENERACJI

PRZYGO- \ N
TOWANE  \®IFT
PoD BEZ0B- || |} |
SEUGOWA
OBROBKE

s =

RPS - ROTARY PALLET STORAGE

RPS - OBROTOWY MAGAZYN
PALET: MINIMALNA
B POWIERZCHNIA USTAWCZA
- | PROSTA OBStUGA

jany narzedzia “od wiora do widra": 5,6 sek, czas wymiany narzedzia: 0,5 sek.

ZALETY

+ Obrotowy magazyn palet z 5, 14 lub 21 dodatkowymi paletami,
tacznie do 23 palet | SIEMENS: tacznie 7 lub 12 palet

+ Max. wymiary palety: 500 x 500 mm, max. waga palety: 700 kg

+ Max. wymiary detalu: 800x1.000 mm

7 WYJATKOWYCH
TECHNOLOGII W STANDARDZIE

1. Wrzeciono speedMASTER 20.000 obr/min z 221Nm

= 740 cm®/min w stali C45
= gwintowanie M42 w C45 (15.000 obr/min z 250 Nm - opcja)

. Magazyn toolSTAR o pojemnosci 60 narzedzi - czas wymiany
narzedzi ,od wiéra do wiéra”: 2 sekundy (NHX 4000)
- zintegrowany system kontroli ztamania narzedzia

. Transporter wiorow ze zintegrowanym zbiornikiem i filtrem
oraz wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa 15 bar

. Predkosc obrotowa stotu obrotowego NC: 100 obr /min (DDM) CPP & LPP
Rozszerzone ztacze dla przyrzadow hydraulicznych

.jako ~Auto-Coupler” (od dotu) i jako state od géry - E LASTYC Z NY SYSTE M
wieksza elastycznos¢ automatyzacji 0 POJEMNOSCI OD 5 DO 99 PALET

. Zoptymalizowane komponenty zeliwne - wieksza
dynamika i stabilnos¢ oraz system pomiaru drogi
smartSCALE firmy MAGNESCALE ZALETY

. CELOS z MAPPS na sterowaniu FANUC
CELOS ze sterowaniem SIEMENS

+ Max. wymiary palety: 500 x 500 mm max waga palety: 700 kg
+ Max. wymiary detalu: 800x1.000 mm

CPP - kompaktowy magazyn palet
+ Pojemnosc: do 29 palet
+ Max. 4 obrabiarki z 2 stacjami do przezbrajania

LPP - liniowy magazyn palet
+ Pojemnos¢: do 99 palet na dwéch poziomach
+ Max. 8 obrabiarek z 5 stacjami do przezbrajania

Pozostate informacje na temat automatyzacji
znajduja sie na stronie internetowej: /
automation.dmgmori.com

Zewnetrzne koto o pojemnosci 63 narzedzi,
wewnetrzne koto: 60 narzedzi.
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DO 50 % WIEKSZA
PRODUKTYWN 0SC

LIEKIAUTOMATYZACJI DLA
TO KARSKO-FREZARSKIEGO

CENTRUM 0BROBKOWEGO

1. NT 4300 DCG z robotem

2. Pan Shinji Kono, Zastepca Kierownika Obrébki;
Pan Yuhei Tozawa, Pracownik Obrébki;

Pan Yuya Chiba, Kierownik Obrébki;

Pan Masatoshi Fujii, Prezydent
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Fuji Metal specjalizuje sie w obrobce metali
niezelaznych. Wiekszos¢ sprzedazy pocho-
dzi z produkcji materiatow do napylania
potrzebnych do produkcji potprzewodni-
kéw. Wymaga to specjalistycznej wiedzy na
temat obrébki w odniesieniu do materiatow,
ktére moga byc¢ szczegélnie twarde, lepkie
lub kruche w poréwnaniu do stopdw zelaza
i innych popularnych materiatéw. Fuji Metal
ma wiodaca pozycje na rynku w tej dziedzinie.

0 70 % mniejsza przestrzen produkcyjna
dzieki automatyzacji NT 4300 DCG
Pierwotny proces sktadat sie z trzech obra-
biarek obstugiwanych przez trzech opera-
toréw. Proces ten zostat teraz potaczony na
wieloosiowej obrabiarce NT 4300 DCG z auto-
matyzacja z zastosowaniem robotéw. Ponie-
waz wymagana jest tylko jedna obrabiarka,
obszar operacyjny zostat zmniejszony o okoto
70%. Zautomatyzowane centrum obrébcze
umozliwia takze bezobstugowa prace w nocy
i w weekendy, co zwieksza produktywnosé
o 50%. .Wprawdzie byta to ogromna
inwestycja, jednak zwiekszenie zdolnosci do
20 godzin na dzierh podwaja nasze zdolnosci
produkcyjne”, moéwi Prezydent Masatoshi
Fujii, uzasadniajac swoja decyzje.

.Chociaz

Pan Masatoshi Fujii
Prezydent

W niezwykle nowoczesnej fabryce Fuji Metal,
trzy wieloosiowe obrabiarki DMG MORI sa
potaczone z robotem, ktérego celem jest
automatyzacja catego procesu: od ustawienia,
do mycia po obrébce. ,Celem inwestycji firmy
w nowe obrabiarki jest sprostanie rosnacym
wymaganiom produkcyjnym. Dlatego zdecy-
dowalismy sie na automatyzacje” - twierdzi
Prezydent Fujii.

Przetom nastapit dzieki rozwiazaniom

DMG MORI

znaliSmy  korzysci  ptynace
z integracji proceséw, nie sadzilismy, ze jest
to mozliwe” - mowi Fujii. W szczegdlnosci
odprowadzanie wiéréw wydawato nam sie
problemem. Tutaj jednak DMG MORI korzy-
sta z szerokiej wiedzy na temat urzadzen
peryferyjnych i rozwiazuje problem integra-
cji procesu stosujac zbiorniki z systemem
podawania chtodziwa pod wysokim cisnie-
niem, w celu zapewnienia poprawy odpro-
wadzania widréw.

Amortyzacja: robot DMG MORI

Nie mozna uniknaé wysokich kosztoéw inwe-
stycyjnych przy zakupie obrabiarki wielo-
JAby ta inwestycja sie zwrdcita,
musieliémy osiagnac niespotykany wczesniej
poziom wydajnosci.” Dlatego DMG MORI tak
zautomatyzowato proces, ze produkcja moze
sie odbywac w nocy i weekendy. Jest to roz-

osiowej.

wiazanie, ktére pozwolito na ogromny wzrost
produktywnosci:
DMG MORI, wszystkie elementy systemow
automatyki z jednego zrddta, bezsprzecznie
nas przekonaty” - stwierda Fujii.

.Kompleksowe wsparcie

Kluczem do sukcesu jest mtody zespot

ze Swiezymi pomystami

Byta to pierwsza préba uruchomienia zauto-
matyzowanej fabryki. ,Nie mielismy wiedzy



1. Przyktadowy detal z waga od 40 do 50 kg
2. Zautomatyzowany zatadunek za pomoca
robota na NT 4300 DCG

o0 zautomatyzowanym zaktadzie produkcyjnym.
Z tego powodu poszukiwaliSmy wewnetrznie
pracownikdw, aby stworzy¢ maty i mtody
zespot”, moéwi Prezydent Fujii. Mtodsi pra-
cownicy sa na ogot lepiej wykwalifikowani
w programowaniu niz ich starsi koledzy. ., Trak-
tuja programowanie jako rodzaj gry. Dlatego
byli w stanie obstugiwaé zautomatyzowane
obrabiarki jeszcze szybciej niz oczekiwano.”

«

FAKTY NA TEMAT FUJI METAL

+ Firma zatozona w 1985 roku

+ Ponad 30-letnie doswiadcze-
nie w obrébce materiatéw do
produkgji urzadzen napylajacych
(produkcja pétprzewodnikéw)

+ Leader w zakresie obrébki mate-
riatéw niemetalowych, takich jak
tytan, miedz, tantal, kobalt

QU

FUJI METAL Co., Ltd.

2 Chome-7-16 Hinode,
Kawasaki-ku, Kawasaki-shi,
Kanagawa-ken

210-0824, Japonia E
www.fuji-metal.co.jp

OBRABIARKI SERII NTX

POWIERZCHNIA
USTAWCZA:

<16,5m?

NTX 2000/2500/3000

NAJLEPSZE W KLASIE
TURN & MILL -
turnMASTER Z 1194 Nm

| compactMASTER Z 132 Nm

ZALETY

+ Wrzeciono tokarskie turnMASTER:
NTX 2000: 8" uchwyt, 5.000 obr/min, max. 421Nm
NTX 2500: 10" uchwyt, 4.000 obr/min, max. 599 Nm
NTX 3000: 12" uchwyt, 3.000 0br/min, max. 1.194 Nm

+ compactMASTER - wrzeciono tokarsko-frezarskie
z momentem obrotowym 132 Nm i dtugoscia 350 mm

+ Wielozadaniowosc: o$ B Direct Drive do 5-osiowe;
obrébki symultanicznej kompleksowych detali

+ Wysoka elastycznos$é dzieki zakresowi przejazdu w osi
X do =125 mm ponizej $rodka wrzeciona

+ CELOS z MAPPS na sterowaniu FANUC
i CELOS ze sterowaniem SIEMENS

6-stronna obrobka kompletna ztozonych detali o $rednicy do ¢670 i dtugosci

1.500mm, z zastosowaniem tokarsko-frezarskiego wrzeciona compactMASTER
z dodatkowa gtowica rewolwerowa z osia Y 80 mm.

Pozostate informacje na temat NTX 2500
znajduja sie na stronie internetowej: /
ntx.dmgmori.com
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Spotka Johannes Liibbering GmbH w Herze-
brock we Wschodniej Westfalii jest wysoko
wyspecjalizowanym dostawca precyzyjnych
narzedzi do wkrecania i wiercenia. Dzieki
200 specjalistom i unikalnym pomystom
technologicznym, rodzinna firma realizuje
ztozone produkty dla niemal wszystkich
producentow samochoddéw i producentow
samolotéw. Juz od lat 80-tych LUBBERING
posiada wysokie kompetencje w obszarze
obrobki skrawaniem i jest w posiadaniu
okoto 30 czesciowo zautomatyzowanych
obrabiarek DMG MORI. Jedna z ostatnich
inwestycji jest Robo2Go, elastyczna automa-
tyzacja z zastosowaniem robota dla centrow
tokarskich serii CTX.

Juz w2000 roku firma LUBBERING
zainwestowata w budowe nowoczesnego
budynku na miare XX| wieku.

HISTORIA KLIENTA - JOHANNES LUBBERING GMBH

Systemy wiercenia i skrecania w liniach mon-
tazowych branzy motoryzacyjnej staja sie
coraz bardziej ztozone, poniewaz producenci
instalujg coraz wiecej elementéw wyposaze-
nia w ograniczonej przestrzeni. Technologia
lotnicza jest réwnie wymagajaca, wyjasnia
Markus Fichtenhans, Kierownik Obrdbki
w LUBBERING: ,Elementy istotne dla bezpie-
czenstwa musza by¢ montowane za pomoca
recznych wkretarek. Od zawsze jeste$my
nastawieni na rozwigzywanie problemdw
dla naszych klientow.” Jako pomystodawca,
LUBBERING pomysty
z wszystkimi podstawowymi pomystami
klasycznej manufaktury. Nowoczesny park

taczy kreatywne

maszynowy wspiera zespét w obrébce skra-
waniem, erozji i szlifowaniu. W obszarze
toczenia i frezowania zainstalowanych jest
okoto 30 obrabiarek z DMG MORI.

Markus Fiichtenhans
Kierownik Techniczny i Prokurent
w LUBBERING.

Optymalizacja procesu dzieki
zautomatyzowanej obrébce kompletnej

Juz od 2000 roku LUBBERING wspétpracuje
z DMG MORI, korzystajac z technologii CNC
w zakresie obrébki kompletnej, wspomina
Markus Fichtenhans: W zwiazku z faktem,
iz nasze procesy sa ciagle poprawiane, krok
ten byt tak samo logiczny, jak rozpoczecie
zautomatyzowanej obrébki na DMC 650 V
z PH 15018 w 2014 roku.” Bezobstugowa
obrébka zwieksza wydajnos¢ i wspiera per-
sonel produkcyjny: .Po przekazaniu zlecen,
nasi specjalisci obstuguja inne obrabiarki lub
koncentruja sie na programowaniu i kontroli
jakosci.” Wtasnie dlatego caty czas potrzebu-
jemy wykwalifikowanych specjalistow.

Robo2Go marki DMG MORI wspiera LUBBERING podczas obrébki
na tokarsko-frezarskich centrach serii CTX.
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Robo2Go jako standardowa automatyza- Monitorowanie za pomoca lasera
cja - elastyczne zastosowanie na roznych Szczegdlna cecha Robo2Go jest monitoro-
obrabiarkach wanie za pomoca wiazki lasera. Kiedy ope-

Kolejnym duzym krokiem byta automatyza-  rator zbliza sie w trakcie trwania procesu,
cja tokarek. 0d 2016 roku LUBBERING uzywa robot najpierw zmniejsza swoja predkos¢
CTX beta 1250 TC z automatyzacja Robo2Go,  w z6ttym obszarze. Czerwony obszar powoduje
ktéra DMG MORI oferuje jako automatyza-  zatrzymanie, po czym Robo2Go musi zostac
cje standardowa. Przyjazne dla uzytkownika, — ponownie uruchomiony. .Srodek ten jest nie-
standardowe rozwiazanie umozliwia operato-  zbedny ze wzgledu na zdrowie i bezpieczen-
rom instalacje Robo2Go na innych tokarkach.  stwo”, méwi Markus Fiichtenhans. ,Robo2Go
.Magazyn o pojemnosci 72 detali umozliwia ~ ma tez te zalete, Ze nie wymaga zabezpieczen
bezobstugowa obrdbke takze podczas week-  zajmujacych powierzchnie ustawcza.”
endéw.” W ciagu tygodnia pracujemy na trzy

zmiany. .Nocne zmiany wymagaja mniejszej  Cyfrowe sterowanie warsztatowe dzieki
ilodci pracownikéw, a Robo2Go moze wtedy =~ PLANOWANIU PRODUKCJI z ISTOS

pracowac bez nadzoru.” Rozwiazania automatyzacji, takie jak CTX beta

1250 TC z Robo2Go, s3 podstawa LUBBERING
Proste ustawienie bez koniecznosci posia- w obszarze Industry 4.0. Markus Flchten-
dania umiejetnosci z zakresu robotyki hans odwotuje sie do juz istniejacych pro-

Umiejetnosci programowania robota nie sa  ceséw cyfrowych: W sterowaniu warszta-
wymagane do programowania Robo2Go -  towym korzystamy z aplikacji PRODUCTION
praktycznie kazdy uzytkownikowi opanuje ~ PLANNING, doskonatego narzedzia do pla-
obstuge robota w bardzo krétkim czasie.  nowania od ISTOS, ktére zarzadza procesami,
Robo2Go zabiera czes¢ przeznaczona do  od surowca, po wysytke. Ponadto, rozpocze-
obrébki z magazynu i umieszcza ja we wrze-  liSmy projekt zwiekszenia tacznosci pomie-
cionie gtdwnym obrabiarki. Drugi chwytak  dzy obrabiarkami, réwniez z ISTOS.” Dzieki
odbiera obrobiona cze$¢ z przeciwwrzeciona  temu, ze zautomatyzowane rozwiagzania

i umieszcza ja w pustej przestrzeni magazy-  produkcyjne moga byc¢ tutaj optymalnie zin-
nowej. Qbciazenie robota wynosi 10kg, mak-  tegrowane, LUBBERING ma juz w planach

1. Magazyn Robo2Go ma pojemnos¢ na 72 przedmioty
symalne wymiary przenoszonych elementéw  kolejne zakupy od DMG MORI: dwie obra-  obrabiane. 2.Robo2Go odbiera gotowe czesci

wynosza do ¢100x250 mm. biarki DMC 60 H linear potaczone liniowym  2Przciwwrzeciona i uzbraja wrzeciono gtdwne detalami
do obrébki - wszystko to bezobstugowo.

magazynem palet.

FAKTY NA TEMAT
LUBBERING

+ Wysoce wyspecjalizowany
dostawca precyzyjnych narzedzi
do wkrecania i wiercenia

+ Dodwiadczenie CNC od lat 80

+ 200 specjalistéw w centrali firmy
w Herzebrock

I | UBBERING'

Johannes Liibbering GmbH
Industriestrafle 4
33442 Herzebrock-Clarholz,

Niemcy -

www.luebbering.de

Roztadunek obrobionego elementu z przeciwwrzeciona za pomoca Robo2Go.
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ROB02GO
CTX beta 800 TC

NOWY ROB02G0 2-GIEJ GENERACJI - * Robazto

Maksymalna elastycznos¢ Dostepnosé dla:

ELASTYCZNE PRZENOSZENIE DETALI, Sy
PROSTE PROGRAMOWANIE T

CTX 2500
CTX beta 4A
CTX beta TC

5 NOWYCH FUNKCJI PRZYJAZNA OBSLUGA -
— _ OBRABIARKA | AUTOMATY-
1. NOWOSC: otwarte programowanie ZACJA ZINTEGROWANE
0000 2129 & Drop - maksymalna W JEDNYM STEROWANIU
rep— @@@@(ﬁa@%:‘ elastycznos¢: proste programowanie
s, i 0010101000 g & i + Sterowanie dialogowe z CELOS
5 LU robota: <15 min. . togowe z CELC
%GO%DG%%....O 2. NOWOSC: przenoszenie watkéw + Bez koniecznosci znajomosci

programowania

&
G
G
(=
=
)
=
o
L

225-150mm ($rednica chwytania)

Q%@Q%%)@%.&' 225-170mm ($rednica czesci) + Tworzenie procesow na
RS &@G&g@g@%‘.‘: 3. NOWOSC: modutowa konstrukcja pods_te?wie WCZES’”ieJl
m— chwytakéw - chwytaki wewnetrzne zdefiniowanych krokow
n mmmaptue == = i zewnetrzne w standardzie program,o’vvych _ _
N ———— 4. NOWOSC: uktadanie elementéw + Mozliwosc obstugi detali
5. NOWOSC: do 20 % wieksza réznego typu

1. Prosta instalacja na innej tokarce: <30 min. . P
2. Tworzenie programu na podstawie wczesniej pojemnosc¢ potki na detale . . .
zdefiniowanych krokéw programowych. +nosnosc robota: 10/20/35kg rézne zlecenia na jednym
3. Indywidualne funkcje Trays i Multijob - + prosta instalacja na innej tokarce pO[U od ktadczym
zarzadzanie wieloma zleceniami - idealne narzedzie
dla matych i $rednich serii produkcyjnych

+ Funkcja Multijob:

w mniej niz 30 min.
+ Mozliwos$¢ zastosowania
w potaczeniu z podajnikiem preta

SIEMENS

“My machines?
Always well-equipped.”

siemens.com/sinumerik
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CLX/CMX

CLX/CMX
INDYWIDU-

ALNA AUTOMA-

CLX 450

NOWOSC: DEUGOSC TOCZENIA DO
800 mm | 6-STRONNA OBROBKA Z
ZASTOSOWANIEM PRZECIWWRZECIONA

ZALETY

+ Max. $rednica detali:
2400 mm i dtugosc toczenia 800 mm
(max. 2315 mm w potaczeniu z osig Y]
+ Wrzeciono gtéwne: 4.000 obr/min, CLX dap
zmax. 426 Nm i 25,5 kW “..
+ Przelot we wrzecionie: 380 mm,
Srednica uchwytu dla wrzeciona gtéwnego:
210, 250 lub 315mm
+ 0$ Y o dtugosci 120 mm
do mimosrodowej obrébki
+ 6-stronna obrobka kompletna
z przeciwwrzecionem®: 5.000 obr/min,
192Nm i 14 kW (40% ED), wraz z osig Y
+ Bezposrednie systemy
pomiaru drogi MAGNESCALE
w osi X, Y i opcjonalnie w osi Z
+ Dostepne ze sterowaniem
SIEMENS lub FANUC

“opcja

POWIERZCHNIA
USTAWCZA:

<6,7m?

CMXV

MAGAZYN PALET PH 150 -
MADE BY DMG MORI

ZALETY

+ Obstuga bezposrednio ze sterowania obrabiarki,
brak potrzeby dodatkowego sterowania

+ Max. no$nosé: 150kg (opcjonalnie 250 kg)

+ Jedno mocowanie dla 2 wielkosci palet:
10 palet: 320 x320 mm lub 6 palet: 400 x400 mm

+ Czas wymiany palety: <40sek.

+ Dostepny dla obrabiarek serii CMXV i CMX U oraz
DMCV, DMU 50, monoBLOCK, DMU eVo itd.
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Mocne przeciwwrzeciono z predkoscia obrotowa 5.000 obr/min i momentem
obrotowym 192Nm (40 % ED).

CMX'V & CMX U

MAGAZYN DETALI WH 8 CELL DLA
OBRABIAREK SERII CMX V" | CMX U

ZALETY

+ Modutowy system automatyzacji dla detali o wadze do 8kg
+ Dwa systemy magazynowania czesci:
- 2x [3x opcja) szuflady dla detali o wysokosci 140 mm,
szuflady: 600 x800 mm, max. waga: 150 kg
- Magazyn palet dla detali o wysokosci 50 lub 110 mm;
palety: 600 x400 mm, max. waga: 20 kg
+ Wraz z chwytakami Kuka KR10 i SCHUNK (pojedyncze lub podwdjne),
wraz z kompletem szczek wg wymogow klienta
+ Mozliwosci rozbudowy (opcjal: szuflada SPC, przenosnik $lizgowy
NiO, stacja przedmuchu i urzadzenie obrotowe

“na zapytanie

CLX/CMX

NOWOSC

Robo2Go 2-GIEJ
GENERACJI DLA
OBRABIAREK
SERII CLX

ZALETY

+ Sterowanie dialogowe, bez koniecznosci
znajomosci programowania, zintegrowane
ze sterowaniem obrabiarki

+ Proste i szybkie programowanie
robota: <15min.

+ Przenoszenie detali o $rednicy do 8170mm

+ Dostepne trzy wersje - no$nosc:
10/20/35kg

+ Modutowa konstrukja chwytakow,
chwytak wewnetrzny i zewnetrzny
w standardzie (do wyboru)
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/AUTOMATYZOWANA

PRODUKCJA 24/7

NA 18 POLACZONYCH NLX 2500

W catej swojej ponad 600-letniej histo-
rii huta zelaza Erla GmbH w saksonskim
Schwarzenbergu stata sie jedna z najbar-
dziej wydajnych i nowoczesnych odlewni
w Niemczech. 90 procent sprzedazy Erla
realizowane jest dla branzy motoryzacyjnej.
Audi, BMW, Daimler i VW. Réwniez dostawcy,
tacy jak IHI i BorgWarner od wielu lat pole-
gaja na elementach uktadu wydechowego
oraz elementow silnika odlewanych przez
rudawska odlewnie. Huta Erla rozszerzyta
swoj zakres ustug w 2016 roku, realizujac
zamowienie duzego producenta samocho-
déw: zakupita 18 potaczonych NLX 2500 |
700 - trzy z nich potaczonych portalem - do
obrobki komponentéw silnikow. Komponenty
te to rézne warianty elementow do silnikow
trzy-, cztero- i szesciocylindrowych.

Z inwestycja w wysokosci okoto siedmiu milio-
néw euro odlewnia przebudowata stara kottow-
nie i przygotowata ja do instalacji obrabiarek
CNC. .Na poczatku chcieliémy obstugiwac
obrabiarkirecznie”, powiedziat Dietmar Hahn,
Dyrektor Zarzadzajacy huta Erla. DMG MORI

ZIZ DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

zaproponowato nam jednak catkowicie zauto-
matyzowana obrdbke. .Koncepcja potaczonych
centrow tokarsko-frezarskich - wszystkie typu
NLX 25001700 - przekonata nas zaréwno od
strony jakosci, jak i z ekonomicznego punktu
widzenia.”

Czas obrobki wynoszacy zaledwie

100 sekund

W dziale obrébki na zmiane pracuje pieciu
pracownikéw: jeden odpowiedzialny za przy-
gotowanie pracy, drugi za koordynacje mate-
riatow i trzech operatordw obrabiarek. Rico
Klotz, Kierownik tego obszaru, od poczatku
zaangazowany w budowaniu obrébki mecha-
nicznej, stwierdza: ,Produkcja powinna by¢
tak prosta, jak to jest tylko mozliwe, tak aby
zminimalizowa¢ ryzyko wystapienia btedu
ludzkiego.” Ponadto, kazdy gotowy kompo-
nent sprawdzany jest pod katem doktadno-
sci. ,Uzywamy podobnych urzadzen w testach
interwatowych w pomieszczeniu pomiarowym,
a skrzynie sa tak znormalizowane, ze kom-
ponenty moga by¢ odbierane na montazu
przez roboty.” Piec¢ z szesciu taricuchdw jest

identycznych, jeden jest przeznaczony dla
dtuzszych czesci. Gtéwnym powodem pota-
czenia w taricuch trzech NLX 25001700 byto
skrécenie czasy cyklu wymiany detalu, mdwi
Rico Klotz: ,Nasz czas jednostkowy zostat
zredukowany do okoto 100 sekund na jeden
detal.” Mozliwe byto to réwniez dzieki zasto-
sowaniu gtowicy rewolwerowej BMT marki
DMG MORI. Jej maksymalna predkos$¢ wynosi
10.000 0br/min, a moment obrotowy do 40 Nm.

Projekt ,,pod klucz”: 18 potaczonych

NLX 2500, wraz z oprogramowaniem

DMG MORI

Automatyczna obrébka rozpoczyna sie od
uzbrajania obrabiarek w czesci do obrobki.
Laser rozpoznaje odpowiedni element. Zanim
zostanie on podniesiony przez robota, musi
zaja¢ odpowiednia pozycje i zosta¢ prawidtowo
zamocowany. ,Pierwsza obrabiarka wprowa-
dza powierzchnie odniesienia dla otworéw
i frezowania. Druga dziata na powierzchniach
stykowych konturéw. Trzecia frezuje dalsze
wgtebienia”, wyjasnia Rico Klotz. Dwie sta-
cje obrotowe zapewniaja odpowiednia pozy-




1. W 2016 roku huta zelaza Erla rozbudowata zautoma-
tyzowana obrébke mechaniczna, inwestujac w tacznie
18 potaczonych w taricuch NLX 2500 2. Robot odbiera
duze czesci do obrdbki z tasmy transportowej

cje obrabianych przedmiotéw. Dla DMG MORI
instalacja 18 potaczonych obrabiarek byta pro-
jektem ,pod klucz”, ktéry obejmowat réwniez
tworzenie powiazanych programéw NC. ,0d
czasu drobnych korekt podczas uruchomienia
system dziata praktycznie bezbtednie”, mdwi
Rico Klotz po nieco ponad roku od momentu
instalacji. Wskaznik brakéw wynoszacy mniej
niz jeden procent jest imponujacym dowodem
sukcesu. ,Jest to gwarancja, ze nasi klienci
otrzymuja komponenty w najwyzszej jakosci
wykonania.” «

FAKTY NA TEMAT HUTY
ZELAZA ERLA

+ Okoto 340 wysoko
wykwalifikowanych pracownikow
+ 90 procent sprzedazy pochodzi
z branzy motoryzacyjnej
+ Jedna z najbardziej wydajnych
i nowoczesnych odlewni
w Niemczech

®

EISENWERK ERLA

JKM ERLA AUTOMOTIVE™

Eisenwerk Erla GmbH
GieBereistrafe 1

08340 Schwarzenberg, Niemcy -

www.eisenwerk-erla.de

NLX 2000 500 2 PODAJNIKIEM PORTALOWYM GX 5

PODAJNIK
PORTALOWY GX5
DLA NLX 2000
| NLX 2500500

(700)
NLX Z PODAJNIKIEM PORTALOWYM GX5

ZINTEGROWANA AUTOMATY-

ZACJA - OD PRZYGOTOWANIA
MATERIAtU DO OBROBKI, DO

GOTOWEGO DETALU

ZALETY

+ Detale o $rednicy do 8120 mm i dtugosci 120 mm,
waga: 2x5kg

+ Magazyn z 2 stacjami zatadunkowymi i pojemnoscia
14, 20 lub 26 palet; waga zatadunku: 35kg na palete

+ Podajnik high-speed:
posuw szybki 180/200 m/min w osi X/Y

+ Potrzebna powierzchnia ustawcza: 1,5m?

+ Ramie zatadowcze ze zintegrowanym
podwdjnym chwytakiem

1. Magazyn sktadowania z obciazeniem 35kg na jedna palete
2. Podwdjny chwytak z nosnoscia 2x5kg

mE

Pozostate informacje o obrabiarkach serii NLX
znajduja sie na stronie internetowej: /
nlx.dmgmori.com
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ALX 1500/2000/ 2500

PREMIERA
SWIATOWA
2018

Gtowica rewolwerowa BMT z max. 6.000 obr/min
i max. 15,9 Nm do obrobki z zastosowaniem narzedzi
napedzanych.

KOMPAKTOWE
TOKARKI SERII ALX:

35 ROZNYCH MOZLIWOSCI
ROZBUDOWY DO ZAUTOMATYZOWANE
PRODUKCJI SERYJNEJ

ZALETY OBRABIAREK SERII ALX

+ 35 roznych mozliwosci rozbudowy do zastosowania
we wszystkich obszarach obrébki

+ 4 dtugosci toczenia: 300, 500, 1.000i 2.000 mm

+ Wrzeciona turnMASTER (Direct Drive)
z doktadnoscia 0,4 pm i 36-miesieczna gwarancja,
bez ograniczenia godzin pracy

+ Prowadnice ptaskie (0$ X] i liniowe (0$ Y/Z)
gwarancja optymalnego ttumienia drgan
i sztywnosci dynamicznej

+ Nowe sterowanie 3D: 12.1" COMPACTline z MAPPS
Pro (300 &500], 15" SLIMline z MAPPS (1000 & 2000)

+ 11 cykli technologicznych w celu rozszerzenia
mozliwosci obrobki, np. mimosrodowa obrobka,
cykl do gwintowania itd.

+ Funkcja oszczednosci energii:
DMG MORI GREENmode

ALX 2500 z podajnikiem gantry GX15,
dla detali o wymiarach do 200 x150 mm

44 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE




ALX 1500/2000/ 2500

=

wans—mmw- N

10-pozycyjny magazyn palet, waga Ramie zatadunkowe ze zintegrowanym podwdjnym chwytakiem, dla Stacja pomiarowa do pomiaru w trakcie obrobki
zatadunku na palete: 75 kg. detali o Srednicy do 200 mm, dtugosci do 150 mm i max. wadze 15kg.

ALX - NASTEPCA SERII CL (PONAD
1.000 ZAINSTALOWANYCH OBRABIAREK]

Koncepcja termiczna
+ Zintegrowana cyrkulacja chtodziwa
w tozu obrabiarki - lepsza stabilnos¢
termiczna (wykonanie: 300, 500 i 1.000)
+ Zintegrowane chtodzenie olejowe

POWIERZCHNIA
USTAWCZA:

wrzecion tokarskich i gtowicy
rewolwerowej BMT

Dostep i konserwacja

Poréwnywalna
powierzchnia ustawcza  *~

jak dla CL 1500/CL 2000 b
(wykonanie tokarskie: 300)

Idealne do podtaczenia automatyzacji,
bezposredni dostep w celu przeprowa-
dzania codziennych czynnosci konserwa-
cyjnych od przodu maszyny, np.

35 MOZLIWOSCI ROZBUDOWY, + Zbiornik na oleje i zuzyte smary

Z 4 DLUGOSCIAMI TOCZENIA + Zintegrowany pojemnik na widry

Wrzeciona turnMASTER
(Direct Drive) z 36-miesieczna

Gtowica rewolwerowa BMT
(MC, Y, SY) z 6.000 0br/min/5,5k
W/15,9Nm (25% ED) gwarancja, bez ograniczania

godzin pracy

Wielkos¢

Wrzeciono Dtugos¢ toczenia Wrzeciona turnMASTER (10% ED)*

uchwytu v T

Wielkos¢ Predkos¢
300 500 1000 2000 e obrotowa Moc/moment obrotowy

ALX 1500 6" . . . . ALX 1500 6" 6.0000br/min 15kW/179Nm
ALX 2000 8" . . ] ] ALX 2000 8" 4.500 0br/min 22kW/253Nm
ALX 2500 10" - . . L3 ALX 2500 10" 3.500 0br/min 30kW/796 Nm
“bez konika T T,MC, Y, SY T, MC,Y *przeciwwrzeciono 6": 7.000 obr/min, 11kW, 78 Nm (25 % ED)

o dostepne, - niedostepne, T = toczenie, MC = napedzane narzedzia, Y = 0$ Y, S = przeciwwrzeciono
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SWISSTYPEKit -
TOCZENIE KROTKICH
| DLUGICH DETALI NA
JEDNEJ OBRABIARCE

PAKIET SWISSTYPE

SPRINT 20 lub SPRINT 32 ze
sterowaniem FANUC 32i i kolorowym
monitorem 10,4"

SWISSTYPEKit do toczenia krotkich

i dtugich detali na jednej obrabiarce
+ Zgarniakowy transporter wiéréw

+ Pakiet do obrdbki

z zastosowaniem emulsji
+ 4 kolorowa lampa sygnalizacyjna
+ Transporter tasmowy dla
gotowych detali

Opakowanie transportowe dla
transporu ciezarowego
Transport i instalacja u klienta

SWISSTYPEKit

STALE CENY" Z KORZYSCIA

CENOWA DO 23%
+ CZAS DOSTAWY: 6 TYGODNI

“ obowiazuje do 31.12.2018
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Firma 0.M.Z. S.p.A. (Officina Meccanica
Zanotti) z wtoskiej miejscowosci Crema,
zatozona w 1983 roku, jest uwazana za
dynamicznego i poteznego dostawe czesci
wymagajacych obrdbki tokarskiej. Regu-
larne inwestycje w technologie obrobki
i zdolnosci produkcyjne sprawity, ze firma
stata sie wiarygodnym partnerem dla
duzych klientow, takich jak Bosch, Brembo
i BTicino. Juz od 35 lat 0.M.Z. realizuje
precyzyjna obrdbke czesci tokarskich na
automatach tokarskich marki DMG MORI.
Obecny park maszynowy obejmuje 28
modeli, w tym siedem SPRINT 32| 8, ktdore
zostaty zainstalowane w ciagu ostatnich
dwach lat.

32.000.000 czesci, 2.000 ton materiatu
Strategia firmy skupia sie na zadowole-
niu klienta - dla 0.M.Z. jest to decydujace
z punktu widzenia duzych i wymagajacych
klientdw. ,Duza czes¢ naszej pracy realizo-
wana jest dla przemystu motoryzacyjnego,”
wyjasnia Marina Zanotti. Wiele komponen-
tdw przeznaczonych jest do uktadéw hamul-
cowych, kierownic i silnikéw. Oprdcz tego
dostarczamy réwniez elementy dla takich
gatezi przemystu jak: elektronika, przemyst
gazowy i hydraulika. Wielkosci partii wahaja
sie od 200 do kilku milionéw czesci. Okoto
32 milionéw czesci opuszcza firme kazdego
roku. ,Oznacza to 2.000 ton materiatu rocznie,”
szacuje Marina Zanotti. Gtéwne materiaty
produkowanych czesci to stal nierdzewna,
stopy stali i aluminium, tytan lub mosiadz,
o $rednicy od 1do 72mm.

Jeden dostawca dla wszystkich procesow

Caty proces obrébki mechanicznej odbywa sie
w 0.M.Z. Jedynie obrébka powierzchni i har-
towanie wykonywane sa przez zewnetrznych

Marina Zanotti

Wtascicielka i Dyrektor Zarzadzajacy
firma 0.M.Z. i Pietro Perolini, réwniez
Dyrektor Zarzadzajacy.

dostawcéw. Aby sprostaé rosnacym wymo-
gom, firma opiera sie niemal wytacznie na
tokarkach DMG MORI. Pietro Perolini, Dyrek-
tor Zarzadzajacy O.M.Z., stwierdza: ., Jakosc
i niezawodno$¢ obrabiarek sa absolutnie
przekonujace.” Fakt ten i dobra obstuga
klienta sa kluczowymi czynnikami zapewnia-
jacymi ptynne procesy obrébki, z zachowa-
niem maksymalnej dostepnosci obrabiarek.
Dobre doswiadczenia z DMG MORI doprowa-
dzity réwniez do zakupu siedmiu obrabiarek
SPRINT 3218.

SWISSTYPEKit DO
OBROBKI KROTKICH
| DLUGICH DETALI

Obrdbka czesci o wymiarach do 32x600mm
na powierzchni mniejszej niz 2,8 m*
Zaprojektowany do obrébki kompletnej detali
owymiarach do g32x600 mm, automat tokar-
ski SPRINT 3218, wymagajacy powierzchni
ustawcze| zaledwie 2,8m’, idealnie pasuje
do obszaru obrébki 0.M.Z. ,Obrabiarki ofe-
ruja wysoka wydajnos¢ produkcyjna na nie-
wielkie] przestrzeni”, mdwi Pietro Perolini.
Wytrzymata konstrukcja zapewnia niezbedna
precyzje: .Szeroko zamontowane prowadnice
kulkowe, termosymetryczna konstrukcja
obrabiarki i bezpodrednie systemy pomiaru
drogi ze zintegrowanym silnikiem wrzeciona
gtéwnego i przeciwwrzeciona, sa kluczowymi
cechami w tej kwestii.” Z mniej niz 5 mikro-
nami, SPRINT 3218 osiaga najwyzsza doktad-
nos¢ w swojej klasie.
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1. W 0.M.Z. pracuje obecnie 28 automatdéw tokarskich DMG MORI
2. Powierzchnia ustawcza SPRINT 328 wynosi zaledwie 2,8 m’
3. Dzieki zastosowaniu podajnikow preta firma 0.M.Z. znacznie zwiekszyta produktywnos¢

Do 20 % krotsze czasy przezbrajania dzieki

systemowi szybkiej wymiany narzedzi

Inna decydujaca cecha jest wysoka elastycz-
nos¢ obrdbki: ,Nawet skomplikowane ele-
menty moga byc¢ efektywnie obrabiane na
SPRINT 3218." O efektywno$¢ dba 28-pozy-
cyjny magazyn narzedzi na dwdch niezalez-
nych nosnikach liniowych, szes¢ osi liniowych
i dwie osie C oraz dziesie¢ napedzanych
narzedzi, z tego dwa ustawione z przodu obok
przeciwwrzeciona. ,Obrabiarka moze obra-
bia¢ detale, z jednoczesnym zastosowaniem
do dwodch narzedzi, co pozwala na znaczna
redukcje czaséw obrébki”, dodaje Pietro Pero-
lini. W miedzyczasie system szybkiej zmiany
narzedzia skraca czas wymiany nawet o 20
procent. Dodatkowa wszechstronno$¢ obrébeki
zapewniona jest w SPRINT 3218 dzieki kon-
cepcji SWISSTYPEKkit do toczenia krdtkich
i dtugich detali. Skok wrzeciona rozciaga sie

od 100mm do 240mm. Czas przezbrajania,
wrazzmontazemiprzestawieniem sterowania
wynosi mniej niz 30 minut. Podczas toczenia
dtugich elementdéw z preta powstaja odpady
o dtugodci 171mm, a w toczeniu krétkim
70mm. ,Dzieki SWISSTYPEkit mozemy pro-
dukowac na SPRINT 328 réznorodne czesci,
co pozwala nam na bardzo elastyczne podej-
Scie do nowych zlecen.”

Najnowsze modele SPRINT to nie ostatnie
inwestycje 0.M.Z. Firma stawia réwniez na
wielowrzecionowe obrabiarki DMG MORI.
Marina Zanotti komentuje: ,Zamowili-
$my nowy MULTISPRINT 36 i GM 20 marki
DMG MORI i rozwazamy juz dzis kolejne
zakupy.”

«

FAKTY NA TEMAT 0.M.Z.

+ Firma zatozona w 1983 roku

+ Siedziba firmy znajduje sie we
wtoskiej miejscowosci Crema

+ Firma zajmuje sie obrobka
precyzyjnych czesci tokarskich,
miedzy innymi dla przemystu
motoryzacyjnego, elektronicz-
nego i hydraulicznego

0.M.Z.

Officina Meccanica Zanotti Spa
Via Alessandro Volta, 17 - 23,
26013 Crema CR, Wtochy
www.omztorneria.com

il
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Federico Veneziano

Chief Operating Officer oraz
Chief Financial Officer
American Micro Products Inc.

Dzieki stabilnym i wydajnym tokarkom pro-
dukcyjnym serii SPRINT, American Micro
Products umacnia swoja konkurencyjnos¢
w obszarze obrobki tokarskiej komplekso-
wych i precyzyjnych czesci.

W okoto 60 lat, firma American Micro Pro-
ducts z Batavia, Ohio, z 1-osobowego zaktadu
stata sie uznanym dostawca, ktéry oferuje
swoim klientom kompleksowe rozwiazania
z dziedziny obrdbki tokarskiej. Precyzyjna
obrébka skrawaniem i prace montazowe
znajduja sie w centrum oferty ustug w zakre-
sie technologii ptyndw, lotnictwa, technolo-
gii medycznej, a takze produkgji silnikdw
i uktadéw paliwowych. Okoto 200 pracowni-
kow pracuje w siedzibie gtéwnej, kolejne 100
w oddziale w Chinach. Od 2003 roku obrébka
firmy opiera sie na tokarkach produkcyjnych
i kompaktowych centrach obrébkowych marki

48 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Na szedciu SPRINT 3218, w firmie
American Micro, obrabiane sa miedzy innymi
ztaczki do przewodéw paliwowych.

PRODUKCJA 7t 0ZONYCH
GEOMETRYCZNIE DETALI
/ DOKEADNOSCIA W pm

DMG MORI. Park maszynowy obejmuje wiele
obrabiarek serii SPRINT, kilka wielowrze-
cionowych automatdéw tokarskich serii GMC
oraz MILLTAP 700. Wéréd najnowszych zaku-
péw z roku 2017 znajduja sie SPRINT 32 | 8
i SPRINT 50.

.Strategiczne partnerstwo z naszymi klientami

jest dla nas podstawa”, méwi Federico Vene-
ziano, Dyrektor ds. Operacyjnych American
Micro Products. Scista wspétpraca pomaga
LJesli
jestesmy zaangazowani we wczesnych sta-

lepiej zrozumiec¢ trudne projekty.

diach rozwoju, mozemy zaoferowac klientowi
doradztwo i wspdlnie wypracowac optymalne
rozwiazania produkcyjne.” W swojej strategii
firma korzysta z wieloletniego doswiadczenia
i nowoczesnej technologii CNC, inwestujac
regularnie w nowe obrabiarki.

Catodobowa obrébka na automatach
tokarskich DMG MORI

Innowacyjne i niezawodne technologie obrébki
sg absolutnie niezbedne dla Federico Vene-
ziano, aby pozostac konkurencyjnym: ,Dzieki
DMG MORI pozyskaliémy dostawce, ktdry
buduje zaawansowane obrabiarki, z zacho-
waniem najwyzszej wydajnosci.” Dostepnos¢
maszyn, dzieki szybkiemu serwisowi, jest
optymalna. Przestdj produkcji ma daleko idace
konsekwencje dla American Micro Products,
poniewaz serie produkcyjne licza czesto okoto
miliona sztuk na jeden typ produktu. Moze on
obejmowac okoto 100 réznych podtypdw. Tak
duze serie obrabiane sa na tokarkach pro-
dukcyjnych marki DMG MORI. Szczegélnie
modele z serii SPRINT i wielowrzecionowe
automaty tokarskie serii GMC dominuja
w parku maszynowym. Tokarki produkcyjne
DMG MORI wykonuja w American Micro



Na wysoko stabilnej tokarce
SPRINT 4210 linear firma
American Micro Products
obrabia réznorodne elementy
przeznaczone do samolotow
odrzutowych.

Products odpowiedzialne zadania, co cho-
ciazby potwierdza spektrum obrabianych
czesci. Obrdbka stali nierdzewnej i wysoko-
wytrzymatych stopéw na potrzeby przemystu
lotniczego sa czescig codziennej produkcji.
Wymagania doktadnosci sa w zakresie p. Na
obrabiarkach SPRINT oraz GMC, dzieki moz-
liwosci frezowania, mozna wydajnie obrabiac
kompleksowe geometrie. ,Do tego dochodza
krotkie terminy dostaw, ktérych mozemy
dotrzymywac tylko z wysoce produktywnymi
obrabiarkami”.

Bezpieczna obrébka stopow dla przemystu
lotniczego w zakresie p
Jedna z nowszych tokarek produkcyjnych
w American Micro Products jest SPRINT 32| 8,
na ktérej obrabiane sa ztacza do przewoddw
paliwowych, w wielu réznych wersjach. Czas
obrdbki skomplikowanych detali ze stopéw
powszechnie stosowanych w technice lot-
niczej wynosi okoto 70 sekund. Tolerancja
wynosi tylko 0,01mm. ,Obrdbka wymaga sta-
bilnej i mocnej maszyny” - wyjasnia starszy
operator Dustin Brewer. Dzieki solidnym i sze-
roko roztozonym prowadnicom kompaktowa

tokarka SPRINT 32 | 8 uzyskuje niezbedna
sztywnosé. Federico Veneziano dodaje: .Réw-
niez wszechstronnosé SPRINT 32 | 8 byta
waznym kryterium.” W obrdbce wykorzysty-
wane sa wszystkie zalety: wrzeciono gtéwne,
przeciwwrzeciono i napedzane narzedzia,
z ktérych dwa moga pracowac jednoczesnie.

.Potaczenie stabilnosci, wydajnosci i elastycz-

noscijest czynnikiem decydujacym dla nieza-
wodnej obrébki kompleksowych elementéw
z trudnoobrabialnych materiatéw”. Réwniez
optymalny sptyw wiérdw przyczynia sie do
bezpieczerstwa prowadzonych proceséw.
Poza tym obrabiarka wyrdznia sie réwniez
wysokim komfortem obstugi: ,.SWISSTYPEkit
pozwala nam przezbroi¢ maszyne i przystoso-
wac do toczenia dtugich elementéw w czasie
krdtszym niz 30 minut - to wszystko z zacho-
waniem optymalnej ergonomii i dostepnosci
wszystkich elementéw obstugowych.”

»

HISTORIA KLIENTA - AMERICAN MICRO PRODUCTS

SPRINT 3218

OBRgl)BKA KOMPLETNA
CZESCI 0 WYMIARACH
DO ¢32x600mm,

NA POWIERZCHNI
USTAWCZEJ
MNIEJSZEJ NIZ 2,8 m?

ZALETY

+ 6 osi liniowych, 2 osie C

+ 28 narzedzi na dwdéch
niezaleznych nosnikach liniowych

+ Do 10 napedzanych narzedzi
(4/4/2 - sanie 1/2/3)

+ Mozliwos$¢ zastosowania do 2
narzedzi réwnoczesnie

+ Stata sztywnos¢ dzieki zwartej
konstrukcji, szeroko roztozonych
prowadnic kulkowych

+ Opcjonalny SWISSTYPEKkit
do toczenia krétkich i dtugich
elementow na jednej obrabiarce

tdmswystems

Tool Lifecycle Management

supports Industry 4.0

www.tdmsystems.com
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Operator, Erica Williams przy SPRINT 50.
Tokarka produkcyjna umozliwia automatyczne toczenie
pretdw i uchwytdw, z zastosowaniem do 36 narzedzi.

Dwie niezalezne przestrzenie robocze

z opatentowana koncepcja TWIN

Podczas gdy SPRINT 32 | 8 obrabia detale
wg zlecen klientéw, SPRINT 50 wykorzysty-
wany jest przez American Micro Products do
wtasnego uzytku, ktérym jest hermetycznie
zamkniete ztacze elektryczne. Obrabiarka
z serii SPRINT z gtowica rewolwerowa wyrdz-
nia sie solidna konstrukcja. Podstawa jest
stabilne termicznie i sztywne toze maszyny
z 3-punktami podparcia. Chtodzone woda
wrzeciona gtdwne i przeciwwrzeciono gwa-

LWARTA
KONSTRUKCJA
GWARANCJA
NAJWIEKSZEJ
PRECYZJI

rantuja maksymalna precyzje. .Te detale
spetniaja rowniez najwyzsze wymagania doty-
czace doktadnosci”, zauwaza Federico Vene-
ziano. Bezproblemowy sptyw wiéréw gwa-
rantowany jest dzieki pochylonej konstrukgji
toza, co umozliwia rowniez wysoka niezawod-
nos¢ procesu. Opatentowana i wielokrotnie
sprawdzona w praktyce koncepcja TWIN
zastosowana w SPRINT 50 zapewnia maksy-
malna wydajnos¢: dwie gtowice rewolwerowe
i potaczenie funkcjonalnosci przeciwwwrze-

BU DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

ciona i konika buduja dwie niezalezne prze-
strzenie robocze. .. Inwestycje w nowoczesne
technologie obrébki, takie jak obrabiarki serii
SPRINT, umacniaja nasza konkurencyjnosc”,
moéwi Federico Veneziano. Dlatego chce kon-
tynuowac ta strategie: .Po kilku ztych latach
sytuacja gospodarcza znacznie sie popra-
wita, a rosnacy popyt powoduje koniecznosé
dalszych inwestycji.”

FAKTY NA TEMAT
AMERICAN MICRO

+ 200 pracownikéw w siedzibie
gtéwnej w Batavia, Ohio

+ Chinski oddziat zatrudniajacy
100 pracownikéw

+ 60-letnie doswiadczenie
w precyzyjnej obrébce dla takich
gatezi przemystu jak:
technologia ptyndw, przemyst
lotniczy, medyczny, produkcja
silnikow i paliw

+ Strategiczne partnerstwo
z klientami juz w fazie rozwoju

@Ameﬁcanllicru

American Micro Products, Inc.
4288 Armstrong Blvd.

Batavia, OH 45103-1600
www.american-micro.com

y

Nowoczesne

obrabiarki, takie jak
SPRINT 3218 SPRINT 50
umacniaja nasza
konkurencyjnosc.

Federico Veneziano
Chief Operating Officer oraz Chief Financial
Officer American Micro Products Inc.

SPRINT 50

4-0SIOWA TOKARKA

PRODUKCYJNA

Z MAX. 36 NAPEDZA-
NYMI NARZEDZIAMI,
DLA DETALI Z MAX.

SREDNICA ¢50 mm

ZALETY

+ CELOS ze sterowaniem SIEMENS:
2 gtowice rewolwerowe i koncepcja TWIN,

3 gtowice rewolwerowe z osia B
+ CELOS ze sterowaniem FANUC

na MAPPS: 2 gtowice rewolwerowe

+ Swobodny sptyw wiérow dzieki
pochytej konstrukeji toza

+ Maksymalna precyzja poprzez
zastosowanie aktywnego
chtodzenia wrzeciona gtéwnego
i przeciwwrzeciona
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PANSTWA W ZAKRESIE

Jan Méllenhoff

Dyrektor Zarzadzajacy

DMG MORI Academy
jan.moellenhoff@dmgmori.com

KSZTALCENIATSZKOLEN

0d ponad 25 lat DMG MORI Academy
reprezentuje know how z zakresu obrobki,
w 13 zaktadach na catym s$wiecie. Modu-
towe szkolenia dla klientow i technikow
serwisowych, kwalifikacje zawodowe i
wspotpraca z osrodkami edukacyjnymi,
jak i zaangazowanie w WorldSkills oraz -
od niedawna - ustugi doradcze w ramach
nowoutworzonego Additive Manufacturing
Excellence Center naleza od zakresu
dziatalnosci. Jan Méllenhoff, Dyrektor
Zarzadzajacy DMG MORI Academy, opo-
wiada o rozwoju najwiekszej na swiecie
Akademii Obrébki Skrawaniem i jej
znaczenia dla koncernu.
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Panie Mdéllenhoff, jak mozna
przyporzadkowac DMG MORI Academy

w portfolio produktow i ustug DMG MORI?
Nawet najnowsze obrabiarki CNC wymagaja
wysokiego poziomu know-how, aby w petni
wykorzysta¢ potencjat rozwigzan produkcyj-
nych. Tutaj zaczynamy od naszych kurséw
modutowych. Uczymy naszych uzytkownikdéw
koncowych podstaw programowania, konfi-
gurowania i obstugi naszych maszyn. W kon-
tekscie kurséw zaawansowanych DMG MORI
przekazywana jest dodatkowa wiedza, na
przyktad w dziedzinie sond pomiarowych lub
pomiaru ptaszczyzn. Kolejne specjalistyczne
kursy szkoleniowe, w ktérych kompleksowe
frezowanie, toczenie lub 5-osiowa obrdbka
symultaniczna, stanowia centrum oferty.

Istnieja réwniez kursy szkoleniowe. Tutaj
szkolimy 80% naszych technikdw serwiso-
wych DMG MORI, ale takze pracownikéw
naszych klientéw. W ramach dwudniowego,
kompaktowego kursu ucza sie, na przyktad,
wyprowadzania obrabiarki po drobnych koli-

zjach. Niektére kursy szkoleniowe sa tak
obszerne, ze dziat utrzymania ruchu moze
samodzielnie realizowac wiekszo$¢ konser-
wacji i napraw. Oczywiscie gtdwna zaleta jest
zwiekszenie dostepnosci obrabiarki.

W jaki sposdb oferta DMG MORI Academy
ewoluowata z klasycznych szkolen?
Zaczelismy wczesnie, aby przekaza¢ nasze
know-how w postaci certyfikatéw kwalifika-
cyjnych dla oséb poszukujacych pracy, ktére
otrzymuja fundusze publiczne. Absolwenci
nastepnie znajduja prace w ramach posred-
nictwa pracy lub poprzez transfer do klientéw
DMG MORI. Ponad 85 procent bezrobotnych
znajduje prace dzieki tym kwalifikacjom.

Ponadto walczycie z niedoborem
wykwalifikowanych pracownikow juz

w obszarze uczniow ...

Doktadnie. Zatrudniamy 18 pracownikdéw
na catym Swiecie, ktérzy wytacznie dora-
dzaja instytucjom edukacyjnym i trenerom
w przedsiebiorstwach przemystowych w zakre-



Chicago

sie wyposazenia i koncepcji nowoczesnego
CNC. Temat ten staje sie coraz wazniejszy
w Europie, ale szczegélnie w krajach wscho-
dzacych, takich jak Rosja, Chiny i Indie. Szko-
tom zawodowym, uczelniom wyzszym i cen-
trom szkoleniowym w przemysle oferujemy
kompletne rozwiazania ..pod klucz”. Naleza
do nich odpowiednie obrabiarki i innowacyjne
oprogramowania, a takze materiaty dydak-
tyczne i seminaria dla trenerdw.

Foto: ﬂ
WorldSkills

International

W jaki sposob osrodki edukacyjne czerpia
korzysci z takich gotowych rozwiazan?

Jako lider technologii DMG MORI gwaran-
tuje tym projektom przysztosciowa edukacje.
Dobrym przyktadem sa specjalne pakiety szko-
leniowe dla Industry 4.0 i digitalizacji szkolen.

Swiatowe trendy pokazuja, ze promowanie
mtodych talentow jest tematem globalnym.
To pasuje do zaangazowania w Mistrzostwach
Swiata Zawodow ...

Absolutnie. Od dawna wspieramy zaréwno
WorldSkills Germany, jak i WorldSkills Inter-
national - ten drugi od 2016 roku jako part-
ner globalny z obszaru przemystu. Dlatego
chcemy, tak jak w 2017 roku w Abu Dhabi
(VAE), réwniez Puchar Swiata Zawodéw 2019
w Kazaniu (Rosja) wyposazy¢ w nasze tokarki
i frezarki sterowane numerycznie, oczywiscie
z odpowiednim wsparciem technologicznym.

NAJWIEKSZA AKADEMIA OBROBKI
SKRAWANIEM NA SWIECIE!

Bielefeld
(centrala)

Seebach @
Leonberg ®e
Pfronten ®

WinterthurJ ] Klaus
._-/’/

Wernau
® Geretsried

Moskwa

Ulyanovsk

Szanghaj @ lga

DMG MORI Academy ma rocznie ponad
20.000 kursantdw, w 13 lokalizacjach na
catym Swiecie oraz bezposrednio u klientéw.

Wszystkie dane kontak-
towe/adresy znajduja sie na
stronie internetowej:
locations.dmgmori.com

WYWIAD - DMG MORI ACADEMY

Z Additive Manufacturing

Excellence Center wkraczacie na

zupetnie nowa droge. Jaka role ma

DMG MORI Academy?

Obrébka addytywna z zastosowaniem dyszy
proszkowej lub toza proszkowego oferuje
catkowicie nowe mozliwosci obrébki, a tym
samym ogromne mozliwosci dla innowacyj-
nych rozwiazan. Wielu uzytkownikéw widzi
potencjat technologii, ale niezbedna wie-
dza nie jest jeszcze czesto dostepna. Nasza
misja jest przekazywanie wiedzy do naszych
klientéw oraz zbudowanie tancuchdéw pro-
ceséw wokdét serii LASERTEC 3D/3D hybrid
oraz LASERTEC SLM. Punktem wyjscia
jest "Quickcheck Additive Manufacturing”,
gdzie wspodlnie z klientem identyfikujemy
konkretne potencjaty. Nastepnie pomagamy
w opracowaniu technologii i mozemy przejac
produkcje pierwszej serii. Ponadto, oferujemy
dalsze doradztwo dotyczace wprowadzania
technologii. Zapewniamy réwniez szkolenia
i kursy z zakresu zarzadzania, projektowania
i produkcji.

«

FAKTY NA TEMAT ACADEMY

+ 13 nowoczesnych centrow
szkoleniowych na catym swiecie
+ Ponad 20.000 kursantéw rocznie
+ Modutowa oferta szkoleniowa
z ponad 200 kursami
+ 85 nowoczesnych obrabiarek
szkoleniowych DMG MORI
+ 62 sale lekcyjne
+ Ponad 2.500 osrodkow
edukacyjnych wyposazonych
w obrabiarki DMG MORI

DMG MORI Academy GmbH
Gildemeisterstrafie 60

33689 Bielefeld, Niemcy
www.academy.dmgmori.com
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ADDITIVE MANUFACTURING - tANCUCH PROCESU

ADDITIVE MANUFACTURING
/ LASTOSOWANIEM
' 0ZA PROSZKOWEGO
DY Sl
PROSZKOWEJ

AV

PROFILOWANE o
KANALY CHEODZENIA S

Optymalne nakierowanie strumienia
chtodziwa na krawedzie narzedzia

e S e
0y Mervad dowia -

LEKKA
KONSTRUKCJA

30 % redukcji masy przy tej samej
sztywnosci skretnej

BEZPOéREDNIQ BJ6]
GOTOWEJ CZESCI

Konstrukcja oprawki HSK sprawia, ze
eliminujemy zbedne elementy podpierajace

‘Niewykonalne w sposdob konwencjonalny:
Integracja funkgcji i lekkie konstrukcje zapewniaja
krétszy czas obrébki

BA DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE




Zindywidualizowane rozwiazania: jako
kompleksowy dostawca w zakresie obrobki
addytywnej DMG MORI taczy swoje obra-
biarki serii LASERTEC , LASER-
TEC oraz LASERTEC z konwencjo-
nalnymi obrabiarkami CNC.

Wieloletnie doswiadczenie w produkgcji
technologii laserowej oraz
technologii z zastosowaniem toza prosz-
kowego sprawia, ze DMG MORI jest global-
nym, kompleksowym dostawca w zakresie

obrabiarek,

obrébki addytywnej czesci metalowych. Eks-
perci z centrow ADDITIVE MANUFACTURING
EXCELLENCE opracowuja rozwiazania pro-

dukcyjne dla specyficznych zastosowan
i szkola klientow w zastosowaniu innowacyj-
nych technologii. Kompetencje w tej dziedzi-
nie wptywaja rowniez na staty rozwoj obrobki
addytywnej. Rezultatem sa cztery tancu-
chy procesu wokot LASERTEC :
LASERTEC ~ i LASERTEC . W potacze-
niu z konwencjonalnymi obrabiarkami CNC,
DMG MORI oferuje kompleksowe rozwiaza-
nia do kompletnej obrdbki addytywne;.

LASERTEC : Wytwarzenie addy-
tywne z zastosowaniem dyszy proszko-
wej i konwencjonalna obrébka w jednym
mocowaniu.

CZTERY LANCUCHY,PROCESU DLA
KOMPLETNEJ OBROBKI ADDYTYWNEJ

Spawanie laserowe
e
—

SIEMENS NX
additive/ hybrid

3D hybrid

ADDITIVE
MANUFACTURING
ZZASTOSOWANIEM
DYSZY PROSZKOWEJ
Max. wymiary detalu:
$rednica 8650 mm,
wysoko$¢ 560 mm

Selective Laser Melting (SLM) -
selektywne spiekanie laserowe

ADDITIVE
MANUFACTURING
SLM ZZASTOSOWANIEM
+OZA PROSZKOWEGO
Max. wymiary detalu:
300x300x300mm

O0BROBKA
SKRAWANIEM
CELOS

ADDITIVE MANUFACTURING - tANCUCH PROCESU

DMG MORI oferuje LASERTEC 65
juz od pieciu lat. Obrabiarka taczy spa-
wanie laserowe z zastosowaniem dyszy
proszkowej (Laser Welding)
symultaniczne
w jednym mocowaniu; na tej samej zasa-
LASERTEC 4300
. Metoda ta umozliwia naprze-
mienna obrobke,

Deposition
i 5-osiowe frezowanie
dzie pracuje wieksza

toczenie lub frezowa-
nie. W ten sposéb mozna obrabiac¢ nie-
zwykle ztozone geometrie, co wczesniej
byto mozliwe tylko w oddzielnych krokach
obrobki.

ADDITIVE MANUFACTURING

v

ZZASTOSOWANIEM DYSZY PROSZKOWEJ,

OBROBIONA CZESC
W POLACZENIU Z:

r*}ﬁ '}.
L i ’
TECHNOLOGIA FREZOWANIA - LASERTEC 65 3D hybrid:

Max. wymiary detalu: érednica 6500 mm, wysokos¢ 400 mm

TURN & MILL - LASERTEC 4300 3D hybrid:
Max. wymiary detalu: érednica 6660 mm, dtugosé 1.500 mm

OBROBKA
SKRAWANIEM

v

OBROBKA
SKRAWANIEM

ADDITIVE

MANUFACTURING

Z ZASTOSOWANIEM LOZA

PROSZKOWEGO

Max. wymiary detalu:

300x300%300 mm ! ] '

\
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ADDITIVE MANUFACTURING - tANCUCH PROCESU

GLOBALNY,
KOMPLEKSOWY
DOSTAWCA

W ZAKRESIE
OBROBKI
ADDYTYWNEJ

+ Wyjatkowy: cztery taricuchy procesu

w ADDITIVE MANUFACTURING

i obrobce skrawaniem z jednego zrodta
20 lat doswiadczenia w technologii
laserowej i technologii SLM
Kompleksowe kompetencje

w dziedzinie addytywnej obrobki metali
toze proszkowe (SLM) i dysza
proszkowa (LDW) jako kompleksowa
metoda wytwarzania dla wszystkich
materiatéw metalowych i geometrii
LASERTEC 3D hybrid/

LASERTEC 3D: sukces na rynku

w zakresie spawania laserowego

z dysza proszkowa

LASERTEC SLM: pionier

w technologii toza proszkowego
Kompleksowe ustugi doradcze

i szkolenia, np. projektowanie,
wybdr materiatu i definiowanie
parametréw procesu

LASERTEC 30 SLM
2-giej generacji

System modutu

proszkowego rePLUG
do wymiany materiatu
w mniej niz 2 godziny.

56 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

LASERTEC 65 3D: odpowiednie uzupetnie-
nie istniejacego parku maszynowego
Kompaktowa LASERTEC 65 30 dziata jak
5-osiowa obrabiarka do spawania lasero-
wego za pomoca dyszy proszkowej. Obrébka
wykanczajaca odbywa sie na zewnetrznych
jednostkach frezujacych, dzieki czemu moz-
liwosci produkcyjne sa optymalnie wyko-
rzystywane. LASERTEC 65 30 ma prze-
strze robocza o 40 procent wieksza niz
wersja hybrydowa i o 45 procent mniejsza
powierzchnie ustawcza. DMG MORI oferuje
petny taricuch procesu, od programowania
NC w CAD/CAM, do obrébki wykariczajacej
na obrabiarkach DMG MORI. Oba tancuchy
procesu w zakresie spawania laserowego,
DMG MORI uzupetnia programowaniem NC
w hybrydowym CAD/CAM ze sterowaniem
SIEMENS oraz parametrami technologicz-
nymi z bazy danych materiatéw i monitoro-
waniem proceséw i dokumentacji.

LASERTEC 30 SLM: dwa tancuchy

procesu z obrébka addytywna z zasto-
sowaniem toza proszkowego

Do obrébki addytywnej z tozem proszkowym
(Selective Laser Melting - selektywne spieka-

ZALETY

+ Léze proszkowe o wymiarach
300x300x300mm

+ CELOS: zintegrowane oprogramowanie:
od programowania CAM, do sterowania
obrabiarki

+ System otwarty: indywidualne dopasowa-
nie wszystkich ustawien obrabiarki
i parametréw procesu, a takze nieograni-
czony wybdér materiatow

nie laserowe] DMG MORI ma w swojej ofercie
obrabiarke LASERTEC 30 SLM. Druga genera-
cja ma przestrzen robocza 300 x 300 x 300 mm
i dzieki wykonaniu w nowe] konstrukcji typu
stealth oferuje optymalny komfort obstugi.
Dwa tancuchy procesu umozliwiaja techno-
logie toza proszkowego: detale obrobione
z technologia addytywna moga zosta¢ pod-
dane obrébce wykanczajacej na frezarce,
oczywiscie z zachowaniem najwyzszej jako-
éci wykonania. Ponadto, LASERTEC 30 SLM
moze na gotowo obrobi¢ wczesnie] wytwo-
rzone czesci, wszystko to bez zadnych ele-
mentdw podpierajacych.

Jako kompletne rozwiazanie dla programowa-
nia CAM oraz sterowania obrabiarki CELOS
uzupetnia taficuchy procesu z LASERTEC 30
SLM. Dzieki sprawnemu przeptywowi infor-
macji oraz intuicyjnej obstudze, jednorodna
powierzchnia gwarantuje optymalne procesy
w obrébce wstepnej i wykanczajacej kompo-
nentéw obrabianych metoda addytywna.

+ Jeden materiat na rePLUG - mozliwo$é

rozszerzenia spektrum materiatéw dzieki
zastosowaniu modutowego systemu wymiany

+ Bezpieczne nanoszenie proszku za pomoca
zintegrowanego urzadzenia peryferyjnego, wraz
z ponownym przygotowaniem proszku

+ Wysoka autonomia procesu: wydajny system filtréw
duo z automatycznym przetaczaniem

+ Opcjonalnie: rePLUG RESEARCH dla rozwoju
parametréow materiatowych i procesowych
w produkcji seryjnej



ADDITIVE MANUFACTURING - +ANCUCH PROCESU

FREZOWANIE -
ADDITIVE
MANUFACTURING

VA LOZEM PROSZKOWYM
BEZPOSREDNIO DO
GOTOWEGO DETALU!

Frezowanie ptyty bazowej i podsta-
wowych komponentéw przed proce-
sem obrébki addytywnej sprawia, ze
nie ma potrzeby stosowania struktur
podtrzymujacych!

PLYTKA BAZOWA

wymiary: 75 x57 x53 mm

materiat: Ti6Al4V

grubos¢ powtoki: 50 pm

czas frezowania: 12min./szt.

czas obrobki ubytkowej: 9h (9 czesci)

«

— Dr. Rinje Brandis

Florian Feucht
Kierownik Sprzedazy i Zastosowari e ——— REALIZER GmbH

: Kierownik ds. Doradztwa
=S Additive Manufacturing

REALIZER GmbH rinje.brandis@dmgmori.com
florian.feucht@dmgmori.com Jan Riewenherm

Manager Produktu

REALIZER GmbH

jan.riewenherm@dmgmori.com

SIEMENS
lngemuity for life

Utilize the potential of

Additive Manufacturing
with NX and SINUMERIK.

siemens.com/additive-manufacturing
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HISTORIA KLIENTA - NHW 3D GMBH

INNOWACYJNA OPTYMALIZACJA
PRODUKTU | OBROBKI
/ /ASTOSOWANIEM

t 0ZA PROSZKOWEGO

Trzyosobowy zespét firmy NHW 3D, skta-
dajacy sie na centrum kompetencji procesu
ubytkowego, optymalizuje procesy obroéb-
kowe dla klientow z przemystu motory-
zacyjnego, lotniczego i maszynowego -
indywidualne rozwiazania: od pomystu,
poprzez prototyp, az do produkcji seryjne;j.
Po przeprowadzonej analizie mozliwosci
i zdolnosci produkcyjnych w obszarze
stapiania laserowego metali, firma NHW 3D
rozszerzyta z DMG MORI park maszynowy,
inwestujac w obrabiarke LASERTEC 30 SLM
2-giej generacji.

Lzejsze narzedzia o okoto 30 % dzieki
technologii SLM

.Drukowanie 3D to wydajne rozwiazanie do
produkcji ztozonych komponentéw”, wyja-
$nia Michael Schmid, Dyrektor Zarzadzajacy
NHW 3D, opowiadajac o kluczowych kompe-
tencjach swojej firmy. W szczegdlnosci coraz

rePLUG - MODUL
DO WYMIANY

PROSZKU W MNIEJ
NIZ 2 GODZINY

istotniejsza staje sie addytywna produkcja
elementéw metalowych. Przyktad
wyprodukowanego przez NHW 3D dla grupy
Neher pokazuje korzysci wynikajace z obrébki

frezu

addytywnej. Frez ze stali narzedziowej do
pracy na goraco zamocowany jest na oprawce
HSK. Niezbedna sztywnos¢ skretna zapewnia
stabilna konstrukcja no$na wewnatrz frezu.
.To sprawia, ze narzedzie o te] samej sta-
bilnosci i wadze 700g, jest okoto 30 procent
lzejsze,” stwierdza Michael Schmid. ., Do tego

58 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Dzieki innowacyjnym rozwiazaniom
NHW 3D optymalizuje detale
swoich klientow.

dochodza tez filigranowe i znajdujace sie tuz
przy powierzchni kanaty chtodzace, wykonane
tak, ze strumien ptynu chtodzacego uderza
ostrze pod optymalnym katem.” Michael
Schmid widzi wiele zalet obrébki addytyw-
nej: W drukowaniu 3D mozemy osiagnac
wielkie oszczednosci, a krétsze czasy rozwoju
zapewniaja wieksza elastycznos¢ w procesie
rozwoju produktu - rowniez jako uzupetnienie
tradycyjnych taricuchéw technologicznych.”
W takich przypadkach konstruowanie, pro-
gramowanie i czasochtonne frezowanie moze
by¢ dtuzsze i bardziej kosztowne niz wytwa-
rzanie addytywne.

Win-win situation: niezawodnos¢

procesu i maksymalna dostepnos¢ dzieki
wspolnemu rozwojowi

0d momentu powstania, firma NHW 3D dazy
do Scistego towarzyszenia rozwojowi tech-
nologii obrébki. Doprowadzito to do bliskiej
wspotpracy z DMG MORI, w ktdrej najnow-
sza generacja LASERTEC 30 SLM zostata
opracowana przy udziale obu stron. W HFM
mamy dostep do catego Srodowiska techno-
logii produkcyjnych, a Grupa Neher byta juz
partnerem DMG MORI w zakresie rozwoju”,
wspomina Michael Schmid. Praktyczne
wyniki partnerstwa rozwojowego przekonaty
NHW 3D. Wielkie zalety LASERTEC 30 SLM
to kompaktowa konstrukcja i szybka wymiana
proszku. rePLUG to nazwa systemu moduto-



HISTORIA KLIENTA - NHW 3D GMBH

LASERTEC 30 SLM 2-giej generacji
umozliwia optymalizacje istniejacych
procesow obrobkowych, dzieki
wdrozeniu innowacyjnych rozwiazarn.

wego DMG MORI. ,\Wymiana modutu prosz-
kowego zajmuje mniej niz dwie godziny”,
zauwaza l|sabel Koschmieder, konstruktor
modeli w NHW 3D. rePLUG przyczynia sie
réwniez do bezpieczenstwa pracy: ,Poten-
cjalnie reaktywny i czesciowo respirabilny
proszek nie wydostaje sie na zewnatrz dzieki
zamknietemu obiegowi.”

Wysoka autonomia procesu dzieki
wydajnemu systemowi podwdjnych filtrow
Druga generacja LASERTEC 30 SLM

uwzglednia réwniez niezawodnos¢ procesu
w obszarze systemdw filtréw, stwierdza
Christian Bender, odpowiedzialny za techno-

DME moR

ifll:lllllll

LASERTEC 30 SLM 2-giej generacji jest wyposazony
w powierzchnie obstugowa CELOS

Michael Schmid, Dyrektor Zarzadzajacy NHW 3D

Isabel Koschmieder, konstruktor modeli i Christian Bender, rowniez

konstruktor modeli oraz odpowiedzialny za sprzedaz.

logie addytywne i sprzedaz w NHW 3D: ,Obra-
biarka ma wydajny system podwdjnych filtréw,
ktére sa automatycznie przetaczane, umoz-
liwiajac zmiane filtra nawet bez przerywania
procesu. To znacznie zwieksza dostepnosc
maszyny, szczegdlnie w nocy i w weekendy.”

System otwarty: indywidualne
dostosowanie wszystkich ustawien
obrabiarki i parametréw procesu

Druga generacja LASERTEC 30 SLM jest
wyposazona w jednolite sterowanie i inter-
fejs uzytkownika CELOS. ,Obrabiarka jest
catkowicie otwartym systemem. Oznacza
to, ze wszystkie ustawienia maszyny i para-

metry procesu moga byc¢ indywidualnie
dostosowane”, méwi Christian Bender. Daje
to taka sama swobode dziatania w zakre-
sie obrobki, jak nieograniczone mozliwo-
Sci wyboru producenta materiatu. ,Dzieki
temu mozemy spetniac¢ réznorodne wymogi
naszych klientdw”, uzupetnia Michael Schmid.

.Naszym celem jest inteligentna optymaliza-

cja procesdw obrébkowych za pomoca inno-
wacyjnych pomystow. Nowa LASERTEC 30
SLM 2-giej generacji to wazny element tej
strategii.”

«

FAKTY NA TEMAT
NHW 3D GMBH

+ Zatozona w 2016 roku w Ostrach
jako spétka corka producenta
modeli i form HFM, Neher
Group, producenta precyzyj-
nych narzedzi oraz w3 GmbH,
dostawcy ustug medialnych

+ Centrum kompetencyjne dla
procesow ubytkowych

+ Spiekanie laserowe tworzyw
sztucznych, stereolitografia
i stapianie laserowe metali

«
<y

NHW 3D

NHW 3D GmbH
Ostergasse 10-3

88356 Ostrach/Kalkreute,
Niemcy

www.nhw3d.de
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EKONOMICZNE PROCESY

DZIEKI HYBRYDOWEJ OBROBCE
KOMPLETNEJ Z ZASTOSOWANIEM
DYSZY PROSZKOWEJ

Zatrudniajac ponad 90.000 pracownikéw
na catym s$wiecie, w 170 spétkach, w ponad
50 krajach i 18 centrach badawczo-roz-
wojowych, grupa Schaeffler jest uwazana
za jedna z najbardziej innowacyjnych pod

wzgledem technologicznym, zaréwno
w branzy motoryzacyjnej, jak réwniez
w wielu innych sektorach przemystowych.
W produkcji narzedzi, prototypdéw i przy-
rzadow montazowych wykorzystywana
jest miedzy innymi obrobka addytywna
(AM). Specjalny AM FabShop w zaktadzie
w Herzogenaurach opracowuje rozwiazania,
ktore prowadza do zwiekszenia stabilnosci

é[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

procesow i zoptymalizowania produktow.
W zakresie drukowania 3D elementow
metalowych metoda spiekania proszkowego
Schaeffler stosuje od 2017 roku obrabiarke
LASERTEC 65 3D hybrid marki DMG MORI.

Materiaty kompozytowe / wielosktadnikowe
Jako grupa zorientowana na innowacje,
Schaeffler nieustannie poszukuje pionier-
skich rozwiazan optymalizujacych procesy
obrébkowe i produkty dla swoich klientéw.
Efektywne wykorzystanie nowych technologii
moze na przyktad doprowadzi¢ do znacznej

racjonalizacji w obszarze budowy narzedzi.

Bazujac na stabilnej konstrukcji
monoBLOCK obrabiarka taczy w sobie
5-osiowe wytwarzanie addatywne

za pomoca dyszy proszkowej oraz
5-osiowe frezowanie symultaniczne,

w jednym mocowaniu.

W tym zakresie coraz wazniejsza role odgrywa

drukowanie 3D", moéwi Carsten Merklein,
Kierownik Dziatu Additive Manufacturing
Corporate Management Tool & Prototyping.
Kreatywne projekty dla budowy narzedzi
zespotu AM Fabshop wspieraja procesy
addytywne.

Obrdobka addytywna jako czes¢

catego procesu

Jednym z gtéwnych elementéw pracy roz-
wojowej jest LASERTEC 65 3D hybrid, zain-
stalowany przez DMG MORI w 2017 roku.
.5-osiowe spawanie proszkowe za pomoca
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dyszy proszkowe] i 5-osiowe frezowanie
symultaniczne oferowane sa w jednym moco-
waniu, co otwiera catkiem nowe mozliwosci
projektowe,” méwi Udo Ringler, Koordynator
zespotu w AM FabShop. ..Z dysza proszkowa
nanosimy materiat na uszkodzony detal,
a podczas frezowania przywracamy element
do stanu pierwotnego”. Taka naprawa jest
czasami tansza i szybsza niz w przypadku
obrdébki konwencjonalnej czedci zamiennej.

+LASERTEC 65 3D hybrid pozwala uzyskac
catkowicie nowe wtasciwosci przedmiotéw
obrabianych, takie jak gradient twardosci
w detalu lub elementach kompozytowych”.
Na przyktadzie podstawy ramy narzedziowe;j
prasy Carsten Merklein wyjasnia: ,Podstawa
jest frezowany materiat ptyty ze stali do pracy
na goraco, obrabiany na LASERTEC 65 3D
hybrid, gdzie powstaja dwie podstawy. Sa
one nastepnie frezowane.” Wyzwaniem byta
zmiana strukturalna materiatu pod wpty-
wem ciepta wiazki laserowej i wytrzymato-
Sci gotowego elementu. ,Poczatkowo obra-

Dzieki

LASERTEC 65 3D hybrid
uzyskujemy czesci

o nowych wtasciwo-
sciach materiatowych.

Carsten Merklein

Kierownik Additive Manufacturing
Corporate Toolmanagement

& Prototyping bei Schaeffler

biany przedmiot byt frezowany catkowicie
z wykroju.” W tym przypadku uzyskiwalismy
jednak znacznie wyzsze koszty materiatowe.

Poniewaz LASERTEC 65 3D hybrid jest w sta-
nie zastosowac rézne materiaty, przed Scha-
effler otwieraja sie dodatkowe mozliwosci.
Carsten Merklein wyjasnia: .Mozemy pro-
dukowac komponenty o réznych wtasciwo-
dciach materiatowych - doktadnie w miej-
scach, gdzie jest to potrzebne.” Optymalizacja

Zastosowanie spawania laserowego i obrébki frezarskiej umozliwia obrébke
ztozonych elementéw i naprawe uszkodzonych czesci.

dotyczy na przyktad wytrzymatosci na zuzycie
i wtasciwosci smarnych.

Przysztos¢ z drukowaniem 3D

Schaeffler kontynuuje rozwdj réznych aplika-
cji addytywnych - réwniez w odniesieniu do
produktow z branzy motoryzacyjnej i przemy-
stowej: ,Kiedy myslimy o pojazdach elektrycz-
nych lub innych tematach przysztosci, lekka
konstrukcja jest waznym elementem, ktdéra
bedziemy w stanie realizowac dzieki inteli-
gentnej technologii drukowania 3D."

«

FAKTY NA TEMAT
SCHAEFFLER

+ Ponad 90.000 pracownikéw
na catym Swiecie

+ Okoto 170 spdtek i 18 centréw
badawczych

+ AM FabShop w Herzogenaurach
- kreatywne projekty
w zakresie technologii
drukowania 3D

SCHAEFFLER

Schaeffler Technologies AG & Co. KG
Industriestrafie 1-3
91074 Herzogenaurach

Niemcy -
www.schaeffler.com

0d 2017 roku Schaeffler uzywa w AM FabShop LASERTEC 65 3D hybrid.
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HISTORIA KLIENTA - TFM TECHNOLOGIE FUR METALLBEARBEITUNG GMBH

LASERTEC 75 SHAPE

INDYWIDUALNE
| POWTARZALNE
TEKSTUROWANIE,
TAKZE TROJWYMIARO-
WYCH POWIERZCHNI
FORM SWOBODNYCH

ZALETY

+ Najwieksza doktadnosc i powtarzalnosé

+ Rozne zrédta lasera dla
réznorodnych zastosowan

+ Struktury powierzchni
bez dziatajacego negatywnie na
Srodowisko wytrawiania

+ Zintegrowany stot obrotowy
sterowany NC (detale o wymiarach
do 8840x520 mm/1.000 kg)

+ Najwieksza stabilnos¢ i doktadnosé,
chtodzone silniki napedu oraz
bezposdrednie systemy pomiaru drogi
we wszystkich osiach
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/ poréwnaniu do
konwencjonalnych
procesow tekstu-
rowanie laserowe
w wielu przypad-
kach ma wyrazna
przewage.

Corinna Lindinger
Dyrektor Zarzadzajacy
TFM GmbH

HISTORIA KLIENTA - TFM TECHNOLOGIE FUR METALLBEARBEITUNG GMBH

TEKSTUROWANIE
JAKO INWESTYCJA

W PRZYSZt 0SC

Indywidualne powierzchnie i absolutna
powtarzalnosé: TFM jest pierwsza firma
w Austrii, ktora w obszarze budowy narze-
dzi i form uzywa LASERTEC 75 Shape
marki DMG MORI.

Wyspecjalizowany personel i innowacyjne
technologie produkcji sa podstawa sukcesu
firmy TFM Technologie fir Metallbearbe-
itung GmbH, od jej zatozenia w 1996 roku.
Dzieki szerokiej gamie ustug, od konstrukgji,
po ostateczny odbidr specjalnych narzedzi
i form, TFM stoi po stronie klientdéw. Pocho-
dza oni z réznych branz, takich jak przemyst
zabawkarski, elektronika uzytkowa, prze-
myst opakowan i motoryzacyjny. Inwestujac
w LASERTEC 75 Shape marki DMG MORI

BEZGRANICZNA
DOWOLNOSC
PROJEKTOWANIA
DZIEKI TECHNOLOGI|
TEKSTUROWANIA
L ASEROWEGO

firma zrobita krok w przysztos¢. Obrabiarka
umozliwia indywidualne teksturowanie lase-
rowe tréjwymiarowych powierzchni swo-
bodnych, a tym samym oferuje niemal nie-
ograniczona swobode przy projektowaniu
narzedzi i form.

Rosnace wymagania jakosciowe i krotkie
terminy dostaw determinuja codzienna
dziatalnos¢ w zakresie produkcji narzedzi
i form. .Na biezaco reagujemy, ciagle
optymalizujac nasze procesy” - wyjasnia
Corinna Lindinger, Dyrektor Zarzadzajacy
TFEM i corka zatozyciela firmy, Ginthera
Lindingera. W zwiazku z tym firma stale
szuka nowych metod obrébki. ,Tak byto tez
w przypadku LASERTEC 75 Shape” - wspo-
mina Michael Reitberger, odpowiedzialny za
sprzedaz i zarzadzanie techniczne w TFM.

Optymalizacja procesu poprzez
teksturowanie laserowe

Teksturowanie laserowe byto waznym krokiem
dla TFM w optymalizacji wtasnych procesow
i poszerzaniu zakresu ustug. .Jestesmy
pierwszym austriackim przedsiebiorstwem,
ktéry posiada ta technologie w swoim port-
folio ustug i widzimy w niej duzy potencjat na
przysztoéc”, powiedziata Corinna Lindinger.
W poréwnaniu do konwencjonalnych pro-
ceséw teksturowanie laserowe w wielu
przypadkach ma wyrazna przewage. ,Obrobka
elektrod i erodowanie to etapy procesu, w ktd-
rych dzieki LASERTEC 75 Shape uzyskujemy
oszczednosci, zwtaszcza w zakresie reduk-
cji czasow obrébki”, méwi Michael Reiten-
berger. Zwieksza to elastycznos¢ produkcji
i umozliwia szybsza dostawe. ,Dalsza zaleta
obrabiarki DMG MORI jest duza przestrzen
robocza”. Dzieki drodze przejazdu w osiach
wynoszacym  750x650x560mm  (X/Y/Z)
i obciazeniu stotu do 600kg TFM jest
w stanie, efektywnie teksturowac réwniez
wieksze detale.
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Strategia TFM opiera sie na wsparciu klientéw:
od projektu, do gotowej czesci.

Indywidualny design

i absolutna powtarzalnos¢

Tekstury powierzchni w formach nadaja pro-
duktom kofncowym niepowtarzalny wyglad.
Tutaj wyniki teksturowania laserowego ponad
dwukrotnie przewyzszaja konwencjonalne
wytrawianie: po pierwsze, konstruktorzy maja
duza swobode projektowania i poszczegélne
faktury moga tworzy¢ na komputerze, z dru-
giej strony, tekstury te sa odtwarzane w dowol-
nym czasie, z absolutna powtarzalnoscia.
.Catos¢ opiera sie na zintegrowanym, cyfro-
wym tancuchu procesowym - od pomystu,
do gotowe] czedci z tworzywa sztucznego” -
dodaje Michael Reitberger. Dodatkowo,
podczas obrébki laserowej mozna uzyskac
wysoka ostrosé konturdw.

Tekstury mozna tworzy¢ w programach
CAD, a takze w programach graficznych.
Mozliwe jest réwniez skanowanie obiektu

W poréwnaniu do konwencjonalnych procesdw,
teksturowanie laserowe ma w wielu przypadkach

W 2017 roku TFM uzupetnito park
maszynowy o LASERTEC 75 Shape.

wyrazna przewage, poniewaz eliminowane
sg etapy procesu, takie jak erozja i wytrawianie.

3D. Baza na konicu jest zawsze plik bitma-
powy, w ktérym tekstura jest reprezen-
towana przez skale szarosci. .Zdefinio-
wana tekstura powstaje, gdy laser usuwa
obszary ciemniejsze - jest to realizowane
w b osiach, dla tréjwymiarowych powierzchni
swobodnych”, opisuje Christian Redtenba-
cher. Po 15 latach w branzy, dopiero tutaj
ma do czynienia z zupetnie nowym podej-
éciem. ,Szkolenie w DMG MORI zapewnito
wszystkie niezbedne podstawy. Od tego
czasu w praktyce uczymy sie potencjatu
LASERTEC 75 Shape”.

Zwiekszenie konkurencyjnosci

Corinna Lindinger dalszy potencjat widzi
w kontynuacji szkolen, przyktadowo z zakresu
teksturowania laserowego, oraz w ksztatce-
niu mtodej kadry. ,To z jednej strony wymaga
duzego know-how, tak aby w petni wykorzy-
stac potencjat nowoczesnych technologii pro-

) B,

dukgcji, z drugiej strony jednak, coraz trudniej
jest znalez¢ dobrych specjalistow.”

LASERTEC 75 Shape szybko pokazata swoje
mocne strony. TFM na tym korzysta, powie-
dziat Michael Reitberger: . Bardziej wydajne
procesy i zupetnie nowe mozliwosci ksztatto-
wania przyniosa korzysci zaréwno obecnym,
jak i naszym nowym klientom.”

LASERTEC 45 Shape LASERTEC 50 Shape LASERTEC 75 Shape LASERTEC 125 Shape LASERTEC 210 Shape
21.700
01.250
8400 0840
Wymiary 320 * >
detalu mm ~=5,

270
-

500
-
520
-—

700
-—
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Foto

TFM Technologie GmbH

. =

LASERTEC 75 Shape

Jest elementem ciagtego

procesu poprawy w

produkcji narzedzi i form.

Corinna Lindinger

Dyrektor Zarzadzajacy TFM GmbH oraz
Michael Reitberger

odpowiedzialny za sprzedaz

i zarzadzanie techniczne

Benjamin Krummenauer

Product Manager LASERTEC Shape
SAUER GmbH
benjamin.krummenauer@dmgmori.com

FAKTY NA TEMAT TFM

+ 30 pracownikéw w Traun

+ Szerokie spektrum klientow:
od elektroniki uzytkowej,
po przemyst motoryzacyjny

+ Szeroka gama ustug:
od projektu, po odbidr finalny

“,w'\
|
F
q""m
TFM - Technologie fir
Metallbearbeitung GmbH
Ganglgutstrafe 87b
4050 Traun, Austria

www.tfm.at o
www.lasertexturieren.at |

HISTORIA KLIENTA - TFM TECHNOLOGIE FUR METALLBEARBEITUNG GMBH

LASERTEC SHAPE

PRECYZYJNA,
SZYBKA | POWTA-
RZALNA OBROBKA
FILIGRANOWYCH
POWIERZCHNI

+ Nieograniczone mozliwosci
w projektowaniu poszczegdlnych struktur
(optycznie i technicznie)
+ Przyjazne dla $rodowiska i powtarzalne,
zastepujace takie etapy procesu, jak np.
konwencjonalna technologia wytrawiania
+ Najnowsza technologia skanera z predkoscia
skanowania do 30 m/s
- Skrécenie czasu procesu nawet 0 69 %,
przy nizszym koszcie jednego detalu

- Poprawiona jakos¢ tekstury przy
wysokich predkosciach przetwarzania dla
struktur filigranowych

+ W petni zdigitalizowany tancuch proceséw
do tworzenia struktur powierzchni

+ Catkowita kontrola procesu poprzez pulpit
obstugowy z CELOS i zintegrowana aplikacja
LASERSOFT 3D APP; od bitmapy w skali
szarosci, do gotowej czesci teksturowanej
(nie dotyczy LASERTEC 45 Shape)

Pozostate informacje na temat
obrabiarek serii LASERTEC znajduja
sie na stronie internetowej:
lasertec-shape.dmgmori.com
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HISTORIA KLIENTA - WEBER MANUFACTURING

070 %

SZYBSZA REALIZACJA

ZAMOWIENIA

Wiele firm twierdzi, ze nalezy do $wiatowej
czotowki. Ale Weber Manufacturing Tech-
nologies Inc. nie moze zadowoli¢ sie tylko
obietnicami - firma otrzymuje wynagro-
dzenie za spetnienie wymogow klientow.
Gdy szef firmy, Chris Edwards i jego zespot
zostali skonfrontowani z prosba o coraz
wiecej wiekszych form, z coraz krétszymi

DROGA PRZESUWU
3.400mm | ZAt ADU-
NEK 20.000 kg

czasami dostaw, zwrdcili sie do producenta
obrabiarek DMG MORI - i to nie po raz
pierwszy. Piecioosiowe centrum obrébkowe
DMU 340 P wyrdznia sie przejazdem osi
3.400mmw osi Xi2.600mm w osi Y oraz sto-
tem o maksymalnym zatadunku 20.000 kg.
To sprawia, ze jest to najwieksze centrum
obrébcze w Ontario. Weber kupit takze
DMC 85 monoBLOCK z trzema paletami,
aw planach jest obrabiarka serii DMC. Zapy-
tany: ,,Dlaczego DMG MORI?", Edwards nie
ukrywa swoich powodow do podjecia decyzji.
W $wiecie obrabiarek DMG MORI wciaz jest
Mercedesem”.

éf) DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Produkcja bardzo duzych i ztozonych form
oraz innych narzedzi jest jedna z gtéwnych
kompetencji Webera. Wiele z tych produktéw
wykonano z niemalze czystego niklu (99,8 %).
Wiceprezes Brent Hale: .Nasza nisza rynkowa
jest projektowanie i produkcja narzedzi przy
uzyciu specjalnego procesu NVD: chemiczne
osadzanie z fazy gazowe]. Jestesmy jedynym
producentem na Swiecie, ktory wykorzystuje
te technologie na duza skale.”

Produkcja duzych form niklowych o tole-
rancjach w setnych milimetra

Sukces wysokiej jakosci narzedzi niklo-

wych przyczynit sie do podjecia decyzji
o dalszych zakupach obrabiarek DMG MORI.
Wytwodrca narzedzi obrabia réwniez duze
ilodci innych materiatdw: inwar, stal, alu-
minium i tworzywa sztuczne. Firma Weber
stawia na obrabiarki cechujace sie wysoka
sztywnoscia uktadu wymagana do usuwania
duzych iloéci materiatu, przy zachowaniu naj-
wyzszych wymagan dotyczacych doktadnosci,
co byto podstawa decyzji o zakupie maszyn
DMG MORI. Hale wyjasnia: .Mozemy osia-
gnad tolerancje + 0,05 mm na bloku stalowym
o wymiarach 1.500x2.400mm i to jest
naprawde fantastyczne w przypadku tak
duzego przedmiotu obrabianego. Te mozli-
wosci, a takze coraz bardziej rygorystyczne
wymagania naszych klientdw, sktonity nas do
inwestowania w nowa technologie obrabiarek.”

Wyzsza precyzja obrébki dzieki cyklom
technologicznym DMG MORI

Nowo zakupione obrabiarki zdecydowa-
nie rozszerzyty granice technologiczne
w Weber. Zintegrowane ,cykle technolo-
giczne” producenta maszyn pozwalaja na
automatyczna samokontrole i regulacje
doktadnosci kinematycznej, za pomoca pro-
stej procedury testowej. Pomiary w trakcie
procesu i monitorowanie ztamania narze-
dzia, ochrona przed przeciazeniem i kontrola

wibracji, poprawiaja wynik koncowy kazdego
procesu obrdbki, jednoczesnie chroniac dro-
gie obrabiarki. Ponadto z wrzecionem HSK
100 DMU 340 P Weber rozpoczyna przygode
z systemami narzedziowymi HSK. Dotych-
czasowe wyniki wskazuja, ze nie bedzie to
przygoda jednorazowa.

Hale: .Czesto zdarza sie, ze oprawki CAT 50
z ich masa sa powodem blokady. Jesli masz
20 obrabiarek i 50 oprawek narzedzi dla kaz-
dej maszyny, przejscie na nowy standard jest
pod wzgledem finansowym bardzo powazna
decyzja. Ale w koricu odwazylismy sie na HSK
i pozostaniemy przy tym réwniez w przyszto-
Sci. Trwatos¢ narzedzia jest dtuzsza, doktad-
nos¢ obrobionego detalu i wykonczenie sa
lepsze, a wszystko dziata ptynnie.”



HISTORIA KLIENTA - WEBER MANUFACTURING

Produkcja 24 /7 na DMC 85 monoBLOCK
Tutaj réwniez nalezy podkresli¢ system palet.
DMC 85 monoBLOCK ze swoim systemem
trzech palet pracuje juz od czterech miesiecy,
a druga obrabiarka ma zosta¢ uruchomiona
jesienia. tacznie obydwie obrabiarki obiecuja
znaczne zwiekszenie zdolnosci produkcyjnych.
Edwards wyjasnia: .,Poniewaz nasze cykle sa
stosunkowo dtugie, dochodzimy juz od 10 do
20 godzin bezobstugowej pracy na maszynie,
na tydzien. Ale dzieki DMC 85 monoBLOCK
bedziemy mogli dziataé przez cata dobe,
nawet w weekendy.”

"Ogélnie rzecz biorac, jesteémy bardzo zado-
woleni z naszej decyzji. Wspodtpraca z perso-
nelem DMG MORI byta doskonata, a DMU 340
pozwolito nam skrdcic¢ czasy ustawienia, przy
jednoczesnej poprawie jakosci czesci. Dzieki
temu realizujemy zlecenia od 30 do 70 procent
szybciej, co pozwala na zwiekszenie naszych
mozliwosci produkeyjnych.”

«

FAKTY NA TEMAT WEBER

1. Wymagajaca, 5-osiowa obrébka na DMC 85 monoBLOCK + Mledzynarodowa firma

2. Zmieniacz palet DMC 85 monoBLOCK umozliwia bezobstugowa prace do 20 godzin zajmujaca sie budowa
3. DMU 340 P obrabia duze czesci z doktadnoscia do £0,05mm narzedzi na zamodwienie,

zaktad w Midlands
+ Zatozona w 1962 roku
+ Narzedzia do komponentéw
samochodowych
(wewnetrznych i zewnetrznych],
. . komponentéw lotniczych
DZ’Qk/ oraz produkty uzytkowe, takie

DMC 85 mO/’)OBLOCK jak zlewozmywaki i wanny

+ 230 pracownikéw,

. Ve
mOZemy pfaCOWE)C powierzchnia 12.500 m*
- przez cata dobe.
Chris Edwards
EBE
Prezes Zarzadu Weber Manufacturing Technologies Inc.
Business Manager - Nickel Vapor 16566 Highway 12, P.0. Box 399

Coated Graphite NVCG) Midland, Ontario, Kanada L4R 4L1
www.webermfg.ca
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OBRABIARKI 5-0SI0WE

5-0SIOWE
FREZOWANIE

LIDER TECHNOLOGI|
OD PONAD 35 LAT

BUDOWA
NARZEDZI | FORM

Grill chtodnicy
Materiat: stal weglowa
Obrébka wykanczajaca
na DMU 210 P
Wymiary detalu:
1.570%x 950 x578 mm

PRZEMYSL LOTNICZY BUDOWA MASZYN BUDOWA PRZEKLADNI

Obudowa przektadni Konsola stotu Koto zebate

do agregatu turbiny Materiat: zeliwo szare Materiat: stal Do 80 % wieksza doktadnos¢
Materiat: aluminium Wysoko precyzyjna obrobka Obrdbka kompletna z toczeniem, wolumetryczna; dzieki 500 godzinom
Klasa doktadnosci otworéw wykanczajaca i 5-stronne frezowanie wierceniem i frezowaniem wiernca zebatego manualnego skrobania powierzchni
wyzsza niz H5 Tolerancje ksztattu i potozenia: Klasa doktadnosci uzebienia DIN <5 prowadnic.

Tolerancje potozenia: 12-15pm w zakresie 10 ym
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gtowica-
gtowica

gtowica-
stot

uchylno-
obrotowy stot

0BRABIARKI 5-0SI0WE

WLAQCIWE 5-0SIOWE ROZWIAZANIE
DLA KAZDEGO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO

+ Rozwiazania 5-osiowe: uchylno-obrotowe stoty, obrotowe gtowice frezarskie jako o$ A lub B

oraz wymienne gtowice frezarskie

Droga przesuwu do 6.000 mm i max. waga detalu do 120 ton

Wrzeciona MASTER z predkoscia obrotowa do 30.000 obr/min, lub momentem obrotowym
1.800Nm, z 36-miesieczna gwarancja, bez limitu godzin pracy

Najwyzsza doktadnos¢ dzieki napedom liniowym z przyspieszeniem do 2g

Maksymalna precyzja dzieki bezposrednim systemom pomiarowym MAGNESCALE

Najnowsza technologia sterowan 3D: CELOS z SIEMENS, CELOS z HEIDENHAIN i CELOS z MAPPS

+ +

+ o+ o+

5-0SIOWE OBRABIARKI DMG MORI

duoBLOCK

J:
| i || ! monoBLOCK '

I =1 DMU eVo linear

pulpit sterujacy

(gtowica-stdt)

HBZ

(uchylno-obrotowy stét)

i 1

HPRECISION

+

500 godzin skrobania

| | | |
500 1.700 3.400 6.000

1.[][][]
0$ X (mm)

3-KROTNIE WIEKSZA DOKELADNOSC

Doktadnos$¢ 15um

powierzchni prowadnic
80 % wieksza doktadnos¢, do <15um

+ Doktadnos$¢ pozycjonowania do 3pm
Indywidualna optymalizacja
wg wymogow uzytkownika

Dostepne

duoBLOCK i obrabiarek portalowych
(210/270/340)

\ {

Przestrzen robocza

>100pm
5-osiowe
obrabiarki
innych
producentow

1.000 mm

dla obrabiarek serii

</V

Minimum 3-krotnie wieksza doktadnos¢
1.000mm

w catym procesie obréobkowym.
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OMG MORI - GWARANCJA NA PRACE WRZECIONA

ORYGINALNY
SERWIS WRZECION

NAPRAWA WRZECION

PRZEZ SERWIS PRODUCENTA
DMG MORIZ GWARANCJA
FUNKCJONALNOSCI,

W ATRAKCYJNYCH CENACH

NIE POZWOL,

ABY KAZDY MQGL
,  INGEROWAC
/ ~ W SERCE TWOJEJ

OBRABIARKI.

Nikt nie zna serca obrabiarki
tak dobrze, jak jego producent.
Naprawiamy wrzeciona

w atrakcyjnych cenach.

Dr. Christian Hoffart
Dyrektor Zarzadzajacy, DMG MORI Spare Parts GmbH

Oferta Top Preis:
Tel.: +49 8171817 4440, spindle@dmgmori.com

ZALETY

+ Gwarancja uczciwych cen za serwis wrzeciona

+ Ponad 2.000 wrzecion na catym swiecie, juz dostepne!
Dostepnos¢ od reki: ponad 96 %

+ Dostawa wrzeciona nowego lub zamiennego w ciagu 24 godzin;
alternatywnie: niedrogie naprawy wrzeciona przez producenta
w ciagu kilku dni roboczych

+ Nasi eksperci posiadajacy know-how producenta wymieniaja i naprawiaja
wrzeciono korzystajac tylko z oryginalnych czesci zamiennych

+ DMG MORI szybko i uczciwie rozwiaze wszystkie problemy zwiazane
z wrzecionami: naprawa za posrednictwem zewnetrznych dostawcow
czesto powoduje koniecznos¢ kolejnych wizyt serwisowych!

36-MIESIECZNA GWARANCJA
NA WSZYSTKIE WRZECIONA
SERII MASTER, BEZ LIMITU
GODZIN PRACY

+ Wspotpraca technologiczna podstawa sukcesu

+ Vacrodur - nowy materiat stosowany do produkgc;ji
tozysk wrzecion

+ Obowiazuje od teraz dla nowych obrabiarek
z wrzecionami serii speedMASTER, powerMASTER,
5X torqueMASTER, compactMASTER i turnMASTER

ZAPAMIETAJ TERMIN
22.01.-26.01.2019

NAJWAZNIEJSZE WYDARZENIA

: OPEN HOUSE 2019
“ PFRONTEN

IMPRESUM: DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE
Wydawca i odpowiedzialny za tres¢: DMG MORI Global Marketing GmbH, Walter-Gropius-Strafie 7, D-80807
Monachium, tel.: +49 (0) 89 24 88 359 00, info@dmgmori.com

Naktad: 400.000 sztuk. Zastrzega sie zmiany techniczne, dostepnos¢ produktéw oraz wezesniejsza sprzedaz.
Obowiazuja nasze ogdlne warunki handlowe.

Magazyn dla klientéw i 0séb zainteresowanych.

+ Automatyzacja

+ Zintegrowana digitalizacja
+ Additive Manufacturing

+ Technology Excellence

Wydarzenia
DMG MORI
events.dmgmori.com
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