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NIEZWYKLE DYNAMICZNE
KSZTALTOWANIE
PRZYSZt OSCl

Miniony rok byt dla DMG MORI okresem petnym wydarzen. Oprécz
historycznych rekordéw, w roku 2018 duzo sie dziato, przede
wszystkim w zakresie nowych rozwiazan. Nasze dziatania sku-
pialiSmy na dynamicznym ksztattowaniu przysztosci w réznych
gateziach rozwoju:

AUTOMATYZACJA

+ Robo2Go 2-giej generacji: elastyczne przenoszenie detali,
rozwigzanie stosowane w produkcji matych i Srednich serii,
z prostym i intuicyjnym programowaniem

+ Seria WH i PH: przenoszenie detali i palet ze wsparciem
robota - optymalna produktywnos¢

CYFRYZACJA

+ CELOS: efektywny przeptyw danych do zarzadzania
obrabiarkami i produkcja

+ ISTOS: krok milowy w kierunku .inteligentnej” produkciji,
dzieki nowej architekturze mikroserwisu na przyktadzie
cyfrowej fabryki FAMOT

+ WERKBLIQ: optymalizacja utrzymania ruchu ze wsparciem
internetu dla $rednich firm

+ ADAMOS: niezalezna od producenta platforma IloT
zapewniajaca ciagta wartos¢ dodana dla klientéw

WYTWARZANIE ADDYTYWNE

+ LASERTEC 12/30: wyjatkowa doktadno$é
i produktywnosc¢ dzieki plamce laserowej 35 um
i modutowi proszkowemu rePLUG

+ OPTOMET: ,First time right” z innowacyjnym
oprogramowaniem do optymalizacji procesu i parametréw

Razem z Panstwem, naszymi klientami, dostawcami i partnerami
mozemy by¢ dumni z naszych wspdlnych osiagnieé. Przed nami
ekscytujacy rok z nowymi wyzwaniami, ktdrym przyjdzie nam spro-
stac. Dzieki wyjatkowemu potaczeniu dynamiki i doskonatosci jako
.Global One Company” jeste$my przygotowani na nowe zadania.

o= [ Mo

Dr.Ing. Masahiko Mori Christian Thones
Prezydent Prezes Zarzadu
DMG MORI COMPANY LIMITED DMG MORI AKTIENGESELLSCHAFT
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WYWIAD - MARIO STROPPA, GILDEMEISTERITALIANA S.P.A.

symultanicznego zatadunku, roztadunku i wymiany.

Obrdbka czesci o $rednicy do 50 mm dzieki zastosowaniu robotéw do

WYJATKOWE:

WIELOWRZECIONOWE AUTOMATY TOKARSKIE

SWISSTYPE

MULTISPRINT 36 prezentowany w ramach
targow EMO 2017 DMG MORI wzbudzit duze
zainteresowanie wsrod producentéw. Inno-
wacyjna koncepcja potaczyta po raz pierw-
szy sprawdzone rozwiazanie SWISSTYPEKkit
z technologia wielowrzecionowa. Branza
zareagowata zachwytem: pierwszy raz na
jednej obrabiarce mozna toczy¢ elementy
krotkie i dtugie - wszystko to na gotowo,
z zachowaniem wysokiej produktywnosci
i precyzji.

Panie Stroppa, premiera swiatowa
MULTISPRINT 36 byta przekonujaca.

Jak wygladat dalszy rozwdj?

Kierujac zorientowana na jakos¢ kultura
innowacji i mottem ,First Quality”, po EMO
u wybranych uzytkownikéw MULTISPRINT
rozpoczelismy szczegdétowe testy, aby uniknac
problemow przed sprzedaza miedzynarodowa.
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Rezultaty byty przekonujace od samego
poczatku. Ponad 50 klientéw zdecydowato
sie na MULTISPRINT po wprowadzeniu na
rynek. Oprdcz sukcesu komercyjnego jest
to rowniez wazny sygnat dla zaktadu pro-
dukcyjnego GITAL w Bergamo, ktéry zostat
rozbudowany i zmodernizowany za ponad
25 milionéw EUR réwnolegle z rozwojem
MULTISPRINT. Wszyscy pracownicy identy-
fikuja sie w 100% z MULTISPRINT: posiada
DNA kilku tysiecy automatow wielowrzecio-
nowych GITAL i tysiecy jednowrzecionowych
obrabiarek SPRINT.

Co sprawia, ze MULTISPRINT 36 jest

tak wartosciowy dla klientow?

Dla wyjatkowej wartosci dodanej decydujace
znaczenie maja cztery aspekty.

MULTISPRINT 36

jest wyjatkowym
wielowrzecionowym
automatem tokarskim,
ktory oprocz tocze-
nia krotkich i dtugich
czesci oferuje row-
niez zautomatyzowana
obrobke.

Mario Stroppa
Dyrektor Zarzadzajacy,
GILDEMEISTER ltaliana S.p.A.



Po pierwsze: klienci oczekuja najwyzszej
precyzji, mikronowych doktadnodci i mak-
symalnej niezawodnosci procesu, jako ele-

mentarnej podstawy ich bezbtednej produkgji.
Wszystko to oferuje MULTISPRINT.

Po drugie: zintegrowany modut
SWISSTYPEKit umozliwia nie tylko szybkie
toczenie krétkich detali, ale takze obrébke
kompletna czesci o dtugosci do 600 mm
i srednicy do 36 mm, bezposdrednio z preta.
Dodatkowa zaleta jest zastosowanie do 41
osi - wszystko kompletnie zautomatyzo-
wane, z zachowaniem najwyzszej precyzji.
Poza tym przezbrajanie z toczenia krétkich
na dtugie czesci trwa krdcej niz 2 godziny.

Po trzecie: MULTISPRINT moze by¢ réw-
niez uzywany do produkcji czesci o $rednicy
do 50mm. W tym celu w przestrzeni roboczej

WYWIAD - MARIO STROPPA, GILDEMEISTER ITALIANA S.P.A.

mozna zainstalowa¢ maksymalnie dwa roboty,
ktére automatyzuja zardwno zatadunek,
jak i roztadunek oraz obracanie czesci

obrabianych.

NAPEDZANE
NARZEDZIATOSY
DLA WSZYSTKICH

WRZECION

Po czwarte: dochodza do tego argumenty
zwigzane z dwoma przeciwwrzecionami,
ktére oferuja te same dane dotyczace
wydajnosci, co wrzeciona gtéwne. Oznacza

to, ze oprécz szesciu matych ,tokarek” do

MULTISPRINT

SWISSTYPEkit DLA DETALI
O SREDNICY DO 636 x180 mm
NA POWIERZCHNI USTAWCZEJ

MNIEJSZEJ NIZ 22 m?

ZALETY

+ Napedzane narzedzia i 08 Y dostepne dla wszystkich wrzecion
+ SWISSTYPEKit do zmiany toczenia krétkiego na dtugie,

z czasem przezbrajania <2h
+ Toczenie krotkie: detale do 836 x100mm

+ Toczenie dtugie z SWISSTYPEKkit: detale do 36 x180 mm

+ Uchwyty o Srednicy do 850 mm

+ Mozliwos$¢ zastosowania do dwdch robotow, do
symultanicznego zatadunku, roztadunku i wymiany
+ 25% krotszy czas obrobki dzieki zastosowaniu

do dwdch przeciwwrzecion

SWISSTYPEKit:

WAL KIEROWNICY
(BRANZA MOTORYZACYJNA]

wymiary: g21mm x L129
materiat: 45520
czas cyklu: 14,1s

Czesci uchwytow:

KORPUS ZAWORU
(BUDOWA MASZYN])
wymiary: 120 x50 x 30 mm
materiat: zeliwo AlISI 3161
czas cyklu: 75,0 s

dyspozycji mamy rowniez dwa wrzeciona do
obrébki drugiej strony detalu.

Obecny proces jest skuteczny.

A jak ocenia Pan przysztos¢ obrabiarek
wielowrzecionowych?
Technologia wielowrzecionowa zachowa
swoje znaczenie przez dtugi czas. Prze-
miany przemystowe zawsze wywotywaty
odwrotne reakcje po stronie maszyn. Jako
przyktad, wezmy zmiane ze sterowania za
pomoca uktadow krzywkowych na techno-
logie NC. Oczekujemy tego samego efektu
od MULTISPRINT 36 - poniewaz radykalnie
zmniejsza on straty ekonomiczne, zwiek-
szajac wydajnosc i elastycznosc procesdw.

1. Wyjatkowy: 0$ Y z posuwem

100 mm na wszystkich szesciu pozycjach
wrzeciona w wersji standardowej

2. SWISSTYPEKit wraz z napedzana
tuleja prowadzaca do toczenia dtugiego
do 180 mm

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE UE




NLX Z 6X

6-STRONNA
OBROBKA
KOMPLETNA

ZALETY

+ NLX 2500 SY|700 z przeciwwrzecionem do
6-stronnej obrébki kompletnej

+ Obrébka pretéw o Srednicy do 80 mm

+ Uchwyty o $rednicy do 8366 mm

+ Maksymalna dtugos¢ toczenia: 705 mm
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GtOWICA REWOLWEROWA
BMT Z 10.000 obr/min

Lepsza wydajnos¢ i doktadnosé frezowania

_.-""-“-.’.“

PROWADNICE SLIZGOVg
WE WSZYSTKICH OSIACH 7’

Optymalne cechy ttumiace i sztywnosc
dynamiczna

100 mm

Obrébka mimosrodowa ’

ZINTEGROWANA
AUTOMATYZACJA ~

Detale o $rednicy do 200mm i dtugosci
150 m, max. waga przenoszenia: 2x10kg

NLX 2500 SY|700 z podajnikiem
portalowym GX 10 T.



Wyjatkowy cykl technologiczny

DMG MORI frezowanie obwiedniowe

+ Programowanie parametrow uzebienia za pomoca
okna dialogowego

+ Mozliwosc¢ obrdbki kot zebatych o zebach prostych,
Srubowych, skosnych i slimakowych

+ Mozliwos¢ zastosowania frezu walcowego i tarczowego

+ Maksymalny okres trwatosci narzedzi dzieki
.przesuwaniu” freza

+ Osiagalna jakos¢ < DIN 7

NLXZ GX

PODAJNIK PORTALOWY GX 10 DLA NLX 2500

ZINTEGROWANA AUTOMA-
TYZACJA - NAJPROSTSZA
OBStUGA ZA POMOCA CELOS

ZALETY

+ Detale o Srednicy do 200 mm i dtugosci do 150 mm,
max. waga przenoszenia: 2x10kg

+ Magazyn blokowy z dwoma miejscami na zatadunek
i pojemnoscia na 10 lub 20 palet; waga zatadunku na
palete: 75kg

+ Zatadunek high-speed:
posuw szybki 75/90m/min w osi X/Z

+ Kontur o niskim poziomie interferencji
dzieki zastosowaniu ramienia zatadunkowego ze
zintegrowanym podwojnym chwytakiem

+ Potaczenie w sie¢ wielu obrabiarek za pomoca
podajnika portalowego

1. Magazyn blokowy z zatadunkiem do 75 kg na palete
2. Podwojny chwytak z noénoscia 2x10kg

mE

Pozostate informacje na temat serii NLX: %4
nlx.dmgmori.com

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE U7
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HISTORIA KLIENTA — MAPAL DR. KR

Robo2Go 2-giej GENERACJI - \

ELASTYCZNE PRZENOSZENIE DETALL,
INTUICYJNA OBStUGA ZA POMOCA CELOS

MAPAL jest jednym z czotowych sprze-
dawcow precyzyjnych narzedzi do obrobki
skrawaniem w branzach takich jak: budowa
maszyn, przemyst lotniczy i kosmiczny,
automatyzacja, budowa narzedzi i form.
Zatozona w 1950 roku grupa MAPAL zatrud-
nia 5.250 pracownikow w placowkach na
terenie 21 panstw. Wysoka jako$¢ narzedzi
precyzyjnych wynika z dobrego wyksztatce-
nia kadry, jej ciagtego doskonalenia, a takze
zastosowania innowacyjnych oraz wydajnych
obrabiarek. Przede wszystkim w przypadku
obrobki materiatow nieutwardzonych MAPAL
stawia na tokarki oraz tokarko-frezarki
grupy DMG MORI. Aby produkcja pozostata
elastyczna i konkurencyjna, przedsiebior-
stwo zakupito we wrzesniu 2018 roku od
grupy DMG MORI maszyne CTX beta 1250 TC,
z Robo2Go 2-giej generacji.

Duza role w produkcji indywidulanie zapro-
jektowanych narzedzi precyzyjnych odgrywa
elastycznosc. . Zazwyczaj specjalne projekty
wdrazamy w bardzo wczesnej fazie rozwoju,
aby wypracowac optymalne rozwiazania w
procesie produkcji”,
Kierownik Dziatu Krajalni, Tokarni oraz
Obrébki Kompletnej w MAPAL. MAPAL rozwija
te projekty od pomystu do gotowego narzedzia.

wyjasnia Bernd Weiss,
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Elastyczna automatyzacja z zastosowa-
niem robota jako rozwiazanie ,,pod klucz”
Poniewaz z jednej strony MAPAL przyktada
duza wage do produkcji w Aalen, a z drugiej
czuje ogromny nacisk konkurencji, optyma-
lizacja proceséw produkeyjnych stata sie dla
niego chlebem powszednim. Dieter Berbe-
rich, Kierownik Serwisu Produkcji, odpo-
wiedzialny za planowanie $rodkéw operacyj-
nych, technologie produkcji oraz utrzymanie
w ruchu.: W samych 800 obrabiarkach
drzemie duzy potencjat dla optymalizacji.”
Niedawno MAPAL zainstalowat w obszarze
tokarek CTX beta 1250 TC DMG MORI i zau-
tomatyzowat ja za pomoca Robo2Go 2-giegj
generacji. ,Waznym byto dla nas, ze ten
dostawca funkcjonowat jako nasz kluczowy

partner” - wspomina.

Robo2Go - najprostsza obstuga

bez znajomosci robotyki

Gtéwny argument przemawiajacy na rzecz
Robo2Go 2-giej generacji to wg Bernda Weissa
prosta obstuga: ,Nasi specjalisci sa w stanie
obstugiwa¢ Robo2Go bez znajomosci pro-
gramowania robotéw. Poza tym DMG MORI
w drugiej generacji zintegrowat takze
Robo2Go ze $rodowiskiem CELOS. Ponie-
waz MAPAL uzywa Robo2Go jako projekt

pilotazowy, DMG MORI otrzymuje od MAPAL
biezace informacje. Informacja zwrotna
pomaga inzynierom zastosowan lepiej dosto-
sowac ruch robota do rzeczywistych sytuacji
w pracy” - uzupetnia Dieter Berberich. To,
ze w Robo2Go 2-giej generacji tkwi duzo
inteligencji, przejawia sie w obstudze roz-
nych komponentéw. W sterowaniu okreslamy
doktadna pozycje obrabianego przedmiotu.
Przy réznych $rednicach robot automatycz-
nie wyznacza punkt srodkowy, dlatego zawsze
precyzyjnie chwyta te czesci. .Precyzja ma
kluczowe znaczenie podczas mocowania,
poniewaz na przyktad obrabiamy czesci do

produkcji narzedzi z tolerancjami co do jedne;j

setnej” - twierdzi Bernd Weiss.

Niezalezna produkcja realizowana

prosto i korzystnie

Przy partiach produkcyjnych pomiedzy 40, a
60 czesci, Robo2Go 2-giej generacji pracuje do
10 godzin. Specjalisci caty tydzien pracuja na
miejscu w trybie trzyzmianowym, takze bez-
zatogowa praca przynosi dodatkowe zdolnosci
produkcyjne szczegdlnie w weekend.



Bezpieczenstwo miejsc pracy dzieki
elastycznym rozwiazaniom z dziedziny
automatyzacji

Duza szanse na przysztos¢ MAPAL upatruje
w automatyzacji. ,Chodzi nam o utrzymanie
produkcji w Niemczech” - podkresla Dieter
Berberich. Do tego potrzebna jest redukcja
kosztow produkcji. .Robo2Go 2-giej gene-
racji umozliwia nam wielostanowiskowa
obstuge maszyn, tak, ze produktywnos¢ na
jednego pracownika znaczaco wzrasta. Ten
dodatkowy atut doceniaja od dawna rowniez
nasi pracownicy”.

CTX beta TC + Robo2Go

CTX beta 1250 TC

NAJWYZSZA ELASTYCZNOSC
OBROBKI | AUTOMATYZACJA

NAJWYZSZA ELASTYCZNOSC OBROBKI

Przy réznych srednicach Robo2Go automatycznie
wyznacza srodek detalu w celu doktadnego chwytania.

MAPAL DR. KRESS KG FACTS

+ Spodtka zatozona w 1950 przez
Dr. Georg Kress; wiodacy producent
na rynku precyzyjnych narzedzi do
obrébki skrawaniem

+ 5.250 pracownikéw

+ Spotki w 21 krajach na
catym Swiecie

+ 1.800 zatrudnionych w siedzibie
gtéwnej w Aalen, bedacej jednocze-
$nie najwiekszym zaktadem grupy

il

MAPAL Dr. Kress KG
Obere Bahnstrafle 13

73431 Aalen, Niemcy -

www.mapal.com

6-stronna obrébka kompletna

100 % toczenia z predkosciag obrotowa do 6.000 obr/min
100 % frezowania z wrzecionem compactMASTER, z 120Nm
100 % narzedzi: 24 narzedzia w wersji standardowe],

do 80 narzedzi opcjonalnie

Integracja technologii: obrobka két zebatych, szlifowanie

+ o+ o+ o+

+

ELASTYCZNE PRZENOSZENIE
DETALI DLA MALYCH | SREDNICH
SERII PRODUKCYJNYCH

+ Szybkie tworzenie programu
dzieki weczesniej zdefiniowanym
elementom programu

+ Szybkie przezbrajanie dzieki
systemowi wymiany chwytakow

+ Pietrowy magazyn

+ Redukcja cisnienia w przypadku

cienkosciennych elementéw Robo2Go 2-giej generacji

z systemem wymiany chwytakéw

m— ok
= I
—
Podajnik na watki Maska w sterowaniu
Watki 25-150mm, do programowania
Uchwyty 25-170 mm w <15min

Przekonajcie sie Paristwo sami!

Elastyczne, kompletne rozwiazanie z jednej reki. Prezentacje

na zywo podczas targéw i w Centrach Technologicznych w poblizu 2
Panstwa firmy.

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE []9




OBRABIARKI SERII CLX

7y

I
F &

Wybrane cykle technologiczne DMG MORI
1. Alternating speed: unikanie wibracji dzieki odpowiedniej
zmiennosci predkosci obrotowej

2. Easy Tool Monitoring: zapobieganie uszkodzeniom
w przypadku ztamania lub przeciazenia narzedzia

CLX 450

ZALETY 6-STRONNA OBROBKA KOMPLETNA
* Detale o Srednicy do DZIEKI ZASTOSOWANIU

2400 mm i dtugosci do 800mm
+ Predkos¢ obrotowa wrzeciona gtéwnego:
4.000 obr/min, max. moment obrotowy P R Z E C |WW R Z E C | O N A | O S | Y
426 Nm i moc 25,5kW (40% ED)
+ Przelotowe wrzeciono ¢80 mm,
Srednica uchwytu: 210, 250 lub 315 mm
+ 08 Y120 mm do obrébki mimosrodowe;] L R
+ 6-stronna obrobka kompletna dzieki USTAWCZA:
zastosowaniu przeciwwrzeciona’: do
5.0000br/min, 192Nm i 14 kW (40 % ED),
wraz z osia Y
+ Bezposredni system pomiaru drogi
MAGNESCALE w wersji standardowe;j:
dla wersji V1/V3 w osi X,
dla V4/V6 w osi X/Y (0 Z7)
+ Dostepne ze sterowaniem
SIEMENS lub FANUC

“opcja

I Pozostate informacje na
E temat serii CLX: /
al clx.dmgmori.com

CLX 450 z dtugoscia toczenia do 800 mm
i przeciwwrzecionem.
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Ssmunssmul NOWOSC

NOWOSC

FANUC TOUCH SCREEN
DLA WSZYSTKICH
OBRABIAREK SERII CLX

ZALETY

1. Dotykowy monitor 19"

2. Aplikacje z symbolami statusu DMG MORI

3. Standardowe komunikaty FANUC CNC w design iHMI
(nowa powierzchnia obstugowal)

4. Klawiatura dotykowa DMG MORI ASCII lub funkcje
obrabiarki (mozliwo$¢ przetaczania layoutéw)

5. Pulpit obstugowy ze zintegrowanym kétkiem recznym

6. DMG MORI SMARTkey z pamiecia USB 8 GB

6-stronna obrébka kompletna dzieki zastosowaniu
przeciwwrzeciona i osi Y 120mm

NOWOSC

Robo2Go 2-GIEJ
GENERACJI DLA
OBRABIAREK SERII CLX

ZALETY

+ Przenoszenie detali o $rednicy do 170 mm

+ Trzy wykonania: no$no$¢ 10/20/35kg"

+ Sterowanie wsparte na dialogu, bez koniecznosci
znajomosci jezyka programowania

+ Modutowa konstrukcja chwytaka, chwytak wewnetrzny
i zewnetrzny w wersji standardowej (do wyborul)

+ Dla wszystkich obrabiarek serii CLX ze sterowaniem
SIEMENS lub FANUC

*dostepne dla CLX 450/550

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE H




HISTORIA KLIENTA - DINSE 6.M.B.H.

BARDZO DOKLADNA
OBROBKA PIONOWA

DZIEKI KONSTRUKCJI C-FRAME

| PRZEKLADNIOM SRUBOWO-TOCZNYM IT 1

Konstrukcja ztaczy przewodoéw spawalniczych
stanowita w 1954 roku podwaliny pod do dzis$
odnoszaca sukcesy firme DINSE G.m.b.H.
DINSE zalicza sie do czotowych konstruktoréw
i producentdw finalnych systemow spawalni-
czych w branzach MIG/MAG, TIG i laserowe;j.
W siedzibie gtownej w Hamburgu powstaja
innowacyjne systemy do spawania recznego,
z udziatem robotéw oraz spawania automa-
tycznego dla wielu obszaréw zastosowania,
takich jak m.in. przemyst motoryzacyjny,
lotniczy, kosmiczny oraz budowa statkow.
Nowoczesne obrabiarki DMG MORI zapew-
niaja wysokie standardy jakosci w produkcji.
Niedawno park maszynowy zostat poszerzony
0 6 modeli DMG MORI, w tym dwie obrabiarki
CMX 600 V.

Spektrum produktéw firmy DINSE siega od
modutowych Zrddet zasilania, przez wysoko

precyzyjne podajniki drutu, az po indywi-
dualnie opracowany zestaw do spawania.

Anja Mertens, Kierownik Produkcji DINSE
i Jorg Méller, Kierownik Zespotu.

Jako kompletny dostawca zintegrowanych

CMX'U

MAGAZYN PALET PH 150 - OBStUGA
BEZPOSREDNIO ZE STEROWANIA

ZALETY

+ Obstuga bezposrednio ze sterowania obrabiarki, bez potrzeby
dodatkowego, innego sterowania dla automatyzacji

+ Max. nosnosé 150kg (250 kg opcjonalnie)

+ Jeden system mocowania dla dwdch wielkosci palet:
10 palet 320 x320 mm lub 6 palet” 400 x 400 mm

+ Czas wymiany palety: <40sek.

+ System mocowania SCHUNK VERO-S
z sita mocowania 32kN; do 112kN z funkcja turbo

+ Dostepne dla CMX Vi CMX U oraz wielu

innych frezarek DMG MORI

*opcjonalnie

Teraz takze

z systemem
mocowania

CMX 50U

rozwiazan systemowych do spawania prze-
mystowego DINSE taczy w sobie caty proces
rozwoju produktu. Anja Mertens, Kierownik
Produkcji przyktada duza wage do wydajnego
I niezawodnego parku maszynowego. Dyspo-
zycyjnos¢ maszyn jest wynikiem najwyzszej
jakosci konstrukeji oraz dobrego serwisu ze
strony DMG MORI. Te czynniki sa decydu-
jace, jesli chodzi o nowe inwestycje, takie jak
obydwie CMX 600 V, dzieki ktorym znacznie
wzrosty moce produkcyjne oraz wydajnosc
i efektywnos¢ dla obrébki 3-osiowe;j.

CMX 600V z pakietem produkcyjnym do
seryjnej produkcji

Jedna z dwdch frezarek CMX 600 V firma
DINSE  wykorzystuje do produkcji seryj-
nej oraz opracowania nowych technologii
w budowie prototypdéw. ,Nasza podstawowa
kompetencja jest rozwdj indywidualnych roz-
wiagzan o specjalnym charakterze”. - Anja
Mertens wskazuje na rdznorodno$¢ kom-

ponentéw. Druga CMX 600 V z pakietem

=

READY FOR
AUTOMATION -
60-pozycyjny
magazyn narzedzi

m

EROWA
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Firma DINSE zakupita dwa centra obrébkowe
CMX 600 V do efektywnej 3-osiowej obrdbki prototypow
i produkcji seryjnej.

produkcyjnym  zostata

wiekszych serii. ,Transporter widrow oraz

przeznaczona dla

wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa 40 bar
przez $rodek wrzeciona, dbaja o wydajne
odprowadzanie wiéréw, nawet przy ich
duzejilosci.”-wyjasnia Jorg Méller, Kierownik
Zespotu Obrobki.

Duza doktadnos¢ dzieki

konstrukcji C-Frame oraz przektadniom
$rubowo-tocznym IT 1

Dzieki stabilnej konstrukeji typu C-Frame wraz
ze stotem przesuwnym jako os$ X, obrabiarka
CMX 600 V jest szczegélnie przydatna w pro-
cesie precyzyjnej obrébki. Do tego dysponuje
ona bezposrednim systemem pomiarowym,
oferuje kompensacje temperatury oraz wypo-
sazona zostata w przektadnie srubowo-toczne
IT 1. Wysoka doktadnos¢, potaczona z bardzo
obszernym standardowym wyposazeniem
oraz licznymi opcjami w zakresie software
i hardware, sprawia, ze CMX 600V jest wysoko
wydajnym, pionowym centrum obrébkowym.

CMXV & CMX U

MAGAZYN DETALI WH 15 CELL

DLACMXVICMXU

ZALETY

+ Modutowy system automatyzacji
dla detali o wadze do 15kg
+ Magazyn detali:

+ 2x do 6x szuflady dla detali o wysokosci 110 lub 220 mm;
szuflady: 600x800 mm, max. waga zatadunku: 250 kg

+ Wraz z robotem Kuka i pojedynczym lub

Najprostsze programowanie z pulpitem
obstugowym DMG MORI Multi-Touch na
sterowaniu SIEMENS

Zaréwno ergonomiczny design pionowej fre-
zarki jak i nowoczesne sterowanie 3D z funk-
cja symulacji poprawiaja komfort obstugi.
DMGMORI  moze wyposazyé obrabiarki
serii CMX V w sterowania firmy SIEMENS,
HEIDENHAIN lub FANUC. ,Poniewaz pra-
cujemy prawie wytacznie z firma SIEMENS,
zdecydowalismy sie naturalnie na 19"-pulpit
obstugowy DMGMORI SLIMline Multi-Touch
ze sterowaniem SIEMENS,” wyjasnia Jérg
Méller. Dzieki wytwarzaniu 80% czesci na
wtasne potrzeby DINSE jest jednym z niewielu
producentdw systemodw spawalniczych, ktérzy
produkuja wytacznie w Niemczech. Anja
Mertens stwierdza: ..Inwestycje w moderniza-
cje parku maszynowego sa konieczne, abySmy

HISTORIA KLIENTA - DINSE 6.M.B.H.

Na CMX 600 V firma

DINSE frezuje miedzy innymi
oprawki mocujace dla robotéw
spawalniczych i sktadane
uchwyty dla dwusekeyjnych
zgrzewarek.

FAKTY NA TEMAT DINSE GMBH

+ Firma zatozona w 1954

+ Zaktady produkcyjne w Hamburgu
i USA, pracownicy w Niemczech,
Turcji, Indiach, Chinach, Polsce,
Rosji i Skandynawii, Swiatowa siec¢
partneréw sprzedazy

+ Produkcja innowacyjnych
systemdw do spawania recznego,
automatycznego, z zastosowaniem
robotéw do spawania MIG/MAG,
TIG i laserowego

DINSE

podwéjnym chwytakiem SCHUNK, wraz ze szczekami

wg wymogow klienta

+ Mozliwosci rozbudowy (opcja): szuflada SPC,
przenosnik slizgowy NiQ, stacja przedmuchujaca

i stacja wymiany

DINSE G.m.b.H.
mogli  pracowa¢ wydajniej i utrzymac Tarpen 36
produkcje krajowa". 22419 H_amburg, Niemcy
www.dinse.eu
«
Dostepnos¢ CMX 600V CMX 800V CMX 1100V CMX50U CMX70U
WH 6 CELL . . o .
WH 8 CELL o - . -
WH 15 CELL . . o .

® dostepne - niedostepne

O WH 8 CELL: tylko na zapytanie; koniczne techniczne wyjasnienie ze strony FAMOT
ze wzgledu na ograniczony dostep robota do przestrzeni roboczej

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE WS
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AATAATS SIS ETTININEN N

ZAUTOMATYZOWANA

OBROBKA

WYSOKO PRECYZYJNYCH KOMPONENTOW
DLA PRZEMYStU LOTNICZEGO W TRYBIE

3-ZMIANOWYM

Spotka PFW Aerospace GmbH posiada ponad
100-letnie doswiadczenie w branzy lotniczej
- i jest tym samym najstarszym europejskim
przedsiebiorstwem w tej branzy. Na poczatku
produkcja opierata sie na budowie samolotéw
w trakcie pierwszej wojny $wiatowej. Obecnie
ponad 1.800 specjalistow produkuje w siedzi-
bie gtéwnej w Speyer kompletne systemy rur
do transportu paliwa, wody, kwasow, cieczy
hydraulicznych lub sprezonego powietrza,
atakze kompleksowe elementy konstrukcyjne

dla gigantow przemystu, takich jak Airbus,
czy Boeing. 400 pracownikow zatrudnio-
nych jest w oddziale w Turcji. Waznym ele-
mentem produkcji jest takze wytwarzanie
tacznikéw w przewodach paliwowych tzw.
konektorow. Czesci te firma PFW obrabia
na wysoce zautomatyzowanych systemach,
sktadajacych sie z12 sztuk DMU 60 evo linear
DMG MORI, 3 robotéw i jednego magazynu
wysokiego sktadowania palet z urzadze-
niami mocujacymi.
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Dwanascie potaczonych

DMU 60 eVo linear:

maksymalna produktywnosc
1 100 % bezpieczeristwo procesow
juz od pierwszej czescl.

Michael Sdubert
Kierownik Dziatu Obrébki w PFW

Bezpieczna produkcja konektorow

z obrobka ubytkowa na poziomie 95 %
Podczas opracowywania modelu samolotu
liczne systemy rur nie sa priorytetem. Prze-
wody paliwowe musza by¢ utozone miedzy
gotowymi  elementami  konstrukcyjnymi
w skrzydtach. To zadanie jest jedna z pod-
stawowych kompetencji PFW. Firma opra-
cowuje i produkuje niezbedne rury i tacz-
niki. Na prézno szukad tutaj standardowych
komponentéw. ,Na skrzydtach samego A350
XWB znajduje sie 530 réznych konektorow”,
wyjasnia Michael Sdubert, szef 90-osobo-
wego zespotu Dziatu Obrébki Mechanicznej.
Obecnie Airbus buduje miesiecznie okoto
od$miu nowych samolotéw szerokokadtubo-
wych, a trend ten rosnie. Ztozonos¢, wysokie
wymagania jakosciowe i lekka konstrukcja
decyduja o produkcji tych konektoréw. Sam

ELASTYCZNA
OBROBKA
/ 12 POLACZONYMI
DMU 60 eVo linear

czas spedzony na programowaniu wynosi
40 godzin: ,Grubo$¢ écianek elementdéw
aluminiowych spada do 0,5mm, a wszystko
jest obrabiane z jednej bryty.” Dzieki temu
uzyskuje sie obrobke ubytkowa na poziomie
95 procent.

Poniewaz PFW koncentruje sie wytacznie
na komponentach o wysokim poziomie
bezpieczenstwa, kazdy pojedynczy element
jest sprawdzany pod wzgledem doktadno-
Sci i mozliwych peknieé. ,Przyczyny poten-
cjalnych stabosci nalezy zidentyfikowac
i usunac w procesie produkcyjnym”, mowi
Michael Saubert. Dlatego wszystkie kompo-
nenty sa ponumerowane, a etapy obrébki sa

il
Il
B

H

HISTORIA KLIENTA - PFW AEROSPACE GMBH

Zrédto: aapsky/ Shutterstock.com

catkowicie identyfikowalne. Konieczne jest
zatem zintegrowanie tancucha procesdéw:
od projektu, do obrdbki i kontroli jakosci,
dlatego zoptymalizowano system produk-
cyjny. Od 2013 roku PFW stale rozszerza
i automatyzuje produkcje konektoréw dla
Airbus A350 XWB.

»

sk [

o el e RS

W PFW dwanascie obrabiarek DMU 60 eVo linear jest potaczonych

jednym 743-pozycyjnym magazynem palet.

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE WB
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e

Michael Saubert (na lewo), Kierownik Dziatu Obrébki w PFW, ze swoimi Mistrzami, Michael Kerner (w $rodku)
i Max Rebholz, przed jedna z dwunastu potaczonych w sie¢ maszyn DMU 60 eVo linear.

743 palety - maksymalna elastycznosc

od pierwszej partii

Obecnie w systemie zintegrowanych jest
tacznie dwanascie DMU 60 eVo linear. Cztery
z frezarek sa uzbrajane w palety za posrednic-
twem robota. Pracownicy przenosza palety za
pomoca samodzielnie wykonanych urzadzen
mocujacych przez szes¢ stanowisk zatadow-
czych w magazynie wysokiego sktadowania.
Mozna tam znalez¢ 743 palety. Ztozone kom-
ponenty sa produkowane w pieciu mocowa-
niach. ,Kazda maszyna moze obrabiac kazda
czesé, a pomiedzy etapami obrobki palety sa
mocowane zgodnie z zapotrzebowaniem”,
Michael Saubert,
organizacji. Ta elastyczno$¢ jest absolut-
nie niezbedna dla wielkosci partii od 1 do é.
.Sredni catkowity czas obrdbki konektoréw
wynosi okoto dwie godziny.” ,Czas obrdbki
konektoréow byt decydujacym kryterium dla
inwestycji”, wspominaja Michael Kerner
i Max Rebholz, Mistrzowie na produkcji PFW

mowi opisujac proces

]6 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Ztacza o wysokim poziomie bezpieczenstwa sa w 100 pro-
centach testowane pod wzgledem doktadnosci i pekniec.

dostarczyli referencyjny komponent poten-
cjalnym dostawcom obrabiarek. ,DMG MORI

zaoferowato najszybsza obrébke przedmiotu
obrabianego, z zachowaniem wymaganej
jakosci.” Ponadto, firma miata juz wczesniej

POWIERZCHNIE
DO Ra 0,8um
W OBROBCE

5-0SIOWEJ

dtugoletnie doswiadczenie z centrami obréb-
czymi DMG MORI. Dziat Obrobki Mecha-
nicznej PFW wykorzystuje 20 obrabiarek
DMGMORI réznych typéw. ,To, oczywiscie,
potwierdza fakt bliskiej wspdtpracy, ktdra
rozwineta sie przez wiele lat.”




Obrabiarka DMG MORI najszybciej
obrobita przedmiot, z zachowaniem

wymaganej jakosci.

Michael Kerner i Max Rebholz
Mistrzowie Dziatu Obrébki w PFW

530 réznych ztacz znajduje
sie na skrzydtach samolotu
Airbus A350 XWB.

Napedy liniowe gwarantujace krotkie

czasy obrébki i powierzchnie do Ra 0,8 ym
Fakt, ze DMU 60 eVo linear wyrdznia sie
w tym projekcie, wynika z wysokiej dynamiki.
.Napedy liniowe i posuwy szybkie znacz-
nie przyczyniaja sie do skrécenia czasow
obrébki”, méwi Michael Saubert. Doktad-
nos¢ maszyn jest imponujaca. ,Szczegolnie
w zakresie jakosci obrabianych powierzchni
mamy bardzo wysokie wymagania: Ra 0,8
do 3,2um.” Kolejnym waznym punktem byto
usuwanie wiéréw: ,Przy duzej wydajnosci
skrawania sptyw wiéréw jest decydujacy dla
wysokiej niezawodnosci procesu”.

Koszty personalne obstugi urzadzen sa dla
zaktadu niskie, w poréwnaniu do ilosci obra-
bianych przedmiotow. Szesciu pracownikéw
zajmuje sie zatadunkiem regatu, drobnymi
poprawkami i kontrola czesci. W ten sposdb
zaktad funkcjonuje na trzy zmiany, obecnie piec,
aw przysztosci sze$¢ dni w tygodniu. Kazdego

miesigca okoto 5.000 konektoréw opuszcza
fabryke w Anglii, gdzie sa poddawane obrdbce
powierzchniowej. Nastepnie konektory dostar-
czane sa do Airbusa.

Michael Saubert wyciaga pozytywne wnioski
po ponad rocznej produkcji w catkowicie zau-
tomatyzowanym systemie. Czasy przezbraja-
nia i koszty poprawek sa bardzo niskie: ,To,
w potaczeniu z wysoka dostepnoscia catego
procesu, pozwala nam wydajnie i konkuren-
cyjnie produkowad konektory.”

HISTORIA KLIENTA - PFW AEROSPACE GMBH

FAKTY NA TEMAT PFW
AEROSPACE

+ Dostawca technologii
kluczowych dla przemystu
lotniczego

+ Obrobka stali, aluminium,
tytanu i tworzyw sztucznych
(PEEK]

+ Serwis end-to-end:
od inzynierii, do opieki nad seria

PFW

PFW Aerospace GmbH
Am Neuen Rheinhafen 10
67346 Speyer, Niemcy
www.pfw.aero
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AUTOMATYZACJA EFEKTYWNYM

ROZWIAZANIEM DLA SERII PRODUKCYJNYCH

OD 1DO0 10.000 SZTUK

Przyktad zautomatyzowanej
produkcji precyzyjnych czesci
mechanicznych w firmie Mayer.

]8 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Dzisiejsza Spotka Mayer Feintechnik GmbH
daleko odbiega od producenta minia-
turowych mebli, ktore sa instalowane
w pociagach. 0d momentu powstania
w 1951 roku firma z Gottingen stale rozwija
sie do rangi wysoce wyspecjalizowanego
dostawcy systemow czesci precyzyjnych
i podzespotow. W nowo powstatym zaktadzie
produkcyjnym firmy (rok 2018) specjalisci
z Mayer Feintechnik GmbH skupiaja sie na
przysztosciowej produkcji i rozwoju kom-
pletnych rozwiazan dla klientéw z branzy
optycznej, technologii laserowej i techno-
logii medycznej. Niemal catkowicie zauto-
matyzowana produkcja z ponad 20 obrabiar-
kami DMG MORI zapewnia produktywnosc
i konkurencyjnos¢. Park maszynowy obej-
muje obrabiarki MILLTAP 700 z magazynem
WH 3, trzy NMV 3000, kazda z 34-pozycyj-
nym magazynem palet oraz trzy potaczone
NH 4000 z jednym, 48-pozycyjnym, liniowym
magazynem palet LPP.

Mayer Feintechnik postrzega siebie zaréwno
jako producenta jak i ustugodawce. ,Tylko
jako kompletny dostawca systemdw mozemy
sprosta¢ wysokim wymaganiom naszych

klientéw”, wyjasnia Frank Neuschulz, Dyrek-
tor Zarzadzajacy. ,Dzieki naszym rozwiaza-
niom klienci moga skupi¢ sie na swoich
kluczowych kompetencjach.” Catosciowa
orientacja na klienta rozpoczyna sie juz we
wczesnych stadiach rozwoju. Wtedy wspie-
ramy programistéw i konstruktoréw, tak aby
obrébka okazata sie dla wszystkich stron
na tyle ekonomiczna, na ile jest to moz-
liwe. Oferta ustugi obejmuje wéwczas nawet
logistyke. ,Aby unikna¢ duzych zapaséw na
magazynie zaréwno u klientdw, jak i u nas
samych, dostarczamy wszystkie towary ter-
minowo, just-in-time.”

Filozofia biznesowa Mayer Feintechnik
zorientowana jest na klienta, co ma bezpo-
Srednie przetozenie na sposéb pracy. Kiedy
Frank Neuschulz przejmowat firme w 2004
roku, miat do dyspozycji 15 pracownikdw, a
firma osiagata obroty na poziomie 1,9 miliona
euro. Postanowit jednak kontynuowaé poli-
tyke inwestowania w zasoby ludzkie, ich
szkolenie oraz w nowoczesne technologie
obrébki. Pod koniec 1970 Klaus Mayer, syn
zatozyciela firmy Willy Mayer, kupit pierwsze
maszyny CNC - w tamtym czasie dostepne



Dzieki zautomatyzo-
wanym obrabiarkom
DMG MORI zwiek-
szylismy bezpie-
czenstwo i moglismy
utworzyc¢ nowe
miejsca pracy.

Frank Neuschulz,
Dyrektor Zarzadzajacy

w Japonii, Frank Neuschulz wspomina:

.Wraz z wprowadzeniem obrdbki komplet-

nej z jednym mocowaniem i zautomaty-
zowanych obrabiarek nastapita rewolucja
naszych procesow.”

DMG MORI jako kompletny dostawca zau-
tomatyzowanych rozwiazan produkcyjnych
Frank Neuschulz chciat nawiaza¢ wspdt-
prace z takim partnerem, ktéry zrobitby
wszystko, aby zautomatyzowaé produkcje
i ktory oferowatby peten zakres produktéw
i ustug z jednego Zrdédta - obrabiarki, auto-
matyzacje i narzedzia. Neuschulz odnalazt
dostawce oferujacego kompletny zakres
w DMG MORI. ,Mayer Feintechnik pracuje
na tokarkach marki Mori Seiki od 1989 roku,
pézniej doszty do tego jeszcze centra obréb-
cze DMG”, tak wspomina dtugotrwata wspaét-
prace. .0 wysokiej niezawodnosci obrabiarek
Swiadcza niskie koszty utrzymania w ruchu”.
Rowniez jakos¢ obrobki jest niezwykle prze-
konujaca: .W przypadku toczenia i frezowania
pracujemy bez wyjatku z doktadnoscia co do
setnej czesci.”

Powody automatyzacji obrébki byty oczy-
wiste dla Franka Neuschulza: . Aby zacho-
wac konkurencyjnos¢, musielismy z jednej
strony zwiekszy¢ nasza produktywnosé, bez
zwiekszania udziatu kosztow personalnych,

1. Z trzema NH 4000 system mierzy okoto 30 metréw dtugosci.
2. Interakcja warsztatowa w celu optymalizacji procesdw.

HISTORIA KLIENTA = MAYER FEINTECHNIK GMBH

z drugiej strony coraz wieksze znaczenie
zyskata dla nas takze elastycznos¢.” Partie
produkcyjne osiagaja zakres od 1 do 10.000
sztuk. Waznym kryterium sa koncepcje bez
udziatu przezbrajania: W japonskiej filozofii
biznesowej - Kaizen - stowo przezbrajanie
oznacza Muda, czyli bezuzyteczny, zbedny”,
twierdzi Frank Neuschulz, ktéry sam jest
wielkim sympatykiem Japonii. Dlatego wpro-
wadzit Lean Management takze do swoje]
firmy. ,Czas, ktéry wczesdniej zuzywalismy
na zbedne procesy, jest dzisiaj efektywnie]
wykorzystywany w procesie programowania
i kontroli komponentéw.”

Elastycznosc i produktywnosc dzieki
potaczeniu trzech NH 4000
Dobry przyktad jednej z pierwszych optyma-

lizacji proceséw Frank Neuschulz upatruje
w trzech zautomatyzowanych NMV 3000:

.Dzieki 181 narzedziom i 34 paletom te

5-osiowe frezarki sg szczegolnie elastyczne
w przypadku mniejszych serii produkcyj-
nych.” Zwtaszcza o$ C z predkoscia obro-
towa 2.000 obr/min uzywana jest regularnie
do operacji toczenia na czesciach frezowa-
nych. Poniewaz te rozwiazania obrébkowe
o0siagaja swoje granice w wiekszych seriach,
Mayer Feintechnik zainwestowat ostatnio
w potaczone trzy NH 4000. Magazyn palet
dtugi na prawie 30-metréw zapewnia
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HISTORIA KLIENTA - MAYER FEINTECHNIK GMBH

Udokumentowana najwyzsza jakosc jest dla Mayer
Feintechnik absolutna koniecznoscia.

przestrzen dla 48 palet, ktére - w zalezno-
sci od wielkosci elementu - moga przenosié¢
kilka obrabianych przedmiotéw jednoczesnie.

4-0SIOWE FREZO-
WANIE Z ZASTOSO-

WANIEM DO 720
NARZEDZI'| 48 PALET

Na maszyne dostepnych jest 240 narzedzi, co
sprawia, ze przezbrajanie oscyluje na gra-
nicy zera. Pracownicy przygotowuja palety
na dwodch stanowiskach przygotowawczych.

2[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Podobnie jak w przypadku trzech NMV 3000,
mozna pracowaé¢ na dowolnej maszynie
w zaleznosci od aktualnego zapotrzebowa-
nia - Fran Neuschulz poréwnuje urzadze-
nia: ,Produktywnos¢ jest o tyle wieksza, ze
obrébka staje sie optacalna w przypadku
wiekszych serii.”

Bezpieczne miejsca pracy oraz eks-

pansja dzieki automatyzacji

Mayer Feintechnik jest réwnie postepowy,
jesli chodzi o toczenie. W 2018 roku zainsta-
lowano NZX 2000, ktdra dzieki zastosowaniu
trzech gtowic rewolwerowych i podajnika
preta skutecznie obrabia takze komplek-
sowe detale, w duzej liczbie sztuk. .Dzieki
rozwigzaniom z zakresu automatyzacji jeste-
smy w stanie korzysta¢ z tych obrabiarek

Przyktadowa instalacja, cztery obrabiarki serii NH
na jednym, liniowym magazynie palet LPP.

24 godziny na dobe, a tym samym oferowac
konkurencyjne ceny”, mowi zachwycony Frank
Neuschulz. Konsekwentne ukierunkowanie
na automatyzacje i Przemyst 4.0 pomaga
w dalszym rozwoju: ,Tylko w ten sposéb nie
stracimy zagranicznych zamdéwien. W rezul-
tacie pomaga to zabezpieczy¢ miejsca pracy,
a nawet w przysztosci rekrutowaé nowych
wykwalifikowanych pracownikdw.”

FAKTY NA TEMAT
MAYER FEINTECHNIK

+ Firma Mayer Feintechnik
zostata zatozona w 1951 roku,
i specjalizuje sie w obrdobce pre-
cyzyjnych czesci mechanicznych

+ Dostawca wysoko doktadnych
komponentdw dla przemystu
optycznego, techniki laserowej
i medycznej

+ Dwa zaktady produkcyjne
z obecnie ok. 110 pracownikami,
produkcja odbywa sie w trybie
wielozmianowym

quecﬂnl
Mayer Feintechnik GmbH
Marie-Curie-Strafie 1
37079 Gottingen, Niemcy
www.mayer-feintechnik.de




NHX 4000

NHX 4000 3 GENERATION

3-CIEJ GENERACJI

NOWY STANDARD DLA

PRODUKTYWNE ROZWIAZANIA
Z ZAKRESU AUTOMATYZACJI DLA
OBROBKI POZIOMEJ

RPS - ROTARY PALLET STORAGE (OBROTOWY MAGAZYN PALET)

+ Obrotowy magazyn palet z dodatkowymi 5, 14 lub 21
paletami, tacznie max. 23 palet

+ Max. wymiary palety: 500x500 mm, max. waga palety: 700 kg

+ Max. wymiary detalu: 800 x1.000 mm

Przygotowanie
pod
bezobstugowa
obrébke!

POZIOMYCH CENTROW OBROBKOWYCH

7 WYJATKOWYCH TECHNOLOGII W STANDARDZIE

1.

Wrzeciono speedMASTER 20.000 obr/min, z221Nm
= 740 cm?*/ min w CK45
- otwory M42 w CK45 (15.000 obr/min, z 250 Nm opcjonalnie)

. 60-pozycyjny magazyn narzedziowy toolSTAR

- czas wymiany narzedzia ,,od widra do widra”: 2,2sek. (NHX 4000)
- zintegrowana kontrola ztamania wiertta

. Transporter wiorow ze zintegrowanym zbiornikiem i filtrem

cyklonowym oraz wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa 15 bar

. Stot obrotowy sterowany NC: 100 obr/ min (DDM)
. Rozszerzone ztacze hydrauliczne pod mocowanie, jako

.Auto-Coupler” (od dotu) i na state z géry, wieksza
elastycznos¢ automatyzacji

. Zoptymalizowana konstrukcja odlewdw gwarancja wiekszej

dynamiki i stabilnosci oraz systemy pomiaru drogi smartSCALE
MAGNESCALE

. CELOS z MAPPS na sterowaniu FANUC i CELOS

ze sterowaniem SIEMENS

CPP & LPP

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

CPP - Carrier Pallet Pool (nosnikowy magazyn palet)
+ Do 29 palet
+ Max. 4 obrabiarki z 2 stanowiskami do przezbrajania

LPP - Linear Pallet Pool (liniowy magazyn palet)
+ Do 99 palet na 2 poziomach
+ Max. 8 obrabiarek z 5 stanowiskami do przezbrajania

Pozostate informacje na temat automatyzacji:
automation.dmgmori.com

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE Z]



HISTORIA KLIENTA - SCHWEIGER GMBH & CO. KG

Wysoko precyzyjna obrébka form na DMU 210 P.

WYJATKOWE
PORTFOLIO DLA
NIESKONCZONYCH
MOZLIWOSCI

W centrum technologicznym Die & Mold
Excellence Center we Pfronten DMG MORI
koncentruje swoje wieloletnie doSwiadcze-
nia z zakresu budowy narzedzii form. To tutaj
wybitni eksperci wspoétpracuja z klientami,
aby kazdego dnia projektowa¢ indywidualnie
dopasowane rozwiazania produkcyjne.

Kompleksowos¢: od wersji probnej do
systemu ,,pod klucz”

Spektrum obrébki prébnej z nowymi narze-
dziami i strategiami obrébkowymi, poprzez
cyfrowe przeptywy pracy i nowe techno-

22 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

logie, obejmuje przyktadowo technologie

ULTRASONIC I ADDITIVE MANUFACTURING,

az do zautomatyzowanego projektu pod klucz
w warunkach produkcyjnych, czyli ponad
7.000 godzin rocznie. W kazdym przypadku
klienci otrzymuja wsparcie, aby zdefiniowac
najwazniejsze kroki organizacyjne i nastepnie
wspélnie je realizowac.

Oprécz kompetencji zespotu i fachowcdw
zzaktaduwe Pfronten centrumtechnologiczne
Die & Mold Excellence Centerzwraca uwage na
unikalna réznorodnos$¢ obrabiarek, modutéw

.Dyskusje techniczne z klientami

Anton Schweiger
Dyrektor Zarzadzajacy
Schweiger GmbH & Co. KG.

i mozliwosci z catego $wiata DMG MORI (tak
jak pokazuje zestawienie po prawej stronie).

zawie-
raja coraz czesciej pytania o automatyzacje
i digitalizacje”, mowi Ralph Rosing, Kierownik
Die & Mold Excellence Center.

Podstawa jest zmiana z manufaktury na prze-
mystowa budowe narzedzii form. Przekonany
jest o tym Anton Schweiger, Dyrektor Zarza-
dzajacy Schweiger GmbH & Co. KG, a takze
Wiceprezes Stowarzyszenia Niemieckich



CYFROWA
EFEKTYWNOSC
W ZAKEADZIE XXL
DZIALAJACYM 24/ 7

Producentéw Narzedzi i Form (VDWF). Dokad
ta Sciezka prowadzi, wskazuje spojrzenie na
hale XXL jego przedsiebiorstwa o powierzchni
600m?, ktéra z frezarskimi centrami porta-
lowymi DMC 270 U i DMC 210 U DMG MORI
okoto dwa lata temu rozpoczeta catodobowa
dziatalno$¢ 24/7 - obie obrabiarki wyposa-
zone zostaty w obrotowy magazyn palet.

Jako dostawca kompleksowych rozwiazan

w dziedzinie produkcji form wtryskowych dla
przemystu motoryzacyjnego byta to pierwsza

DIE & MOLD EXCELLENCE CENTER

implementacja zintegrowanego, zautomaty-
zowanego tancucha proceséw. Cyfryzacja
obejmuje tancuch procesu, rozpoczynajac
od CAD do CAM oraz symulacji, az do ada-
ptacyjnego monitorowania procesu z MPC
(Machine Protection Control]. W tym samym
czasie monitorowany jest moment obrotowy
wrzeciona roboczego, z gwarancja niezalez-
nosci wibracji i przeprowadzana jest diagno-
styka wrzeciona.

Wynik uzyskanej niezawodnosci procesu jest
imponujacy: dla kazdego centrum obrébczego
Anton Schweiger okresla minimalny przebieg
na 7.000 produktywnych godzin maszyno-
wych rocznie, z zaledwie jedna nadzorowana
zmiana na dzien.

WYJATKOWE - NAJWIEKSZE
NA SWIECIE PORTFOLIO
| KNOW-HOW DLA BUDOWY

NARZEDZI | FORM

+ Ponad 50 lat doswiadczen, zebranych podczas realizacji ponad
20.000 projektow technologicznych na catym Swiecie
- ponad 30 lat Best in Class w 5-osiowym frezowaniu

+ Kompleksowy dostawca dla budowy narzedzi i form -
do matych wktadek narzedziowych w narzedziach
wielottoczkowych, az do duzych matryc serwonapeddw

- drogi przesuwu: od 200 do 6.000mm
- detale do 150t

+ Najlepsza jakos¢ obrabianych powierzchni Ra <0,15pum
i doktadnosc geometryczna TCP <10 pum dzieki zastosowaniu
opcji i mozliwosci rozbudowy ukierunkowanych na uzytkownika

- wrzeciona HSC: do 60.000 obr/min
- napedy liniowe: do 2g

- wyjatkowe cykle technologiczne, np. VCS Complete -
do 30 % wieksza doktadnos¢ wolumetryczna
+ Integracja nowych proceséw technologicznych

na CAD/CAM rozwiazaniami z zakresu symulacji

HISTORIA KLIENTA - SCHWEIGER GMBH & CO. KG

FAKTY NA TEMAT SCHWEIGER

+ 75 pracownikéw

+ Wysoko kompleksowe
narzedzia wtryskowe

+ Waga obrabianych
czesci: do 30 ton

+ Rozwiagzania kompleksowe

+ Hala XXL o powierzchni 600 m2,
z 2 frezarskimi centrami portalo-
wymi (DMC 270 U | DMC 210 U)

SCHWEIGER

Schweiger GmbH & Co. KG
RigistraBe 6-8

82449 Uffing am Staffelsee
Niemcy
www.schweiger.tools

Ralph Résing
Kierownik Die & Mold Excellence Center

+ Zintegrowana automatyzacja dbajaca o bezpieczna i elastyczna
obrébke, juz od pierwszej partii
- przenoszenie detali dla matych form i wktadek formowych
- przenoszenie palet dla duzych form i narzedzi
+ DMG MORI Software Solutions
- automatyzacja pionowego tancucha procesu z bazujacymi

- DMG MORI PRODUCTION PLANNING (ISTOS) - wspomagane

planowanie obrébki mechanicznej
+ Konsultacje w centrum technologicznym Die & Mold Excellence Center
- Specyficzne dla klienta doradztwo dotyczace zastosowan

i rozwoju w celu zapewnienia najlepszej strategii obrobki

i kombinacji narzedzi dla odpowiednich obrabiarek

- Miedzynarodowe zespoty ekspertdow optymalizuja, doradzaja

i opracowuja dostosowane do indywidualnych potrzeb klienta

rozwiazania technologiczne

- ADDITIVE MANUFACTURING, spawanie laserowe (LMD)

odporne na zuzycie matryce do formowania
- LASERTEC Shape do powtarzalnego laserowego
teksturowania 3D powierzchni swobodnych

—
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HISTORIA KLIENTA - TOYODA GOSEI CO., LTD.

Aby wiernie odtwarzac cechy konstrukcyjne
opracowane przez inzynieréw, ztozone ksztatty musza
by¢ obrabiane z absolutna precyzja.

Toyoda Gosei zostata zatozona w 1949
roku przez Toyota Motor Corporation
do produkcji elementéw gumowych.
Od tego czasu firma produkuje wyroby
motoryzacyjne, takie jak profile uszczel-
niajace, czesci i komponenty wykorzy-
stywane w motoryzacji. Wsrod wielu
zaktadow spotka w Nishimizoguchi jest
odpowiedzialna za rozwdj i produkcje
form i urzadzen do produkcji wyrobow z
gumy i zywicy.

0d 2007 roku, w firmie zostaty zainstalowane
w sumie trzy duze, 5-osiowe centra obrdb-
kowe DMG MORI: jedno DMU 200 P, nastep-
nie w 201512017 roku dwa DMU 210 P: , Celem
jest uzyskanie wysokiej precyzji obrabianych
form, na ktérych mozna realizowac i wytwa-
rza¢ wszystkie konstrukcje opracowane przez
naszych inzynierdw. To wszystko przy niskich
kosztach” - mdéwi Junichi Sato, Zastepca
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5-0SI0WA OBROBKA

Z PRECYZJA
JAPONSKIEJ
KALIGRAFII

Dyrektora Generalnego w zakresie budowy
maszyn i form. Przyktadowo ostona chtodnicy
- .twarz” samochodu, od jakiego$ czasu ma
zaskakujacy design, np. ostona Lexusa, dla
ktérego Toyoda Gosei obrabia formy.

,Dzieki 5-osiowym obrabiarkom DMG MORI
mozemy obrabia¢ formy na gotowo,

w jednej czesci i jednym mocowaniu”
.Zwykle obrabialismy duze formy do jed-
noczesciowej ostony w poszczegdlnych
segmentach, kazdy o maksymalnej wadze
5 ton, w réznych mocowaniach. Wykancza-
nie powierzchni odbywato sie za pomoca
obrébki elektroerozyjnej”, zauwaza Sato. Ten
proces zostat catkowicie zmieniony. ,Duze
5-osiowe maszyny DMG MORI moga obra-
bia¢ na gotowo duze formy, w jednym kawatku
i jednym mocowaniu.” Proces czasochton-
nego przemocowywania zostat wyelimi-
nowany - oznacza to rowniez zwiekszenie

bezpieczenstwa proceséw. W porédwnaniu
z obrabiarkamiinnych producentéw maszyny
DMG MORI osiagaja najwyzsze predkosci
skrawania i najlepsze doktadnosci”, podsu-
mowat Sato decyzje o zakupie portalowych
obrabiarek serii DMU.

0 20% krotszy czas obroébki dzieki

obrobce kompletnej

Koji Hayashi, Kierownik Produkcji Form,
wyjasnia podstawowa idee Sciezek narze-
dziowych: ,Jesli stworzymy Sciezki narze-
dziowe do istniejacych narzedzi wyko-
rzystujac CAM, ruchy i predkosci obrébki
narzedzi sa nieco ograniczone. Dla bardziej
efektywnej obrébki konstruujemy narzedzia
specjalne”. Podczas gdy obrébka konwen-
cjonalna wymagata od nas czterech, dzi$
potrzebne jest tylko jedno narzedzie, co
znacznie skraca czas obrdbki. Dotyczy to
réwniez wykoriczenia powierzchni. ,Dzieki



W tworzeniu form,

w odniesieniu do ruchow narzedzi,

chcemy uzywac delikatnych

pociagniec pedzla
japoriskiej kaligrafii

Junichi Sato
Zastepca Dyrektora Generalnego w zakresie
budowy maszyn i form

jakodci osiaganej na 5-osiowych obrabiar-
kach zredukowane zostaja koszty zwigzane
z obrébka elektroerozyjna. Obecnie zaosz-
czedzamy 20 procent wczesniejszego catko-
witego czasu obrobki.” W przysztosci, caty
proces wykanczania powierzchni odbywat
sie bedzie na obrabiarkach DMG MORI.

Unikalne mozliwosci 5-osiowe

Toyoda Gosei oznacza niezréwnane mozliwo-
Sci projektowania form z wysoka powtarzal-
noscia designuiréwnowaga miedzy kosztami,
a czasem dostawy. Firma produkuje skompli-
kowane formy dla Toyota Motor Corporation,
a takze dla innych producentéw krajowych
i zagranicznych. ,Wykorzystamy 5-osiowa
obrébke znacznie wykraczajaca poza ramy
konwencjonalnego  formowania”,  mowi
Sato o przysztosci. .W tworzeniu form, w
odniesieniu do ruchéw narzedzi, chcemy
uzywac delikatnych pociagnie¢ pedzla japon-
skiej kaligrafii.”

Pracownicy obszaru budowy form przed DMU 210 P,
ktéra zostata zainstalowana w 2017 roku.

Programisci CAM daza do rozwoju takich
narzedzi, ktére maksymalnie wykorzystaja
mozliwosci obrébki 5-osiowej.

KUNDENSTORY - TOYODA GOSEI CO., LTD.

DMU 210 P

PONAD 1.500
ZAINSTALOWANYCH
OBRABIAREK
PORTALOWYCH

ZALETY

+ Detale do: g2.500x1.460 mm i 10t
(8t w wersji standardowej)

+ Elektrowrzeciono powerMASTER z 1.000 Nm
i przeciwwrzeciono torqueMASTER z 1.800 Nm

+ Wysoka dynamika do 0,69 i posuw
szybki do 60m/min

+ 3 punkty podparcia ze sztywnym tozem
obrabiarki, bez koniecznosci fundamentu

+ Wysoka stabilno$¢ temperaturowa
gwarancja wysokiej doktadnosci
pozycjonowania do <10pm

+ Najwyzsza doktadnos¢ dzieki zastosowaniu
chtodzonych prowadnic liniowych i aktywne;j
kompensacji wrzeciona.

FAKTY NA TEMAT
TOYODA GOSEI

+ Zatozona w 1949 roku przez
Toyota Motor

+ Corporation do produkcji
elementédw gumowych

+ Toyoda Gosei odpowiada za roz-
woj i produkcje form oraz wytwa-

rzanie wyposazenia do produkgcji
produktéw z gumy i zywicy

{4 TOYODA GOSEI

Toyoda Gosei Co., Ltd.

1 Haruhinagahata Kiyosu,
Aichi 452 - 8564, Japonia .
www.toyoda-gosei.com
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HISTORIA KLIENTA - WERKZEUGBAU LEISS GMBH

DZIESIEC OBRABIAREK
DMG MORI JAKO

G WA R N A C J A ,J A K 0 S C I 0d 1994 roku firma Werkzeugbau LEISS GmbH
E F E KTYW N EJ O B R O B Kl jest uznawana za kompetentnego i odnosza-

cego sukcesy na catym s$wiecie producenta

WYS O KO D O KLA D N YC H narzedzi do wyttaczania z rozdmuchiwaniem

i formowania z rozdmuchem. W Scistej wspot-
FO R M | NA RZ E D Z | pracy z klientami z branzy motoryzacyjnej,
’ . kosmetycznej, spozywczej i farmaceutycznej
firma z frankonskiego miasta Ludwigsstadt
opracowuje nowe projekty opakowan. Jakosc
gwarantuje wysoko wydajny park maszynowy,
ktory obejmuje miedzy innymi dziesie¢ obra-
biarek CNC marki DMG MORI. Od lipca 2018
roku dzieki DMC 1850 V firma Werkzeugbau
LEISS GmbH zwiekszyta swoje zdolnosci pro-
dukcyjne w zakresie obrébki pionoweyj.

.Jako kompleksowy dostawca w obsza-
rze budowy narzedzi postrzegamy siebie
jako partnera dla naszych klientdw”, méwi
Daniel Leiss, wyjasniajac strategie firmy
Werkzeugbau LEISS GmbH. Daniel Leiss
zarzadza firma wraz z ojcem Fritzem Leis-
siem. Bliska wspoétpraca zaczyna sie juz przy
opracowaniu nowych projektow opakowan:
.Im szybciej proces zostanie wsparty naszym
doswiadczeniem, tym bardziej ekonomiczna
bedzie obrébka narzedzi.” Co roku wytwa-
rzanych jest okoto 250 nowych narzedzi. Do
tego dochodza jeszcze komponenty peryfe-
ryjne, takie jak trzpienie wydmuchowe lub

Dzieki wysokiej stabilnosci

I doktadnosci nowa obra-
biarka DMC 1850 V pozwolita
nam na redukcje poprawek
do minimum, zwtaszcza w
zakresie duzych form.

Daniel Leiss, Dyrektor Zarzadzajacy
Werkzeugbau LEISS GmbH
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Produkcja narzedzi do wyttaczania z rozdmuchiwaniem

wymaga wiercenia i frezowania, obrébki zgrubnej i wykarnczajacej,
co tworzy zapotrzebowanie na uniwersalnie centra obrébkowe.

dysze/rdzenie i maski/jednostki dziurku-
jace. Dziat serwisu zajmuje sie naprawa i
konserwacja istniejacych form do rozdmu-
chiwania korzystajac z wtasnej lub zewnetrz-
nej obrobki.

Minimalna ilos¢ poprawek dzieki wysokiej
stabilnosci i doktadnosci

Park maszynowy LEISS GmbH obejmuje siedem
pionowych centr obrébczych z serii DMC V
DMG MORI, w tym DMC 1150 V, DMC 1450 V
i nowe DMC 1850 V. To wtasnie w szczegol-
nosci na nich odbywa sie obrébka wysoko
doktadnych  form do
Wysoka doktadnos¢ obrabiarek redukuje

rozdmuchiwania.

naktad pracy zwiazany z poprawkami do mini-
mum” - mowi Daniel Leiss, odnoszac sie do
konicowego polerowania form.

.DMC 1850 V DMG MORI to sprawdzona kon-
cepcja obrabiarki dostosowana do rosna-
cych wymagan jakosciowych w zakresie
obrébki wiekszych i ciezszych elementéw”,
powiedziat Daniel Leiss. Pionowe centrum
obrébkowe osiaga 1850mm przesuwu w
osi X, a w osiach Y i Z odpowiednio 700
i 550 mm. Waga zatadunku osiaga maksy-
malnie 3.000 kg.

Konstrukcja obrabiarki gwarancja
efektywnej obrébki zgrubnej i wysoko
doktadnej obrébki wykanczajacej
Jednoczesciowe toze obrabiarki z zeliwa
szarego, rozlegta koncepcja chtodzenia
w standardzie i bezposrednio napedzane
przektadnie srubowo-toczne oraz bezpo-
Srednie systemy pomiaru drogi zapewniaja
duza doktadnos$¢ oraz dynamike podczas
obrébki. Szersze odlegtosci miedzy prowad-
nicami zapewniaja wystarczajaca sztywnos¢

HISTORIA KLIENTA - WERKZEUGBAU LEISS GMBH

Od lipca 2018 roku Werkzeugbau LEISS uzywa obok

takze podczas obrdbki zgrubnej. DMC 1850 V
optymalnie pasuje do profilu wymagan
Werkzeugbau LEISS GmbH. ,Sztywnosc
dotyczy zaréwno obrdbki 2.5D, wiercenia
jak i obrébki zgrubnej 3D. Jednak réwniez
obrébka wykanczajaca, z wysoka doktad-
noscia i dynamika, sprawia, ze obrabiarka
ma szerokie spektrum zastosowanie we
wszystkich fazach wytwarzania narzedzi”,
moéwi Daniel Leiss.

DOBRY SERWIS,
ATRAKCYJNE CENY

matych pionowych centréw obrébkowych serii DMC V,
réwniez wiekszego DMC 1850 V.

doskonale uzupetniaja mozliwosci obrébkowe.
Catosc¢ dopetnia 30-pozycyjny magazyn narze-
dzi. Pionowa klapa magazynu chroni przed
zabrudzeniami i zwieksza tym samym trwa-
tos¢ urzadzenia.

Elastycznos¢ jest kluczowym hastem dla
Daniel Leiss: .Przede wszystkim rosnaca
dziatalnos¢ serwisowa wymaga elastycz-
nej obrébki.” Werkzeugbau LEISS GmbH
ksztatci mtode talenty we wtasnych warsz-
tatach szkoleniowych. ,Tylko kompetentni
pracownicy sa w stanie w petni wykorzy-
sta¢ potencjat dobrych obrabiarek, takich
jak DMC 1850 V."

«

Dobra obstuga, atrakcyjne ceny i wrzeciona
serii MASTER z 36-miesieczna gwarancja

Wydajnosc jakose
DMG MORI zawsze miaty decydujace zna-
czenie dla Werkzeugbau LEISS GmbH. ,Ale
serwis réwniez zastuguje tutaj na uzna-

oraz obrabiarek

nie”, moéwi Daniel Leiss. W ciagu 24 godzin
DMG MORI moze dostarczy¢ zamienne
wrzeciono. Réwniez 36-miesieczna gwaran-
cja na wrzeciona z serii MASTER to duzy
plus - i to bez ograniczenia godzin pracy
wrzeciona.

Centrum DMC 1850 V jest juz standardowo
wyposazone w wrzeciono inlineMASTER
15.000 0br/min. Firma Werkzeugbau LEISS
GmbH korzysta z opcjonalnego wrzeciona
speedMASTER o  predkosci  obrotowe]
20.0000br/min. Wrzeciono powerMASTER
zmomentem obrotowym 288 Nm i elektrowrze-
ciono z predkoscia obrotowa 40.0000br/min

FAKTY NA TEMAT
WERKZEUGBAU LEISS GMBH

+ Zatozona w 1994 roku
w Ludwigsstadt

+ 65 pracownikéw

+ Rozwdj i produkcja narzedzi do
wyttaczania z rozdmuchiwaniem
i narzedzi do rozciagania
z rozdmuchiwaniem, ktdre m.in
sa stosowane w przemysle
motoryzacyjnym, spozywczym
i farmaceutycznym

LEISS

Werkzeugbau LEISS GmbH
Uferstrafe 1-2

96337 Ludwigsstadt, Niemcy
www.leiss-gmbh.de
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HISTORIA KLIENTA - LINK ORTHOPAEDICS CHINA CO., LTD.

5-0SI0WA
0BROBKA

IMPLANTOW

MEDYCZNYCH

W ZAKRESIE pm

LINK Orthopedics China Co., Ltd., to firma
zatozona w 2009 roku w Pekinie, koncen-
trujaca sie na badaniach i rozwoju, a takze
produkcji sztucznych stawow. Jesli chodzi
o zaplecze produkcyjno-techniczne ciagte
rozszerzanie asortymentu wspieraja obra-
biarki DMG MORI, zwiekszajac wydajnosc
LINK Orthopedics. Na przyktad, sztuczny
trzpien stawu biodrowego, ktéry firma pro-
dukuje na DMU 50, jest wiodacym produk-
tem w branzy medycznej.

LINK Orthopaedics China obrabia na DMU 50 wysoko
doktadne produkty z zakresu techniki medycznej

28 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Decyzja o zakupie obrabiarek DMG MORI
zostata podjeta przez LINK Orthopedics
China po tym, jak szesciu pracownikéw
w 2008 roku ukonczyto szkolenia w Waldemar
LINK w Hamburgu. Niemiecka centrala od
wielu lat wspodtpracuje z tym dostawca obra-
biarek. Aby zapewni¢ wysoka jako$¢ produk-
téw z Niemiec i Chin, firma LINK Ortopedia
zaadoptowata niektére niemieckie standardy,
takie jak: procesy technologiczne, surowce,
czy obrabiarki.

DMU 50: 10.000 trzpieni endoprotezy
biodrowej rocznie

LINK Orthopedics China produkuje precy-
zyjne produkty medyczne, takie jak sztuczne
potaczenia stawéw biodrowych, stawdw kola-
nowych lub instrumentdw chirurgicznych.
W szczegélnosci implanty wymagaja absolut-
nej precyzji. .Precyzja to gtdwny powdd, dla
ktorego wybraliSmy obrabiarki DMG MORI
do produkcji w Chinach”, powiedziat Andreas
Neppl, Manager Operacyjny LINK Ortopedia
China. Rezultat jest najlepiej widoczny na
przyktadzie trzpienia do sztucznych stawdw
biodrowych, ktéry obrabiany jest na DMU
50: ,Jakosc i precyzja sprawiaja, ze produkt
ten jest najwazniejszym elementem naszej

Trzpier do sztucznych

stawdw biodrowych
wykonanych z tytanu.

oferty.” Roczna produkcja nosi ponad 10.000
sztuk. Doktadnos$¢ jaka musi zostad zacho-
wana we wszystkich produktach firmy LINK
Orthopedics China miesci sie w zakresie
pum. Dzieki wysokiej stabilnosci zakupiona
w 2013 roku DMU 50 jest w stanie spetnic ten
wymog. Rdwnie wazna jest 5-osiowa obrébka

DOKEADNOSC

PRODUKTOW

MEDYCZNYCH
W ZAKRESIE pum

kompletna w jednym mocowaniu. ,.Zwieksza
doktadnos¢ pozycjonowania, poniewaz btedy
wynikajace z proceséw ponownego mocowa-
nia sa wyeliminowane”, mowi Andreas Neppl.
LINK Ortopedia China wytwarza takze inne
produkty na obrabiarkach DMG MORI, takie
jak kubki biodrowe na tokarko-frezarkach serii
NT, gtowki stawowe lub instrumenty chirur-
giczne na tokarkach serii NL i NLX. Réwniez
w tym przypadku Andreas Neppl podkresla



HISTORIA KLIENTA - LINK ORTHOPAEDICS CHINA CO., LTD.

duza precyzje obrabiarek: .Wysoka sztyw-

nos$¢ obrabiarek jest gwarancja dtugotrwate] FAKTY NA TEMAT LINK
doktadnosci.”

+ Zatozona w 2009 roku

Produkcja 24 h na dobe, przez w Pekinie, zatrudniajaca wtedy

7 dni w tygodniu, dzieki wysokiej
dyspozycyjnosci obrabiarek

Wieksze zdolnosci produkcyjne dzieki obra-
biarkom DMG MORI sa w petni wykorzystane

70 pracownikdéw

+ Spotka siostra firmy Waldemar
LINK GmbH z Hamburga,
1.000 pracownikdw w 20 zakta-

Obrab/ark/ przez firme LINK Orthopaedics, ktdéra pracuje dacf? produkeyjnych w17 krajach
DMG MOR/ Spefn/aja w systemie 3-zmianowym, 24 godziny na dobe, + Obrébka wysoko doktadnych .
b . 24/7 ’ przez siedem dniw tygodniu. ,Nawet przy cia- produktowz ob_sza.ru techniki
w try e gtym obcigzeniu obrabiarek, produkty zawsze medyczhej, takich jak sztuczne
Wszys tk/'e Wymagan/a spetniaja wymagania dotyczace doktadnoéci .s.tavvy biodrowe, _staw.y kolanowe
O’ ;. d ;. i jako$ci obrabianych powierzchni”, ocenia linstrumenty chirurgiczne
oanoscie OSt@PnOSC/ Andreas Neppl. Na uznanie zastuguje takze
/ dok{adnos’c/ dobry serwis grupy DMG MORI: ,Krétki czas lINK® m
. - reakcji, w ciagu 24 godzin, zapewnia nieprze-
Obrab/a”yCh de tall- rwana dyspozycyjnos¢ obrabiarek.” LINK Orthopaedics China Co., Ltd.
« No. 12 Bo Xing Yi Lu _
Beijing 100076, P.R. Chiny
www.linkorthopaedics.com

Andreas Neppl, Manager Operacyjny
Herr Wu, Kierownik Zaktadu
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omemorm Specjalistyczne srodki do obrabki

TECHNOLOGY Do kazdego rodzaju obrabianego materiatu.
PARTNER Do kazdego rodzaju obrobki.
/ Dla znacznej oszczednosci kosztow.
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HISTORIA KLIENTA - TONI BEHR MASCHINEN & APPARATEBAU GMBH

Ralf Hecht (na lewo), Kierownik Zaktadu Toni Behr

i Christian Retzlaff, odpowiedzialny za zainstalowana
w 2016 roku obrabiarke DMC 125 FD duoBLOCK,
wraz z integracja technologii szlifowania.

3[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

W POSZUKIWANIU

0d ponad 70 lat spétka Toni Behr Maschinen
& Apparatebau GmbH stawia w procesach
obrébkowych na najwyzsze standardy jakosci.
Zatrudniajac okoto 40 pracownikéw, firma z
Grafelfing koto Monachium, produkuje pre-
cyzyjne komponenty dla inzynierii mecha-
nicznej, przemystu lotniczego, metrologii i
przemystu elektrycznego. Dzieki wielolet-
niemu doswiadczeniu w toczeniu, frezowaniu
i szlifowaniu, Toni Behr jest w stanie spetnic
wymagajace zyczenia swoich klientow - jest
to mozliwe takze dzieki nowoczesnejtechno-
logii CNC - w tym dzieki 17 tokarkom i cen-
trom obrébczym DMG MORI. Scista wspét-
praca z producentem obrabiarek zostata
jeszcze raz potwierdzona w 2016 roku w
ramach wspoétpracy na rzecz rozwoju: od tej
pory Toni Behr wykorzystuje jedna z pierw-
szych DMC 125 FD duoBLOCK z pakietem do
szlifowania, sktadajacym sie cykli szlifowa-
nia i obciazania Sciernicy.

Him

.Naszym celem jest spetnienie wszelkich
wymagan klientdw”, wyjasnia Ralf Hecht,
Kierownik Zaktadu w Toni Behr. , Dlatego od
lat obrabiamy z doktadnoécia co do mikrona.”
Posiadane doswiadczenie rozciaga sie wszyst-
kie ustugi. Nawet w fazie rozwoju, Toni Behr

WSZYSTKO W JED-
NYM MOCOWANIU:
FREZOWANIE, TOCZE-
NIE | SZLIFOWANIE

wspiera w razie potrzeby swoich klientdw.

.Mozemy oceni¢, co jest wykonalne i wdro-

zy¢ nowe rozwiazania konstrukcyjne. Wiedza
i doswiadczenie pracownikow, a takze zorien-
towana na klienta filozofia Ralfa Hechta, sta-
nowia filar jego przedsiebiorstwa.” ,Dlatego



DMC 125 FD duoBLOCK z pakietem do szlifowania
oferuje mozliwosc frezowania, toczenia i szlifowania
w jednym zamocowaniu.

wazne jest, aby przekazac te wiedze dalej
Jednak za edukacja nastepcdw kryje sie tak
naprawde zapotrzebowanie na specjalistow.

W Toni Behr ksztatcenie ma taka sama war-
tos¢, jak ciagte szkolenie technologiczne.
.Pozostajemy konkurencyjni tylko wtedy, gdy
nadazamy za rozwojem technologicznym”,
mowi Ralf Hecht. Na przyktad technologia
5-osiowa i frezowanie zrewolucjonizowaty
procesy produkcyjne w przesztosci. W 2016
roku Toni Behr poszedt o krok dalej. W pro-
jekcie pilotazowym z DMG MORI, specjalisci
zainstalowali DMC 125 FD duoBLOCK z kom-
binacja réznych technologii szlifowania.

Integracja technologiczna frezowania,
toczenia i szlifowania w jednym

mocowaniu

.Dzieki potaczeniu w jednym mocowaniu
frezowania, toczenia i szlifowania obiecano
nam ogromne efekty”, wspomina Ralf Hecht
instalacje. Konwencjonalny proces sktada sie

HISTORIA KLIENTA - TONI BEHR MASCHINEN & APPARATEBAU GMBH

z toczenia, frezowania oraz pdzniejszej
obrébki szlifierskiej - realizowanej mie-
dzy innymi na obrabiarkach Taiyo Koki
DMG MORI. Toni Behr podkresla, ze na DMC
125 FD duoBLOCK istnieje przyktadowo moz-
liwos¢ pomiaru otwordw do pozycjonowania,
po wykonaniu szlifowania, bez koniecznosci
przemocowywania przedmiotu obrabianego.

Obrdbka kompletna gwarancja tolerancji
ksztattu i potozenia w zakresie p

.Procesy, o ktére nam konkretnie cho-

dzi, a wiec obrobka wykarnczajaca i szli-
fowanie, jestesmy w stanie realizowac
w jednym mocowaniu.” Dzieki pakie-
towi do obrobki doktadnej
jacemu srodki chtodzace,

termiczna obrabiarki zostaje zoptymali-
zowana w taki sposéb, ze w réznych warun-
kach <érodowiskowych maszyna obrabia
z niezwykta doktadnodcia, w zakresie

zawiera-
stabilnos¢

tolerancji do setnej czesci. ,Szlifowanie
bez dodatkowego mocowania znacznie

»

WYJATKOWY
CYKL TECHNOLOGICZNY

SZLIFOWANIE -
FREZOWANIE

+ Najlepsza jakos¢ obrabianych

powierzchni dzieki integracji technologii

szlifowania

+ Cykle szlifierskie do szlifowania otwordw,
watkéw i powierzchni ptaskich oraz cykle
do obciagania Sciernicy

+ Dzwiekowy czujnik potozenia do najazdu
i obciagania sciernicy
+ Pojemnik na chtodziwo o pojemnosci

1.3001 ze zintegrowanym filtrem
odsrodkowym

+ Do filtracji czastek rozdrobnionych >10 um

+ Dysza AKZ opcjonalnie dostepna w celu
jak najlepszego chtodzenia bezposrednio
W miejscu uzycia narzedzia

KORZYSCI DLA KLIENTA

+ Doktadnos¢ powierzchni
obrabianych <0,4pm

+ Okragtos¢ <5um
+ 5 klasa doktadnosci dla @ <120 mm

+ 4 klasa doktadnosci dla ¢ >120mm

i [=]

Pozostate informacje
o cyklach technologicznych:
techcycles.dmgmori.com

2

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE 3]




HISTORIA KLIENTA - TONI BEHR MASCHINEN & APPARATEBAU GMBH

utatwia zachowanie tolerancji ksztattu
i potozenia”, méwi Ralf Hecht. Tolerancje te
wynosza przewaznie kilka mikrondéw.

Czas obrébki krotszy do 25 %
frezarko-tokarce dato

operatorom nowe mozliwosci, ale takze

Szlifowanie na

postawito przed nimi duze wyzwanie, moéwi
Ralf Hecht: ,Dwdch pracownikéw - jeden
tokarzijeden frezer - sa odpowiedzialni za
DMC 125 FD duoBLOCK. Dla obydwdéch szli-
fowanie byto nowoscia.” Szybko mozna byto
zauwazyc¢ korzysci ptynace z takiego rozwia-
zania, a Toni Behr do dzisiaj czerpie profity
zintegracji technologii szlifowania. W szcze-
gélnosci Ralf Hecht, dobrze ocenia wyniki
obrébki, poniewaz szlifowanie jest czescia
codziennej dziatalnosci jego firmy: ,Pro-
ces szlifowania na DMC 125 FD duoBLOCK
osiagnat wyniki, ktére moga konkurowad
z dowolna konwencjonalna szlifierka. A przy
okazji udato nam sie skréci¢ czas obrébki
nawet 0 25%."

DMC 125 FD duoBLOCK umozliwia dobra
organizacje proceséw obrébkowych za
pomoca zmieniacza palet. Komponenty sa
mocowane w wielu przypadkach specjalnymi
przyrzadami, co niesie ze soba stosunkowo
wysoki naktad pracy. Odbywa sie to jednak
w trakcie trwania procesu. Ci sami operatorzy
sa rowniez odpowiedzialni za konstruowanie

i programowanie komponentéw. ,Te zadania
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sa wykonywane réwnolegle dzieki opro-
gramowaniu SIEMENS NX-CAM" - dodaje
Ralf Hecht.

Dalsze zwiekszanie konkurencyjnosci

Toni Behr utrzymuje konkurencyjnosc¢ dzieki
precyzyjnym komponentom. Ralf Hecht jest
przekonany, ze wymagania klientéw beda
nadal rosna¢, tak ze postep technolo-
giczny, ktdrego uosobieniem jest maszyna
DMC 125 FD duoBLOCK, z pakietem szlifo-
wania, pozostanie nieodtaczna czescia sfery
obrébki w jego zaktadzie. Wymagania réw-
niez rosna w stosunku do catego zaktadu.

.Nasza firma zbliza sie obecnie do limitéw

logistycznych”, méwi Ralf Hecht, odnoszac
sie do nadchodzacego w listopadzie 2018
roku wydarzenia: ., Nowy budynek z duza
hala produkcyjna pomoze nam w dalszej
optymalizacji procesdéw.” Kolejna wartosc
dodana jest kluczowa: ,W catosci klimatyzo-
wana produkcja pozwoli nam osiagnac jesz-
cze wieksze efekty w zakresie doktadnosci.”

«

Element turbiny dla przemystu lotniczego, kompletnie
obrobiony na DMC 125 FD duoBLOCK.

FAKTY NA TEMAT TONI BEHR

+ Rodzinny zaktad w trzeciej
generacji, zatozony 24.10.1945
przez Antona Jakoba Behr
w Monachium

+ W roku 2018 przeprowadzka do
catkowicie nowej, w petni klima-
tyzowanej hali produkcyjnej

+ Specjalizacja w obrébce czesci
precyzyjnych z doktadnoscia do
3pm i wymiarami pomiedzy 60,
a1.250mm

T

Toni Behr

Maschinen & Apparatebau GmbH
Seeholzenstrafe 2

82166 Grafelfing, Niemcy
www.tonibehr.de
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1. DMC 125 FD duoBLOCK jest jedna z tacznie
17 obrabiarek DMG MORI Toni Behr.

2+3.DMC 125 FD duoBLOCK wraz z pakietem
do szlifowania taczy frezowanie, toczenie i szlifowanie
w jednym mocowaniu.

4. Z tolerancjami ksztattu i potozenia na poziomie kilku mikrometrow
Toni Behr zdecydowanie wyprzedza konkurencje.

5. Podczas obrdbki operator programuje przedmiot obrabiany
ze wsparciem SIEMENS NX-CAM.

6. Dzieki zastosowaniu zmieniacza palet DMC 125 FD duoBLOCK
umozliwia przezbrajania w trakcie trwania procesu obrdbki.

SIEMENS

“My machines?
Always well-equipped.”

siemens.com/sinumerik
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ADAMOS

W SKROCIE

ADAMOS: PRZEMYSt
BUDOWY MASZYN
KSZTALTUJE CYFRYZACJE

ADAMOS jest strategicznym sojusznikiem w obszarze
budowy maszyn i urzadzen dla przysztosciowych tema- L
téw Przemystu 4.0 i Industrial Internet of Things (IloT). . I

Celem jest potaczenie know-how w zakresie budowy

maszyn, produkcji i technologii informacyjnej. Ta inte-
gracja ma sprostac cyfrowym wyzwaniom, a tym samym
rozwija¢ ukierunkowane na potrzeby klienta internetowe
rozwiazania oraz produkty.

m I
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ADAMOS Hackathon 4.1,
Pfronten, DMG MORI, styczer 2018

ADAMOS Hackathon 4.2,
Bietigheim-Bissingen, Dirr AG, sierpier 2018
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ADAMOS:

ALTERNATYWA
NIEZALEZNA
0D PRODUCENTA

Podczas trwajacego na poczatku grudnia
2018 roku w Norymberdze szczytu w sprawie
cyfryzacji, po raz kolejny podkreslono wage
Internet of Things dla rozwoju przemystu.
Zaakcentowano takze jego znaczenie w przy-
padku srednich przedsiebiorstw. W srodku
tego wielkiego wydarzenia znajdowata sie
spotka ADAMOS GmbH.

ADAMOS -
STANDARD

W BUDOWIE MASZYN
| URZADZEN

ADAMOS zaprezentowat sie m.in. w ramach
dyskusji panelowej na temat ,Platform
i sztucznej inteligencji”. Dyrektor Zarza-
dzajacy ADAMOS, Marco Link podkreslit
partnerskie podejscie inicjatywy digitaliza-
cji ADAMOS: ,od producentéw obrabiarek
dla przemystu budowy maszyn”.

Wspélny sposdb myslenia” byt mocno
zakorzeniony w DNA firmy juz rok temu,
w trakcie jej zatozenia - podkreslit. Dodat
rowniez, ze ADAMOS to znacznie wie-
cej niz platforma technologiczna. Jest to
przede wszystkim wsparcie dla partneréw
ADAMOS w procesie cyfrowej transformacji
ich klientéw.

Interdyscyplinarna platforma ADAMOS
dla wszystkich klientow

.Cyfryzacje produkcji zgodnie z oczekiwaniami

klienta mozna wdrozyc¢ tylko interdyscyplinar-
nie | przy udziale wszystkich zainteresowa-
nych” - stwierdza Christian Thénes, Prezes
Zarzadu DMG MORI AG, takze jeden z zato-
zycieli ADAMOS.

Przyktadowo dla DMG MORI wymienia
platforme serwisowa WERKBLIQ, ktéra od
lutego bedzie dostepna jako w petni zintegro-
wanerozwiazanienaplatformie ADAMOSIloT.
| to .dla wszystkich producentéw na catym
Swiecie, réwniez w Chinach, skupionych
wokot ADAMOS i ich klientéw”, podkresla
(zachecamy do przeczytania reportazu
na temat WERKBLIQ na stronach 44 i 45
tego wydania).

»

ADAMOS

DIGITZ L WORKPIECE

WSPOLNA
INNOWACJA

W KREATYWNEJ
FORMIE

ZALETY

.Cyfrowa obrébka” przypisuje dane
z réznych obrabiarek i réznych
etapow produkcji do okreslonego
przedmiotu obrabianego. Pomyst
ten pochodzi z maratonu programi-

stycznego ADAMOS.

+ Przeglad wszystkich przedmio-
tow obrabianych na wybranych
obrabiarkach

+ Szczegotowy wglad do
wybranych czesci wraz
z odpowiednimi informacjami
o wszystkich obrabiarkach
i etapach procesu

+ Obszerne aplikacje
dla partneréw ADAMOS

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE 35




ADAMOS

) -
<A KLIENT i

XM.ON

RYNKI CYFROWE
SOFTWARE JAKO UStUGA (APPS]

PLATFORMA JAKO UStUGA

ADAMOS oferuje przemystowi budowy maszyn

i urzadzen unikalne potaczenie sieci i technologii.
ADAMOS ma obecnie 10 partneréw, w tym takze
Weber Maschinenbau GmbH und Mahr GmbH i jest
otwarty na przyjecie kolejnych.

PLATFORMA lloT
ADAMOS :
SKALOWALNA, OTWARTA, Dr. im Busse

Dyrektor Zarzadzajacy ADAMOS

U N I KA L N A tim.busse@adamos.com

Dr. Marco Link
Dyrektor Zarzadzajacy ADAMOS
marco.link@adamos.com

lal

ADVANCED Podstawe techniczna dla produktow

*** iTNRflng:yg a cyfrowych i modeli biznesowych zapew-

* niaja platformy IloT. Sa baza do potacze-

MICROSERVICE
MANAGEMENT

INTEGRATION nia milionéw réznych obrabiarek, syste-
CLOUD mow i urzadzen. Uzyskane dane mozna

w sposo6b ciagty rejestrowad, analizowac,
monitorowa¢ oraz nadzorowa¢. ADAMOS
zapewnia otwarta i niezalezna od dostawcy

* #3 platforme lloT do przetwarzania danych
i tworzenia aplikacji cyfrowych.
API INTEGRATION
MANAGEMENT ON-PREMISE Platforma ADAMOS IloT
+ Niezaleznie stosowane moduty
z rozbudowanymi funkcjami
+ Bezproblemowa integracja
modutéw dla szybkiego i tatwego
ADVANCED hra L ake tworzenia aptikacj_i ,
REPORTING + Ciagte rozszerzanie modutéw
002 KW 2015 CLOUD | EDGE | ON-PREMISE 0D 2 KW. 2019
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Dla wszystkich producentéw na swiecie

Dr. Tim Busse, Dyrektor Zarzadzajacy
w ADAMOS, a takze szef spotki corki
DMG MORI, WERKBLiQ GmbH, korzysta z
okazji, aby wskazac inne zalety ADAMOS
zorientowane na wspdtprace i klienta.
Naleza do nich: przyspieszenie innowacji
przez wymiane wiedzy miedzy wszystkimi
sektorami. Dobrym przyktadem wspélnego
projektuinnowacyjnegojest,DIGITALWORK-
PIECE" ADAMOS, za pomoca ktérego sa
kontrolowane oraz dokumentowane wszyst-
kie istotne informacje o obrabianych przed-

miotach i obrabiarkach.

HAIMER 4.0

Inne referencje partneréw ADAMOS, ktére
moga byc¢ intersujace dla firm poszukuja-
cych aplikacji typowo skoncentrowanych na
potrzebach klienta, to: ,ECOSCREEN EQUIP-
MENT ANALYTICS" firmy DURR, ,FACTORY
CHAT" firmy ASM lub inne rozwiazania eko-
systemoéw KM. ON. grupy KARL-MEVYER.

Oprécz funkcjonalnego zakresu platforma IloT
ADAMOS oferuje takze mniej funkcjonalne
koncepcje, takie jak mozliwo$¢ pozyskania
klientow, skalowanie oraz wysoka dostepnosc.

Potaczeni z prz

=
Technika
narzedziowa

Technika mocowania
termicznego

Technika
wywazania

ADAMOS

ADAMOS
W SKROCIE

+ ADAMOS
Wspdlna, cyfrowa inicjatywa
producentéw obrabiarek dla
przemystu budowy maszyn

+ Sie¢ partnerow ADAMOS
Przyspiesza innowacje dzieki
wymianie wiedzy w ramach branzy

+ Platforma IloT ADAMOS
Szeroki zasoéb funkcjonalnosci
w celu jeszcze bardziej efektywnego
tworzenia cyfrowych zastosowan

+ Aplikacje
Szyte na miare dla budowy
maszyn; projekty wspodlne
lub indywidualne w celu
optymalnego rozwiazania
podobnych problemdéw

HAIMER.

Quality Wins.

Technika pomiaru
narzedzi

www.haimer.com
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WYWIAD - CELOS CONNECTIVITY

L ACZNOSC
PODSTAWOWYM

7 AL OZENIEM
PRZEMYStOWEGO
INTERNETU

Dr. Tommy Kuhn
Dyrektor Zarzadzajacy DMG MORI
Software Solutions GmbH

W ubiegtym roku stato sie zupetnie jasne, jak
pozbawiona alternatyw stata sie cyfryzacja
zarowno dla przemystu budowy obrabia-
rek, jak i jego klientow. Przeprowadzilismy
wywiad z Panem Tommym Kuhn, Dyrekto-
rem Zarzadzajacym DMG MORI Software
Solutions GmbH.

Panie Doktorze Kuhn, jak ocenia
Pan rok 2018?

Cyfryzacja osiagneta niezwykle
tempo. Dla wielu oséb ten rok uptynat

szybkie

w mgnieniu oka. Emocje zwiazane z cyfry-
zacja juz opadty, dlatego teraz w obiektywny
sposdb mozna spojrze¢ na wady i zalety,
jakie ona ze soba niesie.

Digitalizacja w miedzyczasie zyskata miano
ciagtego, ale przede wszystkim, dla kaz-
dego przedsiebiorstwa przebiegajacego
inaczej procesu przemiany, czy transfor-
macji - o wiekszym lub mniejszym zasiegu
oddziatywania.

Co to konkretnie oznacza?

Z jednej strony oznacza to, ze kazda firma
cyfrowej
w takim stopniu, w jakim pozwala na to

musi  dokonac transformacji,
kondycja przedsiebiorstwa i jego cele. Apli-
kacje cyfrowe zostaty stworzone dla duzych
przedsiebiorstw, posiadajacych setki obra-

biarek i pracownikdw, a inne dla matych
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i Srednich. To oznacza rowniez, ze kazda firma
poprzez digitalizacje sukcesywnie staje sie
interaktywna czescia sieci wartosci dodanych,
tzn. produktow, ustug i danych oraz taczno-
$ci, majac uprawnienia do wywierania wptywu
w przemystowym wirtualnym sSwiecie.

Jak DMG MORI wspiera swoich klientow

w obszarze digitalizacji?

Jest to wazne dla nas jako producenta obra-
biarek, aby znaleZ¢ ztoty Srodek miedzy tra-
dycja, a nowoczesnoscia. DMGMORI nadal
bedzie uosobieniem perfekcyjnej obrdbki
skrawaniem oraz zaawansowanych techno-
logii, takich jak drukowanie 3D.

Jednak nasi klienci moga od nas oczekiwac,
ze bedziemy sSwiadczy¢ im kompleksowe
ustugi w dziedzinie cyfryzacji na réwnie
wysokim poziomie, jak do tej pory.

Co rozumie Pan pod pojeciami

,catosciowo” i ,,.kompleksowo”?

Strategiczne znaczenie na drodze do ery
cyfryzacji produkcji miat poczatkowo nasz
loTconnector jako interfejs urzadzen, ktéry
znacznie wykracza poza przestrzen warsz-
tatowa. W przypadku obrabiarek, po analizie
ich stanu, niezliczonych danych z czujnikdw,
na bazie zdobytej wiedzy mozemy pracowac
nad poprawa procesu — cze$ciowo juz nam
sie to udaje.

Interakcja obrabiarki i narzedzia, w trakcie pod-
taczonego do sieci procesu obrébki, pozwala
nam zobaczy¢, jakie narzedzia, gdzie sie
znajduja i jak beda uzywane, oraz jaki jest ich
aktualny stan. W ten sposdb klient posiada
wszystkie informacje, jakie potrzebuje
do zarzadzania wydajnodcia oraz logistyka
narzedziowa.

Poza maszynami i narzedziami tworzenie
wartosci cyfrowych w coraz wiekszym stopniu
skupia sie na procesach koricowych - az do
perfekcyjnej organizacji ludzi, ustug i danych
w cyfrowe| fabryce, a takze w cyfrowych sie-

ciach wartosci dodanej ...

Wiec nie ma sieci bez odpowiednich

wymagan w obszarze tacznosci?

Doktadnie tak. Kazda aplikacja ma swdj
wtasny poziom wymagan tacznosci. Pierw-
szy poziom dotyczy wsparcia technicznego.
Obrazy i filmy zostaja wysytane, a klient
otrzymuje szybkie wsparcie eksperta, ktory
nie jest na miejscu. Czasy przestojow zostaja
w ten sposob zredukowane do minimum.

Poziom drugi stuzy do integracji. Tutaj pliki sa
wymieniane pomiedzy systemami oprogra-
mowania i obrabiarkami - takich jak przydziat
kodu NC z systeméw CAM na maszynach.
Czas recznego ustawiania zostaje skrdcony,
a przebieg procesu przyspieszony.



Poziom trzeci dotyczy automatyzacji. Tutaj
z panelu sterowania rejestrujemy podsta-
wowe stany maszyny, czyli jej wewnetrzne
dziatanie, w kazde] sekundzie. Systemy
planowania, systemy utrzymania oraz sys-
temy monitorujace moga znaczaco zwiek-
szy¢ wykorzystanie obrabiarek, natych-
miast reagowac¢ na nieplanowane przerwy
i stworzy¢ dla organu centralnego wglad
do wszystkich proceséw produkcyjnych.
Od poziomu 4 i 5 staje sie ten proces znacz-
nie bardziej ztozony. Tutaj prébujemy uzy-
ska¢ z maszyny wiecej danych z czujnikéw
i zlecen w cyklu od 100 do 3 msec.

W ten sposdb, za pomoca odpowiedniego
oprogramowania do analizy, mozna natrafi¢

L ACZNOSC

POZIOM II

Dostep zdalny
Wymiana zdje¢ i video

Zdalna konserwacja

na wiele informacji dotyczacych stanu obra-
biarki. Dzieki temu odpowiednio wczesnie

MONITORING
PIERWSZYM KRO-
KIEM W KIERUNKU

CYFRYZACJI

POZIOM n

Wymiana danych
Systemy i obrabiarki

Integracja

bedzie mozna zareagowac na niezaplano-
wane zaktdcenia lub ich unikna¢, albo zmie-
rzy¢ komponenty w trakcie trwania procesu
obrébki i odpowiednio je weryfikowac.

POZIOM H

Dane sterowania
15 sygnatow na 1 sek.

Automatyzacja

B PLANOWANIE

PRZYGOTOWANIE

PRODUKCJA

MONITORING MONTAZ

POZIOM n

Dane z czujnikéw i ze zlecen
65 sygnatow na 100 msek.

Dane obrabiarki

DOSTAWA

WYWIAD - CELOS CONNECTIVITY

Jaki powinien by¢ pierwszy krok

w kierunku cyfryzacji?

Wazne, aby zaczac od samokrytyki, szczerze
oceni¢, w ktédrym miejscu obecnie sie znaj-
duje, jesli chodzi o fazy rozwoju cyfryzacji.
Nastepnie krok po kroku nalezy zaplanowac
cele, ktdre jestem w stanie zrealizowac.

Dobre na samym poczatku jest monitorowa-
nie wydajnosci obrabiarki, poniewaz zdobyta
w ten sposéb wiedza pozwala na szybkie
zaplanowanie oraz utrzymanie proceséw
w ruchu.

POZIOM H

Wszystkie dane
200 sygnatéw na 3 msek

Dane procesu

UTRZYMANIE

RUCHU SERWIS
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ZINTEGROWANA CYFRYZACJA

GRAND OPENING FAMOT
/ CYFROWYM
t ANCUCHEM PROCESU

ZIU DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Koncern DMG MORI zainwestowat w FAMOT
ponad 60 milionow EURO, dzieki czemu
powierzchnia zabudowy zaktadu, zato-
zonego w 1877 w Pleszewie, wzrosnie do
50.000m2 Podczas uroczystosci zakoncze-
nia | etapu inwestycji, ktora miata miejsce
8 pazdziernika 2018 roku, zaprezentowano
nowe hale montazu, w ktorych do 2020 roku
produkowanych bedzie ponad 2.000 tokarek
i frezarskich centréw obrobkowych serii CLX,
CMXViCMXU.

Digitalizacja produkcji w FAMOT byta mozliwa
dzieki wspdtpracy z trzema innymi spotkami
DMG MORI: ISTOS, DMGMORI Software
Solutions oraz WERKBLIQ. Firma z Polski
konsekwentnie realizuje strategie Grupy -
partnera zorientowanego na potrzeby klienta
oraz pioniera w dziedzinie transforma-
cji cyfrowej. Digitalizacja w FAMOT objeta
wszystkie etapy procesu produkcyjnego.
Kluczowym elementem byto potaczenie
z systemami informatycznymi DMG MORI
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1. Programowanie CAD/CAM (na przyktadzie wrzeciennika do CLX)
2. PRODUCTION PLANNING: status zlecenia dla DMC 340 U

3. PRODUCTION FEEDBACK:
komunikat o danych zlecenia i programu na DMC 340 U

4. Architektura microservice z ,Service Bus” jako
Integrations-Layer

obszaréw takich jak zarzadzanie zamé-
wieniami, dostawa, czy obstuga serwisowa
obrabiarek u klientéw. Niematym wyzwaniem
okazata sie réwniez konsekwentna digitali-
zacja wszystkich wewnetrznych proceséw
i systemdw oraz integracja recznych etapéw
produkcji, na przyktad w zakresie montazu.
Istotnym elementem udanego wdrozenia jest
platforma otwartej interakcji, tak zwana . Inte-
gration Layer” firmy ISTOS, ktéra umozliwia
integracje réznych aplikacji, takich jak ERP,
HR lub zarzadzanie narzedziami. Obejmuje
ona réwniez oprogramowanie klasy MES,
centralna wizualizacje statusu, a takze pod-
stawowe zarzadzanie danymi i planowanie
zmiennego grafiku pracy. .Integration Layer”
jest takze zintegrowana z internetowa plat-
forma WERKBLIQ, nalezaca do DMGMORI.

Sercem cyfrowe] transformacji w FAMOT

jest oprogramowanie |ISTOS PLANNING
SOLUTIONS, z modutami PRODUCTION
PLANNING, PRODUCTION FEEDBACK

i PRODUCTION COCKPIT. Dzieki takiemu roz-
wiazaniu caty proces produkcji moze zostac
zautomatyzowany i zoptymalizowany, poczaw-
szy od planowania zamodwier oraz zasobow

KOMPLEKSOWA
CYFRYZACJA
MADE BY
DMG MORI

ludzkich, az po wizualizacje informacji istot-
nych dla produkcji. Jako w petni zintegrowany
system planowania i sterowania produkgcja, z
bezposrednim potaczeniem do wszystkich
obrabiarek i stanowisk pracy, ISTOS PLAN-
NING SOLUTIONS umozliwia zaawanso-
wane planowanie | tworzenie harmonogra-
maow, pozyskiwanie informacji zwrotnych z

®
FEEDBACK
&‘
) °

ZINTEGROWANA CYFRYZACJA

AJINMOOV YA

&
\2
pN \
ZAPL BN o —o
zﬁﬁRlEp'L\h ADAPTATORY

WARSTWA INTEGRACJI

obrabiarek, a takze monitorowanie na biezaco
wszystkich danych. Dzieki temu FAMOT moze
bez problemu kontrolowac postepy produkcji.

Ciagty proces cyfryzacji FAMOT, a takze
dalsza rozbudowa Wydziatu Obrébki
planowane w drugiej
potowie 2019 roku oddanie do uzytku nowe;j

Mechanicznej i

hali XXL, wyposazonej m.in. w dwie obra-
biarki DMU 600 P z podwdjnym stotem,
tworza solidna podstawe do dalszego
rozwoju firmy. Do roku 2020 w FAMOT
produkowanych bedzie ponad 2.000 obra-
biarek oraz innych komponentéw i podze-
spotéw do produkcji tacznie 3.000 obra-
biarek w pozostatych zaktadach grupy
DMG MORI.

«
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HISTORIA KLIENTA - FERTIGUNGSTECHNIK LIEBETRAU GMBH & CO. Kb

KROTKIE TERMINY DOSTAW

DZIEKI TECHNOLOGII 5-0SI0WEJ
| PRODUCTION PLANNING DMG MORI

Liebetrau jest symbolem precyzji i jakosci produkcji.

Fertigungstechnik Liebetrau realizuje wizje
zadowalania klientéw rozwiazaniami pro-
dukcyjnymi dostosowanymi do ich potrzeb,
zawsze z zachowaniem najwyzszej jakosci.
W firmie zlokalizowanej w Wutha-Farnoda
28 wykwalifikowanych specjalistéw dba o to,
aby klienci otrzymywali bezbtedne, a takze
precyzyjne komponenty z obszaru techniki
medycznej i przemystu motoryzacyjnego -
poczawszy od prototypow, przez podzespoty,
az po produkcje seryjna. Obrébka skrawa-
niem w Leibetrau realizowana jest miedzy
innymi na DMU 80 eVo ze zmieniaczem palet,
na DMU 60 eVo linear, a od 2017 roku na
DMU 50 trzeciej generacji. Dzieki krétkim ter-
minom realizacji zlecen oraz dostaw mozliwe
jest inteligentne planowanie, ktére w cato-
$ci zostato poddane cyfryzacji przy pomocy
DMG MORI PRODUCTION PLANNING.

ZIZ DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

.Jako dostawca ustug w branzy obrdébki
skrawaniem jestesmy zadowoleni, kiedy
takze nasi klienci sa zadowoleni”, méwi Tony
Liebetrau, ktory wspdlnie z Katrin Lippold
zarzadza firma. ,Jako partner produkcyjny
w catym tafcuchu wartosci dodanych podsta-
wowe procesy sg realizowane w naszej firmie.”
Swiadczenie ustug od pomystu do produkcji
catych podzespotéw nazywa formuta ,ALL
IN ONE". Zdecydowanie najwazniejszym
procesem podstawowym w Liebetrau jest
obrobka skrawaniem. Zaréwno know-how
pracownikow, jak i technologia CNC sa
decydujace dla Tony'ego Liebetrau: ,Dzieki
wysokiemu poziomowi kompetencji zawodo-
wych i wieloletniemu do$wiadczeniu mozemy
w petni wykorzystac potencjat tokarek i cen-
tréw obrébczych.”

Wszechstronnosc

5-osiowej obrabiarki
DMU 50 3-ciej
generacji oraz jej
wysoka precyzja

do Sum spetniaja
wszystkie wymogi
wysoko jakosciowe|
obrobki.

Katrin Lippold i Tony Liebetrau
kieruja Fertigungstechnik Liebetrau



PRODUCTION PLANNING i PRODUCTION
FEEDBACK pozwalaja na kompleksowa cyfryzacje
catego procesu produkcji.

5-osiowa obrobka symultaniczna

Park maszynowy Liebetrau zostat zapro-
jektowany z mysla o maksymalnej wydaj-
nosci i najwyzszej jakosci produkcji.
DMU 60 eVo linear wyrdznia sie frezarsko-
-tokarska obrdbka kompletna, 5-osiowym
frezowaniem symultanicznym i wyjatkowa
precyzja. W 2017 roku firma DMG MORI
zainstalowata takze obrabiarke testowa
typu DMU 50 3-ciej generacji: ,Dzieki temu
moglismy na biezaco informowaé o proble-
mach, co pozwolito poprawi¢ obrabiarke”,
wspomina Tony Liebetrau, dla ktérego prze-
konujacy jest caty pakiet: ,Przestrzen robo-
cza 650x520x 475 mm z waga zatadunku do
300kg oferuje wystarczajaca przestrzen dla
ponad 70 % naszych komponentéw. Jednocze-
$nie obrabiarka ma kompaktowa powierzch-
nie, mniejsza niz 6,7m’ - jest to idealny stosu-
nek wydajnosci do powierzchni produkcyjnej.”

.Uniwersalno$¢ 5-osiowej DMU 50 3-cigj
generacji i jej wysoka precyzja do 5 yum spet-
niaja wszystkie wymagania wysoko jakoscio-
wej produkgji”, méwi Tony Liebetrau. 0$ B,
z zakresem obrotu od -35° do + 110°, zapew-
nia maksymalna elastycznos¢. Catosciowa
koncepcja chtodzenia, w tym chtodzone tozy-
ska stotu, jednoczesciowe toze obrabiarki,
bezposrednio napedzane przektadnie $rubo-
wo-toczne i bezposrednie systemy pomiaru
drogi we wszystkich osiach gwarantuja

HISTORIA KLIENTA - FERTIGUNGSTECHNIK LIEBETRAU GMBH & CO. KG

Niezwykle precyzyjny granulator
dla przemystu farmaceutycznego.

wymaganaprecyzje.WrzecionospeedMASTER
o predkosci obrotowej 20.0000br/min uzu-
petnia optymalnie wyposazenie DMU 50 3-ciej

generacji.

Kompleksowa cyfryzacja planowania
produkcji z DMG MORI

W  Liebetrau produktywnos¢é odnosi sie
do catego procesu. W programowaniu
CAD/CAM firma bazuje na oprogramowaniu z
portfolio DMQP od DMG MORI Software Solu-
tions. Ponadto, w ubiegtym roku DMG MORI
wprowadzit modut PLANNING SOLUTIONS.
ISTOS, spdtka nalezaca do grupy DMG MORI,
opracowata to inteligentne narzedzie do pla-
nowania, jako tacznik pomiedzy wptywaja-
cymi zamaowieniami, a produkcja. .Pozwala

nam to na planowanie produkcji mimo
ograniczonej wydajnosci”, wyjasnia Tony
Liebetrau. Odwotuje sie réwniez do dodat-
kowego modutu PRODUCTION FEEBACK.
ISTOS Microservice rejestruje aktualny
postep produkcji, na przyktad za posrednic-
twem interfejsu uzytkownika CELOS, bez-
posrednio z obrabiarki do PLANOWANIA
PRODUKCJI. ,Rezultatem tego w petni cyfro-
wego tarncucha proceséw sa operacje oszcze-
dzajace zasoby, a takze koszty.”

Koncentracja na automatyzacji i cyfryzacji
W dalszej perspektywie cyfryzacja proceséw
jest dla Tony'ego Liebetraua tak samo wazna,
jak automatyzacja produkcji: . Korzystamy
juz z DMU 80 eVo w wersji ze zmieniaczem
palet. Nastepnym krokiem bedzie zakup DMU
50 3-ciej generacji.” Obrabiarka ma zostac
wyposazona z magazyn palet PH 150.

FAKTY NA
TEMAT LIEBETRAU

+ Zatozona w 1992 roku

+ 28 wysoko wykwalifikowanych
fachowcow

+ Obrébka precyzyjnych czesci,
m.in. dla przemystu motoryza-
cyjnego, techniki medyczne;j
i przemystu obrabiarkowego

LIEBETRAUG

FERTIGUNGSTECHNIK

Fertigungstechnik
Liebetrau GmbH & Co. KG
Gewerbepark An der Allee
An der Allee 10

99848 Wutha-Farnroda
Niemcy
www.f-liebetrau.de
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PLATFORMA DO
ZARZADZANIA SERWISEM
| UTRZYMANIEM RUCHU
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W ramach cyfrowej modernizacji catej
siedziby firma ROMACO KILIAN GmbH
z Kolonii od wrzesénia 2018 roku organi-
zuje prace warsztatu za pomoca niezalez-
nej od producenta platformy WERKBLIQ,
z cyfrowego portfolio DMG MORI. Heinrich
Krull odkryt ten system w trakcie Wystawy
Firmowej we Pfronten na poczatku 2018
roku. W marcu przeprowadzono nieskompli-
kowana instalacje testowa. To, co wydarzyto
sie w Kolonii od tego czasu, jest historia
sukcesu, ktérego rezultat znacznie prze-
kroczyt oczekiwania ...

1. W ROMACO KILIAN obrébka skrawaniem ma duze
znaczenie, przede wszystkim w odniesieniu do wyso-
kiej jakosci przedmiotéw obrabianych.

2. Przy pomocy predefiniowanych zlecen serwisowych
WERKBLIiQ prowadzi wszystkie czynnosci zwigzane
z obrabiarkami - w tym spéjna dokumentacje.

Na catym sSwiecie ROMACO KILIAN jest
uosobieniem najwyzszej jakosci w produk-
cji tabletkarek. Dotyczy to w szczegélnosci
klientéw z branzy farmaceutycznej. Jakosc
i niezawodnosc tradycyjnej firmy z Kolonii jest
ceniona od 1875 roku w przemysle kosme-
tycznym, spozywczym oraz chemicznym.

W tym kontekscie obrébka ma duze znaczenie
dla rozwoju produktu, zwtaszcza w odniesie-
niu do elementdw zabezpieczajacych jakosc
i know-how. Obecnie park maszynowy sktada
sie z 10 maszyn - od .recznych klejnocikéw”,



do nowoczesnego 5-osiowego centrum obrdb-

kowego. W ramach trwajacych dziatan moder-
nizacyjnych oraz powiekszenia powierzchni
produkcyjnej liczba obrabiarek CNC ma by¢
stopniowo zwiekszana. Obecnie jednak nadal
koncentrujemy sie na inicjatywach doskonale-
nia organizacyjnego i strukturalnego.

Platforma WERKBLIQ, ktéra znacznie przy-
spieszyta ten proces, wykracza daleko poza
to, co byto pierwotnie obiecane przez sys-
tem, wyjasnia na wstepie Heinrich Krull,
Dyrektor Operacyjny w ROMACO KILIAN.
System zostat zainstalowany, aby lepiej
organizowa¢, dokumentowac i oceniaé bie-
zace procesy konserwacji i serwisu. Nie-
zbedne $rodki, w tym konfiguracja systemu
i zadan, zostaty opracowane wewnatrz firmy.
Brak wiedzy, szybko zostat nadrobiony dzieki
samouczkom video. Dopiero pod koniec fazy
testowe], krétko przed uruchomieniem, na
miejscu pojawit sie ekspert z WERKBLIQ,
by pozna¢ firme z Kolonii ROMACO KILIAN
i Heinricha Krull.

Tak prosto, jak indywidualizacja,
tuje sie réwniez interaktywna praca z iPa-

prezen-

dem, co sprawito, ze system zyskat szybko
przychylnos¢ pracownikéw. Tablet stat sie
czescig codziennego wyposazenia, m.in do
przygotowywania dokumentacji rysunkowe]
zawierajacej opis punktow zerowych, jak
i danych zwiazanych z systemem mocowania,
ktére wczesniej wymagaty uzycia komputerow
warsztatowych.

Ponadto, kalendarz konserwacji w WERKBLIQ
zapewnia terminowa informacje o nadcho-
dzacych zleceniach serwisowych - w tym
o wtasciwe] osobie kontaktowej, wraz z danymi
kontaktowymi. WERKBLIQ oferuje rozwiazanie

JALL IN ONE". Wszystkie rejestry serwisowe

i raporty sa przechowywane w centralnym
systemie, poniewaz w razie jakichkolwiek wat-
pliwosci trudno bytoby je odnalez¢ (z reguty)
w papierowych dokumentach. Ponadto, wiele
zadan komunikacyjnych moze by¢ obstugiwa-
nych przez system: od harmonogramu zmian,
do tablicy ogtoszen - dzi$ pracownicy otrzy-
muja wszystko, czego potrzebuja do codzien-
nej pracy w wersji elektronicznej na table-
cie. Tylko dokumenty zamdwienia sa jeszcze
wydawane w formie papierowej. Przy czym
Heinrich Krull szczegdlny nacisk ktadzie na
stowo ,jeszcze”.

To sprawia, ze WERKBLIQ to co$ wiecej niz
narzedzie do cyfrowe] organizacji proce-
séw konserwacji i proceséw serwisowych.

WERKBLIQ oferuje rozwiazanie ,ALL IN ONE".

.Nawiasem modwiac”, pracownicy dokumen-

tuja rowniez gtéwne i pomocnicze czasy obra-
biarek, identyfikuja przyczyny nieobecnosci,
przyjmuja zamowienia i rejestruja problemy
jakos$ciowe w procesach. W ten sposdb mamy
wszystkie potrzebne informacje odnosnie
wskaznikéw produktywnosdci, ktdre sprawiaja,
ze drogie systemy klasy MES sa niepotrzebne,
co nam jako $redniemu przedsiebiorstwu
jest na reke”, z satysfakcja moéwi Heinrich
Krull.

Wszystkie mozliwosci WERKBLIQ nie zostaty
jeszcze jednak wyczerpane przez Dyrektora
Operacyjnego. ..Blizsze spojrzenie na moz-
liwosci WERKBLIQ otwiera nam co tydzien

HISTORIA KLIENTA - ROMACO KILIAN GMBH

WERKBL

Poprzez nacisniecie przycisku,
dzieki WERKBLIQ otrzymujemy
przejrzyste dane, w tym réwniez
oceny stanow obrabiarek.

nowe horyzonty”, twierdzi Heinrich Krull.
Korzystajac z okazji nie szczedzi pochwat
dla innowacyjnosci oraz zwinnosci zespotu
WERKBLIQ: .Kiedy sformutujemy pomyst,
ulepszenie z requty jest juz w fazie realizacji.”
Osobiécie nauczyt sie docenia¢ komfortowe
mozliwosci analizy statystycznej. .Prezen-
tacje statusu dla Zarzadu mozna dzisiaj
przygotowac bezbtednie w kilka minut,
a audyt certyfikacyjny mozna przeprowa-
dzi¢ za pomoca jednego przycisku”, dodaje
na koniec Heinrich Krull. W tym kontekscie
darowalismy sobie pytanie o kwestie amor-
tyzacji ...

«

FAKTY NA TEMAT
ROMACO KILIAN GMBH

+ Zatozona w 1875 roku
w Berlinie, od 1948 roku ma
siedzibe w Kolonii, w 2013 zostata
potaczona w grupe Romaco

+ 180 pracownikow

+ Seryjna produkcja maszyn, szyb-
kich tabletarek, standardowych
tabletarek, tabletarek wybijaja-
cych i laboratoryjnych

+ Ponad 3.000 wyprodukowanych
obrabiarek

ROMACO )

beyond technology

ROMACO KILIAN GmbH
Scarletallee 11

50735 Koln, Niemcy
WWww.romaco.com
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DMG MORI NETservice

WIEKSZA DOSTEPNOSC OBRABIAREK

| NIZSZE KOSZTY SERWISOWE

W potaczeniu z SERVICEcamera NETservice dba
o szybka dostepnosc¢ obrabiarki w przypadku serwisu.

Zatozona w 1978 roku firma A/S Rolf
Schmidt Industri Plast z dunskiego Kolding
jest producentem nowoczesnych i wysoce
precyzyjnych czesci wykonanych z tworzyw
termoplastycznych. Dzieki Scistej wspot-
pracy z przemystem spozywczym 55 pra-
cownikéw zapewnia sprawny przebieg
proceséw, a tym samym bardzo wysoki
poziom zadowolenia klientow. W 2018 roku
firma zainstalowata CMX 50 U i DMU 50
3-ciej generacji - ta ostatnia obrabiarka
zostata zainstalowana wraz z NETservice
i SERVICEcamera DMG MORI, tak aby szybko
i tatwo przywroci¢ dostepnosc¢ obrabiarki
w przypadku serwisu.

46 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Przepis na sukces w ramach pozytywnego
rozwoju przedsiebiorstwa A/S Rolf Schmidt
Industri Plast, Prezes firmy, Flemming
Andreassen upatruje w zorientowaniu na
klienta: ,Sam proces od projektu, do dostawy
rzadko trwa dtuzej niz pie¢ dni.” Wymagania
jakosciowe w obszarze mikronéw stanowia
wyzwanie gtownie w przetworstwie tworzyw
termoplastycznych. ,Materiat ten trudniej
obrobi¢ niz metale.” Dla Flemminga Andre-
assena orientacja na klienta oznacza réw-
niez dobry serwis: ,Nasz margines btedu
jest minimalny. Jesli jedna czes¢ nie pasuje,
natychmiast producenci znajduja zastepstwo
i dostarczaja ja w ciagu jednego dnia - bez
dyskusji.” Nawet kupujac obrabiarke decydu-
jacy o zakupie jest wysokiej jakosci serwis.
W przypadku dwuzmianowego obciazenia,

WSZYSTKO W JEDNYM PAKIECIE

PAKIET MONITORING
& SERVICE

+ NETservice - redukcja przestoju
obrabiarki z nowym serwisem zdalnym
+ MESSENGER -
kontrola ,na zywo" Panstwa obrabiarki
+ PRODUCTION COCKPIT - wszystko w skrécie
+ Opcjonalnie: SERVICEcamera - szybka pomoc
dzieki optymalnemu zlokalizowaniu btedu
+ Opcjonalnie: zestaw do retrofitu z loTconnector

Gratis w ramach gwarancji dla
nowych obrabiarek z loTconnector.
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Dzieki SERVICEcamera operator moze przekazywac obraz ,na zywo"

z obrabiarki do ekspertow serwisowych DMG MORI, co pozwala na szybka
diagnoze i rozwiazanie problemu.

Zastosowanie
SERVICEcamera
umozliwia szybka

I doktadna identyfi-
kacje w celu szyb-
kiego rozwigzania
problemu.

od lewej, do prawej: Flemming Andreassen,
Dyrektor Zarzadzajacy A/S Rolf

Schmidt Industri Plast

Jesper Lyngsg, Kierownik Produkcji

i Henrik Juncker, Service Solutions Manager
DMG MORI

kazdy przestdj prowadzi do odczuwalnych
strat.” DMG MORI szybko przekonato A/S
Rolf Schmidt Industri Plast o jakosci swoich
ustug,
Jesper Lyngsg:
biegajace bez komplikacji wsparcie to dla

jak informuje Kierownik Produkcji,
.Krétki czas reakcji i prze-

nas gwarancja, ze zawsze mozemy szybko
kontynuowac produkcje”.

Szybkie rozwiazywanie problemoéw dzieki
obrazom ,,na zywo” za posrednictwem
SERVICEcamera

W celu zoptymalizowania proceséw ser-
wisowych A/S Rolf Schmidt Industri Plast
uzywa w obrabiarce DMU 50 3-ciej generacji
NETservice DMG MORI.
SERVICEcamera wiele probleméw mozna

W potaczeniu z

zidentyfikowac znacznie szybciej, niz miato

to miejsce do tej pory. ..Technik serwisu musi
przyby¢ czasami dwa razy - najpierw aby zdia-
gnozowac¢ problem, a nastepnie ponownie,
aby zamontowad czesci zamienne,” dodaje
Jesper Lyngse. ,SERVICEcamera pozwala
transmitowac na zywo obrazy z maszyny do
specjalistéw infolinii DMGMORI," Przynosi
to korzysci obu stronom: uzytkownik zostaje
szybko potaczony z najblizszym dostepnym
specjalista serwisowym. Jesli wymagany
jest technik serwisowy, DMGMORI moze
wystac¢ go z niezbednymi czedciami zamien-
nymi. Oszczedza to niepotrzebne podrdze
i zwieksza dostepnosc technikéw serwisowych.
Dla klienta ustuga jest tansza, a obrabiarka
szybciej znajduje sie ponownie w ruchu.

Kompetentne rozwiazywanie probleméw
podczas konferencji Multi-User
SERVICEcamera i NETservice uzupetniaja
sie optymalnie. W trakcie konferencji
Multi-User, uzytkownicy, eksperci serwi-
sowi i technicy serwisu pozostaja w cia-
gtym kontakcie i wspédlnie $ledza przesy-
tane na zywo obrazy. .W razie potrzeby do
konferencji zawsze moga dotaczyé eksperci
z odpowiedniego zaktadu produkcyjnego
grupy DMGMORI", dodaje Jesper Lyngse.
Pakiet know-how moze niezwykle przy-
spieszy¢ rozwiazywanie problemow. Tablica
w ustudze NETservice uzupetnia zakres
funkcji. Na wirtualnym papierze uczest-
nicy konferencji dziela przestane obrazy
transmisji na zywo lub uktadéw potaczen
i nanosza uwagi. Jesper Lyngsg: W ten spo-
s6b mozna naprawic¢ wiele bteddéw, a wiec
w najlepszym wypadku nie potrzebujemy,
zeby technik serwisu byt na miejscu.”

Czesto wystarczajacym jest zdalne poin-
struowanie uzytkownika przez eksperta
z serwisu DMG MORI.

.Pierwsza obrabiarke sprzedaje sprzedaz,

a kolejna serwis”

Dobre doswiadczenia zwiazane z ustugami
DMGMORI beda odgrywaé wazna role dla
Flemming Andreassen takze w przysztosci

.Pierwsza obrabiarke sprzedaje sprzedaz,

a kolejna serwis”. NETservice jest dowodem
na to, ze DMG MORI pracuje w fazie posprze-
dazowej tak samo nowatorsko, jak w fazie
rozwoju produktu.

FAKTY NA TEMAT ROLF
SCHMIDT INDUSTRI PLAST

+ Zatozona w 1978 roku
w Kolding (Dania)

+ 55 pracownikow

+ Konstrukcja i obrébka
termoplastycznych czesci
w przeciagu kilku dni

Rolf Schmidt (P
industr plast

A/S Rolf Schmidt Industri Plast
Jernet 4H

6000 Kolding, Dania
Www.rsip.com
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CALKOWITA
KONCEPCJA SERWISU

GWARANCJA WIEKSZEJ PRODUKTYWNOSCI |

Spétka Grohmann Engineering GmbH,
zatozona w 1983 roku, jeszcze przed prze-
jeciem przez TESLA, byta wiodaca firma
w zakresie koncepcji i realizacji rozwiazan
z dziedziny automatyki. W centrali w Priim
i Neutraubling pracuje dzis okoto 1.000 pra-
cownikéw, ktorzy konstruuja, produkuja i
buduja ztozone linie montazowe. Produktyw-
nos¢ w tym szybko rozwijajacym sie przed-
Park maszynowy firmy TESLA siebiorstwie zapewnia miedzy innymi 40
Grohmann Automation abejmuje obrabiarek zakupionych od grupy DMG MORI.
40 obrabiarek DMG MORI. L. ,
Integralna czescia wspotpracy z producen-
tem obrabiarek sa umowy kompleksowe,
ktére redukuja nieplanowane przestoje
maszyn do minimum.
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Dzieki ustudze DMG MORI Full-Service
w przypadku kolizji obrabiarki
100'procent kosztow zostaje przeje-
tych przez ubezpieczyciela - to
wszystko przy natychmiastowym

urequlowaniu kosztow
wynikajacych ze szkody.

Manfred Engeln
Kierownik Produkcji TESLA Grohmann Automation

Arno Kwast, jako doswiadczony technik serwisu DMG MORI, odwiedza firme regularnie,

utrzymujac obrabiarki DMG MORI w ruchu.

Dla TESLA wazne sa krétkie czasy realiza-
cji. Wymaga to zardwno wysokiego poziomu
wiedzy pracownikéw oraz absolutnie nieza-
wodnej produkcji. Wtasnie dlatego TESLA
Grohmann Automation inwestuje w personel
i technologie. ,Stale poszukujemy kompe-
tentnych specjalistéw i inwestujemy sporo
czasu oraz pieniedzy w edukacje i szkolenia
pracownikow”. W procesie obrobki chodzi o to,

aby wydajne obrabiarki byty w ciagtym ruchu.

.Dotyczy to zaréwno nowo zakupionych, jak

I juz posiadanych maszyn.” Park maszynowy
obejmuje 40 obrabiarek DMG MORI. Wsrdd
nich jest dziewie¢ niedawno zakupionych DMC
1150V, pie¢ CTX beta 1250 TC i dwie DMF 360
linear. Wysoce zautomatyzowana produkcje

zapewnia ponadto kilka DMC 60 monoBLOCK
z obrotowymi magazynami palet RS3, ktére
w znacznym stopniu umozliwiaja zautomaty-
zowanie procesu produkgji.

Wspolny rozwdj strategii serwisowe;j

Aby uzyska¢ dostepnos¢ obrabiarek na
poziomie ponad 95%, TESLA Grohmann
Automation rozpoczeta w 2016 roku Scista
wspotprace z DMGMORI réwniez w kwe-
stiach serwisowych. Wspdlnie opracowano
strategie, dzieki ktorej tatwiej mozna zapla-
nowac produkcje w TESLA Grohmann Auto-
mation, a takze wdrozenie ustug DMG MORI.
Ta strategia zasadniczo opiera sie na anali-
zie stanu faktycznego. Odpowiednie wyniki

INWESTYCJE
W PERSONEL,
OBRABIARKI
| UTRZYMANIE
RUCHU

doprowadzity do systematycznego prze-
twarzania danych wszystkich istniejacych
obrabiarek, w celu doprowadzenia ich do
nienagannego stanu technicznego.
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DMG MORI SERVICE

KOMPLEKSOWY
PAKIET DLA
PANSTWA NOWEJ
OBRABIARKI!

FULL-SERVICE

+ Zawiera wszystkie koszty serwisu
i czesci zamiennych
+ Eliminuje nieoczekiwane
koszty napraw
+ Coroczna konserwacja producenta
i ubezpieczenie kolizji obrabiarki
+ Wszystkie ustugi ,.z jednej reki”
w jakosci producenta DMG MORI
+ DMG MORI Full-Service
moze zostac¢ bezproblemowo
sfinansowany przy zakupie

=

nowej obrabiarki

INSURANCE PLUS

+ 100 % przejecia kosztow
+ Brak udziatu wtasnego
w przypadku szkody
+ State sktadki na okres 36 miesiecy
+ Redukcja czasu przestoju
obrabiarki dzieki natychmiastowemu
usunieciu szkody przez DMG MORI
+ Bez potrzeby zewnetrznego
rzeczoznawcy
+ Bez odliczania zuzycia
(wrzeciona i czesci o zywotnosci > 5 lat)
+ Natychmiastowe
uregulowanie szkody

W fazie wdrazania tej strategii dwéch techni-
kow serwisowych DMG MORI co tydzien byto
na miejscu w naszej firmie. ,Dwie obrabiarki
DMC 60 ze zmieniaczem palet RS3 i jedna
CTX beta 1250 TC zostaty dodatkowo poddane
generalnemu przegladowi przez DMG MORI
Used Machines GmbH."

Po zakoniczeniu ogledzin firma TESLA Groh-
mann Automation GmbH wraz z DMG MORI
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Insurance Plus:
produkt firmy

Allianz @

DMF 360 |

1. Manfred Engeln (od lewej), Kierownik Produkcji TESLA Grohmann Automation
i Rainer Dittmar, Inzynier Sprzedazy DMG MORI.

2. Zastosowanie SERVICEcamera w ramach NETservice, w zaktadzie testowym TESLA.
3. Marco Gillenkirch, operator obrabiarki w TESLA przed DMC 1150 V.

4. 95 procent dostepnosci obrabiarek to cel TESLA Grohmann Automation.

byta w stanie zaplanowac konkretne dziatania
obstugi technicznej. TESLA Grohmann Auto-
mation podkresla, ze ta sytuacja okazata sie
by¢ korzystna dla obu stron: ,Po pierwsze
zredukowano do minimum wizyty serwisowe,
z drugiej strony lepiej mozna zaplanowac
swoje zdolnosci w zakresie serwisu, a tym
samym zoptymalizowac czas reakcji.” Dzieki
temu nie ma réwniez problemdw z czesciami
zamiennymi, ktére jesli jest taka potrzeba,

dostepne sa wtasciwie od reki. Nowa strategia
serwisowa zostata zrealizowana. Podczas gdy
dostepnos¢ obrabiarek wzrosta, DMG MORI
mogta z biegiem czasu znacznie zreduko-
wac wykorzystanie personelu w procesie
automatyzacji w TESLA. Obecnie serwisant
pojawia sie na miejscu co dwa tygodnie, aby
przeprowadzi¢ przeglady obrabiarek. Nie-
planowane zlecenia serwisowe maja miejsce
bardzo rzadko.
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W przypadku serwisu jestesmy zawsze

do Panstwa dyspozycji:

W nagtych przypadkach jesteSmy do Parstwa
dyspozycji przez cata dobe. Za pomoca naszej
infolinii serwisowej 24 /7 zapewniamy kontakt
z doswiadczonymi i wysoko wykwalifikowanymi
pracownikami serwisu DMG MORI: 24 godziny
na dobe, 7 dni w tygodniu.

DMG MORI Full-Service:

Kompletny pakiet dla nowych obrabiarek
W celu zaplanowania kosztéw, przy zakupie
kazdej nowe] obrabiarki TESLA Grohmann
Automation zawiera z DMGMORI
umowe, zapewniajaca peten serwis - po raz

nowa

pierwszy miato to miejsce podczas zakupu
DMF 360 linear. Miesieczna kwota ryczat-
towa obejmuje wszystkie koszty naprawy
i podrozy, a takze koszty czesci zamiennych

i czesci zuzywajacych sie, takich jak zgarnia-
cze, filtry i szczotki. Obejmuje réwniez kom-
pleksowa konserwacje roczna. DMGMORI
Full-Service obejmuje réwniez ubezpieczenie
obrabiarki od kolizji w firmie Allianz, ktéra
w przypadku kolizji przejmie 100 procent
kosztéw, co pozwala zaoszczedzi¢ firmie
TESLA Grohmann Automation duzo czasu

i kosztow.

DMGMORI Full-Service rozciaga sie na
okres trzech lat po zakupie nowej obra-
biarki. Poniewaz firma TESLA Grohmann
Automation chciataby zapewni¢ dostepnos¢
maszyn nawet po tym okresie, zaréwno dla
nowo zakupionych jak i tych starych obra-
biarek, bedzie obowiazywata nowa, spe-
cjalna umowa konserwacyjna. ,Umowa ta
zapewnia rowniez szybka pomoc poprzez
serwis hotline, dostepny 24-godziny na
dobe, a takze gwarantuje dostepnos¢ cze-
Sci wymiennych.”

Vitali Halle
Ekspert serwisowy
DMG MORI Deutschland

NETservice dla Przemystu 4.0

TESLA Grohmann Automation chce kontynu-
owac bliska wspétprace z DMGMORI. ,Obie
strony na tym korzystaja - szczegélnie bio-
rac pod uwage proces szkolenia, wiazacy
sie z postepujaca cyfryzacja.” W odniesieniu
do kwestii Przemystu 4,0 TESLA Grohmann
Automation wskazuje na NETservice oraz inne
oferty dotyczace cyfryzacjiz DMGMORI, ktére
beda dalej optymalizowane. ,,Chcemy aktywnie
towarzyszy¢ temu rozwojowi.”

FAKTY NA TEMAT TESLA

+ TESLA Grohmann Automation
GmbH w Prim zostata zatozona
w 2016 roku, po przejeciu
Grohmann Engineering GmbH

+ Okoto 1.000 pracownikéw
odpowiada za rozwdj i budowe
kompleksowych linii montazo-
wych w zaktadach TESLA

Cel produkcji 3 modeli lezy

+

na poziomie 5.000 pojazddow
na tydzien

-— -—
Fr=5Lnm
TESLA Grohmann Automation GmbH

Rudolf-Diesel-StrafBe 14 -

54595 Prim, Niemcy
www.tesla.com
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OMQP - DMG MORI QUALIFIED PRODUCTS

/\ KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA
PRODUKCYJNE Z NASZYM
DM(OP v

DMG MORI QUALIFIED PRODUCTS J A K O Sl C |

CERTYFIKOWANE PRODUKTY PRODUKTY | WYPOSAZENIE
| WYPOSAZENIE W 4 KATEGORIACH DMQP

DMG MORI Qualified Products - certyfikowane produkty

i innowacyjne wyposazenie spetniajace najwyzsze wymogi n KSZTALTOWANIE PRZENOSZENIE

w zakresie wydajnosci i jakosci.

+ Agregaty chtodnicze + Podajniki preta
+ Pochtaniacze mgty olejowej + Automatyzacja
+ Podtrzymki (roboty, przenoszenie
ZALETY + Oprawki narzedziowe detali i palet)
. . X + Narzedzia + Transportery widréw
+ Wszystko z jednej reki + Stoty obrotowe + Systemy chwytakowe
Produkty i innowacyjne wyposazenie optymalnie + Systemy mocowania/oprawki
dopasowane do kazdej obrabiarki DMG MORI mocujace
. + Filtry powietrza
+ Certyfikowane ztacza + Software (CAD/CAM)

Prosta tacznos$¢ wszystkich produktéw DMQP za

pomoca certyfikowanych ztaczy POMIAR KONTROLA

+ Wybrani partnerzy

Nasi partnerzy DMQP sa gwarancja najwyzszych * Sondy pomiarowe + Transformatory
. . . . + Systemy do pomiaru + Lampy sygnalizacyjne
kompetencji z zakresu innowacji i technologii, narzedzi/ detali + Kamery

z zachowaniem najwyzszych standardéw jakosciowych + Urzadzenia do ustawiania
narzedzi poza obrabiarka

Idealne potaczenie doskonatych
narzedzi i cykli technologicznych
DMG MORI sprawia, ze
skomplikowane technologie
Najwyzsza wydajnosc obrabiarki sa proste w uzyciu
I najlepsza mozliwa jakosc komponen- dla kazdego.

tow mozna osiagnac tylko dzieki skoor-
dynowanej i certyfikowanej technologii
oraz komponentom peryferyjnym. Zgafj”gf fe"c”;ggg 5;;58‘-;:[0%6%

GILDEMEISTER Drehmaschinen GmbH
edmond.bassett@dmgmori.com

Thomas Lochbihler

Director Engineering and Application,
DECKEL MAHO Pfronten GmbH
thomas.lochbihler@dmgmori.com
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DMQP CERTIFICATE

Discount up to 30% on list supplier price

v e 4

Dr. Ing. Masahiko Mori Christian Thénes

Preside Chairrm )

;:; :;;é COMPANY LIMITED DMG MORI AKTIENGESELLSCHAFT

DMOP PARTNER Werkzeuge-/halter \

[ 525 e SR o 0 % WTO DMG MORI

S

e RABAT
DO 30%
na produkty
wybranych
i partnerow
JUZ TERAZ SKOMPONUJ \/
SWO0J PAKIET - SZYBKO

| PROSTO, Z NASZYMI
EKSPERTAMI TECHNOLOGICZNYMI

1. Wybierz wspélnie z naszymi ekspertami odpowiednie
produkty i wyposazenie DMQP, optymalnie dopasowane
do obrabiarki - z rabatem do 30 %.

2. Nasi certyfikowani partnerzy DMQP znajda dla Panstwa
idealne potaczenie obrabiarki i technologii.

Z certyfikatem DMQP-Horn DMG MOR|
oferuje wyjatkowe zalety dla klientow:
duzy wybdr wysoko wydajnych systemow
narzedziowych marki Horn, kompetentne
i indywidualne doradztwo przez ekspertow
firmy Horn, bardzo atrakcyjne warunki.

Andreas Vollmer
Kierownik Sprzedazy i Cztonek Zarzadu
Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH

OMOP - DMG MORI QUALIFIED PRODUCTS

=

-’

CERTYFIKAT
DMQP

ZALETY

+ Zakup certyfikatu DMQP wraz z obrabiarka

+ Rabat do 30% na produkty z portfolio wybranych partneréw
+ Finansowanie: wraz z zakupem nowej obrabiarki

+ Doradztwo i realizacja przez ekspertéw naszych partneréw

pmOP

Certyfikaty: Christoph Grosch

Skorzystaj z naszego Head of DMQP GILDEMEISTER
kompleksowego pakietu Beteiligungen GmbH

w atrakcyjnych cenach. christoph.grosch@dmgmori.com

Z certyfikatem DMQP DMG MORI
oferuje klientom mozliwosc
skorzystania z najnowszej
technologii oprawek narzedziowych
WTO, na atrakcyjnych

warunkach, przy zakupie

nowej obrabiarki.

Dipl.-Ing. Sascha Tschiggfrei
Dyrektor Zarzadzajacy

WTO Werkzeug-
Einrichtungen GmbH
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ADDITIVE MANUFACTURING - OPTOMET
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Komora spalania

Tworzenie wtasnych
zestawow parametrow!

bez
»,—— OPTOMET
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NOWOSC:

ADDITIVE MANUFACTURING - OPTOMET

OPTOMET -

SOFTWARE FIRST TIME
RIGHT DO OPTYMALIZACJI

PARAMETROW

W celu sterowania parametrami w pro-
cesie z zastosowaniem toza proszkowego
DMG MORI opracowato we wspotpracy
zINTECH oprogramowanie OPTOMET. Opro-
gramowanie to posiada algorytmy samo-
kontrolujace i uczace sie, ktére w ciagu
kilku minut obliczaja wszystkie wymagane
parametry procesu SLM. W rezultacie
mozna dowolnie obliczy¢ grubos¢ warstw,
co umozliwia szybsza, a tym samym bar-
dziej produktywna konstrukcje. OPTOMET
posiada rowniez baze danych materiatow,
ktéra umozliwia uzytkownikom korzystanie
z materiatéw wszystkich producentow bez
wczesniejszego przetestowania. Otwarty
system pozwala rowniez na niezalezne roz-
szerzenie tej bazy danych poprzez wtasne
eksperymenty. OPTOMET umozliwia dosto-
sowanie parametrow tak, aby wtasciwosci
materiatu, takie jak twardos¢ i elastycz-
nos¢, porowatos¢ mozna modyfikowaé lub
optymalizowac.

CELOS gwarancja optymalnych

procesow w obrobce wstepnej i koncowej
Jako kompletne oprogramowanie do pro-
gramowania CAM | sterowania obrabiar-
kami, CELOS uzupetnia taricuch procesu za
pomoca serii LASERTEC SLM. Dzieki jednolitej
powierzchni obstugowej komponenty moga by¢
programowane poza obrabiarka i przesytane

do niej, przy minimalnym naktadzie czasu, nie-
zaleznie od ich ztozonosci. Dzieki sprawnemu
przeptywowi informacji i intuicyjnej obstudze
CELOS gwarantuje optymalne procesy obrébki
wstepnej i koricowej wytwarzanych elementéw.
W rezultacie seria LASERTEC SLM z otwartym
systemem pozwala na indywidualne dopaso-
wanie wszystkich ustawien obrabiarki oraz
parametréw procesu, nie ograniczajac tym
samym wyboru producenta materiatu.

LASERTEC 12 SLM - czterokrotnie
doktadniejsza

Precyzja podczas obrébki przyrostowej zalezy
zasadniczo od trzech parametréw: minimal-
nej srednicy ogniskowej, utrzymania mini-
malnej grubosci warstwy i zmniejszenia mak-
symalnej wielkosci ziarna proszku. Wszystkie
te parametry zostaty uwzglednione przez
DMG MORI w procesie tworzenia nowego
LASERTEC 12 SLM, a takze nowej precyzyj-
nej obrabiarki do tworzenia scianek o mini-
malnej grubodci. Zastosowanie w LASER-
TEC 30 SLM 2-giej generacji sprawdzonego
modutu proszkowego rePLUG, CELOS jako
nieodtacznego rozwiazania software, otwar-
tego systemu oraz ergonomicznego design
sprawiaja, ze nowe technologie stanowia
idealne dopetnienie portfolio DMG MORI
w zakresie taficucha proceséw w ADDITIVE
MANUFACTURING.
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ADDITIVE MANUFACTURING - LASERTEC 12 SLM
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System odzyskiwania materiatu

200 um [l
- Falely

DMG MORI opracowato LASERTEC 12 SLM
ze szczegdlnym naciskiem na precyzje. Mini-
malna $rednica ogniskowa 35pum w catym
polu konstrukcyjnym pozwala na bardzo
doktadna konstrukcje najmniejszych grubo-
Sci $cianek - czterokrotnie doktadniejszych
niz obecny standard przemystowy. Dzieki
zintegrowanemu bezposredniemu systemowi
pomiaru o rozdzielczosci mniejszej niz Tum
mozna uzyskad precyzyjna i powtarzalnie
mata grubos¢ warstwy. Zintegrowane sta-
nowisko przesiewania zapobiega przedosta-
waniu sie wiekszych czastek i aglomeratéw
do przestrzeni, bezposrednio przed wprowa-
dzeniem proszku. Wprowadzenie proszku
w trakcie procesu odbywa sie réwniez bez-
piecznie w atmosferze gazu ochronnego.

Pomimo optymalizacji zespotu precyzyjnie
delikatnych struktur DMG MORI udato sie
zrealizowac objetos¢ 125x125x200mm -
najwieksza w tej klasie doktadnosci. Ergo-
nomiczna konstrukcja obrabiarki w Ste-
alth Design odzwierciedla rowniez to, co
DMG MORI nieustannie Sledzi i optymalizuje
przez wiele lat. Ciagta dostepnos¢ waznych
elementéw sprawia, ze praca z obrabiarka
jest tatwa i wydajna. Ponadto, LASERTEC
12 SLM jest oparty na tej samej platformie,

Powder Properties (PSD)

D10 [12 | pm
D50 28 ] um
D90 2 ] um
Peak 22.36 jan
Mean 30.3 pm
Apparent Density 453 | glem?®
Flawability 1.24 alsec

+ Nieograniczony wybér
producentéw materiatu -
bez dodatkowych kosztéw rozwoju

+ Brak utraty jakosci
Redukcja kosztéw materiatowych
dzieki recyklingu proszku



LASERTEC 12 SLM

co LASERTEC 30 SLM 2-giej generacji, co
sprawia, ze nowa konstrukcja jest tak samo
zwarta i wspétgra z konwencjonalnymi
rePLUG, a takze rePLUG reSEARCH. Poprzez
szybka wymiane materiatu, ponizej dwdch
godzin, znaczaco wzrasta produktywnos¢
LASERTEC 12 SLM.

rePLUG reSEARCH zostato specjalnie
zaprojektowane przez DMGMORI dla roz-
woju materiatéw. W przeciwienstwie do
konwencjonalnego rePLUG, zamiast duzego
zbiornika proszku z zamknietym obwodem,

7

Industry

Standard
35um

SIEMENS
lngemuity for life

zastosowany zostat oparty na butli sys-
tem doprowadzania proszku dla czesci
wymagajacych znacznie mniejszych ilosci
materiatu. W ten sposdéb zapewnione jest
proste czyszczenie systemu, ktére w przy-
padku znacznej liczby materiatéw pozwala
zaoszczedzi¢ czas, a takze zredukowacl
ryzyko skazenia do minimum. W przypadku
nadmiaru proszku jest on zbierany w butli,
a nastepnie przesiewany na zewnatrz w celu

ponownego uzycia.

ADDITIVE MANUFACTURING - LASERTEC 12 SLM

LASERTEC 12 SLM

WYSOKO PRE-
CYZYJNE SELEK-
TYWNE SPIEKANIE
LASEROWE

+ Czterokrotnie bardziej doktadne

niz aktualne standardy przemystowe:
srednica ogniskowa 35 pm

+ Najwieksza przestrzen w tej klasie
precyzji: 125x125x200 mm

+ Modut proszkowy rePLUG -
bezpieczna wymiana materiatu
w mniej niz dwie godziny

Utilize the potential of

Additive Manufacturing
with NX and SINUMERIK.

siemens.com/additive-manufacturing
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HISTORIA KLIENTA = STB-SERVICE TECHNIK BERATUNG GMBH

0SZCZEDNOSC

CZASU

DO 90 %

| NOWE GEOMETRIE

/ TECHNOLOGIA SELEKTYWNEGO
SPIEKANIA LASEROWEGO

LASERTEC 30 SLM

2-giej generacji jest
idealnym uzupetnie-
niem naszej produkcji.

Robin Riedel
Dyrektor Zarzadzajacy
STB-Service Technik Beratung GmbH
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STB, firma zatozona w 1994 roku w Straus-
bergu w Brandenburgii, znana jest jako
producent specjalistycznych uszczelnien
do pomp, dmuchaw, sprezarek i turbin. Jej
klienci pochodza z przemystu naftowego
i gazowego. W portfolio produktow zaktadu
znajduje sie rowniez obrébka powierzchni
élizgowych do uszczelek mechanicznych.
STB zaopatruje klientéw nie tylko w Euro-
pie, ale takze USA i Azji. Zakres ustug
obejmuje naprawe i remonty urzadzen
technicznych. Jesienia 2018 roku, kupujac
LASERTEC 30 SLM drugiej generacji, firma
wykonata kolejny krok w strone obrobki
przyrostowej.

.Chcemy wspiera¢ naszych klientdw indy-

widualnymi rozwiazaniami”, moéwi Robin
Riedel, Dyrektor Zarzadzajacy STB, opisujac
filozofie rodzinnej firmy. Droga do optymal-
nego rozwiazania zaczyna sie juz w fazie roz-
woju produktu. ,Tutaj korzystamy z naszych
doswiadczen w zakresie know-how w
obszarze konstrukcji oraz produkcji i wiedzy
zdobytej w branzy konsumenckiej.” Wydajne
obrabiarki, ktére zapewniaja niezawodna

oraz stata jakos$¢ obrdbki, sa idealne dla STB.

.To DMG MORI stoi za przysztosciowa techno-

logia CNC oraz przekonuje do siebie tak sze-
rokim spektrum produktdéw. Szczegdlnie oferta
w zakresie obrébki przyrostowe] metalowych
czesci bytaby perfekcyjnym uzupetnieniem
dla STB", podkresla Robin Riedel, wskazujac
tym samym na zainstalowana ubiegtej jesieni
obrabiarke LASERTEC 30 SLM 2-giej generacji.

Obrobiony metoda przyrostowa element
zastepuje wiele potaczonych ze soba czesci
wyprodukowanych konwencjonalnie
Selektywne spiekanie laserowe umozliwia
STB obrdbke przyrostowa bardzo ztozo-
nych elementéw. ,Zwtaszcza w przypadku
nowych rozwiazan, technologia ta daje nam
przewage, poniewaz nie musimy produkowac
form do odlewania.” To optaca sie tylko przy
wiekszych seriach produkcyjnych. ,Ponadto,
oszczedzamy 90% czasu.” Oprdcz tego,
technologia SLM posiada potencjat obrob-
czy, ktdéry znacznie przekracza mozliwosci
klasycznej obrébki skrawaniem: ,Wykonanie
tak ztozonej konstrukcji za pomoca tradycyj-
nej obrobki skrawaniem bytoby niemozliwe”,



WYMIANA
MATERIAtU

<2h

A

wyjasnia Robert Riedel na podstawie stalo-
wego korpusu, ktéry po obrébce przyrosto-
wej, mogtby by¢ obrabiany tylko w niewielu
miejscach. W ten sposdb, za pomoca jednego
elementu wytworzonego w procesie obrébki
przyrostowej, mozna zastapic¢ kilka kompo-

NOWE
POTENCJALY DZIEKI
TECHNOLOGII SLM

nentdw, powstatych podczas konwencjonalne;
obrdbki skrawaniem. ,\W takich przypadkach
przewaga kosztowa jest dla klienta ogromna.”

Modut proszkowy rePLUG gwarancja
szybkiej i bezpiecznej wymiany materiatu
Za zakupem LASERTEC 30 SLM 2-giej genera-
cji przemawiato kilka powoddw. Po pierwsze,
dtugotrwate i dobre stosunki z dostawcami,
moéwi Robin Riedel: ,Korzystnym dla nas
jest, kiedy mamy jedna osobe kontaktowa dla

HISTORIA KLIENTA - STB-SERVICE TECHNIK BERATUNG GMBH

LASERTEC SLM

MATERIAtU

rePLUG - MODUL PROSZKOWY
UMOZLIWIAJACY SZYBKA WYMIANE

+ Zautomatyzowane nanoszenie proszku
i jego przechowywanie w atmosferze ochronnej

+ Jeden rodzaj materiatu na rePLUG - dowolne rozszerzenie spektrum

materiatu dzieki modutowemu systemowi wymiany

+ Niezanieczyszczajaca wymiana
pomiedzy roznymi materiatami w <2 godziny

+ Bezpieczne nanoszenie proszku dzieki zintegrowanemu obwodowi
i zamknietemu obiegowi materiatu

+ Wzrost efektywnosci dzieki zintegrowanemu

przygotowywaniu proszku

+ Duza autonomia procesu z wysoko wydajnym urzadzeniem
Duo-Filter (wymiana filtra bez przerywania procesul)
i duzym zbiornikiem na proszek (bez potrzeby manualnego

uzupetniania w trakcie procesul)

catego parku maszynowego”. Pod wzgledem
technologicznym przekonujace byto takze
toze proszkowe. ,Szybka wymiana proszku
za pomoca modutu wymiennego rePLUG,
jest produktywnym, przyjaznym uzytkow-
nikowi, ale przede wszystkim bezpiecznym
rozwigzaniem.” Ze wzgledu na zamkniety
obieg krazenia proszek nie ma mozliwosci
wydostania sie na zewnatrz. Dotychczas firma
STB produkuje czesci ze stalinierdzewnej na
obrabiarce LASERTEC 30 SLM 2-giej gene-
racji. Ale byty tez juz wstepne zapytania doty-
czace komponentéw wykonanych z inconelu.

Technologia SLM otwiera

nowe potencjaty

Dzieki biurom sprzedazy w Bremie, Szang-
haju i USA rozwdj firmy STB w ostatnich
latach byt niezwykle szybki. ,Nowe techno-
logie, takie jak selektywne stapianie laserowe,

wspieraja ten rozwdj”, méwi Robin Riedel.
W szybkim tworzeniu nowych rozwiazan
oraz w budowie catkowicie nowej geometrii
Riedel widzi wielka szanse dla dalszego
rozwoju firmy: ,Jestedmy przekonani, ze

bedziemy rozwija¢ w ten sposdb nowe

technologie na rynku zbytu.” ,Na LASERTEC
30 SLM mozemy teraz obrabia¢ geometrie,
co dotychczas byto niemozliwe i to 90%

szybciej. ”

FAKTY NA TEMAT STB

+ Zatozona w 1994 roku,
w Strausbergu

+ 72 pracownikéw

+ Rozwdj i produkcja
specjalnych uszczelek (m.in.
uszczelnienia pierécieniem
Slizgowym) dla przemystu
naftowego i gazowego

> B ..
Engineering at its Best

STB-Service Technik Beratung GmbH

Flugplatzstrafle 3

15344 Strausberg, Niemcy
www.stb-dichtungen.de
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ADDITIVE MANUFACTURING - DMG MORI ACADEMY

Dysza na chtodziwo
z aluminium

DMG MORI ACADEMY

NASZE
UStUGI

+

AM-Quickcheck w celu
zidentyfikowania konkretnego
potencjatu obrdbki przyrostowej

+ Przeprojektowanie Panstwa
komponentdéw do obrdbki
przyrostowej

+ Projektowanie i konstrukcja nowych
komponentdw i zespotow

+ Optymalizacja symulacji i topologii

+ Produkcja prototypéw i matych
serii Paristwa komponentéw

+ Szkolenia z zakresu zarzadzania,
konstrukgji i obrébki

+ Doradztwo: od strategii AM do
optymalizacji produkcji AM

6[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

AM CONSULTING

SZYBKIE WDROZENIE
TECHNOLOGII

Obrdbka przyrostowa jest idealnym uzupet-
nieniem konwencjonalnej obrébki i umoz-
liwia zupetnie nowe opcje projektowania.
W wielu firmach potencjat tej technologii
zostat juz zauwazony, ale czesto brakuje
jeszcze niezbednej wiedzy. Dzieki nowemu
podejéciu  do doradztwa, DMG MORI
Academy kontynuuje realizacje celu, ktdry
zaktada wsparcie dla firm w budowaniu nie-
zbednego know-how i tanicuchéw procesow
wokot obrabiarek serii LASERTEC 3D hybrid
i LASERTEC SLM. Oferta doradcza obejmuje
ustugi w obrebie catego tancucha pro-
cesu zwiazanego z obrdobka przyrostowa,
w tym AM Quickcheck, ktory uchodzi za ide-
alny wstep do rozwoju tych potencjatow.

W oparciu o identyfikacje odpowiednich apli-
kacji, DMG MORI Academy wspiera uzytkow-
nikdw w obszarze Additive Manufacturing
w sposdb globalny - zaréwno na etapie kon-
struowania komponentéw, jak i w produkcji
pierwszej, niewielkiej serii. Ponadto, eksperci
stuza rada podczas wdrazania technologii.
Zapewniaja szkolenia w celu lepszego zapo-
znania sie z zarzadzaniem, konstrukcja oraz
obrébka w zakresie obrébki przyrostowe;.
Dr. Rinje Brandis, szef dziatu doradztwa
w dziedzinie ADDITIVE MANUFACTURING
w DMG MORI Academy, widzi kluczowe korzy-
Sci dla klienta w zakresie oszczednosci czasu
oraz pogtebiania wiedzy: ,Nasz zespét ma wie-
loletnie doswiadczenie w miedzysektorowym
wdrazaniu obrobki przyrostowej. Wspélnie
z naszymi klientami radykalnie przyspieszamy
proces wdrazania technologii i przektadamy ja
bezposrednio na innowacyjne produkty. "



AMQuickcheck:

Pierwszy krok w obrdbke przyrostowa

w zakresie rozwoju i konstrukgcji

Obecnie obrébka przyrostowa oferuje niemal
nieograniczony potencjat innowacyjnych
rozwigzan. Kluczem do udanego zastoso-
wania jest know-how i dobér odpowiednich
aplikacji. AM Quickcheck DMG MORI Aca-
demy to doskonaty sposéb na uwolnienie
tego potencjatu. W dwudniowych warszta-
tach kompetentni inzynierowie DMG MORI
wspieraja firmy podczas wdrazania techno-
logii. Obejmuje to budowanie wymaganego
know-how i identyfikowanie komponentow
z dodatkowym potencjatem produkcyjnym.
.Wspélnie z naszymi klientami analizujemy

ich spektrum komponentéw i identyfiku-
jemy odpowiednie obszary zastosowania
dla obrébki przyrostowej. Rezultatem jest
opracowanie planu dziatan dla dalszego
przystosowania technologii do konkretnych
przypadkéw biznesowych”, wyjasnia Rinje
Brandis, szef dziatu doradztwa w dziedzinie
ADDITIVE MANUFACTURING w DMG MORI
Academy. Taki projekt zostat juz pomysl-
nie zrealizowany w grupie, we wspotpracy
z SAUER GmbH: ,Wspdlnie skonstruowa-
lismy dysze pierscieniowa, ktdra zostata
obrobiona z zastosowaniem toza proszko-
wego i jest teraz integralna czescia tech-
nologii ULTRASONIC.”

DORADZTWO W ZAKRESIE ADDITIVE MANUFACTURING

ADDITIVE MANUFACTURING - DMG MORI ACADEMY

Dr. Rinje Brandis

Szef dziatu doradztwa
Additive Manufacturing

DMG MORI Academy
rinje.brandis@dmgmori.com

OBRGBKA PRZYROSTOWA WYMAGA NOWEGO SPOSOBU
MYSLENIA POCZAS KONSTRUKCJI

—_—

4

ZADANIE TRADYCYJNA KONSTRUKCJA ADDITIVE KONSTRUKCJA

Uchwyt obiektywu dla LASERTEC 30 SLM Nastawiona na technologie:

Jaki materiat musi zosta¢ usuniety?

Nastawiona na funkcjonalnos¢:
Jaki materiat musi zosta¢ dodany?

DMG MORI ACADEMY

OPTYMALIZACJA
TOPOLOGII W CELU
OPTYMALNEJ
KONSTRUKCJI
ADDITIVE
MANUFACTURING

+ Redukcja kosztéw dzieki
lekkiej konstrukcji:
zredukowane zuzycie materiatu
dzieki optymalizacji struktury

+ Zalety design:
swoboda projektowania

— w procesie konstrukgji

+ Bezkonkurencyjny:
nie do wykonania
w spos6b konwencjonalny

Uchwyt obiektywu LASERTEC 30 SLM 2-giej generacji
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r( L :'f ’ ES I;}(}"‘ A Z-oo Official Partner of TOYOTA GAZOO Racing
G,:‘ - o Ra c'ng World Rally Team in FIA World Rally Championship

Toyota od wielu lat bierze czynny udziat
w motosporcie, a od 2015 roku takze z Toyota
Gazoo Racing. Potwierdzeniem dobrej wspot-
pracy miedzy firmami jest podwdjne zwy-
ciestwo w 24-godzinnym wyscigu Le Mans
w zesztym roku, zwyciestwo w FIA World
Endurance Championship (WEC) w 2014 roku,
a takze zwyciestwo w Rajdowych Mistrzo-
stwach Swiata FIA (WRC). Wazne miejsce
w koncernie zajmuje Toyota Motorsport
GmbH w Kolonii, gdzie 300 pracownikow
opracowuje oraz konstruuje zaréwno pojazd
LMP1 dla WEC, jak i silnik dla nowego Yaris

WRC. Wymagajaca obrébke w ramach techno-
logicznej wspotpracy wspomaga DMG MORI:
innowacyjne centra obrobkowe oraz tokarki -
tacznie 21 obrabiarek. Jednym z ostatnich
nabytkow jest DMU 200 Gantry ze zintegro-
wanym wrzecionem ULTRASONIC, na ktorym
Toyota Motorsport obrabia na sucho wysokiej
jakosci elementy kompozytowe.

Wegiel ze wzgledu na niska wage i wysoka
wytrzymatos¢ jest niezbednym materiatem
w opracowywaniu pojazdéw wyscigowych.
Jego obrébka jest jednak skomplikowana,
wyjasnia  Marcel Voigt, odpowiedzialny
w Toyota Motorsport za obrébke CNC i pro-
gramowanie: ,Dla kazdej czesci, potrzebujemy
narzedzie, na ktérym mozemy zalaminowad
wegiel, zanim zostanie spojony w autoklawie.”
Obrébka narzedzi wykonanych ze specjal-
nego tworzywa sztucznego, aluminium lub
wegla, wymaga dalszej obrébki na centrach
obrébkowych CNC. , Aby krawedzie nie strze-
pity sie, co tatwo moze sie zdarzy¢ w przypadku
wtdkien weglowych, frezujemy za pomoca
specjalnie szlifowanych i powlekanych narze-
dzi. Jako$¢ komponentéw udoskonalilismy
dzieki technologii ULTRASONIC.”
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DMU 200 Gantry

z odsysaniem pytu
| zIntegrowana
technologia
ULTRASONIC

daje nam unikalne
wyniki w obrobce
kompozytow.

Marcel Voigt (na prawo]
w Toyota Motorsport GmbH w Kolonii
odpowiedzialny za obrébke CNC i programowanie
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Montaz naziemny DMU 200 Gantry w celu
zatadowania i wytadowania wrazliwych elementéw
za pomoca wdézka widtowego.

DMU 200 Gantry z optymalna koncepcja
przestrzeni roboczej

Aby rozwinaé swoje zdolnodci w zakresie
suchej obrébki elementéw kompozyto-
wych, firma Toyota Motorsport latem 2018
roku po raz pierwszy zainstalowata zapro-
jektowana do tego celu DMU 200 Gantry
z DMGMORI. Obrabiarka jest bardzo
kompaktowa, dzieki przestrzeni roboczej
o wymiarach 2.250x2.000mm (DMGMORI
opcjonalnie oferuje droge przesuwu w osi
X 4.000 mm) oraz nisko potozonej konstrukcji
gantry, powierzchnia ustawcza wynosi zale-
dwie 27m?. ,Pozwolito nam to na optymalna
integracje z reszta produkcji”, Marcel Voigt
wspomina instalacje. Na hale obrabiarka
zostata wprowadzona od géry przez dach
I umieszczona w dole. ,Takie rozwiaza-
nie sprawia, ze nie musimy uzywac¢ dZwigu
do przenoszenia wrazliwych czesci, tylko
wystarczy wézek widtowy.” Do tego dochodza
korzysci ptynace z komfortu obstugi, ponie-
waz obrabiarka pozostaje dobrze dostepna
z kazdej strony.

Element konstrukcyjny z wtdkien weglowych:
najwyzsze bezpieczenstwo

proceséw i precyzja bez poprawek

dzieki technologii ULTRASONIC.

Niezawodny proces obrébki kompozytowej na
DMU 200 Gantry dzieki w petni automatycznemu
wymiennemu wrzecionu ULTRASONIC.

Technologia ULTRASONIC do

obrobki kompozytow

Zaprojektowana do obrobki  kompozyto-
wej, DMU 200 Gantry, posiada wrzeciono
ULTRASONIC, w ktérym specjalne oprawki
narzedziowe ULTRASONIC moga by¢ w
petni automatycznie wymieniane z maga-
zynu narzedzi. Ta integracja technologiczna
umozliwia ukierunkowane naktadanie sie
obrotu narzedzia z oscylacja ultradZzwiekowa
w kierunku osiowym. Amplitudy do >10um
uzyskuje sie przy czestotliwosci 20 -50kHz.
Efekt ten powoduje zmniejszenie dominu-
jacych sit procesowych nawet o 40 %, ktére
mozna wykorzysta¢ w zaleznosci od wyma-
gan procesu przy wyzszych posuwach, dtuz-
szej trwatosci narzedzia lub ulepszonych
powierzchniach. Podczas obrébki kompo-
zytéw wtdknistych  ULTRASONIC pozwala
oddzieli¢ wtokna weglowe poprzez zwiekszona
predkos¢ obrobki, a tym samym sprostac
wysokim wymaganiom dotyczacym wydajno-
Sci i jakosci komponentéw. Potwierdzaja to
gtadkie krawedzie tnace, zminimalizowane




pekanie wtékien i unikanie rozwarstwiania
sie elementu. Podczas obrébki kompozyto-
wej na sucho mozna zaobserwowac drobny
pyt, dodaje Marcel Voigt ,Dlatego DMU 200
Gantry posiada system odprowadzania pytu
oraz ochrone przeciwwybuchowa. Ponadto,
nawet gtowica frezarska jako 0$ A dysponuje
zintegrowanym systemem odprowadzania
pytu.” Po pozytywnych doswiadczeniach
w zakresie obrébki na sucho DMGMORI
zorganizowata na ten temat warsztaty
w Toyota Motorsport, w ktdrych pod koniec
listopada 2018 roku uczestniczyto ok. 70
zainteresowanych.

5-osiowa obrdbka z przyspieszeniem

0,59 umozliwiajaca najwyzsza jakosc
powierzchni Ra <0,3pym

Uzasadnione sa takze wysokie wymagania
stawiane DMU 200 podczas konwencjonal-
nych procesow frezowania. 0S A z zakresem
obrotu +120° jest wyposazona w elektrowrze-
ciono z predkoécia obrotowa 40.000 obr/min

5-0SIOWE FRE-
Z/OWANIE | OBROBKA

ULTRASONIC NA
JEDNEJ OBRABIARCE

do obrdobki HSC. Termosymetryczna kon-
strukcja oferuje najwyzsza sztywnos¢
i pozwala na dynamiczna, 5-osiowa obrobke
z przyspieszeniem do 5 m /s’ we wszystkich
osiach. Réwnomierne roztozenie sit w osi
Z dba o to, aby proces frezowania pozostat
staty w catej przestrzeni roboczej. Zaawan-
sowane srodki chtodzace gwarantuja wysoka
doktadnos¢. .Mozliwosci obrabiarki sa tak
duze, ze wykorzystujemy DMU 200 Gantry
takze do obrdbki narzedzi przeznaczonych
do obroébki plastycznej z aluminium, gdy
nasze zdolnosci produkcyjne na pozosta-
tych maszynach sa ograniczone”, dodaje
Marcel Voigt. .Dzieki duzemu przyspiesze-
niu osi pozyskujemy powierzchnie klasy
R <0,3uym. Duze korzysci przynosi nam
takze waga zatadunku do 20 ton.”

HISTORIA KLIENTA - TOYOTA MOTORSPORT GMBH

Powierzchnia
ustawcza

DMU 200 GANTRY

NAJWIEKSZA PRZESTRZEN
ROBOCZA PRZY NAJMNIEJSZEJ
POWIERZCHNI USTAWCZEJ

ZALETY

+ Max. objetos¢ detalu 4 m®
(wersja 3-osiowa) i 2,2m? (wersja 5-osiowal

+ W petni zamknieta kabina ze zintegrowanym
odprowadzaniem widréw i dostepem bocznym

+ Duza sztywnosc i dynamiczne frezowanie
(przyspieszenie 5 m/s? we wszystkich osiach liniowych)
dzieki portalowej konstrukcji typu gantry

+ State wtasciwosci frezowania w catym obszarze
roboczym dzieki statemu wysiegowi w osi Z

+ Integracja technologii ULTRASONIC mozliwa prace
dla gtowicy w zakresie 90° i 45°

Dane techniczne DMU 200 Gantry

Droga przesuwu X/Y/Z mm 2.000 (4.0007)/2.000/1.200
Posuw szybki X/Y/Z m/min 50

Przyspieszenie X/Y/Z m/s? 5

Max. waga detalu kg 10.000 (20.000°)

“opcja

Pozostate informacje na temat
serii DMU 200 Gantry: %
gantry.dmgmori.com
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DMG MORI gearSKIVING — obrdbka két zebatych
na DMU 60 eVo w technologii szlifowania.

DMG MORI gearSKIVING - obrobka

kot zebatych w kilka minut, zamiast

w kilka godzin

Takze w produkcji kot zebatych dla nowej
Toyoty Yaris WTC Motorsport wyznaczono
nowe trendy. ,ChcieliSmy produkowac te
komponenty w swoim zaktadzie, zamiast

zamawiac kota zebate u innego dostawcy”,

podkresla Marcel Voigt. Aby osiagnac wysoka
doktadnosc kot zebatych, Toyota Motorsport
postawita na gearSKIVING od DMGMORI:
.Cykl technologiczny zostat przetestowany
orazdalejrozwijany zaréwno na DMU 60 eVo ze
stotem tokarsko-frezarskim oraz na CTX beta
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1250 TC.” W odniesieniu do geometrii oraz
jakosci powierzchni obrobionej Toyota chce
za pomoca tego dziatania osiagnac stata
doktadnos¢, ktéra bedzie pordwnywalna
z ta uzyskana podczas obrébki skrawaniem.

.Z uwagi na niewielkie serie produkcyjne

wprowadzanie szlifowania jako catkiem
nowego procesu bytoby dla nas nieoptacalne,
zaréwno z powodu koniecznosci wzrostu
zatrudnienia, jak i zakupu nowych obrabiarek.”
Kolejna zaleta gearSKIVING jest predkos¢

.Dtugos¢ cyklu na jedno koto zebate wynosi

zaledwie kilka minut. W przypadku szlifowa-
nia jest to kilka godzin.”

Sukces na wyscigach dzieki wspotpracy
technologicznej z DMG MORI

Poziom wspdtpracy pomiedzy firmami
DMG MORI oraz Toyota Motorsport jest bardzo
zaawansowany - tak jak wymaga tego sport
wyscigowy. Marcel Voigt dodaje: .Po pierw-
sze standardy jako$ciowe sa bardzo wysokie,
poniewaz chcemy produkowac najwyzszej
klasy komponenty, a przy tym zapewnic jak
najwieksze bezpieczenstwo. Po drugie duza
role odgrywa wydajnos¢, co do ktdrej wyma-
gania w tej branzy stale rosna.” Tego wymaga
réwne partnerstwo. Od wielu lat DMG MORI
opracowuje pionierskie rozwiazania w dzie-
dzinie obrébki dla wielu wymagajacych gatezi
przemystu - nie tylko dla branzy wyscigowe;.
Marcel Voigt widzi w tym ogromna szanse:

.Kiedy potaczymy nasze kompetencje w

ramach wspétpracy, dalej bedziemy odnosi¢
sukcesy, takze na torze wyscigowym.”

Cykl technologiczny

DMG MORI gearSKIVING

+ Proste i skosne zewnetrzne oraz
wewnetrzne uzebienie oraz uzebienie
stozkowych kot zebatych

+ Uzebienie strzatkowe z przesunieciem
zeba obrobione na tokarko-frezarkach”

+ Uzebienie beczkowe poprzez matema-
tyczna transformacje 6-tej, wirtualnej
osi’ na obrabiarkach TC

“na CTX TC z przeciwwrzecionem

FAKTY NA TEMAT
TOYOTAMOTORSPORT

+ Toyota Motorsport GmbH (TMG)
w Kolonii jest w 100 % spdtka
corka Toyota Motor Corporation
(TMC) w Japonii

+ Okoto 300 wysoko wykwalifiko-
wanych pracownikdw, specjali-
zujacych sie w TMG w projektach
z zakresu badan i rozwoju dla
sportéw wyscigowych

+ Duza powierzchnia zaktadu
30.000 m* obejmuje nowoczesne
urzadzenia z obszaru konstrukgji,
obrobki, testowania i montazu
komponentéw oraz pojazdéw

T™G/Y/

Toyota Motorsport GmbH
Toyota Allee 7

50858 Koln, Niemcy
www.toyota-motorsport.com




sie w digitalizacje
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ieci. Cyfrowe rozwiqzanié wsparcia obrobki wid CoroPlus® firmy
Sandvik nt umozliwig kolejny krok na drodze do digitalizac ocesOw obrobki
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LASERTEC 50 Shape Femto
jest idealnym potaczeniem
wyjatkowe| technologii 5-o0sio-
wej oraz technologii laserowej

Alexander Renz

high-tech made in Germany.

Dyrektor Zarzadzajacy
von HAIL-TEC GmbH

RA 0,1um

MOZLIWE DZIEKI
100 MW W FEMTOSEKUNDACH

Zatozona w 2004 roku firma HEIL-TEC
GmbH ze szwabskiego miasta Hohenstein
produkuje precyzyjne komponenty dla
klientow z branzy medycznej, motoryza-
cyjnej oraz innych rownie wymagajacych
dziedzin. Juz od 2005 roku decydujaca role
w ich produkcji odgrywaja obrabiarki do
obrobki laserowej DMG MORI. Po zaku-
pie trzech LASERTEC 80 FineCutting,
HAIL TEC dokupito jeszcze obrabiarke
LASERTEC 50 z femtolaserem do obrdbki
laserowej ultrakrotkimi impulsami. Dzieki
temu firma jako pierwszy producent kontrak-
towy w Niemczach dysponuje zdolnosciami
w zakresie obrébki laserowej na zimno
ceramiki, metali ciezkich, szkta oraz
podobnych materiatéw. W ciagu 24-godzin
HAILTEC moze wyprodukowa¢ miedzy
innymi precyzyjne stemple wybijajace
,Made in Germany” lub nierdzewnie ozna-
czone komponenty (takze Black Marking).

.Czas trwania femtosekundy wynoszacy 107"
sekundy jest tak krotki, ze nawet Swiatto
przemieszcza sie tylko 0,3pum w tym czasie”,
mowi Alexander Renz, Dyrektor Zarzadza-
jacy HAIL-TEC. Zintegrowany z LASERTEC
50 Shape femtosekundowy laser osiaga
podczas ultrakrotkich impulséw imponujacy
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wynik wynoszacy ponad 100 Megawat. Dla
porownania: 50 lat temu byta to maksymalna

moc catej elektrowni atomowej”, dodaje Ale-
xander Renz.

Obrébka laserowa na zimno dla

osiagniecia powtarzalnej doktadnosci

w zakresie pym

Wbudowany w LASERTEC 50 Shape fem-
tosekundowy laser realizuje to, co zrddta
promieniowania laserowego nie moga zro-
bi¢ w zakresie piko i nanosekund. Elektrony
detalu potrafia wchtona¢ energie ultrakrot-
kich impulsow $wietlnych i przenies¢ je do
atmosfery. Emitowane przy tym ciepto mozna
precyzyjnie zlokalizowac¢ tak, ze materiat
paruje tylko w niewielkiej czesci - jeszcze
przed tym zanim zostanie wtasciwie ogrzany.

.Bez tych stref poddanych dziataniu ciepta,

wysoka temperatura w ogdle nie wptywataby
ujemnie na dany detal”, wyjasnia Alexander
Renz. Tak wiec nie ma zadnych plam, zabru-

dzen ani zatarc.

Ra 0,1uym na obrabiarce

LACSERTEC 50 Shape z femtolaserem
Obrébka
kimi impulsami umozliwia ponowne uzy-
skanie doktadnodci w zakresie pm, a takze

laserowa na zimno z ultrakrot-

jakosci powierzchni wierzchniej do Ra 0,1um.
Obrébce mozna poddacd takze metale ciezkie,
ceramike, szkto, a takze chromowane mate-
riaty z tworzywa sztucznego. .Za pomoca
LASERTEC 50 Shape obrabiamy wiele ele-
mentdw, ktorych obrébka byta dotychczas
tylko  z erozji’,
ocenia nowa technologie Alexander Renz.
To pozwala zaoszczedzi¢ czas i pieniadze w

mozliwa zastosowaniem

procesie obrdobki elektrod. ,Poza tym chodzi
tutaj o obrobke bez wiekszego naktadu sity i
narzedzi, przez co mozemy uzyskac takie same
doktadnosci w procesie produkcji oraz wysoka
powtarzalnos¢ doktadnosci komponentow.”

Prosta obstuga dzieki inteligentnemu
Software DMG MORI

LASERTEC 50 Shape dysponuje bardzo
doktadnym systemem mocowania i ustalania
punktu zerowego, a takze optycznym syste-
mem pomiarowym, takim jak sonda pomia-
rowa 3D, ktéra zapewnia proste i nieskompli-
kowane ustawianie. ,Kalibracja ma wsparcie
cykli technologicznych DMG MORI”, dodaje
Alexander Renz. Przyjazny dla uzytkownika,
rozwijany przez firme SAUER LASERSOFT
Software okazat sie réwniez plusem dla
niego.: ,Moduty software, takie jak Setup
Auto-Video utatwiaja nam znacznie prace.”



LASERTEC 125 SHAPE

Inna zaleta LASERTEC 50 Shape jest nowy,

wbudowany w standardzie Highdpeed Z-Shi- PREM I ERA l

fter. Pokrywa on wieksze tatki i jest znacz-
nie bardziej dynamiczny, przy jednoczesnie

7
 bardzi . prey jed SWIATOWA
zwiekszonej doktadnosci, wyjasnia Alexan-

der Renz.: ,Tym samym osiggamy lepsza 201 9
jakosc¢ detali, w krétszym czasie."Wtasciwo-

Sci LASERTEC 50 Shape moga by¢ wyko-
rzystane przez HAIL-TEC na wiele réznych
sposobow. Tak postepuje do przodu minia- POWIERZCH-
turyzacja w elektronice. Coraz czesciej, w NIA USTAWCZA
platynach stosowane sa ceramiczne mate- <19 m2

riaty. ..Przy wprowadzaniu form 3D mozliwy
jest stromy kat nachylenia do 7°." Dalsze pole
zastosowania Alexander Renz widzi w lasero-
wym oznakowaniu za pomoca ultrakrotkich
impulséw: ,Mozemy precyzyjnie oznaczac na

przyktad implanty oraz instrumenty chirur- LASERTEC 125 SHAPE

i TEKSTUROWANIE LASEROWE
technice medycene). 3D SWOBODNYCH POWIERZCHNI
‘ DETALI 0 WADZE DO 2.600kg,
Ty NATEMAT OPCJONALNIE Z NAPEDEM

HAIL-TEC GMBH TANDEM-DRIVE

+ Zatozona w 2004 roku w szwab-

skim miescie Hohenstein ZALETY
+ 20 pracownikéw

+ Duze detale o wymiarach ¢1250x700 mm i wadze 2.600 kg,
powierzchnia ustawcza <19 m? (bez podestu)

+ Pierwszy producent kontraktowy

w Niemczech, ktéry dysponuje

zdolnosciami produkeyjnymi w + Najnowoczesniejszy laser typu wtékno 100 W z przetaczalna
dtugoscia pulsu i czestotliwoscia 10 -1.000 kHz

+ NOWOSC: Fast Scan Mode do obrdbki z predkoécia do 4m/s

+ NOWOSC: 0$ Z highspeed shifter (opcja) do obrébki powierzchni
3D z predkoscia do 4m/s [teoretycznie 30m/s)

+ Najwieksza doktadnos$¢ dzieki konstrukeji monoBLOCK
i systemom pomiarowym smartSCALE- MAGNESCALE z

rozdzielczoscia 0,005 um w osiach liniowych

zakresie obrdbki laserowej
.na zimno”

HAIL-TEC GmbH

Gangstetten 2
72531 Hohenstein-Meidelstetten + Nieograniczone mozliwosci projektowania indywidualnych struk-
Niemcy - tur z ptynnym .naktadaniem tatek” réznej wielkosci

www.ukp-laserabtragen.de

+ Catkowite sterowanie procesem z jednego pulpitu operatora
z CELOS i zintegrowana aplikacja LASERSOFT 3D

1. Rézne wielkosci tatek w celu odzwierciedlenia bez znieksztatcen
konturu 3D 2. 5-osiwe teksturowanie laserowe indywidulanych
struktur powierzchniowych 3D

Pozostate informacje na temat

LASERTEC 125 Shape: /
E . lasertec-shape.dmgmori.com

LASERTEC 50 Shape obrabia takie elementy,
ktére dotychczas wymagaty procesu erozji.
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PREMIERA
SWIATOWA
2019

DMP 70

PIONOWE CENTRUM
OBROBKOWE
HIGH-SPEED DO
PRODUKCJI SERYJNEJ
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+

+

Detale o wadze do 400kg, powierzchnia
ustawcza: <4,3m’* X/Y/Z =700x420x380mm
5-osiowa obrobka symultaniczna ze

stotem Direct Drive: do 100 kg”

Wrzeciono Inline z 10.000 obr/min i 78 N m w
wersji standardowej, opcjonalnie 24.000 0br/min,
i 72Nm lub 20Nm (BT 30, SK 30)

Optymalne przygotowanie pod automatyzacje,
mozliwos$¢ podtaczenia od strony lewej, prawe;j
lub z przodu

Doktadnos$¢ pozycjonowania 5 pm dzieki bezposred-
nim systemom pomiarowym MAGNESCALE
Przyspieszenie do 2g gwarantujace najkrotsze
czasy wymiany narzedzia ,od widra do wiéra”
wynoszace 1,5sek.

15- lub 25"-pozycyjny magazyn narzedzi toolSTAR"

+ Konstrukcja gwarantujaca bezpieczna

produkcje: pochyte ostony w przestrzeni roboczej,
centralnie utozony transporter wiéréw’, drzwi zabu-
dowane wewnatrz i centralna konserwacja od tytu
obrabiarki

“opcja



70

zWH 3 CELL
<10,7m?
wraz z transporterem
widréw i zintegrowa-
nym wewnetrznym
doprowadzeniem
chtodziwa IKZ 40 bar

WH 3 CELL
DLA DMP 70

+ Magazyn dla detali o wadze
do 5,5kg [pojedynczy chwytak],
podwdjny chwytak do 3kg

+ Max. wymiary detali: 300 x200 mm

+ Max. wysokos¢ detalu: 50 lub
100 mm (w zaleznoéci od no$nika)

+ 8-lub 15-pozycyjny nosnik narzedzi
z powierzchnia uzytkowa 515x315mm
i waga zatadunku 20 kg

Rdzen stopy
z tytanu dla
protezy nogi.

OMP 70

WH 3 CELL

1.730mm

1150 mm

PAKIET MEDYCZNY

+

an

+

Ostony ze stali nierdzewnej w przestrzeni roboczej
Wrzeciono Inline z 24.000 obr/min i 20Nm

Uchylno-obrotowy stét do 5-osiowej obrébki
symultanicznej, wraz z cyklem technologicznym
DMG MORI 3D quickSET i ATC - Application Tuning Cycle

25-pozycyjny magazyn narzedziowy toolSTAR
Transporter widréw i IKZ 40 bar
Pomiar narzedzi i sonda pomiarowa

Pakiet do obrobki z olejem wraz z urzadzeniem
do gaszenia pozaru
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OMG MORI - GWARANCJA NA PRACE WRZECIONA

PROFESJONALNY
SERWIS WRZECION

NAPRAWA WRZECION
PRZEZ SERWIS PRODUCENTA

NIE POZWOL,

ABY KTOKOLWIEK
/ MOGt INGEROWAC
/.~ WSERCE TWOJEJ

OBRABIARKI.

DMG MORI'Z GWARANCJA
FUNKCJONALNOSCI,
W ATRAKCYJNYCH CENACH

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

w atrakcyjnych cenach.

Dr. Christian Hoffart
Dyrektor Zarzadzajacy, DMG MOR| Spare Parts GmbH

Oferta najlepszych cen:
Tel.: +49 8171 817 4440, spindle@dmgmori.com

ZALETY

+ Gwarancja uczciwych cen za serwis wrzeciona

+ Ponad 2.000 wrzecion dostepnych na catym swiecie!
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!

NAJWAZNIEJSZE
WYDARZENIA

+ Innovation Days, Chicago/USA: 13. - 16.05.2019

+ Wystawa Firmowa, Bergamo/IT: 15.-18.05.2019

+ METALLOOBRABOTKA Moskwa/RU: 27. - 31.05.2019
+ 50-lecie DMG MORI Schweiz/CH: 12. - 14.06.2019

+ Wystawa Firmowa Bielefeld /DE: 04. - 07.06.2019

+ Innovation Days, Iga/JP: 09.-13.07.2019

IMPRESSUM: DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE Magazyn dla klientéw i 0s6b zainteresowanych.
Wydawca i odpowiedzialny za tres¢: DMG MORI Global Marketing GmbH,

AntoniusstrafBe 14, DE-73249 Wernau, Tel.: +49 (0) 71 53 934 - 0, info@dmgmori.com

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

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

+ Wspotpraca technologiczna podstawa sukcesu

+ Vacrodur - nowy materiat stosowany do produkgcji
tozysk wrzecion

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

Magazyn - download:
E magazin.dmgmori.com
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