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Szlifiernia
Nnarzedzi skrawajgcych

Produkcija i regeneracja narziedzi
Ceramicznych i VHM

Nowa linia technologiczna MX7/
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Nowa technologia
szlifowania — MX/

Automatyzacja: RoboMate, zmiana Sciernic
LaserUltra — pomiar i kKompensacja
iIView — kontrola geometrii na maszynie

Wysoka powtarzalnosc¢ i stabilnosc¢ procesu

Technologia opracowana w ramach prac B+R umozliwiajgca
wdrozenie nowych geometrii narzedzi oraz monitorowanie
procesu w czasie rzeczywistym.




Redukcja kosztoéw operacyjnych

Zastosowanie zintegrowanego sys-
temu monitorowania procesu (sity
skrawania, temperatura, kompen-
sacja) umozliwia biezgcg optyma-
lizacje parametrow produkciji oraz
ograniczenie ingerencji operatora.

Ograniczenie liczby operatorow wy-
maganych do obstugi stanowiska
Redukcja btedow ludzkich wynika-
jacych z recznego ustawiania i kon-
troli

Automatyczne pomiary i robotyza-
Cja zmniejszajg ryzyko powstawania
brakdéw oraz nieudanych partii
Stabilny proces = mniejsze straty
Mmateriatowe i nizszy koszt jednost-
kKowy narzedzia

Elastycznosc
szy czas

produkciji i krot-
reakcji na zamowienia

Konfiguracja MX7 umozliwia realizacje
roznych typow narzedzi w ramach jed-
Nnego srodowiska technologicznego,
bez koniecznosci zmiany stanowiska
czy dtugotrwatego przezbrojenia. Po-
zwala to skrocic czas realizacji zamo-
wien oraz zwiekszyc zakres produkcji
specjalnej.

Wszechstronnosc¢ technologiczna:

Szlifowanie frezow, wiertet oraz na-
rzedzi specjalnych w jednym cyklu
Produkcja frezow VHM @32 mm —
rozszerzenie zakresu o rozwigzania
dotychczas niedostepne rynkowo
Szlifowanie wiertet o dtugosci robo-
czej powyzej 5xD

Realizacja rozwiertakow w toleran-
cjach H6 /7 H7

Szlifowanie narzedzi o ztozonym
profilu wymagajgcych zastosowa-
Nia Kilku sciernic

Produkcija seryjna i krotkoseryjna:

Zautomatyzowana konfiguracja z ro-
botem i systemami pomiarowymi po-
zwala efektywnie realizowac zarowno
duze serie, jak i krotkie partie narze-
dzi specjalnych, bez utraty wydajnosci
przy zmianie asortymentu.

Produkcja seryjna i krotkoseryjna:

praca w temperaturach do 1400-—
1500°C

wyzsza odpornosc na scieranie
wydtuzona zywotnosc narzedzi
zastosowanie w obrobce materia-
tow trudnoskrawalnych



Precyzyjna kontrola procesu
“ogranicza braki i odpady.
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Lepsze wykorzystanie zasobow i . —
planowanie produkciji

Stata kontrola wymiardéw i automa- Efekty wdrozenia technologii:
tyczna kompensacja procesu zapew- «  wydtuzenie zywotnosci narzedzi
Niajg wysokg powtarzalnosc¢ parame- + ograniczenie zuzycia materiatow
trow geometrycznych w kazdej partii +  redukcja odpadodw produkcyjnych
produkcyjne;.
EKO

Powtarzalnos¢ wymiarowa i geo- Proces produkcyjny ogranicza zuzy-

metryczna miedzy partiami cie surowcow oraz energii w poréwna-

Stabilnosc¢ tolerancji dzigki syste- njy do technologii opartych na wegliku

mowi LaserUltra spiekanym.

Ograniczenie korekt pozaproceso-

wych ROWNOSC

Mozliwosc precyzyjnego planowa-  aytomatyzacja procesu zmniejsza

nia obcigzen produkeyjnychitermi-  ymagania fizyczne stanowisk pracy,

now realizaciji zwiekszajgc dostepnosc¢ dla réznych
grup pracownikow.

Wspodtpraca z YARD to dostep do precyzyjnego zaplecza tech-
nologicznego, elastycznej produkcji i kontrolowanej jakosci na
kazdym etapie procesu.
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