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NOWA OFERTA

W zwigzku z zakoniczeniem realizacji projektu pt. ,Uruchomienie produkcji precyzyjnych sprawdzianéw
ksztattu uktadéw chtodzenia baterii w samochodach z napedem elektrycznym” dofinansowanego ze srodkéw
Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego w ramach Regionalnego Programu Operacyjnego
Wojewddztwa Slaskiego na lata 2014-2020 rozszerzamy oferte produkcyjng o sprawdziany ksztattu uktadéw
chtodzenia baterii w samochodach z napedem elektrycznym.

Proces produkcyjny nowych sprawdziandw obejmuje dziatania od zaprojektowania do wytworzenia
gotowego produktu z materiatéw, pétfabrykatow, czesci, zespotow i sktada sie z nastepujgcych etapow:

1. Zapoznanie sie z konstrukcjg wyrobu i jego przeznaczeniem.

Podstawa procesu produkcyjnego wyrobu jest przeprowadzenie szerokich analiz wstepnych, ktére dotycza
wiasciwosci eksploatacyjnych, konstrukcyjnych, budowy wewnetrznej, kosztow i wielkosci produkcji,
technologii wytwarzania itd. Celem analiz jest zgromadzenie informacji o wyrobie (uktadzie chtodzenia
samochodu elektrycznego), jego wtasciwosciach, rozmiarach sprawdzianu, wymogach klientow itp. W wyniku
ustalen i prac wstepnych powstaje najczesciej kilka koncepcji konstrukcji w postaci schematéw, szkicow czy
opiséw. Prace wstepne sg niezbedne przy opracowywaniu nowych konstrukcji, ktére w znacznym stopniu
odbiegajg od stosowanych dotychczas.

2. Opracowanie dokumentacji sprawdzianu i jego zespotdw w celu okreslenia roli poszczegdlnych czesci i
stawianych im wymagan.

Po okresleniu zatozeniach konstrukcyjnych dla projektowanego wyrobu opracowuje sie jego 0gdlng
koncepcje. Ustala sie ksztatt i wymiary sprawdzianu, okresla sie charakterystyki dotyczace wtasnosci
produktu (wymiary, funkcje) oraz ustala ograniczenia, wynikajgce chociazby z obowigzujgcych norm oraz
dyrektyw. Dobiera sie odpowiednie materiaty o okreslonych wtasnosciach fizykochemicznych i
technologicznych, ktére zagwarantujg uzyskanie wymaganej trwatosci produktu. Na tym etapie procesu ma
miejsce Scista wspotpraca konstruktora oraz technologa i zostajg podjete bardzo istotne decyzje dotyczace
konstrukcji (np. czy zawiera¢ ma ona potaczenia spawane, czy klejone). Konstruktor stara sie zapewnic jak
najlepsze wiasciwosci eksploatacyjne i techniczne projektowanego wyrobu. Technolog zas doradza
konstruktorowi w obszarze technologicznosci konstrukcji. Okresla sie istotne dla konstrukcji parametry, jak
stan obcigzenia, materiat, stateczno$¢ oraz stosunki wielkosci zwigzanych i oddziatujgcych wzajemnie na
siebie w konstrukcji.

3. Dobranie tolerancji wykonania do kazdej czesci z uwzglednieniem wymagarn sprawdzanego produktu i jego
tolerancji, ustalenie miejsc pomiarowych i charakterystyki waznosci pomiaru.

Dla poszczegélnych zespotéw wykonuje sie odrebne plany pomiarowe oraz naktada sie charakterystyki
specjalne oraz tolerancje. Przed przystgpieniem do opracowania planu pomiaru zespotu nalezy okresli¢ czes¢
bazowa, od ktérej rozpocznie sie pomiar zespotu. Podobnie nalezy okresli¢ zespdt nizszego rzedu, od ktérego
rozpocznie sie pomiar, a nastepnie gotowego wyrobu w catosci. Charakterystyki i tolerancje muszg by¢
wykonane dla pojedynczych czesci jak i podztozen oraz catosci ze wzgledu na skomplikowanie i zaleznos¢
poszczegblnych wspdtrzednych danych ztozed w tak duzych konstrukcjach, jak sprawdzianach uktadéw
chtodzenia samochodoéw elektrycznych.

Fundusze . - ° Unia Europejska
Py Rzeczpospolita
Europejskie / QS Ie Europejski Fundusz
5 Program Regionalny - Polska ¢ Rozwoju Regionalnego



4. Ustalenie procesu technologicznego - okreslenie kolejnosci obrébki poszczegdlnych powierzchni i ksztattow
oraz ich pomiarow w trakcie procesu.

Wszystkie informacje, zalecenia i ustalenia dotyczace etapdw produkcji sg zawarte w dokumentach
tworzacych tzw. dokumentacje technologiczng. Dokumentacje technologiczng mozna podzieli¢é na
nastepujace grupy:

- dokumenty podstawowe, tj. karty technologiczne dla poszczegdlnych czesci i wydziatéw produkcyjnych,
karty instrukcyjne operacji, normy zuzycia materiatéw, wykazy pomocy warsztatowych, karty kalkulacyjne
operacji,

- rysunki pétfabrykatow i materiatéw wyjsciowych,

- rysunki pomocy specjalnych,

- dokumenty pomocnicze, tj. zbiory norm wykorzystywanych podczas realizacji procesu technologicznego -
dokumenty zwigzane z organizacjg produkgji,

- charakterystyki pomiarowe.

5. Proces produkcji poszczegdlnych elementdw sprawdzianu, miedzyoperacyjna kontrola jakosci, pomiar
catosci sprawdzianu i wystawienie raportu pomiarowego klientowi.

Proces produkcji elementéw sktadowych sprawdzianu jest wykonywany na podstawie dokumentacji
technologicznych na réinego rodzaju obrabiarkach CNC. Duze elementy sg frezowane na bramowym
centrum CNC o wymiarach stotu roboczego 4000 x 2000 mm. Mniejsze detale sg frezowane na 5-osiowych
centrach obrdébczych, gdzie réwniez jest wykonywany ich miedzyoperacyjny pomiar (z wykorzystaniem
wspotrzednosciowego ramienia pomiarowego). Detale o skomplikowanych ksztattach lub wysokich
twardosciach sg dodatkowo poddawane obrdbce elektroerozyjnej. Po wykonaniu wszystkich komponentéw
i montazu sprawdzianu kontrolerzy jakosci dokonujg weryfikacji poszczegdlnych elementéw z atestami
materiatowymi, a takze oceniajg prawidtowos¢ ich wykonania i zgodnos¢ z dokumentacjg. Koncowym etapem
prac jest sporzadzenie dokumentacji paszportowej wyrobu zawierajgcej wszystkie dokumenty techniczne,
certyfikaty oraz poswiadczenia materiatowe.

W wyniku realizacji projektu oferujemy réwniez precyzyjne pomiary 3D elementéw wielkogabarytowych.
Ustuga jest skierowana gtdwnie do firm reprezentujgcych szeroko rozumiang branze obrébki skrawaniem
oraz przemyst maszynowy. Zaawansowana kontrola wielkosci geometrycznych wielkogabarytowych bryt
sztywnych jest realizowano w oparciu o wspotrzednosciowe ramie pomiarowe Hexagon Absolute Arm 8530-
7, ktére wyrdznia sig wszechstronnoscig, mobilnoscia, stabilnoscia, wysokg wydajnoscig, precyzjg pomiaréw,
a przede wszystkim zasiegiem pomiarowym rownym 3 m.

Wspdtrzednosciowa technika pomiarowa charakteryzuje sie odmienng od klasycznej metrologii strategia
pomiarowa. Opiera sie na przetwarzanych komputerowo informacjach pomiarowych w postaci dyskretnej i
umozliwia wyznaczanie wymiardw przestrzennie uksztattowanych czesci z wysokg doktadnoscia.
Wspdtrzednosciowe maszyny pomiarowe sg obecnie najbardziej uniwersalnymi przyrzgdami pomiarowymi.
Pozwalajg wykona¢ pomiary wszystkich rodzajow wymiaréw spotykanych w przemysle. Dzieki swej
uniwersalnosci zastepujg wiele przyrzaddw specjalnych. Istotg pomiardw w technice wspétrzednosciowej jest
okreslenie postaci geometrycznej mierzonego przedmiotu na podstawie zbioru wspdtrzednych (x,y,z)
punktow Srodka kulistej koncéwki pomiarowej stykajgcej sie z mierzonym przedmiotem (pomiar odbywa sie
w dowolnym miejscu mierzonego przedmiotu poprzez punktowy styk koncowki trzpienia pomiarowego).
Wspdtrzednosciowa technika pomiarowa wykorzystuje fakt, ze znaczng cze$¢ wytwarzanych przedmiotéw
mozna opisa¢ poprzez typowe elementy geometryczne, do ktdérych nalezg punkt, prosta, okrag, kula, walec,
stozek, a takze elipsa i torus. Na podstawie uzyskanych danych w postaci punktéw pomiarowych
oprogramowanie maszyny wyznacza zastepcze elementy geometryczne (powstajace przez tworzenie z
okreslonej liczby punkéw zarysu o charakterze regresyjnym liczonym najczesciej metodg najmniejszych
kwadratdw wg Gaussa). Elementy te maja ksztatt nominalny, jednak ich wymiar i potozenie zalezg wprost od
wspoétrzednych punktéw pomiarowych. Wektor wodzacy przedstawia potozenie punktéw pomiarowych, za$
wektor kierunkowy okresla potozenie katowe w przestrzeni obiektow (ptaszczyzn, prostych itp.) utworzonych
z tych punktéw. Cechy wymiarowe tj. promien okregu, walca, odlegtos¢, kat stozka, reprezentuje wielkos¢
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skalarna. Oparte na tak opracowanej informacji obliczenia umozliwiajg stwierdzenie zgodnosci wymiarowej
mierzonego przedmiotu z wymaganiami konstrukcyjnymi zawartymi w dokumentacji. Posiadane przez nas
urzadzenie posiada rowniez skaner laserowy umozliwiajacy digitalizacje obiektow tréjwymiarowych poprzez
zastosowanie triangulacji wigzki swiatta odbijajgcego sie od ich powierzchni. W uproszczeniu triangulacja
nazywa sie interpretacje kata pod jakim swiatto odbite od powierzchni dociera do matrycy urzadzenia
skanujgcego. Skaner laserowy korzysta z zaawansowanej technologii SHINE (Systematic High-Intelligence
Noise Elimination - Systematyczna, Wysoce Inteligentna Eliminacja Szumu), ktéra zapewnia maksymalng
szybkos$¢ oraz szerokosc¢ linii skanowania i jednoczesnie gwarantuje najwyzszg doktadnos¢ (maksymalna
liczba punktow na sekunde przy maksymalnej szerokosci lasera). Otrzymany plik — model cyfrowy moze byc¢
edytowany, przetwarzany i wykorzystywany do wizualizacji, prototypowania badz kontroli geometrii przez
odpowiednie oprogramowanie CAD/CAM. Skaner 3D wykorzystujgcy technologie niebieskiego lasera,
ultraszeroka i ustawiona poziomo linia skanowania, catkowicie automatyczne ustawienia ekspozycji oraz
zaawansowane oprogramowanie pozwalajg na szybka digitalizacje 3D przeprowadzang bez zmniejszania
wydajnosci pomiarowej, na kazdej powierzchni, bez wzgledu na wykonczenie lub rodzaj materiatu.

Zapraszamy do wspotpracy.

Fundusze . - ° Unia Europejska
Py Rzeczpospolita
Europejskie / QS Ie Europejski Fundusz
5 Program Regionalny - Polska ¢ Rozwoju Regionalnego



