Kirchhoff Polska uruchamia narz

W2001 roku Kirchhoff Polska zdecydowat sie na uru-
chomienie narzedziowni do produkcji $rednich i du-
zych ttocznikéw oraz narzedzi do pras manualnych. Stanowito

to catkowicie nowg dziatalnos¢ dla mtodego, polskiego oddzia-

tu Kirchhoff Automotive. Dzi$ dziat ten liczy 40 pracownikow,
swiadczacych ustugi dla pozostatych 700 oséb.

Woczesniejsza produkcja ttocznikow Kirchhoff Polska odby-
wata sie poprzez niemiecka firme-matke. Jednak dynamiczny
rozwoj przedsiebiorstwa przyspieszyt podjecie decyzji o wdro-
zeniu wewnetrznej produkcji narzedzi. Dzieki temu Kirchhoff
Polska zyskat znacznie wiekszg elastycznos¢. Inzynierowie sg
w stanie wprowadzac¢ zmiany projektowe zgodnie z zyczeniami
klientow znacznie szybciej i tatwiej niz do tej pory. Obecnie
Kirchhoff Polska zaopatruje w ttoczone i spawane elementy
koncerny Opel, Ford, VW, Daimler i wiele innych. Jednak wigk-
szos¢ produktow trafia do Kirchhoff Automotive w Niemczech.

Najwiekszymi konkurentami Kirchhoff Polska sg przedsie-
biorstwa z Niemiec, Czech, Stowenii i Hiszpanii. Niewielka
konkurencja na rynku polskim wynika z niedostatecznej wiedzy
na temat projektowania i produkc;ji ttocznikéw. Priorytetem fir-
my jest wypracowanie najbardziej konkurencyjnych warunkow

ptacowych dla swoich pracownikow, tak aby mogty doréwnaé

oziomowi zarobkéw w Niemczech i Hiszpanii. Obecnie Kir-

ff Polska skoncentrowat sie na zmniejszeniu czasu do-

nia gotowego produktu do klienta. Chce to osiggnac,

zas jego projektowania i produkcji oraz zwiekszajac
zonych czesci.

Od zaméwienia do produkciji

Po otrzymaniu zlecenia, ktére zawiera projekt ttocznika cze-
$ci motoryzacyjnej, Kirchhoff Polska musi zaproponowac¢ kon-
kurencyjng wycene, czas wytworzenia i jakos¢. Do zamowienia
na narzedzia dotgczona jest takze dokumentacja
CAD danej czesci w formie elektronicznej. Kon-
struktorzy uzywajg modelu 3D, aby rozpoczaé
projektowanie towarzyszgacego mu oprzyrzgdo-
wania. Inzynierowie definiujg rézne etapy proce-
su ttoczenia, takie jak ciggniecie, ciecie i giecie.
Nastepnie wysytajg propozycje procesu produk-
cyjnego do oddziatu w Niemczech. Jesli projekt
wymaga poprawek, Kirchhoff Polska wprowadza
wszystkie modyfikacje przed ostateczng akcep-
tacja.

Kolejnym krokiem jest projektowanie ttoczni-
ka przy uzyciu systemu CATIA. Narzedziownia
ma pie¢ stanowisk CATIA V5, ktére firma zain-
stalowata i uruchomita w 2001 roku. Wigekszos¢
producentéow pojazdéw uzywa CATIA, co znacz-
nie utatwia wymiane danych. W efekcie poprzez
otrzymywanie od klientow modeli w formacie
CATIA wyeliminowano konieczno$¢ konwersji da-
nych, ktére czesto sg zmudne i mogg prowadzic¢
do powstawania btedow. Dodatkowo do obec-
nie posiadanych stanowisk CATIA (jest ich piec¢
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w dziatach ttocznym i narzedziowym) Kirchhoff

Polska ma 3 stanowiska CATIA do projektowa-
nia, spawania i kontroli wiercen w dziale inzynieryjnym, odpo-
wiedzialnym za produkcje elementéw ttoczonych na potrzeby
branzy samochodowe;j.

— CATIA jest dzietem sztuki w dziedzinie oprogramowania
— komentuje Bogdan Kiebzak. — Nasi konstruktorzy uzywali po-
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przednio programu Autocad. Jednakze wprowadzenie CATIA
byto duzym krokiem naprzod. CATIA oferuje znaczgca site, ela-




edziownie w oparciu o CATIAV 5

stycznoSc i intuicyjnoSc uzycia. Nasi inzynierowie sq w stanie
projektowac bardzo szybko dzieki bibliotece normaliow, gdzie w naszej narzedziowni
moga fatwo odszukac obecnie projektowane czesci, co z kolei  nasi partnerzy biznesowi z
znacznie skraca czas konstruowania i automatyzuje jego pro- ska zapewnili poczgtkowe sz
ces — dodaje. wsparcie.
W efekcie juz jednym kliknieciem myszka konstruktorzy

moga wstawi¢ komponent z biblioteki normaliéw, aby natych- Przyszte trendy
Od lat coraz wigcej dany

nych i zarzadzanych przez syste
ne organizacji. Aby zwiekszy¢ ich e
firma Kirchhoff Polska w najblizszej
$ci planuje zainstalowanie bardziej wyda
i znacznie szybszego systemu. Zamierza ro
niez zainstalowa¢ najnowoczesniejsze oprogra-
mowanie do symulacji oraz zatrudni¢ specjaliste
do jego obstugi. Oprogramowanie to pozwoli
przeprowadzi¢ symulacje procesu ttoczenia juz
w pierwszej fazie projektowe;j.
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(— ENGLISH SUMMARY ﬁ

Kirchhoff Polska decided to implement a

miast utworzy¢ model 3D. Firma uzywa réwniez CATIA do tool shop in 2001. Today this new department
stworzenia programéw CAM dla centrali frezarskich. has 40 employees. The tool shop has CATIA
- Jest to bardzo wazne, ze uzywamy tego samego syste- V5 seats, which the company installed and

started using in 2001.

mu CAM co CAD, poniewaz eliminuje to problemy wymiany \_

danych — méwi Bogdan
Kiebzak.

Nauka obstugi CA-
TIA nie stanowita zad-
nego problemu dla
projektantow narzedzi
i ttocznikow, wsréd kto-
rych wiekszos$¢ to wy-
soko wykwalifikowani
pracownicy przemystu
produkcyjnego.

— Dobry inzynier-
konstruktor jest obec-
nie trudno osiggalny —
mowi Bogdan Kiebzak.
— Zdobycie odpowied-
niego  dos$wiadczenia
i umiejetnosci trwa cate
lata. Prosciej byto za-
tem nauczy¢ naszych
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inzynierow obstugi sys-





