Technologie i procesy droga do doskonatosci

MINI MOTOR

Czesc¢ 2 - Wieniec (pierscien) kota slimakowego (slimacznicy) w przektadni slimakowej.
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Nieobrobiony pierscien wienca slimacznicy/Przetworzony pierscien wienca slimacznicy.

TRZY MASZYNY DO WYKONANIA JEDNEGO
WIENCA KOt A SLIMAKOWEGO.

@Mini Motor wykonuje trzy zautomatyzowane procesy
®wytworcze na trzech réznych zrobotyzowanych
llstacjach obrébczych, aby uzyskac¢ slimacznice z
wiencem wykonanym z brgzu o duzej twardosci typu
==="caro". Jest ona jedng z najwazniejszych czesci

S przektadni slimakowej.

" MOZEMY SMIALO POWIEDZIEC. ZE IDEALNA
~ PRECYZJA ZAWITALA DO MINI MOTORA.
€ sTul

'Przy zastosowaniu tych proceséw, Mini Motor
uzyskuje identyczne pierscienie wienca slimacznicy,
jako efekt bardzo wysokich standardow jako$ciowych

cechujgcych zrobotyzowane stacje wytwércze. Dzieki

starannym badaniom inzynieryjnym oraz
precyzyjnym wykonaniu zebow wienca slimacznicy,
oczekuje sie optymalnego przeniesienia momentu
mechanicznego w przektadni slimakowej bez
istotnego wptywu tarcia, co oznacza w istocie
minimalne rozproszenie energi mechanicznej, czyli
maksymalng sprawnosg.
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Technologie i procesy droga do doskonatosci

KIEDY SYNERGIA ZAPEWNIA JAKOSC
1) WYKONANIE TRZONU SLIMACZNICY

Pierwszy z trzech zautomatyzowanych krokéw procesu wytwérczego, to cisnieniowy montaz nieobrobionego pierscienia
wienca z brgzu, na watku slimacznicy przektadni slimakowej, przy uzyciu zrobotyzowanej prasy mechaniczne;.
Antropomorficzny robot zlokalizowany w srodkowej czesci wyspy wytworczej, niezaleznie wycofuje i umiejscawia te dwa
elementy w prasie oraz kontroluje nacisk prasy podczas ciSnieniowego nasuwania wienca z brgzu na stalowy watek
Slimacznicy. Watek slimacznicy jest pobierany z poziomo umieszczonej palety, natomiast pierscien z brazu, z
pionowego zestawu magazynujacego. Kiedy obydwa elementu $limacznicy zostang potgczone, ramie robota
umiejscawia slimacznice z powrotem na poziomej palecie, w tym samym miejscu skad zostat pobrany sam watek. Z tej
palety bedzie on ponownie pobrany wnastepnym kroku procesu.

2) SKRAWANIE

Nastepny krok procesu wytworczego dotyczy zautomatyzowanego skrawania pierscienia wienca slimacznicy, majgcego
na celu uzsykanie precyzyjnych wymiaréw wienca (zgodnych ze specyfikacjg), przed nacieciem zebéw. Ramie robota,
ktére poprzednio zestawito i zmontowato pierscieh z watkiem slimacznicy, umieszcza ten element w zautomatyzowanje
obrabiarce. Po tej obrébce skrawaniem, kazda Slimacznica jest pokrywana substancjg antykorozyjng poprzez
zanurzenie w kagpieli z tg substancjg. Po tej czynnosci slimacznica ponownie jest umieszczana na poziomej palecie.

3) NACINANIE ZEBOW NA PIERSCIENIU Z BRAZU

W trzecim i ostatnim kroku procesu wytwdrczego slimacznica uzyskuje swojg ostateczng forme: ramie robota pobiera
slimacznice z palety, zaktada jg do wyrzynarki, w ktorej precyzyjnie zostajg wykonane zeby na wiencu pierscienia
Slimacznicy. Jest to etap, w ktorym Mini Motor wyrdznia sie niezrownang precyzjg. Po zakonczeniu tej operacii,
Slimacznica jest ponownie umieszczona na palecie, ktérg przenosi sie do magazynu, po catkowitym wykonaniu
wszystkich slimacznic. Tak wykonane slimacznice sg pozniej montowane w przektadniach Slimakowych.

CEL JAKOSCIOWY W MINI MOTOR bedzie ponownie prezentowany w kolejnej edycji naszego NEWSLETTER'a.
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