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EROWA

Portret firmy

Od chwili powstania firma EROWA
przestrzega prostej polityki korporacyjne;j.
Od matej firmy produkujacej narzedzia

i formy stata sie dziatajaca w skali Swiatowej
organizacja wyspecjalizowana w rozwoju
produkgji, doradztwie i dystrybugji
nowoczesnych technologii produkcyjnych.

Stowo EROWA utozone jest z pierwszych
liter niemieckich okresler oznaczajacych
obrébke elektroerozyjna, produkcje
narzedzi i automatyzacje. Stowo to
opisuje kurs obrany i zachowywany od
momentu zatozenia firmy w roku

1970. W roku 1983 opatentowany i
wdrozony na rynek zostat pierwszy
uniwersalny system narzedzi do produkgji
narzedzi i form. W roku 1987
zaprezentowalismy pierwszego Robota
do automatycznego tadowania/
roztadowywania przetwarzanych detali

i elektrod.

Produkty te byty ciagle udoskonala-

ne. Dzi$ dysponujemy uniwersalna,
kompletna oferta produktéw:

od systemoéw narzedziowych az

po oprogramowanie z dziedziny
automatyzacji i kontroli proceséw

dla catej branzy obrébki metalu.

W roku 1989 wprowadzilismy wciaz
aktualna czterofazowa koncepcje
produkgji, w skrocie FMC. Okreslajac
poszczegodlne kroki w procesie
optymalizacji produkgji, zdobylismy

dla naszych produktéw uznanie
uzytkownikoéw i akceptacje producentow
maszyn.

Oparta na koncepcji FMC strategia
produkgji czerpie z najnowszych rozwigzan
w dziedzinie proceséw produkcyjnych i
jest ciagle usprawniana z zachowaniem
petnej zgodnosci. Wykonujemy te zadania
dzieki niezbednej elastycznoscii metodo-
logii naszego systemu zarzadzania.
Fluktuacje rynkéw swiatowych zostaty w
Znacznej mierze zamortyzowane przez

nasza $wiatowa organizacje.

Nasze oddziaty dziatajace w wielu krajach,
takich jak Niemcy, Francja, Hiszpania,
Polska, Wtochy, Szwecja, Stany Zjedno-
czone, Japonia i Chiny, gwarantuja nam
dostep do rynkéw w swoich krajach.

Samodzielnie podejmujemy decyzje
dotyczace planowania taktycznego

i strategicznego. To jeden z
najwazniejszych wymogoéw trwatej i
udanej wspotpracy z klientami.

Nasi partnerzy w branzy budowy

maszyn oraz uzytkownicy Elastycznej
Koncepdji Produkgji korzystaja z naszej
niezaleznosci.

Nasza dziatalnos¢ badawcza, produkcyjna
i marketingowa na catym Swiecie

stanowi potaczenie, ktére wyznacza jasny
kurs w przysztosc.

EROWA AG
Knutwilerstrasse 3

6233 Buron / Szwajcaria
Tel. +41 41935 11 11
Fax +41 4193512 13
info@erowa.com
WWW.Eerowa.com

EROWA AG
Winkelstrasse 8

5734 Reinach / Szwajcaria
Tel. +41 62 765 07 07
Fax +41 62 765 07 88
info@erowa.com

WwWw.erowa.com
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W swoim dazeniu do wyzszej
efektywnosci, zespot ds. rozwoju
firmy EROWA zawsze szukat
nowych rozwigzan.

Kamienie milowe w historii
rozwoju firmy EROWA swiadczg
o dalekowzrocznosci i determi-
nacji. Najwyzszym celem filozofii
firmy EROWA jest zachowanie
ciggtosci przy jednoczesnym
zagwarantowaniu konsolidacji
wieloptaszczyznowych stosunkéw

miedzynarodowych.

1970

1976

1978

1984

1987

1988

1989

Innowacja jako
tradycja

zatozenie firmy EROWA Ltd.

ISOCUT urzadzenie planetarne EDM
Ten wynalazek zrewolucjonizowat obrébke elektroerozyjna. Wczesniej konieczne
byto stosowanie czterech do pieciu elektrod. Urzadzenie ISOCUT pozwolito
zmniejszy¢ ich liczbe do dwdch. Planetarny ruch elektrod znacznie skrécit czas
obrébki, podnoszac jednoczesnie jej jakos¢. Dzisiejszy planetarny ruch stotu opiera
sie na technice obrobki elektroerozyjne;.

Jet-Set — system nawlekania drutu strumieniem wody.

System nawlekania drutu strumieniem wody dla maszyn WEDM rozpoczat
epoke automatyzacji w produkcji narzedzi i form. Przez caty czas wynalazek
ten byt promowany przez firme CHARMILLES pod nazwa Jet-Set.

Model Conofil nadal jest produkowany przez firme EROWA i wciaz

Z powodzeniem jest uzywany we wszystkich centrach AGIECUT WEDM.

ITS - zintegrowany system narzedziowy ITS.

Zintegrowany system narzedziowy ITS obrécit do géry nogami podstawy
precyzyjnej obréobki mechanicznej. Wczesniej kazda sytuacja wymagajaca
ponownego zamocowania przetwarzanego detalu prowadzita do utraty
precyzji. System ITS umozliwit chwytanie detalu na palecie do maszynowe;j
obrébki z pieciu stron i wielokrotne przenoszenie z uchwytu lub maszyny przy
zachowaniu pozycji referencyjnej — bez jakiejkolwiek straty precyzji. Poczatkowo
system ITS byt uzywany gtéwnie do celéw obrobki elektroerozyjnej, aczkolwiek
wkroétce zaczeto go stosowac ogoélnie w obrébce mechaniczne;.

EROWA Robot

Robot EROWA byt logiczna kontynuacja historii rozwoju firmy EROWA.

Dzi$ setki naszych Robotéw wspdtpracuja z centrami produkcyjnymi, maszynami
szlifujacymi i centrami obrobki elektroerozyjnej oraz WEDM na catym $wiecie.

Miedzynarodowa dystrybucja

Aby zachowac Scista wspétprace z klientami na poziomie miedzynarodowym,
w roku 1988 firma EROWA wzmochnita system marketingu dystrybugji,

a nastepnie rozszerzyta go na caty Swiat.

System narzedziowy WEDM

W roku 1989, firma EROWA wdrozyta system RoboSet, ktdérego celem byto
uzupetnienie luki w maszynach WEDM i umozliwienie, po raz pierwszy w
historii, automatycznego tadowania i roztadowywania tych maszyn.
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1993 EROWA UPC
Pojawienie sie systemu UPC firmy EROWA stworzyto nowe mozliwosci
maszynowej obrobki czesci wymagajacych duzej precyzji i zamkneto krag
uniwersalnego interfejsu mechanicznego miedzy duzymi i matymi
przetwarzanymi detalami a maszyna.

1994 Utworzenie holdingu
Aby optymalnie dostosowac firme do wymogdw Swiatowego rynku, w roku
1994 utworzylismy holding. W ciagu ostatnich lat rozwineta sie organizacja
o nazwie ORENDA, ktéra cechuje jednoczesnie ogdlnoswiatowy zasieg
i lokalne korzenie.

1995 EROWA JMS®
System JMS® (Job Management System — system zarzadzania praca)
firmy EROWA umozliwia uzytkownikom uzyskanie najwyzszej mozliwej
elastycznosci proceséw zautomatyzowanych.

1996 EROWA ITS Compact-Combi
Trzy w jednym: uniwersalny system narzedziowy do obrébki elektroerozyjnej.
Nowy system oprzyrzadowania EROWA ITS Compact Combi umozliwia
uniwersalne przytaczanie trzech systemédw do jednego uchwytu — prosto,
szybko i doktadnie.

1997 System robotéw ERS firmy EROWA
System robotdw ERS firmy EROWA to ukfad przenoszenia do ciezkiej pracy.
Jednostka przenoszaca, ktérej zakres obrotu wynosi 240°, obstuguje maszyne
i maksymalnie cztery magazyny. Maksymalna waga palety (z przetwarzanym
detalem) wynosi 130 kg.

1998 Robot PX EROWA
Wielki magazyn Robota PX EROWA pozwala maszynom CNC pracowa¢ przez
caty weekend, bez zaktécen. Zaréwno duze przetwarzane detale, jak rowniez
mate elektrody sa fadowane i roztadowywane automatycznie, doktadnie i we
wiasciwym czasie.

1999 System oprzyrzadowania EROWA WEDM
Systemy oprzyrzadowania z rodziny produktéw WEDM spetnia wszelkie
wymogi WEDM. Przetwarzane czesci s przygotowywane poza maszyna,
podczas gdy ta wykonuje inne zadanie. W zaleznosci od sytuacji, przetwarzane
detale sa paletyzowane pojedynczo lub spinane z wieloma innymi detalami w
celu wykorzystania godzin nocnych.
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EROWA ProductionChuck 210

EROWA ProductionChuck znajduje zastosowanie wszedzie, gdzie potrzeba
mocnego, ale precyzjnego systemu paletyzacji. Podobnie jak wszystkie
pozostate systemy oprzyrzadowania firmy EROWA, ustawianie odbywa sie z
doktadnoscia do . Palety moga by¢ indeksowane w zakresie 4 x 90°.

Modutowy system oprzyrzadowania EROWA MTS

Rozwiazanie EROWA MTS stanowi przetom w dziedzinie pojedynczej

i wielokrotnej paletyzadji i zostato dostosowane do rozmiaréw stotu

i przetwarzanych elementéw. Wszystko jest mozliwe: pojedyncza paletyzacja
w jednym uchwycie lub paletyzacja obejmujaca 2, 4, 6, 8 lub wiecej uchwytow
— z precyzja firmy EROWA!

EROWA JMS® Pro

System JMS® Pro JobManagement wspiera optymalne planowanie mocy
produkcyjnych i rejestruje procesy w pojedynczych komaérkach produkcyjnych.
Caty proces produkcyjny jest przedstawiany w przejrzysty sposéb.

To rozwigzanie gwarantuje staty podglad.

Robot Multi EROWA

Dzieki duzej pojemnosci magazynowej, Robot Multi sprawdza sie przy
tadowaniu i roztadowywaniu przetwarzanych elementéw w centrach
produkcyjnych lub podczas tadowania i roztadowywania elektrod

i przetwarzanych elementéw w centrach obrébki elektroerozyjnej. W wersji
. Twin” system obstuguje dwie maszyny z jednego magazynu.

Oprzyrzagdowanie PM EROWA

w metalurgii proszkowej, a zwtaszcza w przetwarzaniu wyprasek, rozmiary
pakietéw staja sie coraz mniejsze. Dzieki systemu narzedziowemu PM matryce
i ptyty matrycowe moga by¢ resetowane w mgnieniu oka.

Robot Easy EROWA
Robot Easy niezawodnie taduje i roztadowuje obrabiane czesci na duzych
paletach do 250 kg wagi do i z maszyny.
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2005 Systemy oprzyrzagdowania CTS i FTS EROWA
Elastyczne systemy oprzyrzadowania o wielkiej precyzji do obrobki
matych czesci.

2006 Robot Heavy EROWA
Robot Heavy firmy EROWA idealnie sprawdza sie w obstudze palet o wadze
do 500 kg. Jego zadaniem jest fadowanie duzych czesci do duzych maszyn.

2007 Robot System Linear EROWA
Jeden robot moze obstugiwac
do 8 maszyn. Mozliwos¢
przenoszenia 200 kg na palete.

2007 Robot Compact EROWA
Wymaga tylko 2m2 powierzchni, maksymalnie 160 pozycji magazynowych.
Obstuguje jedna lub dwie maszyny — bez kompromiséw.
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2008

2009

2010

2010

System EROWA MTS+
System pozycjonowania z monitoringiem.

Robot Dynamic EROWA

Robot Dynamic to doskonaty modut zatadowczy. Jako wersja wolnostojaca lub
W nieco pozniejszym czasie poruszajacy sie po szynach. Potrafi obstuzy¢ do 8
maszyn.

PreSet Qi EROWA

Qi to maszyna pomiarowo- ustawcza spetniajaca najwyzsze wymagania.
Jest kompatybilna ze wszystkimi systemami oprzyrzadowania Erowa oraz
programem zarzadajacym JMS®

EROWA samocentrujgce imadto 148 P/i

Trzon imadta jest zrobiony z jednego kawatka podobnie jak i palete. Dzigki
temu imadto samocentrujace 148P/i Thanks to this, the self-centering vise
148P/i jest przystosowane do duzych obciazen i jest niezawodny dzieki swojej
stabilnosci, sity mocowania oraz precyzji



2011 EROWA CMM Qi
Doskonata maszyna pomiarowa. Projekt portalowy w petni
zintegrowany z Elastyczna Koncepcja Produkcji EROWA.

2012 EROWA Manufacturing Control V.3
Oprogramowanie do sterowania procesem produkgji.

2013 Robot Dynamic 500 EROWA
Idealny sposdb na ciezkie detale

2013 Robot Dynamic 250 teleskop axis EROWA
Nowe teleskopowe ramie z maksymalnym
zasiegiem i minimalnymi zaktuceniami.

2013 Industrie 4.0 - Dotacz do nas
Koncepcja EROWA FMC Concept jest podstawowym fi-
larem w strategii dla przemystu 4.0. FMC ijest rdzeniem
. Smart Factory”

2013 Robot Compact 80 EROWA
Optymalny stosunek duzej ilosci magazynu
do niewielkiej zajmowanej powierzchni.

Postep w produkcji
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2014 Robo SPA EROWA - Stacja czyszczgco-suszaca
Optymalny proces i doskonata praca z uznaniem dla srodowiska

2015 MTS 2.0 EROWA

Rozwoj czegos dobrego w co$ jeszcze lepszego - 60% wiecej sity mocowania
przy zredukowanym cisnieniu otwierania.

2015 CleverClamp EROWA

Modutowy system oprzyrzadowania. tatwy w obstudze i wszechstronny.
EROWACIeverClamp zmniejsza czas ustawiania, zwiekszajac czas pracy
maszyny.

2015 Robot Six EROWA
Ruchomy we wszystkich osiach - faczy zalety wydajnej produkcji seryjnej z
automatyczna produkcja pojedynczych czesci.

2015 EROWA CMM Qi zintegrowana automatyzacja
Dzieki statemu i precyzyjnemu projektowi urzadzenie pomiarowe jest w stanie

unosi¢ wiecej niz tylko gtowice sondy. Elementy obrabiane do 5 kg sa
sktadowane ze zintegrowanej potki.
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Zadowoleni Klienci

Dobre produkty i koncepcje,
ktore zostaty przetestowane w
praktyce to jedna rzecz.

Kolejna kwestia jest wiaczenie
tych elementéw do rzeczywistych
istniejacych proceséw i konkret-
nych sekwencji produkcyjnych.

| wtasnie tutaj jedna z naszych
kluczowych kompetencji wchodzi

w skfad: konsultacja.

Eksperci nadchodzga

W jaki sposob nasze produkty moga by¢ optymalnie
wykorzystane dla jednego konkretnego klienta z jego
konkretnymi problemami? Jak mozna wykorzystac¢
istniejace zasoby? Jak nasze produkty uzupetniaja
klienta? | jak mozna przeprowadzi¢ skuteczna
konwersje do EROWA FMC?

Najpierw, analiza na miejscu

Sa to pytania, z ktérymi musza sie zmierzy¢ nasi doradcy, kiedy podejmuja dziatania

u potencjalnego klienta. Wszyscy nasi doradcy to doswiadczeni liderzy projektow,
inzynierowie, ktérzy zazwyczaj prowadzili gruntowne zaawansowane programy
szkoleniowe.

Kluczowe pytanie w pracy naszych doradcow jest zawsze takie same: jak zwiekszyc
wydajnos¢ klienta, jak osiagnie on wyzszy poziom konkurencyjnosci? Doradca
analizuje problemy, istniejace rozwiazania i techniki produkgji, a nastepnie sugeruje
wiasciwe rozwiazania. Moga by¢ one bardzo skomplikowane - ale czasami bardzo
proste rozwiazanie jest najlepsza rzecza. Nie skupiamy sie na sprzedazy jak najwigkszej
liczby naszych produktéw; nasza gtéwna uwaga jest skupiona zawsze na efektywnosci
klienta. Oczywiscie kwestie finansowe odgrywaja réwniez role.

Kosultacja

Pierwsze etapy konsultacji nie sa wiazace. W tym czasie klient nie musi nic robic.
Jesli chce optymalizowac swoje procesy, moze je zainicjowac¢. EROWA po prostu
dziata jako dostawca. Moze jednak zdecydowac sie na przeprowadzenie konwersji
przez firme EROWA. W takich przypadkach EROWA dziata jako generalny wykonaw-
ca. W tym wariancie koncentruje sie na zwiekszeniu konkurencyjnosci. W idealnym
przypadku klient angazuje w proces réwniez operatoréw maszyn, poniewaz kazda
zmiana bedzie miata wptyw na ich prace.

INZYNIERIA

more
than yoy
expect

Erowa

 SERWIS
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tandaryzacja

EROWA

Zintegrowany system ITS stanowi standardowy,
uniwersalny interfejs pomiedzy elementami
obrabianymi i obrabiarkami.Gdy wszystkie maszyny

i urzadzenia sa wyposazone w ten sam system,
zostana usuniete wszystkie czasy ustawiania, a
elastycznos¢ znacznie wzrosnie. Kazda prace mozna
teraz przerwa¢ w dowolnym momencie, a miedzy nimi
mozna wykona¢ pilne zadania.Powtarzalnos¢ systemu
zapewnia wysoka jakos¢ i bezpieczenstwo produkgji.

FMC -

Krok Pierwszy




EROWA FMC -

Krok Drugi

Organizacja

Eliminacje czasu konfiguracji na maszynie.

Zintegrowany system ITS umozliwia operatorom ustawienie wszystkich

zadan poza maszyna. Odpowiednie stanowiska przygotowawcze stuza do ustawienia
spaletyzowanych detali w systemie oraz, w razie koniecznosci, do opracowania
danych offsetowych. Aby zapewnic¢ bezpieczenstwo i wysoka jakos¢, bez
najmniejszego problemu, mozna przeprowadzi¢ kontrole posrednie. Palety z detalami
moga byc¢ zabrane z maszyn, celem pomiaru na stacji pomiarowej, a nastepnie jesli
jest taka konieczno$¢ ponownie zwrécone na maszyne w pozydji odniesienia.

15
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EROWA FMC -

Krok Trzeci

>

utomatyza Cj a Wykorzystajmy nasze maszyny CNC do tego, do czego zostaty stworzone: produkgji.
Bez perfekcyjnej doktadnosci ustalania pozycji systemu i jego niezawodnosci
automatyzacja obrébki réznych czesci nie bytaby naprawde mozliwa.

Dzieki standaryzacji palet zadna ponowna konfiguracja nie jest wymagana. System
obstugi zwieksza wydajnos¢ prostych narzedzi maszynowych do wyjatkowo wysokiego
poziomu, ograniczajac jednoczesnie do minimum czas obrobki.

E
2
&
t
2




17

EROWA FMC -

Krok Czwarty

Inte gra Cj a Celem integracji jest uproszczenie proceséw pracy, eliminowanie zrodet
btedéw oraz podnoszenie elastycznosci automatyzacji. Produkcja czesci
moze zostac przekierowana na inny kanat, co pozwala w kazdej chwili
dopasowac sie do zmiennych priorytetéw.

Integracja oznacza jednak réwniez standaryzacje i koordynacje
komunikadcji i obiegu informacji. Dzieki rozwiazaniu EROWA JMS® Pro
automatyzacja pakietdw w ramach jednej jednostki nie stanowi zadnego
problemu. Rozwiazanie EROWA JMS® Pro jest jednak zalecane réwniez
do produkcji mieszanej. Duze serie moga zostac tatwo podzielone na mate
pakiety, ktére sa produkowane w odpowiedniej chwili.

.Dokfadnie na czas"” nie jest juz tylko wyrazeniem branzowym w jezyku
nabywcéw, ale takze osiagalnym celem dla produkgiji.

Raportowanie CAD / CAM Import

EROWA

Manufacturing Control V3 - -
. ‘.\. Pomiar i Kontrola
Jakosci )




Bez przeszkdd
od pierwszego dnia

Automatyzacja EROWA

FOSTAG Formenbau AG zostata zatozona w 1955 roku jako firma produkujaca
narzedzia. Nieustannie powiekszano produkcje do dzisiejszej powierzchni produkcyjnej
liczacej 3600 m2. Od momentu wykupu menedzerskiego w 1998 r. przedsiebiorstwem
kierowali Markus i Rolf Mihlemann. Dzieki wiasnym koncepcjom jakosciowym
zapewniajacym maksymalna precyzje i efektywnos¢ FOSTAG AG jest obecnie

jednym z wiodacych na $wiecie producentéw wysokowydajnych form wtryskowych.
Najwazniejszymi segmentami klientéw sa opakowania medyczne / farmaceutyczne /
laboratoryjne, pojemniki i cienkoscienne opakowania. Wktady form, formy

i elektrody sa produkowane we wtasnym zakresie. Obecnie ponad 90 pracownikéw

(w tym stazystéw) generuje roczne obroty rzedu 22 min CHF, co stanowi 95%

wynikajace z dziatalnosci eksportowe;.

Szeroka gama detali o roznej

gramaturze, bardzo dtugi zasieg Nowos¢

Od roku 2000 nacisk zostat potozony na kwestie zautomatyzowanej produkgji.
ramienia w osi X, a takze wysoki .Jesli nie inwestujesz w automatyke, masz problem”, méwi Thomas Wieland
stopien autonomii - to tylko z przekonaniem. Szef produkgcji zajmuije sie personelem od 1999 roku. Pod koniec

) ; 3 i roku 2013 park maszynowy zostat rozszerzony o Makino D500. To precyzyjne,
niektére z wyzwan, ktérym . _ _ . _
5-osiowe centrum obrébkowe jest uzywane w szczegdlnosci do proceséw frezowania
EROWA musiata sprostac, HSC. Jest fadowany przez robota EROWA Robot Dynamic XT. Cata komorka
gdy FOSTAG AG zakupit nowa produkcyjna jest kontrolowana przez system EROWA JMS®pro Process Control,

ktory umozliwia wszystkimi danymi komunikowanie sie ze soba w wiarygodny sposéb.

maszyne Makino D500. Pomim . . . . ; -
aszyne Makino D500. Po ° . EROWA jest czescia naszych wysitkdbw w zakresie automatyzacji” - moéowi Wieland -

napietego harmonogramu - udato i byto dla nas jasne, ze EROWA réwniez zaangazuije sie w ten projekt.” Szczegdlnie

sie sprosta¢ wyzwaniul wymagajace byto to, ze trzeba byto zarzadza¢ ciezarem wazacym do 200 kilogramow,

a jednoczesnie rowniez delikatnymi i skomplikowanymi cze$ciami. Ponadto sytuacja

przestrzenna wymagata dtugiego ramienia teleskopowego robota. ,EROWA spetnita

wszystkie wymagania, a takze data nam mozliwos¢ rozwoju: w niedalekiej przysztosci

Robot bedzie musiat obstugiwac druga lub nawet trzecia maszyne; Inwestycje

dotyczace tych linii sa w fazie projektu,, moéwi Wieland.

Wydajnos¢!

W obecnym projekcie poprzeczka zostata ustawiona bardzo wysoko. System musiat
by¢ wydajny przez 6500 godzin rocznie, tj. pracowac przez ponad 17 godzin dziennie.
Jednoczesnie musiat pracowac autonomicznie, poniewaz byt zastosowany 70% okres
bezzatogowych zmian. Réznorodna wielko$¢ obrabianego przedmiotu wymagata pa-
lety UPC 320x320 dla wiekszych wktadéw formowanych i wielokrotnego zatadunku,
palety ITS @ 148 dla mniejszych form wtryskowych i wreszcie uchwyty ITS 50
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dla elektrod. Te r6zne rozmiary systeméw na tej samej maszynie sa automatycznie
zmieniane przez Robot Dynamic.

| nie trzeba dodawac, ze maszyny i roboty musiaty by¢ idealnie zsynchronizowane ze
soba.”W tym potaczeniu byty to bardzo ztozone wymagania,,- moéwi Alois Battig,
Dyrektor Sprzedazy Szwajcarii w EROWA: “Bardzo dtugie teleskopowe ramie

w kierunku X, na przykfad, byto jednym z pierwszych tego typu robotéw z Robot
Dynamic. Jest to jeden z powododw, dla ktérych jest to projekt referencyjny dla nas.
Prawdziwa historia sukcesu wymaga usatysfakcjonowanego klienta, i tak sie tutaj
dzieje” - ocena, ktéra Thomas Wieland potwierdza natychmiast: ”System dziata bez

zarzutu od pierwszego dnia,,.

Dobrze potaczony zespét

Firma FOSTAG posiada precyzyjne centrum frezarskie, 5-0 osiowe ze zintegrowanym
Robotem EROWA skonfigurowanym do swoich wymagan. W pazdzierniku 2013 r.
centrum frezarskie HCS zostato zainstalowane bez Robota Erowa . W pazdzierniku
rozpoczat sie przetarg na automatyzacje. Juz w grudniu Robot Erowa zostat
zamowiony, a oddany klientowi pod koniec marca 2014 roku.«Podczas instalacji
Robota i jego magazynu maszyna nadal pracowata z recznym tadunkiem.

Wszystko byto gotowe do dziatania w ciggu tygodnia. Od samego poczatku wszystko
dziatato bez zarzutu i to bez wzgledu na $cisty harmonogram - méwi Wieland. W tym
goraczkowym momencie narodzito sie dtugotrwate partnerstwo, ktére okazato sie
sukcesem. ,Kanaty sa krétkie; Informacje i personel sa dostepne od reki, mowi
Wieland. , Poza jakoscia produktéw i ciagta gotowoscia do innowacji, niezawodnos¢
jest jedna z bardzo duzych zalet EROWA. Jestesmy jak powiazani lina alpinisci gdzie

zaufanie to podstawa”.

Uniwersalnos¢

»Czasami to niemal jak matzenstwo”, méwi prezes Markus Muhlemann.
Wspdtpraca z oprzyrzadowaniem i systemami paletyzacji, na przyktad, pochodzi z lat
osiemdziesiatych. , To byto czesdcia rzeczywistego zwiekszenia innowacyjnosci. W tym
czasie bylismy pierwsza firma produkujaca form wtryskowych z wieloma wnekami
do plastikowych zamknie¢ szklanych butelek napojéw. ,Dzis, z bardziej intensyw-
nym naciskiem na automatyzacje, EROWA jest jeszcze wazniejsza dla FOSTAG. Nasze
wymagania sa bardzo wysokie, nie tylko pod wzgledem doktadnosci, ale takze dla-
tego, ze formowanie jest produkcja czesci jednorazowych, co czyni najwyzsze wy-
magania w zakresie automatyki”. EROWA spetnia je z bardzo duza uniwersalnoscia,
powtarzalnoscia i innowacyjnoscia, podkresla Markus Mdhlemann. “Doceniamy

rowniez fakt, ze firma pozostata niezalezna”.
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Korzysci
dla produkgji

Powtarzalnos¢ Doktadny, uniwersalny system oprzyrzadowania wprowadza w zycie standardowe
procedury. Prace, ktére zostaty raz wykonane moga by¢ powielane przez innych ope-
ratoréw, bez zadnych btedéw i w dowolnym momencie. Detal mozna skontrolowac,
mierzy¢ i zwroci¢ na maszyne w pozycji referencyjnej jesli istnieje taka potrzeba

Korzysci: jakos¢ produktu

Optymalizacja produkdji Dzieki automatyzacji nocne i weekendowe zmiany bez personelu mozna przeksztatci¢

w zyskowny czas produkcji. Czas obrobki pakietéw mozna wielokrotnie zmniejszyc.
Koszty inwestycyjne zwréca sie w krétkim okresie czasu.

Korzysci: podniesienie efektywnosci

Ponowna konfiguracja na potrzeby przetwarzania innego elementu jest prosta,

Elastyczne planowanie poniewaz nie wymaga juz ponownej konfiguracji w dostownym znaczeniu tego
’ . wyrazenia. W przypadku wdrozenia wystarczajacej liczby narzedzi i programéw,
procesow produkcyjnych konfiguracja maszyny moze zmienic sie przy kolejnej czesci. Nawet dtugoterminowe

programy moga zostac przerwane w ramach obstugi pilnych zadan, a nastepnie wz-
nowione pdzniej. ,Dokfadnie na czas” staje sie kwestia czysto organizacyjna.

Korzysci: zwigkszenie elastycznosci

Przyktady méwia same za siebie. Koszty obrobki moga zosta¢ drastycznie obnizone.

Redukcja kosztéw To, czy operator produkuje czesci za pomoca maszyny przez 0 czy 140 godzin w
tygodniu stanowi wielka réznice. Proporcjonalnie, koszty inwestycyjne sa niewiele
produkgji wyzsze.

Korzysci: redukcja kosztow produkcji

Prawdziwy koszt Dzieki automatyzacji, bezobstugowe zmiany w nocy iw weekendy zmieniaja sie w

lukratywny czas produkgji. Czasy obrobki partii produkcyjnych mozna kilkakrotnie
zmniejszy¢. Koszty inwestycyjne sptaca sie w krétkim czasie.

Korzysci: konkurencyjnosc



Efektywnos¢é mozna podnies

wielokrotnie

Szybsze tempo miedzynarodowe;j
konkurencji wymaga przemyslenia
kwestii zwigzanych z obrobka.
Srodki produkgji

musza by¢ wykorzystywane

bardziej uniwersalnie i efektywnie.

Istnieja wystarczajace

mozliwosci, aby to osiggna¢.
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W wielu firmach $rodki produkgji nie sa wykorzystywane optymalnie. Dopiero
niedawno skupiono sie na jakosci wytwarzania nowych produktéw. Jeszcze kilka
lat temu wiazato to ze soba réwniez duze koszty. Wzrost produktywnosci byt
uzyskiwany poprzez inwestycje w nowe maszyny.

Jesli przyjmiemy, ze maszyny CNC bez odpowiedniego osprzetu sa tak

naprawde uzywane do produkgji tylko przez 800 godzin w roku, wtasciwy system
automatyzacji umozliwia wykorzystywanie tych samych maszyn do produkgji
przez ponad 6000 godzin.

Co wiecej, operatorzy zyskuja duzo czasu na programowanie i inne zadania prace
przygotowawcze podczas gdy maszyna jest wykorzystywana do produkgji.

Dzieki temu operatorzy wykonuja ,, ukryta” prace réwnolegle do czasu produkgji,
co stanowi ogromny wkfad w zwiekszenie efektywnosci.

Maszyna Maszyna Maszyna Maszyna Maszyna
+ + + +
ITS ITS ITS ITS
+ + +
Presetting Presetting Presetting
+ +
Robot Robot

+
Oprogramowanie
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Sukces poprzez
zaawansowane szkolenia

Jesli nie dopasujesz poziomu treningu, staniesz w miejscu.
Stanie w miejscu to krok wstecz. W naszym centrum szkoleniowym prowadzimy Cie
do przodu.




Dobrze wyszkolony
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Aby upewnic sie, ze operatorzy sa w stanie wykorzysta¢ nowy osprzet w optymalny
sposob, EROWA oferuje szkolenia. Moga by¢ one prowadzone bezposrednio

w oddziale firmy lub centralnie w Szwaijcarii, gdzie wszystkie maszyny sa gotowe

do demonstracji. Rozpoczynamy wycieczka z przewodnikiem po naszej fabryce.
Nastepnie uczestnicy kursu skorzystaja z modutéw uczenia sie, dobrze przemyslanych
dokumentow i profesjonalnej infrastruktury.

Poza kursami o standardowych tresciach oferujemy réwniez szkolenia dostosowane
do indywidualnych potrzeb. W demo centrum wyznajemy zasade ,nauka przez
dziatanie”. W ten sposéb wiedza zdobyta przez uczestnikdw moze by¢ szybko

i sprawnie wdrazana w wydajnym zyciu zawodowym.




Kolejny krok

Wazne rzeczy muszg by¢ zaplanowane. A Twéj kolejny krok z pewnoscia nalezy do waznych
rzeczy. To Twéj start w nowa, wydajng ere. Cieszymy sie mogac towarzyszyc i asystowac Ci
w tej drodze. Odziat firmy Erowa jest niedaleko - zréb kolejny krok.
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