Precyzja i perfekcja:

w celu zapewnienia optymalnej wydajnosci ciecia, wiasciwosci powierzchni

Zintegrowane stalownie

Zakfady przetworstwa metali niezelaznych
Walcownie zimne

Centra serwisowe stali

Rurownie

Producenci i przetworcy tasm transformatorowych

Zaktady profilujgce

Producenci tasmy pakunkowej

Zaktady opakowar metalowych

Producenci rusztow kratowych
Przedsiebiorstwa z sektora budowy maszyn

Obszary zastosowan produktow
okragtych i podtuznych

Linie do ciecia wzdtuznego
Noze krgzkowe
Pierscienie wypychajace
Pierscienie rozdzielajace
Separatory
Rozdrabniacze do paséw brzegowych
Zestawy do ciecia

Wiedza na temat ciecia oraz dokfadne
zrozumienie wymagan réznych branz
stanowi fundament naszych produktow
i rozwigzan w dziedzinie linii do cigcia
wzdiuznego i poprzecznego.

W maksymalnie 25 operacjach
technologicznych, przy zastosowaniu
najnowoczesniejszej technologii, produkujemy
niezwykle wydajne produkty ze stali, stopdw
twardych, materiatéw specjalnych badz

z uszlachetnieniem powierzchni. W dtugiej
perspektywie stosowania nasze produkty
wyrdzniajg sie precyzja i odpornoscia ostrza na
zuzycie.

Linie do ciecia poprzecznego
Noze do ciecia poprzecznego
Noze gilotynowe

Produkty uzupetniajace i osprzet

Program do projektowania narzedzi i
program do konstruowania watow CASKA 18

Jakosé 20

| trwatosci.

Punktem kluczowym naszych ustug jest
»intensywny dialog” z linig do ciecia. W ten
sposob chcemy sprostac wymaganiom
naszych klientéw oraz projektowac najlepsze
narzedzia i systemy, integrujgce sie optymalnie
w procesach ciecia i produkciji.

Bezkompromisowe zarzgdzanie jakoscia — od
zakupu surowcow az po dostawe — pozwala
nam zagwarantowac, ze zadne rozbieznosci
tolerancji nie wptyng na wydajnos¢ narzedzi.

Dzieki temu mozemy zaoferowaé
odpowiednie rozwigzania o wymiernej
wartosci dodanej. TKM, The Knife
Manufacturers.

Ustugi TKM
Ostrzenie i konserwacja
Seminaria i szkolenia

TKM na swiecie
Gtéwna siedziba i lokalizacje

TKM. Made in Germany



Stosowanie produktow okragtych i podtuznych

Noze krazkowe Gumowane Stalowe pier-
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Produkty okragte, takie jak noze krgzkowe, pierscienie wypychajace, pierscienie rozdzielajgce itd. sg sto-
sowane na liniach do ciecia wzdtuznego w celu ciecia i obrzynania najrézniejszych materiatéw. Wymiary,
materiaty, twardos¢ i rodzaj gumowania zalezg od cietego materiatu.

Decydujgce znaczenie dla jakosci wynikdw ciecia ma operator maszyny oraz precyzja narzedzi w odniesie-
niu do tolerancji grubosci, réwnosci, rdwnolegtosci i jakosci powierzchni z jednej strony; z drugiej natomiast

strony istotne sg wiasciwosci cietego materiatu, budowa watu oraz ustawione parametry linii do ciecia.

Rozdrabniacze do paséw brzegowych, stosowane do rozdrabniania pasow ztomu powstajacych w wyniku
obrzynania, podlegaja szczegdlnie wysokim obcigzeniom mechanicznym. Z reguty przycinanie na dtugosc
pasow lub tasm na liniach do ciecia poprzecznego przy pomocy nozy poprzecznych jest kolejna operacja
po cieciu wzdtuznym.

W wersji standardowej, oraz wyprodukowanej wedtug potrzeb klienta, na liniach stosowane sg noze giloty-
nowe renomowanych producentéw.



@ zewnetrzna
(mm)
<250
<420
< 600
< 800

Ciety materiat

Tolerancja gru-

bosci (mm) (mm)
+ 0,0005 0,001
+ 0,0005 0,001

+ 0,001 0,002
+ 0,003 0,005

Rownolegtosé

<1

0,010
(0N02(0)

Grubosc¢ cietego materiatu

< 0,6 mm

Tasma walcowana na zimno KL40,

Tasma walcowana na goraco

Tasma elektrotechniczna KO

Nierdzewny
Metale niezelazne

Tasma hartowana

NO
KL40, KL55
KL32
KL40, KL42

<1,5mm
KL31, KL32, KL55

KL42, KL55, KL73
KL31, KL53, KL55
KL40, KL55
KL31, KL32
KL40, KL42

Rownos¢ przy grubosci (mm)
<2

0,003
0,010

< 3,0 mm
KL31, KL53, KL55
KL56

KL31, KL53, KL55
KL56

KL31, KL32
KL55, KL56

< 6,0 mm
KL13, KL56, KL61
KL10, KL13, KL61

KL13
KL13, KL56
KL53, KL56

> 6,0 mm
KL10, KL13, KL61
KLO2, KLO3, KL13

KLO2, KL13, KL61
KL13

Noze krgzkowe

Stale pracujemy nad projektowaniem nowych
materiatdw nozy, aby osiggnac perfekcje

w zakresie odpornosci na scieranie i na
obciazenia dynamiczne podczas wykonywania
specyficznych zadan.

Ta che¢ odkrywania nowych rozwigzan
zapewnia optymalng rownowage przy

okreslaniu materiatu noza i

dostosowanych do niego procesow
obrébki cieplnej. Dzieki temu dostarczamy
odpowiednie ,recepty” do Panstwa potrzeb
zwigzanych z cieciem.

Produkujemy noze krazkowe w czterech
réznych klasach tolerancii, w zaleznosci od
wymagan naszych klientow.

Jakos¢ powierzchni

W zaleznosci od rodzaju ciecia produkujemy
noze krgzkowe o czterech klasach jakosci
powierzchni.

polerowana na  KSF-micro- szlifowana docierana
Wysoki potysk  plan
1000 600 200 50 5 0

Stopien potysku

Jakos¢ krawedzi tnacej

Naszym celem jest stata optymalizacja krawe-
dzi tngcych pod katem ich wykonania i jakosci
(brak wyszczerbien i zadziorow).

w1 um-
T

Idealna krawedz tngca

Idealna krawedZ tngca

Zadzior Brak wyszczerbien i zadzioréw Wyszczerbienie

Zalety / cechy
m Zachowanie mozliwie najmniejszych toleran-

cji grubosci do + 0,0005 mm
= Podziat toleranciji grubosci na 3 zakresy
- 0,4
= 4 wysoce precyzyjne klasy jakosci
powierzchni

B Wytrzymatosc

na zuzycie

= Odpowiednie do ciecia materiatow o grubo
sci od 0,006 do ok. 16 mm, a w wyjatko-
wych przypadkach réwniez do 40 mm

= Noze krazkowe z jednostronnym ostrzem
idealnie ,ostro” wyszlifowane

Powierzchnie Stopien potysku Chropowatos¢ po-
[GU(20°)] wierzchni Ra [um]
~ 50-200 <0,40

docierana =~ 0-5 <0,20

~ 50-200 <0,10

polerowana na wysoki potysk =~ 600-1 100 <0,03

szlifowana

KSF-microplan

KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL

40 42 31 32 53 55 56 02 03 10 11 13 61

73



Pierscienie wypychajgce
4

Pierscienie wypychajace wspomagaja ciecie li narzedziowych, zapewniajgc nierdzewne
przy wykonywaniu roznych zadan, takich jak: powierzchnie. Stalowe pierscienie wypychajace
Do powlekania stosujemy wulkanizowane
= Wypychanie tworzywa sztuczne z kauczuku nitrylowo-bu- W przypadku ciecia cienkich materiatow
= Transport tadienowego (np. perbunan) i lejnych materia- i waskich szerokosci pasow stosuje sig, o
= Podnoszenie (ochrona powierzchni cietego tow poliuretanowych (np. dynapren). ile dopuszcza to konstrukcja linii do ciecia
materiatu), wzdtuznego, réwniez stalowe pierscienie wy-
= Podtrzymywanie (stabilizacja cietego Do najwyzszych wymagan stosujemy mate- pychajgce z hartowanej na wskros stopowe;j
materiatu). riaty klasy Premium. Wszystkie wymienione stali narzedziowej.
rodzaje tworzyw sztucznych sa dostepne
TKM wytwarza rdzenie stalowe standardowo w roznych kolorach i twardosciach Shore — W ramach wykonania specjalnego do delikat-
z hartowanych wskrosnie stopowych sta- chetnie Panstwu doradzimy. nych cietych materiatow istnieje mozliwosé

dostarczenia stalowych pierscieni wypychaja-
cych z powtoka poliuretanowa.

Gumowane pierscienie wypychajace

W celu utatwienia rozrézniania zestawy Zalety / cechy

zenskie i meskie oraz ich rozne Srednice ze-

wnetrzne sg oznakowane kolorami. Pierscie- = Podziat na grubosci od 3 do 100 mm (w

nie wypychajgce TKM wyrdzniajg sie dosko- wyjatkowych przypadkach do 250 mm) Luzne pierscienie gumowe

natymi wtasciwosciami fizycznymi, takimi jak = Twardosci 60-95 Shore A

wytrzymatos¢ na rozcigganie, wydtuzenie przy = Rdzne kolory Luzne pierscienie gumowe np. z perbuna-
zerwaniu i wytrzymatos¢ na dalsze rozrywanie. = Specjalne geometrie rdzeni stalowych do nu lub dynaprenu sg dostepne w réznych

linii obrzynajgcych kolorach oraz z jedng lub dwiema strefami
= Dzielone pierscienie wypychajace twardosci (Duo-Ring).
= Specjalne wykonania o nizszym ciezarze
= Doskonata odpornosé na olej i Scieranie Mozliwa twardos¢ Shore moze wynosic¢ od 60
= Wysoka odpornos¢ na alkohol czyszczacy do 90 Shore A.
= Wysoka precyzja z tolerancjami grubosci do

+ 0,0005 mm

Rodzaj powtoki

@ zewnetrzna Tolerancja gru- Rownolegtos¢ Rownosé przy grubosci (mm) Ciety materiat Np. Dynapren Premium Np. Dynapren Np. Perbunan

(mm) bosci (mm) (mm) <1 <2

Tasma walcowana na zimno X X XX xx zalecane

<250 + 0,0005 0,001 0,010 0,003 Tasma walcowana na gorgco X X XX x mozliwe

< 420 + 0,0005 0,001 0,020 0,010 Tasma elektrotechniczna XX XX X - niezalecane
<600 + 0,001 0,002 Nierdzewny XX XX X

<800 + 0,003 0,005 Metale niezelazne XX XX -



Pierscienie rozdzielajgce

TKM oferuje pierscienie rozdzielajace

Z hartowanej na wskros stali narzedziowej lub
w jakosci nierdzewnej. Wraz z pierscieniami
wypychajgcymi stuzg one do doktadnego
pozycjonowania nozy krazkowych na wale

noza oraz do ustawiania precyzyjnej szczeliny
ciecia. Do stosowania w automatycznych
systemach wyposazenia dostarczamy
narzedzia o specjalnych geometriach
krawedzi.

@ zewnetrzna
(mm)
<250
<420
<600
< 800

Wykonanie standardowe

Zalety / cechy

= Podziat na grubosci od 0,1 do 100 mm (w wyjat-
kowych przypadkach do 250 mm)

= Powierzchnie boczne docierane, szlifowane,
polerowane

= Oksydowane

= Specjalne geometrie krawedzi

= Wysoka precyzja z tolerancjami grubosci do
+ 0,0005 mm

= Specjalne pierscienie dosuwajace i zsuwajace

Pierscienie lekkie

Oprocz wykonania standardowego TKM oferuje
miedzy innymi pierscienie rozdzielajgce o lekkiej
konstrukcji, pozwalajgce na zmniejszenie ciezaru
do 70% — jako specjalnie zaprojektowane lekkie
pierscienie lub z gtebokim wytoczonym otwo-
rem.

Zalety / cechy
= Wysoka precyzja z tolerancjami grubosci do
+ 0,0005 mm
= Stal narzedziowa lub nierdzewna powierzchnia
= Wykorzystanie zalet ergonomicznych

Tolerancja gru- Roéwnolegtosé Roéwnos¢ przy grubosci (mm)

(mm) <1

bosci (mm)
+ 0,0005 0,001 0,010
+ 0,0005 0,001 (0)020]
+ 0,001 0,002
+ 0,008 0,005

Konstrukcja specjalna

TKM posiada bogaty asortyment pierscieni
rozdzielajgcych o specjalnej konstrukcji — dzie-
lonej lub jako pierscien sktadany z zawiasem.

Zalety / cechy

= Dzielone pierscienie rozdzielajgce do pdz-
niejszej korekty szczeliny ciecia

= Szybka wymiana specjalnych pierscieni do
szczeliny ciecia

Pierscienie wyréwnawcze z tworzywa
sztucznego

Folie z tworzywa sztucznego w réznych
kolorach i wstepnie zdefiniowanych grubo-
Sciach materiatu wspomagajg jako pierscienie
wyrownawcze z tworzywa sztucznego proces
justowania szczeliny ciecia.




Separatory

Czyste rozdzielanie i prowadzenie przecietych
pasdw materiatu oraz bezproblemowe nawija-
nie pasm na kotowrdt linii do ciecia wzdtuzne-
go umozliwiaja:

= tarcze separacyjne z chromowej stopowej
stali narzedziowej

= separacyjne pierscienie dystansowe z
poliamidu

= wykonania specjalne w stali/aluminium z po-
wioka poliuretanowa

Rozdrabniacze do pasow brzegowych
A

Pasy brzegowe powstajgce podczas obrzy- Efektywnym i najbezpieczniejszym rozwigza-
nania kregow materiatu mozna odprowadzic¢ niem jest ,rozdrabnianie” lub ,siekanie” pasow
roznymi metodami. brzegowych rozdrabniaczami z wysokostopo-

wych stali narzedziowych.

Istnieje mozliwos¢ zamdwienia réoznych geo-
metrii — rowniez ze szlifem spiralnym.

/Zestawy do ciecia

Zestawy do ciecia sg kompletnymi jednostkami
tnacymi do zdefiniowanych szerokosci pasow,

w przypadku ktdrych narzedzia sg wstepnie
zamontowane na tulejach. Minimalne czasy
przygotowawcze zwigkszaja ekonomicznos¢ przy
powtarzajacych sie operacjach ciecia.

Zalety / cechy

= System prowadzacy TKM zachowuje najwezsza
szczeline ciecia

= Powtarzalna doktadnos¢ szerokosci pasow

= Minimalizacja czaséw przygotowawczych

= Nasze systemy mocowania gwarantujg mozliwie
najmniejsze odchylenia ruchu w ptaszczyznie

@ zewnetrzna Tolerancja gru- Rownolegtosé Rownosé przy grubosci (mm)
(mm) bosci (mm) (mm) <1 <2

<250 + 0,0005 0,001 0,010 0,003
<420 + 0,0005 0,001 0,020 0,010
< 600 + 0,001 0,002
< 800 + 0,003 0,005




Noze poprzeczne / noze gilotynowe

Do linii do ciecia poprzecznego oraz nozy
gilotynowych produkujemy wysoce precyzyjne
noze poprzeczne i gilotynowe o dtugosci do
6000 mm.

Produkcija wraz z obrébka cieplng odbywajag
sie w catosci we wiasnym zaktadzie. Dzieki
temu zapewniamy niezmiennie wysokg jakos¢
nozy o najlepszej budowie i najlepszych wta-
sciwosciach mechanicznych.

W zaleznosci od wymagan stosowane sg
specjalne stale narzedziowe lub specjalne
stopy na bazie niklu. Dzieki duzemu udzia-
towi wtasnego przedsiebiorstwa w procesie
produkcji mozemy obstuzy¢ kompleksowo

w szczegolnosci wymagania linii i specyficzne
procesy produkcyjne po stronie klienta.

Zalety / cechy

= Materialy i obrébka cieplna dostosowane do
cietego materiatu

= Mozliwy szlif krzyzowy, pod postacig
nieprzecinajgcych sie tukow, peryferyjny

m Zachowanie najwyzszych doktadnosci

= Szlifowane promienie przy nozach w ksztat-
cie daszku

= Noze do najrozniejszych typow nozyc giloty-
nowych

Ogodlna tolerancja odlegtosci otworéw + 0,6 mm/1000 mm
Twardosé W zaleznosci od materiatu + 1 HRC, + 2 HRC
Roéwnolegtosé Na zyczenie do 0,005 mm

Powierzchnie Standardowa Ra do 0,4 pm, na zyczenie Ra 0,03 pm
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Produkty uzupetniajgce

Systemy przechowywania

TKM oferuje profesjonalne systemy
sktadowania, umozliwiajgce bezpieczne
przechowywanie narzedzi na matej
powierzchni i z zabezpieczeniem. Dzieki temu
moga Panstwo wydtuzy¢ ich trwatos¢ oraz
wspomagac procesy produkeyjne.

Przeanalizujemy Panstwa procesy, doradzimy
w kwestii optymalnego przechowywania
narzedzi oraz zaproponujemy rézne
mozliwosci:

= Przechowywanie na trzpieniach (wozki
przejezdne, zamocowane na state instalacje
scienne),

= Przechowywanie w wycigganych szafkach
magazynowych (szafki aptekarskie),

= Przechowywanie w szafach systemowych
Paternoster,

= Przechowywanie w regatach i szafach,

= Przechowywanie oraz transport
w skrzynkach i pojemnikach stalowych,

m Przektadki filcowe i drewniane w celu
unikniecia styku narzedzi.

Polerka Microplan

Polerka ,Microplan” z plakietka CE stuzy do
usuwania osaddw, takich jak np. osad napa-
wany na zimno i rdza, oraz do polerowania

i czyszczenia ptasko-rownolegtych powierzch-
ni. Trwalos¢ narzedzi moze sie znaczaco
wydtuzy¢ dzieki statemu polerowaniu.

Podczas ciecia szczegolnie miekkich materia-
tow, takich jak np. metale niezelazne lub mate-
riaty cynkowane, na powierzchniach bocznych

narzedzi thgcych moga tworzy¢ sie osadly.

Ekonomicznie i bez naruszania grubosci na-
rzedzi mozna polerowac ponizsze produkty do
Srednicy 500 mm:

= Noze krgzkowe,
= Pierscienie wypychajace,
= Pierscienie rozdzielajace.

Te przywarte resztki, ale rowniez rdza na po-
wierzchniach bocznych narzedzi, prowadzg do
zmian szczeliny ciecia i tym samym negatywnie
wptywajg na proces ciecia.

Akcesoria

Hydrauliczne nakretki mocujace

Wczesniej powszechnie stosowane mecha-
niczne nakretki mocujace sa zastepowane
efektywnymi hydraulicznymi nakretkami /
systemami nakretek mocujgcych, za pomocg
ktorych narzedzia thgce mocowane sg 0siowo
na watach nozowych.

Niewatpliwg zaletg jest zmienny docisk mo-
cowania od 80 do 300 bardéw, ktéry mozna
kontrolowac¢ na manometrze lub wskazniku ci-
Snienia. Docisk nalezy dostosowac do cietego
materiatu i jego grubosci.

Razem z wysoce precyzyjnymi narzedzia-

mi thgcymi mozna zrealizowac najmniejsze
odstepstwa ruchu w ptaszczyznie nozy. Te hy-
drauliczne nakretki mocujgce posiadajg wiele
istotnych funkciji i zalet:

= Optymalny rozkfad cisnienia,

= Gwarancja powtarzalnosci ustawien,
= Skrocone czasy przygotowawcze,

= | atwa obstuga,

m Lepsza doktadnos¢ wymiardw.

Elementy do zamocowania noza

Elementy do zamocowania noza w réznych
wersjach stuzg do szybkiego ustawiania zmien-
nych szerokosci pasow.

Przyktadowe ustawienie
przeciwne dwdéch nozy
krgzkowych: po procesie
ciecia i po polerowaniu.



Program do projektowania narzedzi i
program do konstruowania watow CASKA

Za pomocg programu do projektowania na-
rzedzi TKM obliczamy matematycznie nie-
zbedny zakres narzedzi do Panstwa urzadzen.
Uwzgledniajgc specyficzne dane Paristwa
maszyn i operaciji ciecia, otrzymuja Paristwo
zestaw narzedzi zoptymalizowany pod wzgle-
dem liczby i wymiardw, ktory z pewnoscig
umozliwi przeciecie wszystkich zdefiniowanych
grubosci materiatu i szerokosci pasow.

CASKA (Computer Aided Slitter Knife Assem-
bly) dopetnia efektywne zastosowanie narzedzi.
W postaci opracowanego przez nas programu
oferujemy rozwigzanie, umozliwiajgce szybkie

i tatwe okreslenie optymalnych plandw kon-
strukcji watéw do réznych operaciji ciecia na
liniach do ciecia wzdtuznego.

W celu minimalizacji btedéw sumarycznych
podczas konstrukcji watow CASKA uwzglednia
klasyfikacje narzedzi w zakresach tolerancii
grubosci (-, 0, +) i wykorzystuje do wyposaze-
nia mozliwie mato komponentéw, co przyczy-
nia sie do widocznie lepszej jakosci efektow
ciecia. Mniejsza liczba narzedzi skraca czas
przygotowawczy i tym samym zmniejsza ryzy-
ko nieprawidtowych konstrukgciji.

Za pomocg CASKA mozna okresli¢ jedno-

Optymalne plany konstrukcji watdow w celu zapewnienia najwyzszej jakosci ciecia

Skrécenie czasow przygotowawczych
Wydtuzenie trwatosci nozy

Unikniecie nieprawidtowych konstrukgji
tatwa obstuga

Interfejs do systemow klienta

Efektywna obrdbka kregow (pozostatych)
Mozliwos¢ dostawy w réznych jezykach (mozliwosc¢ rozszerzenia)

czesnie wyposazenie maksymalnie szesciu
zestawow tngcych oraz maksymalnie oSmiu
watdw separacyjnych. Istnieje mozliwosé
zrealizowania do dziewieciu niezaleznych
Zlecen ciecia na jednym zestawie thacym
(Multidob). W ten sposéb konstrukcja watu
jest szybsza, poniewaz mozna bez prze-
budowy cig¢ wiele (pozostatych) kregdw

z roznych materiatdw i w réznych szero-
kosciach za pomoca roznych parametrow

7 Otwarte typy konstrukcji
A z pierscieniami wypycha-
~ Jjgcymi, podnoszgcymi

i podpierajgcymi

Zamknigty typ konstrukciji :
do wyjgtkowo cienkiego
cigtego materiafu

Specjalny typ konstrukcji
8~ ze stalowymi pierscieniami
wypychajacymi

ciecia. Dzigki licznym wstepnie zdefiniowa- . CASKA - Messerwellen-Bauplan sete2
nym typom konstrukgji, ktdre sprawdzity sie
w wielu zakfadach ciecia na catym Swiecie,
. ., . , 258,1500 mm 50,0000 50,0000 258,0000 mm
za pomocg CASKA mozna zrealizowac row- Loio0 25000
niez szczegdine operacje ciecia (Np. z wy- o o0
14,0000 50,0000
korzystaniem wypychaczy stalowych). 400000
50,0000 {248,0000 mm}
. M1 97,00032;?;‘1100 i e | h 10,0000 iiFl 97,3000 mm
Przed dostarczeniem program CASKA T it
. . " 6:0000 1:1000
jest wstepnie konfigurowany za pomoca 26,0000 1000
6,0000
kluczowych danych poszczegdlnych linii do 77,0000 mmy 20000 (77,3000 mmy
10,0000
ciecia wzdtuznego i odpowiednich zapaséw o A gy e
. . . . 1,1000 3,0000
narzedzi. W razie potrzeby klient moze sam 11000 50000
1,1000 28,0000
dostosowac program do cietego materiatu P — 77,0000 iy
. . , 10,0000
np. pod katem indywidualnych zestawow 3 97,0000 i 10000 97,3000 mm
narzedzi, specyficznych danych materiato- = o
. s e . 28,0000 1,1000
wych i parametrow obrobki. 65,0000
{77,0000 mm} 28,0000 {77,3000 mm}
10,0000
F4 214,3000 mm 10,0000 M4 214,0000 mm
T . N 1,0000 1,0000
CASKA umozliwia komfortowe zarzgdzanie (sto0oommy [ sniome0 | S0 | oo )
zleceniami ciecia oraz posiada interfejs do T e
. . _20,0000 _20,0000
automatycznego importu danych z innych
50,0000
Systemo'w Dv {52,3000 mm} fg,gggg | | | {52,0000 mm}

Obstuga CASKA jest bardzo prosta i mozna Przykiad planu konstrukcji watu
sie jej szybko nauczyc.

MS-Windows od wersiji XP (SP3)
Zwykty sprzet komputerowy do aplikacji Office
Zalecana drukarka (drukarka kolorowa)



Powierzchnie

Stopien
potysku [GU(20°)]

Chropowatosé

powierzchni Ra [um]

szlifowana ~ 50 - 200 <0,40
docierana =~0-5 <0,20
KSF-microplan =~ 50 - 200 <0,10
polerowana na wysoki potysk = 600 - 1 100 < 0,03

DIN EN ISO 9001:2008
DIN EN ISO 14001:2009
DIN EN ISO 50001:2012

Jakosc

Coraz wyzsze wymagania odnosnie jako-
Sci krawedzi tngcych i tolerancji szerokosci
pasow wymagajg mozliwie najmniejszych
tolerancji wykonania narzedzi stosowanych
w procesie ciecia. TKM realizuje to zadanie
juz od dawna.

Tolerancje wykonania

W najnowoczesniejszej na swiecie produkcii
obrotowo-symetrycznych narzedzi tngcych
osiggamy zagwarantowane w procesach to-
lerancje grubosci + 0,0005 mm i doktadnosci
otworéw do H3.

Jakos$¢ powierzchni

W zaleznosci od wymagan TKM oferuje
powierzchnie narzedzi od szlifowanych az po
polerowane na wysoki potysk. Za pomoca
sprawdzonej techniki pomiarowej z

Klasy tolerancji

Podziat narzedzi wedtug klas toleranciji

zapewnia wysoki poziom elastycznosci.
W zaleznosci od operacji ciecia na podstawie

@ zewnetrzna Tolerancja gru- Roéwnolegtosé

W petni automatyczne etapy produkcji oraz
kompletne procesy obrébki zapewniajg wy-
soka precyzje i krotkie czasy dostawy narze-
dzi. Obrébka finalna oraz kontrola koncowa
odbywaja sie w temperaturze obowigzujgce;
dla wymiardw, wynoszacej 20°C w warun-
kach klimatyzowanych.

W celu minimalizacji btedu sumarycznego
podczas konstrukcji watu na zyczenie dzieli-
my tolerancje grubosci na trzy zakresy

(=, 0, +) i oznaczamy odpowiednio kazde
narzedzie.

przemystu samochodowego weryfikujemy
Srednie wartosci chropowatosci < 0,03 pm

i stopnie potysku > 1000 GU (20°) powierzch-
ni narzedzi.

czterech klas tolerancji jestesmy w
stanie zaoferowac najbardziej ekonomiczne
narzedzie do linii thace;j.

Roéwnos¢ przy grubosci (mm)

(mm) bosci (mm) (mm) <1 <2 <3 <5 >5

< 250 + 0,0005 0,001 0,010 0,003 0,001 0,001 0,001
<420 + 0,0005 0,001 0,020 0,010 0,005 0,002 0,002
< 600 + 0,001 0,002 0,010 0,010 0,005
<800 + 0,003 0,005 0,010




Oferujgc kompleksowe doradztwo naszych
specjalistéw, pomagamy przy wyborze
narzedzi tngcych potrzebnych do Paristwa
operaciji ciecia.

W partnerskiej wspdtpracy dobierane sag
odpowiednie narzedzia tnace i parametry
ciecia.

Proponujemy réwniez alternatywy

i rozwigzania. Optymalne zapotrzebowanie
warsztatowe do Panstwa operaciji ciecia
okreslamy, wykorzystujac programy
komputerowe na bazie modelu
matematycznego.

Ostrzenie

Konserwacja narzedzi

Szkolenia

Seminaria i sympozja dotyczgce ciecia

MyslecC i wspierac:
perfekcyjne doradztwo | wsparcie sg
dla nas sprawg oczywista.




Ostrzenie i konserwacja narzedzi

Ostrzenie

Noze krgzkowe i proste traca z biegiem czasu

_ . i z intensywnoscig stosowania swojg ostrosc. Nieostre
- noze majg negatywny wptyw na wynik ciecia lub
jakos¢ krawedzi przecinanych materiatow. W skrajnym
przypadku zaokraglone krawedzie noza uniemozliwiajg
zachowanie wymaganej szczeliny ciecia.

Dlatego zalecamy Panstwu regularne ostrzenie narzedzi
tnacych przez naszych specjalistow.

Konserwacja narzedzi

W celu zapewnienia niezmiennie wysokiej jakosci
krawedzi tnacych nalezy regularnie poddawac narzedzia
rutynowej kontroli.

Tak samo nalezy postepowac w przypadku zmiany
oczekiwan ciecia i parametrow, wymagajacych
modyfikacji narzedzi.

Yirs
Ay

ol A= - i . % Aby zrealizowac te potrzeby, do Panstwa dyspozycii jest
- ' najnowoczesniejsza technologia TKM i doswiadczeni
specjalisci.

Ostrzenie/polerowanie nozy kragzkowych Gumowanie na Nowo pierscieni
Ostrzenie gumowanych pierscieni wypychajacych wypychajgcych
Szlifowanie czot nozy do obrzynania Przerébka narzedzi wedtug wymagan klienta
Szlifowanie nozy prostych Naprawa narzedzi tngcych (usuwanie osadow
Wykonanie w jakosci producenta napawanych na zimno)

Wykonanie w jakosci producenta



Seminaria i sympozja dotyczace ciecia

Szkolenia i seminaria

Na zyczenie mozemy rowniez w Panstwa firmie prze-
prowadzi¢ szkolenia dotyczace specyfiki zastosowan
oraz techniczne seminaria dotyczace ciecia. Oprocz
podstaw technologii ciecia, materiatoznawstwa i zasto-
sowania produktow uwzglednimy Panstwa specyficzne
przypadki zastosowar. Chcemy aktywnie wspierac
Panstwa w poprawianiu jakosci, efektywnosci i ekono-
micznosci procesu ciecia.

Sympozja dotyczace ciecia

Regularnie przeprowadzamy zewnetrzne sympozja do-
tyczace ciecia, podczas ktérych spotykajg sie uzytkow-
nicy naszych produktow z réznych branz przetworstwa
metali. W trakcie praktycznych wykfaddw dyskutujemy
o nowych trendach i zagadnieniach, wskazujgcych
kierunki rozwoju w przysztosci.

Spotkania te wykorzystujemy do wzajemnej wymiany
doswiadczen. Stanowig one platforme specyficznych
zagadnien z dziedziny ciecia. Wymiana réznych grup
uzytkownikéw z rozmaitych branz tworzy efekt synergii
i perspektywy rozwoju.

Teoretyczne podstawy technologii ciecia

Materiaty nozy

Tolerancje narzedzi i typy konstrukciji

Rodzaje gumowania

Przechowywanie, sktadowanie i pielegnacja narzedzi
Zastosowanie programu do konstrukcji watow CASKA

R CMC
e



Blisko klientow na catym swiecie
TKM Group tworzy system kompetenciji w dziedzinie ciecia. Osiggamy wartosc
dodang wykraczajgca poza ciecie.

Na catym swiecie jestesmy konsekwentnie

ukierunkowani na innowacje i nowe technologie, °
znajdujgce odzwierciedlenie w umiejetnosciach

naszych pracownikow.

W sieci wykorzystujemy potencjat naszych lokalnych :
przedsiebiorstw. Stanowig one podstawe najwyzsze; °
jakosci ustug, elastycznosci i indywidualnego

doradztwa na miejscu. O e

Jako projektant oraz producent produktéw e
i systemow poszukujemy nieustannie optymalnych P
rozwigzan do Panstwa potrzeb.

TKM TKM Austria TKM France TKM China TKM US

Tel.: +49 (0) 2191 - 969 - 0 Tel.: +43 (0) 7442 - 601 - O Tel.: +33 (0) 328 - 35 - 08 - 00 Tel.: +86 (21) 6415 - 677 - 1 Tel.: +1 (859) 689 - 70 - 94

Remscheid, Niemcy Bohlerwerk, Austria Bondues, Francja Szanghaj, Chiny Erlanger, Stany Zjednoczone
Ameryki

TKM Geringswalde TKM Diacarb TKM TTT Finland TKM Blades Malaysia

Tel.: +49 (0) 37382 - 846 - O Tel.: +31 (0) 10 - 45 - 999 - 45 Tel.: +358 (0) 201 - 240 - 288 Tel.: +60 (3) 7875 - 7669 TKM Canada
Geringswalde, Niemcy Capelle a/d IJssel, Holandia Akaa/Toijala, Finlandia Selangor, Malezja Tel.: +1 (450) 378 - 196 -5
Saint-Alphonse-de-Granby,
TKM Meyer TKM Singapore Kanada
Tel.: +49 (0) 4532 - 400 - 0 Tel.: +60 (3) 7875 - 7669 info@tkmgroup.com
Bargteheide, Niemcy Singapur www.tkmgroup.com
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TKM, wiodgca na arenie miedzynarodowej
grupa przedsiebiorstw, produkuije i sprzedaje
wysokiej jakosci noze maszynowe, pity, rakle
i precyzyjne czesci zuzywalne do zastosowan
technicznych.

Nasze technologie, produkty i ustugi przemy-
stowe sg stosowane i cenione w wielu bran-
zach.

Jako niezalezne przedsiebiorstwo rodzinne od
ponad 100 lat wyznaczamy standardy jakosci
i innowaciji, kompetencji technicznej oraz part-
nerskiej wspodtpracy, ktorej charakterystyczny-
mi cechami sg niezawodnos¢, wiarygodnosé

i uprzejmosc. Nasze starania determinujg
podstawowe wartosci:

Podazamy nowymi Sciezkami oraz
stale rozwijamy produkty i procesy,
aby produkowad najwydajniejsze
noze przemystowe i narzedzia.
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Nasze produkty, ustugi i kompe-
tencje znaczaco poprawiajg jakosé
procesow, produktdw i produkciji u
naszych klientdw — i w ten sposob
przyczyniajg sie do rozwoju przed-
siebiorstwa.

Nasze rozwigzania sg dtugotrwate

i symbolizujg rownowage dziatan
zwigzanych z ochrong srodowiska,
rozwojem gospodarczym i zaanga-
zowaniem spotecznym.

Wykorzystujemy potencjat naszych
lokalnych przedsiebiorstw, a dzigki
bliskosci rynkéw tworzymy wyjatko-
we wartosci dla naszych klientow.



TKM Geringswalde

Kompetencja w dziedzinie obrobki metali do
produktow okrggtych

W Geringswalde koncentrujemy sie na projek- déw, wspadlnie z naszymi klientami rozwijamy
towaniu i produkcji narzedzi do ciecia metalu niezwykle precyzyjne innowacyjne projekty.

i papieru. Na powierzchniach magazynowych

i produkcyjnych wynoszacych prawie 6500 m? Wysoki udziat uczniéw zawodu stanowi
powstajg dostosowane do potrzeb narzedzia podstawe rozwoju naszego przedsiebiorstwa.
i rozwigzania do urzgdzen, maszyn i ustug. Otwierajgc perspektywy mtodym ludziom oraz
wspierajgc talenty, oferujemy specjalistyczne

i miedzynarodowe mozliwosci rozwoju ich
przysztosci i firmy TKM.

Na podstawie innowacyjnych pomystow
i ujednoliconych na catym swiecie standar

135 pracownikéw —w tym 10 % uczniow

74 obrabiarki (w tym 70% maszyn CNC)

6500 m? powierzchni produkcyjnych i magazynowych
Przeznaczenie produktéw: 90% do metalu, 10% do papieru
Wielkosci partii produkeyjnych: 1 do 2500

Poziom produkciji: 250 000 do 300 000 precyzyjnych czesci rocznie

TKM Austria

Kompetencja w dziedzinie obrobki metali do

produktow podtuznych

W naszym austriackim zaktadzie produkcyjnym
Bohlerwerk opracowuje i wytwarza produkty
produkty do ciecia dla metal, papier, drewno,
kamienri, guma i tworzywa sztuczne, guma i
tworzywa sztuczne.

Od kilku lat rozwijamy zakfad w Boéhlerwerk, aby byt
kompetentnym partnerem w dziedzinie produkciji
kompleksowych komponentéw do budowy maszyn.
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180 pracownikéw — w tym 10 % uczniow

75 obrabiarek, w tym maszyny i urzadzenia do fre
zowania 5-osiowego, szlifowania precyzyjnego oraz
piece komorowe, indukcyjne i prézniowe, prostonia
11 000 m? powierzchni produkcyjnych i magazyno
WVeig

Najwazniejsze zastosowanie produktéw: metal,
drewno, papier, elementy maszynowe, tworzywo
sztuczne/recykling

Wielkosci partii produkeyjnych: 1 do 500

-
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Przy pomocy najnowoczesniejszego parku maszy-
nowego projektujemy i dostarczamy wszystkie noze
przemystowe i elementy maszynowe do réznych
zastosowan. W ten sposéb zapewniamy wydajnosé
Panstwa urzadzen.

Dzieki naszemu know-how i wysokiemu udziatowi
wiasnego przedsiebiorstwa w procesie produkcyj-
nym zawsze znajdziemy odpowiednie rozwigzania
do Panstwa procesow.
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1. Surowiec

TKM. Made in Germany

Optymalne procesy dla narzedzi typu ,high end”

TKM. Made in Germany 34 | 35

11. Kontrola jakosci

4. Obrobka termiczna

2. Pifowanie

B0 ddaiar

8. Obrdbka wykoriczeniowa ptaszczyzn

10. Szlifowanie zewnetrznych powierzchni walcowych

12. Opakowanie

9. Gumowanie

- A—

Dwanascie.

Kazdy etap jest inteligentnym
potaczeniem zautomatyzowanej
produkciji, rzemiosta i precyzji.

W dwunastu istotnych etapach produkcyjnych
za pomoca nieustannego procesu zarzadzania

jakoscia dbamy o wytwarzanie wysokiej jako-
Sci nozy maszynowych. W ten sposoéb tworzy-
my podstawy bezusterkowej i ekonomicznej
eksploatacji urzadzen naszych klientéow.

Nasze korzenie technologiczne siegaja
poczatkéw powstawania narzedzi przemysto-
wych.

Nieustanny rozwoj zapewnia to, czego dzi$
oczekuijg nasi klienci: efektywnych rozwigzan
w branzy ciecia, zaprojektowanych standardo-
wo lub wedtug indywidualnych zastosowan.





