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Siedziba firmy MAP w Serres-Castet (Francja)

:INFORMACJE O FREZACH iMX:
:Przeznaczenie :
: Frezowanie ogdlne
Gtowiczki wymienne do
frezowania zgrubnego,
wykanczajacego
i fazowania

@10 -25mm

19 réznych typéw
Oprawki stalowe

i petnoweglikowe
z wewnetrznym
kanatem chtodziwa

§S'rednice
: Geometrie

Charakterystyka

- Wysoka powtarzalnosc¢ i sztywnosé
: dzieki mocowaniu w dwdch

: ptaszczyznach

iMX: frezy trzpieniowe z wymiennymi gtowiczkami

WiIIRACLE
S 1 G M A

Obrébka wspornika za pomoca freza trzpieniowego typu iMX z wymiennymi gtowiczkami

produkcji Mitsubishi Materials

Wysoka wydajnosc obrobki

Firma MAP buduje swa reputacje
na solidnych fundamentach, ktadac
gtowny nacisk na technologie, kontrole
jakosci i know-how, co zapewnia ciagty
wzrost produkcji. Ta zatrudniajaca 260
pracownikéw firma podwykonawcza
specjalizuje sie w obrobce skrawaniem
skomplikowanych detali i produkcji
podzespotow dla przemystu lotniczego.
Troska o ciagty postep w branzy sprawia,
ze firma ktadzie szczegélny nacisk na
poprawe wydajnosci i korzysta w tym
celu z doswiadczen firmy Mitsubishi
Materials, swego dostawcy narzedzi
skrawajacych, w zakresie optymalizacji
technologii obrobki skomplikowanych
detali.

Aby sprostac realizacji zlecen klientow,
stojacy na czele tej rodzinnej firmy Xavier
i Philippe  Jean-Baptiste  wsparli
umiejetnosci swego personelu
konkretnymi dziataniami, zmierzajacymi
do zwiekszenia wydajnosci produkcji.
W gtéwnej hali produkcyjnej, ktora stuzy
do produkcji detali matych i o $redniej
wielkosci, multidyscyplinarny zespat,
w ktdrego sktad wchodza Pierre Lafitte,
kierownik warsztatu, Thierry Giordano,
kierownik programowania i Philippe
Sebie, kierownik  dziatu narzedzi
skrawajacych, w 2014 r. podjeli decyzje o
specjalizacji w  zakresie  obrdbki
skrawaniem wspornikéw ze stopow
tytanu.

Biorac pod uwage czas jednostkowy
obrébki, odpowiadajacy w przyblizeniu

dtugosci  jednej zmiany roboczej,
do wyprodukowania partii od 10 do 20
sztuk potrzeba co najmniej tygodnia
czasu na jedna obrabiarke. Wzrost
zamowien w  MAP  spowodowat,

ze priorytetem stata sie oszczedno$é

czasu,  zapewniajaca  zwiekszenie
rentownosci tego detalu i unikniecie
waskich gardet na produkcji.

Proces ten rozpoczat sie od ztozenia
zapytan przez technologa ds. narzedzi
do kilku renomowanych dostawcow
narzedzi skrawajacych, dysponujacych
know-how w  zakresie  obrobki
skrawaniem materiatéw trudno
obrabialnych. Po wstepnych rozmowach,
Julien Legland, przedstawiciel handlowy
Mitsubishi Materials potraktowata to
zapytanie firmy MAP jako kompleksowy

projekt techniczny, obejmujacy
wszystkie operacje i aspekty procesu
obrébki skrawaniem - od obrobki

zgrubnej, az po wykanczajaca. Philippe
Sebie ze wspétpracownikami wyrazili
zaintere-sowanie  otrzymaniem  ro-
zwiazania, ktére obejmowatoby dobér



Wspornik wykonany ze stopu tytanu TA6V (Ti-6Al-4V)

narzedzi, optymalizacje  trajektorii
przejScia narzedzia i parametrow
skrawania. Majac na uwadze bardzo
pozytywne doswiadczenia z petnowegli-
kowymi frezami trzpieniowymi serii
Coolstar VF, przeznaczonymiszczegélnie
do obrdbki stali nierdzewnych, tytanu
i Inconelu, przed ostateczna oceng ofert,
firma Mitsubishi Materials znalazta sie
na krotkiej liscie faworytéw.

Christophe Aurousseau, Inzynier ds.
projektéw dla branzy lotniczej i Grégory
Lafon, technolog Mitsubishi Materials,
w Scistej wspotpracy z firma MAP,
przeprowadzili szczegdétowa analize
kluczowego detalu w jej asortymencie
produkcji. Gotowy wspornik wykonany
ze stopu TA6V musi charakteryzowac sie
wysokimi tolerancjami wykonania, a przy
tym wysoka wydajnoscia skrawania
w  poczatkowych  fazach  obrobki.
Wczesniej prawie cate 160 mm
powierzchni czotowych detalu obrabiano
frezem ze stali szybkotnacej o $rednicy
25 mm. Wskutek szybkiego zuzycia
frezu,  zakres  obrobki  wymagat
zastosowania oddzielnego narzedzia
w kazdej operacji. Te nietypowe frezy
musiaty by¢ wykorzystywane do granic
mozliwosci, co oznaczato koniecznosé
ich  kilkukrotnego ostrzenia. Mimo
ostrzenia, trzeba byto je wymieniac
przynajmniej dwa razy w miesiacu.
Biorac to pod uwage, Christophe
Aurousseau, w kontakcie z dziatem
konstrukcyjnym  Mitsubishi  Materials
w Europie, zaproponowat skuteczniejsza

technologie, wykorzystujaca standar-
dowe frezy Mitsubishi Materials.

W celu udoskonalenia i sprawdzenia
zaproponowanych rozwiazan, firma MAP
utrzymywata regularne kontakty
z Mitsubishi Materials. W oparciu o te
analizy, zesp6t Mitsubishi Materials
opracowat  kompletna  technologie
oparta na zestawie 5 narzedzi, zamiast
poprzednich 15. W oparciu o dokonana
symulacja procesu obrobki, dostawca
opracowat oferte zawierajaca
uzasadnienie doboru narzedzi, zakres
operacji obrébki skrawaniem,
szacunkowy czas skrawania i ocene
efektow ekonomicznych.

Asortyment i wydajnos$¢ narzedzi byty
decydujacym kryterium dla specjalisty
narzedziowca w MAP, ktory dysponowat
konkurencyjng  oferta, obejmujaca
wieksza liczbe narzedzi i dtuzsze czasy
skrawania. ,Teraz, gdy dysponujemy
typowymi narzedziami, jak frezy ARP
z ptytkami okragtymi, do obrdbki
materiatow  zaroodpornych,  zaste-
pujacymi drogie narzedzia specjalne,
znacznie spadty koszty narzedzi.
Réwniez gtowice iMX o $rednicy od 16
do 25 mm mocowane na gwint, sa
montowane w oprawkach weglikowych
o $rednicy 110 i 180 mm. Maja sie one
wysoka sztywnos¢, ktéra pomimo
wysokich posuwéw, zapewnia znacznie
wieksza wydajnos¢ obrébki w po-
réwnaniu ze starymi narzedziami,
a powierzchnia obrabiana nie ma $ladow

Pracownik MAP z odkuwka wspornika

éZastosowanie Do obrdbki topatek

turbin
‘Srednice @ 25 - 100 mm
: Geometria Gtowice nasadzane,
: trzpieniowe

i mocowane na gwint

Gatunki materiatu ptytek
- Do obrobki stopow na bazie
“tytanu i niklu

Promien naroza ptytki 5i6 mm

Charakterystyka
: Latwe indeksowanie ptytek: nie trzeba
- wykreca¢ wkretu zaciskowego

ARP : gtowica z ptytkami okragtymi




Gtowica ARP z ptytkami okragtymi

Informacje o firmie MAP

0d 1972 r, MAP - Mécanique Aéronautique
Pyrénéenne - jest firma rodzinna,
zatrudniajaca 260 osdb. Gtéwnym przedmiotem
dziatalnosci firmy jest obrobka mechaniczna czesci
przeznaczonych dla przemystu lotniczego. Dzieki
szeregowi inwestycji poczynionym w ostatnich latach,
szczegolnie zakupowi kilku duzych centréw obrobczych,
firma MAP byta w stanie nawiaza¢ i rozwina¢ stata
wspotprace z tak prestizowymi klientami, jak Airbus,
Dassault, Nexter i Daher Socata.

obecnie

Tel: +33(0) 559 33 16 88
Email: infoldmap-sa.com

Internet:

Informacje o firmie MMC Metal France

MMC Metal France, z siedziba w Orsay (Francja), jest
jednym z siedmiu oddziatow Mitsubishi Materials
Corporation w Europie. MMC Metal France podlega
europejskiej centrali w Niemczech i od swego
powstania w 1992 roku firma dostarcza precyzyjne
narzedzia skrawajace i kompleksowe rozwiazania
dla przemystu samochodowego, lotniczego, branzy
medycznej, jak rowniez form i ttocznikéw. MMC
Metal France oferuje dla przemystu francuskiego
szeroki asortyment narzedzi do
toczenia, frezowania i wiercenia.

precyzyjnych

Mitsubishi Materials Corporation zatrudnia ponad
23000 osob w 77 krajach, posiada oddziaty w Europie,
Indiach, Brazylii, Chinach, USA, Japonii, Tajlandii,
nowoczesne os$rodki badawczo-rozwojowe w Japonii
i Hiszpanii oraz kilka zaktadéw produkcyjnych
w réznych czesciach $wiata.

Tel. +33(0)1 69 3553 53
Email:  mmfsales@mmc-metal-france.fr

Internet:
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C. Aurousseau (MMC Metal France Inzynier ds. projektéw dla branzy lotniczej), T. Giordano
[Kierownik programowania w MAPJ, P. Jean-Baptiste (MAP Wiceprezes), G. Lafon (technolog
w MMC Metal France), P. Sebie (kierownik dziatu narzedzi skrawajacych w MAP), J. Legland
[przedstawiciel handlowy MMC Metal France) oraz P. Lafitte (kierownik warsztatu MAP)

spowodowanych drganiami narzedzia.
Przezbrojenia  frezéw iMX mozna
dokonac na obrabiarce, przy zachowaniu
powtarzalnoéci wymiardéw ponizej 5um,
co daje znaczne oszczednoSci czasu
obrébki”.

Philippe Sebie dokonat analizy produkcji

w  pierwszym roku. Jako osoba
prowadzaca ten projekt, wspdlnie
z Julienem Legland dokonat

optymalizacji czynnosci logistycznych
w zakresie gospodarki magazynowe]
oraz ogdlnego zarzadzania produkcja
przy wsparciu Grégory Lafon.

Z punktu widzenia szeregowego
pracownika, poniewaz trwatosc¢
narzedzia znacznie wzrosta, wymian
narzedzia jest znacznie mniej i sa one
tatwiejsze. Wedtug kierownika
warsztatu, zarzadzanie tym projektem,
wspolnie z  zespotem  Mitsubishi
przyczynito sie takze do poprawy
warunkéw na produkcji. Wyzsza jakosc¢
obrobki skrawaniem docenity m. in.
zespoty montazystow. Jednak Pierre
Lafitte jestzadowolony przede wszystkim
z korzysci uzyskanych w produkgji: ,Dla
partii 10 sztuk uzyskaliSmy oszczedno$é
rzedu jednego dnia tygodniowo przy
pracy na dwie zmiany. Wczesniej nasz
harmonogram byt czesto bardzo napiety
i musieliémy realizowa¢ dostawy
partiami, co teraz juz sie nie zdarza”.
Thierry Giordano, podobnie jak pozostali
cztonkowie zespotu wdrozeniowego,
doceniaja wktad partnera zewnetrznego.
.Jesli chodzi o symulacje obrébki, dziat
programowania zastosowat sie
do wskazowek zespotu Mitsubishi
Materials. Technologia obrébki
skrawaniem, opracowana z inngj

perspektywy, stworzyta solidna
podstawe, ktora wspodlnie udosko-
nalilismy w oparciu o spostrzezenia
kierownictwa warsztatu i narzedziowni.
Proces ten  nabrat  formalnego
charakteru jako technologia przyjeta
w naszej firmie”.

Od 2015 roku identyczng procedura,
zmierzajaca do uzyskania znacznych
korzysci objeto kilka detali, stawiajac
szczegolny  nacisk  na  obrdbke
szybkosciowa  stopéw  aluminiowo-
litowych za pomoca dedykowanego freza
AXD4000. Julien Legland podkresla
znaczenie rozwiazania opracowanego
zgodnie z koncepcja przyjeta przez
Mitsubishi Materials: ,,Razem wewnatrz
zaktadu stworzylismy multidyscyplinarny
zespot, ktory dostarczyt produkt oraz
ustuge jako kompleksowe rozwiazanie
problemu. Na miejscu monitorujemy
rozwiazanie pod wzgledem technicznym
i stwarzamy warunki dla bezpiecznego
zaopatrywania w narzedzia. Rzecz
polega na zaangazowaniu sie naszych
specjalistow w projekt”.

Panowie Jean-Baptiste i Jean-Robert
Fournier, dyrektor rozwoju w firmie
MAP, zwracaja uwage na strategiczne
korzysci ptynace z wymiany doswiadczen
specjalistéw, pracujacych na warsztacie
produkcyjnym, z cztonkami zespotu
dostawcy. Udziat zespotu specjalistow
Mitsubishi Materials, ktorych jakos¢
ustug i innowacyjne produkty spetniaja
wysokie wymagania branzy lotniczej
sprawity, ze ich wiedza zostanie
wykorzystana w przysztych zleceniach
od producentow podzespotow
do samolotow.



