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BOECK - ENTHUSIASTS INTECHNOLOGY

Ten, kto osobiscie poznat
obydwu przedsiebiorcéw, ten
wie, ze Inzynierowie Marc i
Jochen Bock z pewnoscia nie sg
zwyczajnymi fabrykantami”. W
bawarsko-szwabskim miastecz-
ku Leipheim ma miejsce co$ o
wiele bardziej wyjatkowego.
Bracia oraz ich zespét specja-
listow wktadaja cate serce w
opracowywanie i produkcje na-

rzedzi przeznaczonych przede
wszystkim do gratowania blach.
Podstawa jest niezwykle grun-
towne zrozumienie stosowanej
techniki. Do tego dochodza
najnowoczesniejsza, tworzo-

na samodzielnie technologia
produkcji na granicy mozliwosci
technicznych, a takze zgrane ze
sobg procesy wysokiej wydaj-
nosci. Brakuje jeszcze najwaz-

niejszego elementu: wielkiego
zamitowania do perfekgji! To
wszystko prowadzi do po-
wstania o tyle zaskakujacych,
co przekonujacych rozwiagzan
narzedziowych ,Made by
boeck”. | jest to doktadnie to, co
nieustannie budzi zachwyt nie
tylko wsréd klientow na catym
swiecie, lecz réwniez wsréd
wiasnych pracownikow!




WYZNACZAMY TRENDY!
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NASZ ZNAK WARTOSCI:

Innowacyjne rozwigzania dla zrownowazonej konkurencyjnosci.
Nasi klienci korzystaja z naszych zaawansowanych kompetencji w
zakresie doradztwa i stosowania narzedzi. Ta wiedza specjalistycz-
na gwarantuje maksymalna konkurencyjnos¢ dzieki zastosowaniu
proceséw wysokiej jakosci.

ZNAK JAKOSCI:

Tworzymy jako$¢,,Made in Germany*“.

Dzieki wysokiemu stopniowi automatyzacji i najnowoczesniejszej,
opracowanej samodzielnie technologii produkcyjnej, wytwarzamy
narzedzia wysokiej jakosci. To wtasnie oznacza ,Made in Germany”.

ZNAK CZASOW:

Wyznaczamy standardy w zakresie szybko$ci dostawy.
Praktycznie wszystkie nasze narzedzia wysytamy jeszcze tego dnia, w
ktérym zostato ztozone zamédwienie. Bo przestdj to zadne rozwigzanie.

ZNAK WARTOSCI:

Nasza formuta sukcesu dla Panstwa optacalnosci.
Konsekwentne wprowadzanie petnej automatyzacji plus inteligent-
na organizacja proceséw pozwalajg na uzyskanie maksymalnej
rentownosci.

NASZ ZNAKTOWAROWY:

Tworzymy perfekcyjna przysziosc.

Decydujaca warto$¢ dodana dla naszych klientéw jest priorytetem
naszego myslenia i dziatania. Dlatego wtasnie w naszej pracy dazymy
do perfekcji i wykonujemy jg w oparciu o najnowoczesniejsze zdoby-
cze technologiczne - i tutaj stawiamy wykrzyknik!



NARAZIE NASZA HISTORIA
JEST KROTKA

Jednak ciagle piszemy ja zogromnym entuzjazmem.
Moga Panstwo czeka¢ w napieciu. A my cieszymy sie
juz na kolejne rozdziaty naszej historii.

) KWIECIEN 2017 R.
Podwojenie powierzchni produkcyjnej

21PAZDZIERNIKA 2016 R.
Pierwsze zgloszenie patentowe

MARZEC 2015 r.

Dalszy rozwoj produktow zwigzanych
z wielorzedowymi maszynami do
gratowania

PAZDZIERNIK 2014 R.

Prezentacja nowej generacji maszyn
do gratowania oraz opracowanie
systemow szybkiego mocowania

14 PAZDZIERNIKA 2013 R.
Sprzedanie pierwszego produktu
- tarczy szlifierskiej do gratowania
QUICK 115

LIPIEC 2013 R.
Zatozenie spotki boeck GmbH







01 USUWANIE ZUZLA

Przy cieciu plazmowym oraz cieciu
palnikiem gazowym dochodzi czesto
do topienia, a po stronie strumienia
pojawia sie obwisty stopiony metal.
Tak zwany zuzel pojawia sie zaré6wno
na zewnetrznych jak i wewnetrznych
konturach elementu konstrukcyj-
nego i do dalszej obrébki w celach
komercyjnych konieczne jest jego
usuniecie.
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02 SZLIFOWANIE WSTEPNE
| GRATOWANIE

Powstawanie zadzioréw czesto jest niemozliwe do unikniecia
w przypadku czesci blaszanych powstatych w wyniku ciecia
laserowego, plazmowego, ciecia palnikiem gazowym lub tez
wykrawania. Grat lub tez grat podstawowy to nagromadzenie
materiatu na krawedziach elementéw konstrukcyjnych, ktére
wystaja ponad pierwotne krawedzie i powierzchnie elementu
obrabianego. Innymi niezgodnosciami z wymaganym stanem
sa np. odpryski na powierzchni elementu konstrukcyjnego po-
wstate na skutek ciecia laserowego, nieréwnosci lub tworzenie
sie zgorzeliny na powierzchni. Produktem ubocznym usuwania
gratu podstawowego jest tak zwany grat drobny. Rozcigga sie
on w kierunku powierzchni elementu konstrukcyjnego i po-
wstaje na skutek usuniecia pozostatosci w niewystarczajagcym
stopniu oraz ich rownoczesnej obrébki plastycznej.

03 GRATOWANIE | ZAOKRAGLANIE

Podczas tego procesu nastepuje usuniecie gratéw podstawo-
wych i drobnych, a takze zaokraglenie krawedzi. Aby stworzy¢
warunki do kolejnych krokéw procesu (malowanie proszkowe,
lakierowanie, malowanie na mokro, anodyzacja, itd.) oraz wyklu-
czy¢ niebezpieczenstwo zranienia ostrymi krawedziami, usuwa-
nie gratu podstawowego oraz drobnego faczy sie czesto z tak
zwanym zaokraglaniem krawedzi. Promienie zaokraglen siegaja
od dziesiatych czesci milimetra do ponad dwdch milimetréw.
Takie wymogi dotyczace promienia zaokraglenia zawarte sg juz
w normach takich jak np. DIN EN 1090.

05 SZLIFOWANIE WYKANCZAJACE

Ten krok procesu ma na

celu zeszlifowanie sladow L
zarysowania oraz stworzenie L
powierzchni o estetycznym ‘&
wygladzie. Krok ten pozwala ® # X

na osiggniecie okreslonych
struktur szlifu na powierzchni
blachy, tacznie z lustrzanym
potyskiem.
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04 USUWANIE TLENKOW

W szczelinach ciecia elemen-

toéw konstrukcyjnych cietych

tlenem znajduja sie warstwy

tlenkéw. Te ,ciemne warstwy”

moga prowadzi¢ do przywie-

rania w dalszych procesach.

Moga one doprowadzi¢ np. /

do odpadania powtoki i dla- W
tego nalezy je usunad.
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01 USUWANIE ZUZLA

Powszechnie stosowane metody reczne na usuwanie zuzla to skuwanie za pomoca
miota i diuta lub szlifowanie za pomoca szlifierki katowej. Nadmiar przywartego
materiatu w poblizu maszyny mozna usuna¢ poprzez szlifowanie miekkim walcem
kontaktowym. Inng przemystowag metode usuwania zuzla stanowi skuwanie za
pomoca tarcza mtotkowej, ktéra sktada sie z duzej liczby pindw, ktérych potozenie
mozna zmienia¢ w elastyczny sposéb.

02 SZLIFOWANIE WSTEPNE
| GRATOWANIE

Szlifowanie powoduje z reguty usuniecie gratu podstawowego,
odpryskow, nieréwnosci i/lub warstw zgorzeliny. Przy usuwaniu
gratu podstawowego kfadzie sie ponadto nacisk na jak najwiek-
sza redukcje powstawania gratu drobnego. Aby usuna¢ nie-
pozadane efekty uboczne z blachy bez pozostawiania sladéw,
nalezy zastosowac specjalne systemy wspornikéw do tasm,
tarcz i arkuszy szlifierskich.
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03 GRATOWANIE | ZAOKRAGLANIE

<

Gratowanie i zaokraglanie krawedzi wyko-
nuje sie za pomoca elastycznych narzedzi
$ciernych umozliwiajacych dobre dopaso-
wanie do wewnetrznych i zewnetrznych
konturéw oraz do promieni, otworow i
wycie¢. Dlatego w urzadzeniach recznych
oraz maszynach do szlifowania i gratowa-
nia stosuje sie odpowiednie tarcze szli-
fierskie, walce, klocki i szczotki. Maszyny
do gratowania wyposazone sa w system
gtowicy planetarnych lub agregaty oscy-
lacyjne stuzace do réwnomiernej obrobki
krawedzi.
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04 USUWANIE TLENKOW

Warstwe tlenkéw mozna usungé w sposéb mechaniczny
poprzez jej zeszlifowanie lub tez za pomoca szczotek.
Obie te metody mozna stosowac w recznych procesach
obrébki. W obszarze obrébki maszynowej zastosowanie
znajdujg zazwyczaj szczotki, ktére dzieki specjalnie opra-
cowanemu wypetnieniu drucianemu w innowacyjnym,
wielorzedowym uktadzie dopasowuja sie w elastyczny
sposob do konturéw elementu konstrukcyjnego i siegaja
do metalicznie czystych powierzchni krawedzi.
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05 SZLIFOWANIE WYKANCZAJACE

W ostatnim kroku obrébki, jako pas lub walec bezkoricowy
stosowane sg przede wszystkim narzedzia z wtdkning, ptétnem
$ciernym lub filcem. Rezultaty oraz powtarzalnosc¢ recznych
proceséw obrébki zalezg w znacznej mierze od operatora. W
przypadku maszynowego szlifowania wykorczajagcego maszyna
musi by¢ wyposazona w odpowiednie opcje ustawienia (np. w
stojaca tasme szlifierska).
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