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        DYREKTOR ODDZIA	U  

 

    Marcin Szyma� ski 

Szanowni Pa� stwo, 
 
 Niniejszy prospekt ma na celu przybli� enie Pa� stwu zakresu dzia
alno� ci 
naszej firmy. Polski oddzia
 firmy AUT-TECH Automationstechnik GmbH 
istnieje od 2001 roku. Dziesi��  lat funkcjonowania pozwoli
o nam na 
zbudowanie zaufanego i do� wiadczonego zespo
u konstruktorów. I chocia�  
nasz�  g
ówn�  dziedzin�  dzia
alno� ci jest bran� a AUTOMOTIVE to jeste� my 
gotowi podj��  si�  wszelkich innych zada�  projektowych zwi� zanych  
z mechanik� . 
 
 
Zapraszam do wspó
pracy! 
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Jeste� my polskim oddzia
em niemieckiego biura konstrukcyjnego, maj� cego siedzib�  
w Kolonii i od 1987 roku � wiadcz� cego us
ugi projektowe dla takich firm, jak 
Volkswagen, Opel, BMW, DaimlerChrysler, Ford, Volvo, Comau, Kuka. 
Zajmujemy si�  projektowaniem i produkcj�  oprzyrz� dowania, g
ównie dla przemys
u 
samochodowego. Nasz oddzia
 ma siedzib�  w Jelczu-Laskowicach, 23 km od 
Wroc
awia. (Mapka dojazdowa na 15-tej stronie)  
 
Zakres naszej dzia
alno� ci obejmuje: 

·  planowanie, projektowanie i konstrukcj�  oprzyrz� dowania spawalniczego, 
kontrolno- pomiarowego, monta� owego i naprawczego do produkcji nadwozi 
samochodowych, oraz na specjalne zamówienia tak� e maszyn  innego 
przeznaczenia (spawarki garbowe, przyrz� dy do monta� u sprz� tu AGD i inne), 

·  wykonawstwo wy� ej wymienionego oprzyrz� dowania, 
 
Pos
ugujemy si�  programami typu CAD 3D/2D:  

 CATIA V5 
 MECHANICAL DESKTOP, 
 FIDES, 
 NX5, NX7.5 (UNIGRAPHICS), 

 
 
Przez 10-letni okres dzia
alno� ci naszego oddzia
u w Polsce nawi� zali� my szerokie 
kontakty z polskimi firmami zajmuj� cymi si�  konstrukcj�  w programach 3D, oraz 
narz� dziowniami i firmami wykonuj� cymi  urz� dzenia i obrabiarki wyspecjalizowane, 
a tak� e z licz� cymi si�  producentami z bran� y motoryzacyjnej. 
 
 
Zaprojektowane lub wykonane przez nas oprzyrz� dowanie trafi
o do fabryk wszystkich 
licz� cych si�  koncernów samochodowych niemieckich lub dzia
aj� cych  na terenie 
Niemiec, a tak� e do kilku fabryk samochodowych lub pracuj� cych dla przemys
u 
samochodowego w Polsce. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Zapraszamy na stron�  naszej firmy: www.aut-tech.pl 
Liczymy na nawi� zanie obustronnie korzystnej wspó
pracy! 



 

�
�

�����������	�
����
����
	����� � � � � �� ��	 � 
� � � �� � �� �� �� �  !"#$%&'�(�
)*+���,,�-.��,(�/���.��,,�-,���0�1��,,�-.��,(�/���. ��,,��,�

	��� +2� 3 4�"5�46�6*&7�8+ ��999��46�6*&7�8+ �

5

 

 

�

��������	
�������
���
���
��
�
�������

�������������

 
Bazuj� c na w
asnych 
do� wiadczeniach 
jeste� my w stanie 
zaprojektowa�  
specjalnie dopasowane 
do wymaga�  
zleceniodawcy 
kompleksowe 
rozwi� zania z 
nast� puj� cych dziedzin: 

Przyrz� dy pomiarowe 
Urz� dzenia pomiarowe i 
sprawdziany w 
szczególno� ci dla t
oczni 
i montowni 

Technika spawalnicza 
Od pojedynczych 
elektrod przez przyrz� dy 
r� czne do ca
kowicie 
zautomatyzowanych 
linii spawalniczych i 
zgrzewalniczych. 
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Technika 
monta� u 
Rozpi� to��  od 
r� cznych przy-
rz� dów 
monta� owych  
do ca
kowicie 
zautomatyzo-
wanych linii 
monta� owych. 
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Nasze konstrukcje powstaj�  
ca
kowicie przy zastosowaniu 
nowoczesnej technologii 
CAD/CAE ze zwróceniem 
szczególnej uwagi na 
nast� puj� ce aspekty: 

Funkcjonalno��  
Zagwarantowanie 
powtarzalno� ci rezultatów 
procesu i minimalizacja czasu 
trwania procesu 

Ergonomia 
Przestrzeganie obowi� zuj� cych regulacji prawnych w zakresie ergonomii na 
stanowisku pracy 

Ekonomika wytwarzania 
Minimalizacja kosztów wytwarzania w procesie produkcyjnym zleceniodawcy 

Standaryzacja 
Wi� kszy udzia
 standardowych elementów, umo� liwiaj � cy ponowne ich zastosowanie 
w nowych konstrukcjach. 
Projektujemy konstrukcje mechaniczne dla ró� nego rodzaju przyrz� dów. Do 
najcz�� ciej u� ywanych rodzajów nale�� : 

Przyrz� dy spawalnicze, gdzie wymagana jest bardzo dok
adne spozycjonowanie 
spawanych detali oraz utrzymanie ich w takim stanie w czasie ca
ego procesu, 
zachowuj� c dost� pno��  miejsca dla narz� dzi spawalniczych, zarówno w czasie 
spawania r� cznego jak i w pe
ni zautomatyzowanych gniazdach spawalniczych.  
 
Formy, bior� c pod uwag�  
specyfik�  tego typu 
konstrukcji oraz narzucone 
rodzaje materia
ów 
odlewniczych/wtryskowych 
jeste� my w stanie 
zaprojektowa�  odpowiedni�  
form� .  
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Koncepcje pomiarów w 
obszarze t
oczenia i 
monta� u nadwozia s�  
rozwijane w � cis
ej 
wspó
pracy z klientem 
Bazuj� c na naszym 
wieloletnim do� wiadczeniu, 
jeste� my w stanie 
zaoferowa�  szeroki zakres 
us
ug in� ynierskich 

Ogólna koncepcja 
pomiarów 
Okre� la, które cz�� ci i 
podzespo
y, a�  do 
kompletnego nadwozia 
podlegaj�  pomiarom lub kontroli i jakiego rodzaju 

Punkty pomiarowe i kontrolne 
Ustalenie rodzaju i liczby punktów pomiarowych i kontrolnych, z podzia
em na 
pojedyncze przyrz� dy pomiarowe i kontrolne, w
� czaj� c wprowadzenie tych punktów 
w system CAD np. MT-Planner 

Koncepcja 
mocowania 
Ustalenie 
rodzaju i licz-
by punktów 
mocowania i 
pozycjono-
wania, z po-
dzia
em na 
poszczególne 
metody po-
miaru i 
kontroli. 

Programy 
pomiarowe 
Programo-
wanie maszyn 
pomiarowych. 
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W projektowaniu w dziedzinie pomiarów g
ówny nacisk k
adziemy na wysok�  
precyzj�  wygod�  stosowania i niezawodno��  przyrz� dów, które klasyfikujemy j.n.: 

Sprawdziany do 
pojedynczych 
cz�� ci 
Sprawdziany do 
wizualnej kontroli i 
pomiaru pojedyn-
czych wyt
oczek. 

Sprawdziany 
tulejowe 
Sprawdziany do 
wizualnej kontroli 
drzwi, pokryw 
silnika, klap 
tylnych w trakcie 
monta� u. 

Sprawdziany 
otworów 

Sprawdziany do wizualnej kontroli otworów drzwiowych, otworów do pokryw silnika, 
do klap tylnych, do lamp i szyb. 

Przyrz� dy mocuj� ce i ustawiaj� ce 
Przyrz� dy do monta� u pojedynczych cz�� ci i  
ca
ych zespo
ów w jednej maszynie  
pomiarowej. 

Uchwyty do elementów  
wspó
pracuj� cych 
Przyrz� dy do monta� u  
elementów wspó
- 
pracuj� cych w celu  
wizualnej kontroli  
lub przebadania  
w maszynie pomia- 
rowej. 

Przyrz� dy  
wewn� trzne 
Cz�� ciowo wykonane                                             wn� trze nadwozia do zamontowania 
i sprawdzenia wewn� trznych                            cz�� ci ustalaj� cych. 

Przyrzady zewn� trzne 
Przyrz� dy z cz�� ciowo wykonanymi elementami poszycia zewn� trznego. 
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Projektowanie oprzyrz� dowania i linii monta� owych, g
ównie do monta� u cz�� ci 
takich, jak drzwi boczne i tylne, pokrywa baga� nika, zawiasu i os
ony w nadwoziu jest 
realizowane w � cis
ej wspó
pracy ze zleceniodawc� . 
Bazuj� c na naszym wieloletnim do� wiadczeniu, oferujemy szeroki zakres us
ug 
in� ynierskich. 

Ogólna koncepcja monta� u 
Ustalenie kolejno� ci monta� u poszczególnych elementów w nadwoziu ze 
sprawdzeniem wykonalno� ci monta� u. 

Planowanie procesu 
Ustalenie stopnia automatyzacji 
w zale� no� ci od  czasu 
przygotowania i kosztów. 
Wyznaczenie przebiegu linii 
monta� owej. 

Zamocowania 
Ustalenie rodzajów i liczby 
punktów mocuj� cych z rozbiciem 
na operacje monta� owe. 
Dzi� ki przyj� tej koncepcji 
monta� u tolerancje w procesie 
produkcji ulegaj�  minimalizacji.  

Studium monta� u 
Dokumentacja ka� dej sytuacji monta� owej ze sprawdzeniem technicznej 
wykonalno� ci. 
 

��������
����

W sk
ad dokumentacji mo� emy  
przygotowywa� : 

·  Podr� czniki techniczne 
·  Dokumentacja Techniczno- 

Ruchowa, 
·  Prezentacje techniczne 
·  Plany „Flow Charts”  
·  Analizy ryzyka zgodne z norm�   

DIN EN 1050 
 
 

Nasze us
ugi w dziedzinie dokumentacji bazuj�  na normach DIN EN ISO 9001 
oraz deklaracjach zgodno� ci wed
ug dyrektyw Unii Europejskiej. 
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Jedn�  z g
ównych dziedzin dzia
alno� ci firmy Aut-tech jest przygotowanie i nadzór 
produkcyjny. Mamy bardzo du��  baz�  firm wspó
pracuj� cych, co pozwala nam podj��   
nawet bardzo skomplikowane wyzwania i ambitne zadania produkcyjne. Jeste� my 
nastawieni na produkcj�  w wi� kszo� ci prototypow� , ale nie jest nam obce tak� e 
przygotowanie produkcji elementów seryjnych. 
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W przypadku awarii 
automatycznej linii pro-
dukcyjnej zastosowanie 
znajduj�  r� czne przy-
rz� dy monta� owe nie-
zb� dne w tym przypadku 
do prawid
owego 
przebiegu procesu pro-
dukcyjnego. Przyrz� d 
mocuje i usztywnia na-

o� one wyt
oczki umo-
� liwiaj � c precyzyjne ich 
dopasowanie wzgl� dem 
siebie w procesie 
� cze-
nia, takim jak spawanie, 
zgrzewanie, klejenie, nitowanie, czy skr� canie.   
 

�
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W celu zbadania powtarzalno� ci procesu np. spawania oraz eliminacji produktów 
wadliwych stosowane s�  przyrz� dy kontrolne, na których operator lub pracownik QM 
zamocowuje produkt wyj� ciowy procesu spawania, ka� dorazowo lub co ustalon�  
liczb�  cykli.  

 Poprawno��  wykonania cz�� ci okre� lona jest ju�  poprzez sam  przyrz� d jako 
zdolno��  zamocowania produktu spawanego na integralnych elementach 
ustalaj� cych.  

 Nast� pnym etapem  procedury jest pomiar poprawno� ci kszta
tu wypraski przy 
pomocy m.in. szczelinomierza, co odbywa si�  mi� dzy powierzchni�  wzorcow�  
wchodz� c�  w sk
ad przyrz� du kontrolnego, a zadan�  powierzchni�  badan�  
wyt
oczki. 

 Ko� cowa kontrola polega np. na wzrokowej weryfikacji poprawno� ci przebiegu 
kraw� dzi wyprodukowanej cz�� ci.  

� � � � � � � � � � 	 

� � � 
 � � � � 
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Przyrz� d unieruchamia badany wyrób i pozycjonuje z dok
adno� ci�   
zadan�  przez za
o-
� enia konstrukcyjne 
wynikaj � ce z jego 
funkcji, a si� gaj� cej  
w przypadku precy-
zyjnych pomiarów, 
nawet tysi� cznych 
cz�� ci mm. 

Zaciski i wszelkie 
inne elementy 
ruchome mog�  
by�  zarówno 
r � czne jak i 
ca
kowicie 
zautoma-
tyzowane. 

Wykorzystanie  
technologii „SHIMS”  
umo� liwia elastyczne i niezwykle  
precyzyjne dostrojenie kontaktowych elementów mocuj� cych  
przyrz � du do najbardziej skomplikowanych kszta
tów wyt
oczek. 
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Ka� dy 
wyproduko-
wany przez 
nas przyrz� d 
zanim 
opu� ci hal�  
produkcyjn� , 
przechodzi 
drobiazgow�  
wszech-
stronn�  
kontrol�  
oraz nawet 
kilkakrotne 
pomiary 
specjali-
styczne z 

udzia
em cyfrowych 
urz� dze�  pomiarowych. 
Sporz� dzone na tej pod-
stawie raporty pozwalaj�  
nam skorygowa�  
ewentualne niedok
ad-
no� ci i wprowadzi�  
wymagane korekty tak 
aby wykonanie by
o jak 
najbli� sze komputero-
wemu modelowi 
przyrz� du zaprojekto-
wanego przez naszych 
konstruktorów. 

�

�

�

�
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Naszymi klientami, s�  najwi� ksze firmy nie tylko przemys
u samochodowego. Poni� ej 
cz���  naszych zleceniodawców. 
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