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Od 2005 roku posiadamy Certyfikat Zarzgdzania Jakoscig
ISO 9001:2000 wydany przez TUV RHEINLAND w zakresie
projektowania, produkcji uktadow wydechowych, zbiornikéw
paliwa i ich czesci do samochodow ciezarowych, autobusow,
maszyn oraz ustug obrébki blach.

W 2007 roku wdrozylismy System ERP/MRPII, co pozwolito
na podniesienie efektywnosci przedsiebiorstwa w obszarze
gospodarki magazynowej, logistyki, produkciji, sprzedazy
i ksiegowosci. Konsekwencjg tego jest poprawienie jakosci
obstugi Klientéw oraz mozliwos¢ oferowania jeszcze bardziej
konkurencyjnych cen.

Stale wspodtpracujemy z Przemystowym Instytutem Motoryza-

cji PIMOT w Warszawie. Kooperacja ta pozwala nam udosko-

nala¢ nasze produkty oraz potwierdzac ich najwyzszg jakosc:

e dysponujemy trzema stanowiskami projektowania SOLID
WORKS

* 80% maszyn ATEX jest sterowane numerycznie CNC

e w 2007 roku wdrozylismy System Zarzadzania
Przedsiebiorstwem ERP

* zaprojektowalismy i wdrozylismy ponad 1200 akcesoriow
i instalaciji

e w 2011 roku wyprodukowalismy ponad 22 000 ttumikow wy-

dechu

Nalezymy do liderow
produkcji ttumikow wydechu
| zbiornikow paliwa...

...oraz komponentow na rynek samochodow
ciezarowych, pojazddéw specijalistycznych, agregatow
prgdotworczych, jak réwniez autobuséw. Od blisko
trzydziestu lat dziatamy w branzy stale zwiekszajgc
swoje kompetencije.

Potgczenie doswiadczenia z najnowszymi osiggnie-
ciami technologicznymi pozwala nam konsekwentnie
rozwijac¢ sie i oferowa¢ naszym Klientom doskonate
rozwigzania.

Mozemy sSmiato mowic, ze jestesmy liderem produkcji tiumikow
wydechu i zbiornikéw paliwa oraz komponentéw na rynek sa-
mochodow ciezarowych, pojazdéw specjalistycznych, auto-
-buséw i agregatow pradotwoérczych. Prawie od trzydziestu lat
skutecznie dziatamy w branzy stale powiekszajac swojg oferte.

Potgczenie doswiadczenia naszej znakomitej zatogi z najnow-
szymi technologiami pozwala nam konsekwentnie rozwijac sie
i oferowac naszym Klientom doskonate produkty i rozwigzania

Naszg wielkg sitg sg ludzie. To ich wiedza i zaanagazowanie
sprawiajg, ze wytwarzane przez ATEX komponenty sg zawsze
najwyzszej jakosci, a kazdy kolejny dzien dostarcza nowych
pomystéw i rozwigzarn umacniajgcych nas na pozycji lidera.

FAKT
Statymi odbiorcami naszych produktéw sg uznane na swiecie

marki i koncerny, jak choc¢by: Autosan, Bomag, Bosal, Jelcz,
Liugong, Solaris, Wielton.

Nie lubimy sie jednak przechwalac.
Dlatego w tym folderze chcemy
pokazac historie jednego produktu.

Ttumik
Scania seria 4

Wytwarzamy dziesigtki produkiéw do wielu modeli pojazdow.
Z roku na rok powiekszamy katalog produkowanych przez
nas komponentow. Jednak nasza opowies¢ bedzie toczy¢ sig
wokot jednego produktu, ktory jest niezbednym elementem
kazdego samochodu. Bez niego po prostu trudno sobie
wyobrazi¢ jakikolwiek samochaod. To ttumik - znany kazdemu
uzytkownikowi aut. A mowigc doktadnie — ttumik zastepujgcy
oryginalny ttumik Scanii seria 4.

Kazdy, kto choc troche interesuje sie motoryzacja wie, ze Sca-
nia serii 4 to jeden z najpopularniejszych modeli cigzarowek,
jezdzacy po drogach praktycznie catego swiata. Ta seria cie-
zarowek zdobyta najbardziej prestizowy w branzy samocho-
dow ciezarowych tytut , International Truck of The Year”.

Z zasady zawsze stawiamy tylko na to, co najlepsze — najlep-
sze rozwigzania, technologie, produkty. Stad pomyst wytwa-
rzania ttumika do Scanii serii 4 — jednej z najlepszych i najbar-
dziej popularnych ciezarowek w historii motoryzacii.

Przedstawiamy kompletng droge, jaka w naszej firmie prze-
chodzi produkt. Od fazy projektowania, poprzez wszystkie
fazy produkcyjne, az po kontrole jakosci i dystrybucije. Dzieki
temu nie tylko przekonacie sie, ile pracy i czasu wymaga stwo-
rzenie elementu, jakim jest ttumik. Zobaczycie rowniez, ze za
jego powstaniem stojg znakomici, doswiadczeni fachowcy.



Jestem konstruktorem w firmie ATEX.
Ta praca to wtasnie poniekad spetnienie

moich dzieciecych marzen. Moim zadaniem
jest konstruowanie, dokonywanie obliczen,

tworzenie dokumentaciji. To, co robie,
to poczatek drogi, jaka przechodzi kazdy,
produkowany przez nas komponent.

Krzysztof Brzezicki
konstruktor

l. Idea
| projekt wstepny

Pomysty na wyprodukowanie konkretnego modelu
ttumika zawsze wychodzg z potrzeb rynku, nieza-
leznie od tego, czy jest to produkt jednostkowy,
czy poczatek serii.

Ideowy szkic powstaje na papierze, a na jego pod-
stawie mozna juz przygotowac kosztorys. Jesli
zostanie on zaakceptowany, rozpoczyna sie pro-
ces modelowania w programach konstrukcyjnych.

II. Tworzenie dokumentaciji
2D na potrzeby produkcii.

Nasz tlumik od jakiegos czasu istnieje juz w wirtual-
nej przestrzeni komputera projektanta. Nadchodzi
czas na stworzenie dokumentow, dzigki ktorym be-
dzie mozna przystgpi¢ do jego produkgii.

Wykorzystujac ~ specjalistyczne  oprogramowa-
nie inzynierskie okreslamy doktadne wymiary
i zakresy tolerancji. Finatem tej fazy jest przy-
gotowanie plikow DXF To pliki, dzieki ktérym
moga rozpocza¢ prace sterowane numerycz-
nie maszyny, miedzy innymi wycinarki laserowe
i wykrawarki rewolwerowe do wycinania ksztaftow
ptaskich.

Ta faza polega na wygenerowaniu przez technologa przepiséw i proce-
dur opisujacych sposéb wykonania poszczegolnych detali, takich jak np.:
denka, przegrody, rury perforowane, ptaszcze ttumika, uchwyty mocujace,
wsporniki oraz wiele innych. Przepisy te nazywamy przewodnikami produk-

cyjnymi, ktdre obowigzujg bezwzglednie przy wytwarzaniu wszelkich pro-
duktow.

Opracowane juz procesy sg nastepnie drukowane z systemu wspomaga-
jacego zarzadzania catym przedsiebiorstwem (ERP). W takim procesie za-
warte sg poszczegolne kroki opisujgce powstajgcy detal. Znajdziemy tam
informacje na temat materiatéw, czasu wykonywania poszczegolnych ope-
racji oraz uzytych narzedzi oraz maszyn. Kazdy pracownik wykonujgcy dang
czynnos$¢ raportuje o ilosci wykonanych sztuk oraz potwierdza swoim pod-
pisem, ze sprawdzit zatozone wymiary na rysunku konstrukcyjnym.

FAKTY

¢ Firma zatrudnia trzech konstruktoréw. Kazdego tygodnia projektowanych jest srednio
5 modeli 3D, co rocznie daje okoto 250 projektow.

*  Wiekszos¢ maszyn wykorzystywanych w firmie jest sterowana numerycznie. Dlatego,
aby uzyska¢ ,wymiar ptaski”’, zawsze musi powsta¢ rysunek w wersji cyfrowej DXF
lub DWG.

¢ Firma ATEX uruchomita w 2011 roku ponad 300 nowych produktow. Kazdy produkt
skfada sie srednio z okoto 20 czgsci. Kazda cze$¢ musi przejs¢ srednio przez okoto
5 etapow.

¢ Firma do swoich produkciji zuzywa rocznie ponad 1000 ton blachy.

* Nasi spawacze oraz robot spawalniczy przecietnie w ciagu roku zuzywajg ok. 1600 km
drutu spawalniczego - dos¢, by potaczy¢ Warszawe i Ateny.

IIl. Przetozenie powstatej
dokumentaciji 3D oraz 2D
na procesy technologiczne.

IV. Wykonanie prototypu

Dokumentacja oraz dokfadnie rozpisane procesy
i procedury pozwalajg na wykonanie tzw. proto-
typu, czyli pierwszej, premierowej sztuki danego
produktu. To istotna chwila, ktéra potwierdza pra-
widfowos¢ przyjetych zatozen lub pozwala wyelimi-
nowac ewentualne stabe punkty.

Pierwsza sztuka uruchomiana jest przez planiste
jako prototyp. W systemie generowane jest zle-
cenie produkcyjne na jego wykonanie. Nastepnie
zlecenie to generuje podzlecenia na wykonanie
czesci wehodzacych w skiad prototypu.

Kierownik odpowiedzialny za wykonanie kompo-
nentow drukuje przewodniki produkcyjne, na kto-
rych rozpisane sg procesy oraz daty terminu wyko-
nania i uruchamia produkcje.




VI. Przegroda wewnetrzna
perforowana

Proces powstawania przegrody mozna podzieli¢
na 3 fazy. Pierwszg jest cigcie na gilotynie format-
ki, ktora w drugim etapie zaktadana jest na wy-
krawarke rewolwerowg sterowang numerycznie.
Wykrawarka za pomocg gornego ttoka, zwanego
bijakiem i przy pomocy tzw. perforatora, wykrawa
odpowiednig iloSC otworow oraz wyje¢ koniecz-
nych do fazy numer trzy. W koncowym etapie
w ttoczniku zamykane sg cztery boki, dzigki czemu
powstaje pozadany ksztalt ,pudetka”.
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V. Czasze ttumikow
SCANIA

Czasza tlumika to jego podstawowy element.
Tioczona jest na prasie o nacisku z gory 630

ton oraz docisku od dofu 150 ton. Wymiar stofu Tworzeniem elementow Zamulg sig w f'fml'e VII. Rury WeWI’]QtI’Zﬂe
wspomniangj prasy to az 2000 mm x 2000 mm. ATEX od 25 lat. Moze sie wydawac, ze

Do wytloczenia niezbednych detali w czaszy to zwykla, fizyczna praca. Jednak nie perforowane
uzywana jest specjalna blacha. Co wazne, P .y ’

do konca tak jest. Montaz wymaga

blacha ta od momentu wytopienia w hucie, musi . =
maksymalnej doktadnosci,

by¢ zuzyta najpdzniej w okresie 6 miesiecy. Pierwsza operacja tozsama jest do dziatan wy-

Po tym czasie bowiem jej parametry beda spadac. skupienia. Jestem ekspertem konywanych przy przegrodach perforowanych
Do operacji tioczenia uzywa sig takze specjainego w technice obrobki rur. (formatki, wykrawarka rewolwerowa). Drugg faza
oleju oraz papieru, aby zwigkszy¢ poslizg blachy jest zwijanie blachy do pozadanej $rednicy.
W przyrzadzie. Marian Ktak W celu utatwienia zwijania blachy do zakiadanego

rozmiaru, w blasze wykonywane sg tzw. wyjecia,
a nastepnie, na bardzo szybkiej zgrzewarce punk-
towej, spoiny zgrzejne. Koncowki, ktére sa taczone
z rurami dolotowymi oraz wylotowymi sg dodatko-
wo rozpeczane lub kalibrowane na wymiar — ten
zabieg pozwala na utatwienie montazu

operator maszyn

dziat obrébki rur
Po wytfoczeniu, powstate naddatki nalezy usung¢
wycinarkg plazmowg oraz nawiercic otwory
potrzebne do zamocowania ttumika w ramie.
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Z firmg ATEX jestem zwigzana od
ponad 22 lata. Wiekszosci 0séb
moze sie wydawac, ze praca

w branzy motoryzacyjnej nie

jest dla kobiet. Jednak ja czuje
sie tu swietnie. Do moich zadan
nalezy wykrawanie materiatu
wygtuszajgcego z widkna
szklanego. Jest on odporny na
temperatury nawet do 800 stopni
Celsjuszal!

Marianna Siwko
wykrawacz izolacji termicznej

VIII. Koncowki
potgczeniowe typu V

Ttumik SCANIA na wlocie oraz wylocie zwienczony
jest koncéwkami typu V, ktére zapewniajg niezwykle

wytrzymate potgczenia. Produkcja takich pofgczen Ttumik SCANIA na wlocie Do wykonania koncowek . .

polega na formowaniu rur zimnowalcowanych od oraz wylocie zwienczony rur uzywa sie blachy IX. Formatki Wygfuszajace
wewnatrz przy uzyciu pras hydraulicznych oraz jest koncowkami typu V, aluminiowanej DX53+120AS.

specjalnych, bardzo trwatych narzedzi zahartowa- ktére zapewniajg niezwykle

nych do 60 HRC. wytrzymate potaczenia. P

Firma ATEX uzywa specjalnego wygtuszenia
z wiokna szklanego o grubosci 18 mm, kidre jest
odporne na wysokie temperatury. Formatki wygtu-
szajgce sg wykrawane na prasach hydraulicznych
oraz wykrawarkach walcowych

Koncowka wykonana jest

z bardzo wysokg doktadnoscia,
aby pofgczenie z zamontowang
obejma byto szczelne.
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X. Spawanie
produktu gotowego

Wykonane elementy trafiajg do magazynu kom-
ponentow, gdzie nastepuje kompletacja wszyst-
kich czesci sktadowych. Nastepnie specjalnie
przygotowana paleta z zestawem trafia na wydziat
spawalni. Pracownik, po otrzymaniu przewodnika
produkcyjnego wraz rysunkiem technicznym, spa-
wa po kolei wszystkie elementy ze sobg. Uzywane
sg do tego przyrzady spawalnicze zapewniajgce
100% powtarzalnosci wymiarow.

Instalacja perforowanych rur i przegrod.

Instalacja elementow wygtuszenia denka i czaszy.

WAZNE FAKTY

Fizyczne wykonanie ttumika widocznego na
zdjeciach zajmuje okoto 60 minut.

Zgrzewarka punktowa poprzez punkt zgrzejny
powoduje trwate potaczenie, ktore jest bardziej
wytrzymate od samej blachy.

W naszym zakiadzie uzywamy tez robota spa-
walniczego, kitéry niezmordowanie, przez catg
dobe wykonuje doktadne spawy na dfugich po-
taczeniach.

Wykrawarka rewolwerowa uzywana w fimie ATEX
perforuje blachy z predkoscig 3000 otworéw na
minute.

Przyrzad do tlocznia czaszy SCANIA powstat
w narzedziowni firmy 10 lat temu, bez uzycia
maszyn CNC. Proces tworzenia przyrzadu,
ktory wazy 3,5 tony, wyniost pot roku. Urzadze-
nie wyttoczyto juz okoto 30 000 czasz i przetwo-
rzyto 450 ton blachy.

Firma powstata w 1980 roku, a naszym pierw-
szym produktem byt ttumik do fiata 126p.
Dekade pozniej produkowalismy juz ttumiki
do samochodéw cigzarowych marki Star
i Jelcz.

Jestem spawaczem. W ATEX-ie pracuje
od 2007 roku. W firmie, w ktérej pracuje,
dzieki nowym wyzwaniom moge sie caty
czas rozwija¢. Duze i powtarzalne spawy
to praca dla robota spawalniczego,
natomiast przy spawaniu drobnych detali,
na przyktad w czasie finalnego montazu,
wcigz trudno zastgpi¢ cztowieka.

Zbigniew Guta
Spawacz




Xl. Kontrola jakosSci

Jakose, to w firmie ATEX stowo wielokrotnie po-
wtarzane kazdego dnia przez wszystkich pra-
cownikow. To wfasnie jakos¢ naszych produktow
decyduije o sukcesie, jaki odnosimy w branzy kom-
ponentéw motoryzacyjnych.

Zachowanie wysokiej jakosci to nasz priorytet,
a ostatni etap produkcji kazdego wytwarzanego
elementu, czyli kontrola jakosci, to faza, do ktorej
przykfadamy szczegolng wage.

Nasze znakomicie wyposazone laboratorium po-
zwala na przeprowadzenie wszystkich niezbed-
nych pomiaréw i czynnosci kontrolnych. Dysponu-
jemy wtasng izbg pomiarowg wyposazong w ramie
pomiarowe Faro Platinum. Nowoczesne oprogra-
mowanie do porownywania przestrzennego umoz-
liwia nham maksymalnie doktadne konfrontowanie
parametrow produktu z zatozeniami modelowymi.
Nad ptynnym przebiegiem catego procesu produk-
cji czuwamy dzieki wykorzystaniu nowoczesnego
systemu Graffiti ERP.

........

Jednym z ostatnich etapow skfadajgcych sie na petny cykl produkcyjny
jest malowanie. Ttumiki pracujg w estremalnych warunkach. Temateratura
450°C z jednej strony, mroz, woda, solanka - z drugiej. Blacha, ktorej uzy-
wamy, to aluminiowana stal, bardzo odporna na trudne warunki pracy, jed-
nak w miejscach spawow powtoka aluminium jest uszkadzana. Stad spoiny
(i cate urzadzenie) musi zosta¢ dokfadnie oczyszczone i zabezpieczone
w taki sposob, ktory gwarantuje nieprzerwane dziatanie w calym okresie
eksploatacii.

Powtoka blach aluminiowanych sktada sie z aluminium z 10% domieszkg
krzemu, ktérego zawarto$¢ umozliwia uzycie w wysokich temperaturach do
650°C bez ryzyka odwarstwienia sig. W zetknigciu z tlenem atmosferycznym
na powierzchni powtoki powstaje warstwa tlenku glinu, ktéra odnawia sie po
kazdym uszkodzeniu powierzchni (np. po zadrapaniu).

XlII. Malowanie

Przed samym malowaniem nasteuje jeszcze jeden
bardzo istotny proces, ktory z racji duzych gaba-
rytéw musi by¢ wykonany recznie i to bardzo sta-
rannie - trzeba usung¢ z malowanych powierzchni
wszelkie zabrudzenia mechaniczne i chemiczne.

Trzeba mie¢ na uwadze, ze przeciez stal niemal
caly czas ma stycznosc¢ ze smarami i olejem, kto-
re umozliwiajg jej ttoczenie i pozwalajg zachowac
wysokg jakos¢, a do momentu malowania stano-
wig takze jej ochrone przed korozjg. Jednak do
malowania powierzchnie muszg zosta¢ doktadnie
0Czyszczone.




Xlll. Pakowanie
I dystrybucja

Do oznaczenia towaru w celu identyfikacji uzywa
sie znakowarki mikroudarowej, do ktorej wprowa-
dza sie logo producenta, symbol ttumika, numer
partii produkeyjnej oraz date produkcji. Znakowar-
ka wybija na blasze za pomoca bardzo twardego
rylca wczesniej zaprogramowane dane.

Oznakowanie ttumika to nie tylko informacja dla
uzytkownika, ale tez niezbedna informacja dla nas
w przypadku reklamacji. Poniewaz mamy wdrozo-
ny system zarzadzania ERP dzigki numerowi se-
ryjnemu jestesmy w stanie przesledzi¢ doktadnie
proces produkcyjny kazdego naszego ttumika.
Mozemy znalez¢ miejsce, gdzie zostat popetniony
btad lub - np. w przypadku wady materiatu - wyko-
nac akcje serwisowg u innych uzytkownikow.

\

.
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Sprawny dziat dystrybucji to prawdziwe okno na $wiat kazdej nowoczesnej
firmy. Dzieki zaangazowaniu pracownikow zajmujacych sie rozprowadza-
niem i sprzedazg naszych produktow, jestesmy obecni w wiekszosci krajow
europejskich, a nasze produkty mozna spotka¢ w maszynach, ktére sg eks-
ploatowane na wszystkich kontynentach.

Wysoka jakos$¢ produkowanych przez nas komponentdw docenity dziesigtki
najlepszych i najwiekszych firm dziatajgcych w branzy motoryzacyjnej,
budowlanej, energetycznej, morskiej, wojskowej oraz agrotechnicznej.
Nasze produkty sg wszedzie tam gdzie wystepujg silniki spalinowe.

Kazdego dnia setki produktéw firmy ATEX docierajg do fabryk i warsztatow
umozliwiajgc naszym Kontrahentom wytwarzanie i naprawe roznego rodzaju
pojazddw.

Ten krotki folder przedstawit historie powstawa-
nia jednego produkiu — ttumika do samochodu
Scania serii 4. Pokazalismy poszczegdlne etapy:
od projektowania, poprzez wycinanie, montaz po
malowanie i kontrole jakosci. Podobnych opowie-
Sci moglibySmy zaprezentowa¢ o wiele wiece;.
Dlaczego? Dlatego, ze kazdego dnia, kazdego
tygodnia w naszej firmie powstajg dziesigtki
zupetnie innych produkiow. Rownie precyzyjnie
wykonanych, réwnie niezawodnych.

Tworzymy je korzystajgc z nowoczesnego parku
maszynowego i oprogramowania. Tworzymy je,
opierajgc sie na doswiadczeniu, wiedzy i zaanga-
zowaniu naszego zespotu.

To elementy, kidre sktadajg sie na sukces naszej
firmy, ktérego odzwierciedleniem sa nasi zadowoleni
Odbiorcy.

ATEX




Oproécz systemow wydechowych, ATEX

produkuje takze:

* zbiorniki paliwa

» zbiorniki hydrauliczne

* akcesoria do naczep oraz zabudow
(bfotniki, kliny pod kota, skrzynki
narzedziowe, kotpaki, zderzaki
na lampy)

Uczestniczymy w projektach majgcych
na celu zmniejszenie emisji spalin wg
norm: Euro 4, Euro 5, Euro 6 oraz norm
budowlanych TIER Il B, TIER 4.

ATEX Sp. z 0.0. tel.: (+48) 71 313 43 47

ATEX ul. 3-go Maja20 C fax: (+48) 71 303 50 54
55-200 Otawa www. ATEXweb.pl



