Mateusz Zutawski

USTAWIACZ CNC - PROGRAMOWANIE NA MASZYNIE

PROFIL DOSWIADCZENIA CNC |

—

MECAL MC307

DLA Rekruterdw i kierownikéw zatrudniajacych Birmingham, UK

DOT. Doswiadczenie w ustawianiu CNC — Mecal 4-osiowe, obecnie konwencjonalne VMC 5 listopada 2026

W skrécie. Jestem ustawiaczem CNC. Mam ponad 12 lat doswiadczenia w brytyjskim przemysle — w tym u dostawcy
Tier 1 dla Jaguar Land Rover — a z obrébkg CNC pracuje od 2022 roku. Ustawiania i programowania nauczytem sie w
ABL Aluminium Components, gdzie przeszedtem od obstugi do ustawiania i programowania 4-osiowych centrow Mecal
MC307 Falcon i MC304 Ariel do profili aluminiowych. Konwencjonalne maszyny CNC nie sg mi obce: jako operator CNC
w Dana Axle UK (Chiron Magnum, Mori Seiki) i Mettis Aerospace (Mazak, Mazatrol M-32) korygowatem na sterowaniu
korektory zuzycia i bazy. Obecnie ustawiam konwencjonalne VMC w Newby Foundries w Wednesbury.

12+ 2022 2 30,2 mm 18

lat w brytyjskim od tego roku obrébka modele Mecal 4- typowa tolerancja kurséw i poswiadczen

przemysle CNC osiowe ustawiane i rysunku, zlecenia (s.14)
programowane Mecal

01 USTAWIANIE 02 PROGRAMOWANIE NA MASZYNIE 03 DIAGNOSTYKA

Samodzielnie, na Mecal: petne W Mecal 3D CAD/CAM: korekty Najpierw przyczyna fizyczna —

przezbrojenia od dokumentacji do wedtug rysunku, zmiany istniejgcych osadzenie, baza, dane narzedzia,

zwolnienia — dane narzedzi, programow i proste programy z mocowanie, materiat — potem

mocowanie, przeswit osi A, prébny rysunku — symulowane przed jedna korekta, u zrodta.

przebieg, pierwsza sztuka, korekty. uruchomieniem.

GDZIE JESTEM NA VMC — NEWBY FOUNDRIES

Przenosze doswiadczenie w ustawianiu na konwencjonalne VMC i juz samodzielnie wyznaczam baze recznie:
ustawiam imadta i przyrzady czujnikiem zegarowym (DTI), centruje na otworach, wyznaczam baze detalu, wpisuje i
weryfikuje G54. Z kazdym powtdrzeniem staje sie to rutyng; przy nowym dla mnie ustawieniu lub gdy nie mam
pewnosci, prosze o sprawdzenie przed pierwszym skrawaniem.

° Ustawianie czujnikiem (DTI) - wykonuje ° Centrowanie na otworze - wykonuje

° Baza detalu i G54 - wykonuje @ Tempo i petna samodzielno$¢ - rozwijam
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01 KIM JESTEM

SCIEZKA ZAWODOWA

0D LINII PRODUKCYJNEJ DO USTAWIANIA CNC

Moje doswiadczenie ma cztery warstwy i profil trzyma je osobno. Dwanascie lat w przemysle to nie dwanascie

lat ustawiania CNC. Daty jak w CV; pomaranczowy oznacza lata z CNC.

12+ lat

Przemyst w Wielkiej Brytanii
od 2014 r. — w tym Tier 1

automotive dla JLR

2014

2016

2022 Q

wrz2024 Q

maj 2025 Q)

sty 2026 Q

sie 2026 Q)

Obecnhie @

0d 2022

Obrdébka CNC — Dana Axle
UK, ABL, Mettis Aerospace,
Newby Foundries

2026

IAC Group
Produkcja Tier 1 automotive dla Jaguar Land Rover.

Carter Retail Equipment - Operator maszyn

Dual Metallising - Metalizacja prozniowa
Proces i jakos¢.

Dana Axle UK - Operator CNC
Maszyny Chiron Magnum i Mori Seiki; komponenty do osi
JLR. Korektory zuzycia i bazy korygowane na sterowaniu.

ABL Aluminium Components - przez agencje
Obstuga centréw Mecal i nauka ustawiania w praktyce od
poczatku.

ABL Aluminium Components - Operator CNC
Zatrudnienie bezposrednie.

ABL Aluminium Components - Ustawiacz / programista

CNC

Mecal MC307 Falcon i MC304 Ariel, Mecal 3D CAD/CAM.
Petne przezbrojenia od dokumentacji zlecenia do
zwolnienia.

Mettis Aerospace, Redditch - Operator CNC
Maszyny Mazak ze sterowaniem Mazatrol M-32. Korektory
zuzycia i bazy korygowane na sterowaniu.

Newby Foundries, Wednesbury - Ustawiacz CNC,
konwencjonalne VMC

Samodzielne wyznaczanie baz — czujnik (DTI), centrowanie
na otworze, ustawianie i weryfikacja G54 — i nabieranie
tempa.

MECAL > VMC -

° L]
Ustawianie lMecal
Ustawianie i programowanie
na maszynie w ABL; ustawiacz
/ programista od stycznia

PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

VMC obecnie

Ustawianie konwencjonalnych
VMC w Newby Foundries,
Wednesbury

KONWENCJONALNE MASZYNY

W Dana Axle i Mettis Aerospace
obstugiwatem konwencjonalne centra
obrébcze CNC i korygowatem na

sterowaniu korektory zuzycia i bazy.
ABL dodato petng odpowiedzialnos¢ za
ustawianie i programowanie. Newby
dodaje to, czego system Mecal nie
wymagat: samodzielne wyznaczanie
bazy detalu.

MASZYNY | STEROWANIA

m Mecal MC307 Falcon (x2) i MC304 Ariel
— sterowanie Mecal, Mecal 3D
CAD/CAM

m Chiron Magnum - Mori Seiki

m Mazak — Mazatrol M-32

m Konwencjonalne VMC w Newby
Foundries

POMIARY | KONTROLA

m Mikrometr, suwmiarka,
wysokosciomierz

m Kontrola pierwszej sztuki i
miedzyoperacyjna wedtug rysunku

m Typowa tolerancja w moich zleceniach
Mecal: £0,2 mm (wymadg rysunku, nie
deklaracja mozliwosci maszyny)

KURSY | POSWIADCZENIA (S. 14)

m 6 z produkcji — University at Buffalo,
Starweaver

m 3z przywddztwa i zmiany —
Cambridge, lllinois, Google

m 8zAlinarzedzi cyfrowych — Google,
Vanderbilt, Microsoft, IBM, Meta

m Jezyk angielski — CEFR B2 (Upper
Intermediate), British Council
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02 MASZYNY MECAL -> VMC - PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

MASZYNY, KTORE USTAWIALEM | PROGRAMOWALEM

SPECJALISTYCZNE CNC DO PROFILI ALUMINIOWYCH

W ABL ustawiatem i programowatem Mecal MC307 Falcon (dwie maszyny) i MC304 Ariel: 4-osiowe centra z
diugim tozem do profili aluminiowych, ktére majg wspdlne sterowanie i oprogramowanie, ale réznig sie
kinematyka, mocowaniem i dtugoscig robocza.

4 osie - maszyna stojaca - dwie maszyny - 0§ A w belce dociskow

Belka dociskow obraca profil w osi A, £125°;
wrzeciono pozostaje pionowe

DEUGOSC 4000 mm; do 8000 mm z przechwytem
ROBOCZA

WRZECIONO 8,5 kW, do 24 000 obr/min, HSK-F63
BIEG SZYBKI X 150 m/min
NARZEDZIA 11 — 8 centralnych + 3 z lewej

MOCOWANIE 6 pneumatycznych dociskow MMI —
pozycjonowane przez CNC na jednej
maszynie, recznie wedtug rysunku na drugiej

ZDERZAKI Dwa chowane zderzaki bazowe, lewy i prawy

0S A W BELCE DOCISKOW Belka
mierzona poza maszyna oparcie tylne; dociski z dala od obrabianych ~ obraca caty profil: $ciany boczne w
wysoko$ciomierzem, dtugos¢ i @ wpisywane  elementéw. jednym zamocowaniu.

w dane narzedzia.

MC304

4 osie - bramowa - 0§ A w gtowicy wrzeciona

KINEMATYKA Gtowica wrzeciona pochyla sie w osi A, +90°;
profil pozostaje zamocowany

DLUGOSCE 7.4m
ROBOCZA

WRZECIONO 8,5 kW, do 20 000 obr/min, HSK-F63
UKLAD BRAMOWY (u gory)
Zespot obrébczy przesuwa sie
wzdtuz dtugiego toza z dociskami NARZEDZIA 12 na suporcie
na catej dtugosci.

BIEGI SZYBKIE X 80 /Y 60/ Z 40 m/min

MOCOWANIE 8 dociskéw pneumatycznych; tryb jednego
pola lub wahadtowy

0S A W GLOWICY (z lewej)
Gtowica wrzeciona sie pochyla;
profil pozostaje zamocowany. ZDERZAKI Pneumatyczne, uchylne zderzaki dtugosci

@ Dane techniczne dotycza konfiguracji, na ktérych pracowatem (,tak jak eksploatowane”), a nie katalogowych wartosci kazdej maszyny
danego modelu. Zdjecia to publicznie dostepne obrazy Mecal MC307 Falcon i maszyny Mecal w uktadzie bramowym, niewykonane u
mojego bytego pracodawcy; zdjecie gtowicy ilustruje typ osi A w Arielu.
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02 MASZYNY MECAL -> VMC - PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

STEROWANIE MECAL | MECAL 3D CAD/CAM

JEDNO STEROWANIE, JEDNO OPROGRAMOWANIE — NA
0BU MODELACH

Falcon i Ariel réznig sie jako maszyny, ale nie sposobem pisania, korygowania i uruchamiania programow.
Programowatem na maszynie, w Mecal 3D CAD/CAM, na komputerze samej maszyny.

PROGRAMOWANIE Strefa 1 Pole 1 [Diugosc 2088]

NARZEDZIA o C

T

= Posuw S — 0 | ) sTOP |
PULPIT OPERATORA PCz kIaWiaturq i @ Obroty 10e% ﬁ Repozycjonu] dociski i
myszg obstuguje sterowanie Mecal; start, 13 01
stop, korekcja posuwu, reset i wytgcznik
awaryjny sg na panelu. Brak panelu w stylu EKRAN PRODUKCJI Interfejs w jezyku polskim — menu: Produkcja - Programowanie -
Fanuc. Narzedzia - Ustawienia - CAD.

o Menu — produkcja, programowanie, e Pozycje osi— X, Y, Zi A

narzedzia, ustawienia, CAD

Program zatadowany dla kazdego pola @) Pozycje dociskéw pokazane na profilu
na tozu 3D

Aktywne narzedzie i przekrdj profilu Q Korekcja posuwu i obrotéw

©6 ©

Dociski, zderzak i przestawianie
dociskow

MECAL 3D CAD/CAM

PROSTY PROGRAM Z
RYSUNKU

Wybierz $ciane profilu, umiesc
element wedtug wymiarow,
przypisz narzedzie, zasymuluj —
i wyslij na maszyne.

Bl
5 k. Foce
‘e N

o Okno elementu — X/Y,
promien, liczba, skok

@ Wynik na scianie profilu

o Drzewo elementéw — detal »
$ciana» frezowanie

@ Wiasciwosci, w tym narzedzie

e Symulacja przed wystaniem

SICERIERY ] Mecal 3D CAD/CAM Profile aluminiowe MQL — mgta
T0 SAMO NA oparte na PC powietrzno-olejowa,
bez chtodziwa
zalewowego

0BU MODELACH (Windows)

@ Publicznie dostepne zdjecia i zrzuty ekranu sterowania Mecal i Mecal 3D CAD/CAM (tego samego oprogramowania, ktérego
uzywatem); niewykonane u bytego pracodawcy. Numerowane znaczniki dodano na potrzeby profilu.
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03 CO FAKTYCZNIE ROBILEM MECAL -> VMC - PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

CO FAKTYCZNIE KONTROLOWALEM

PRACA USTAWIACZA, OBSZAR PO OBSZARZE

Osiem obszaréw, za ktére odpowiadatem przy kazdym przezbrojeniu Falcona i Ariela. Nastepna strona pokazuje
je w kolejnosci wykonywania — od dokumentacji do zwolnienia.

CO KONTROLOWALEM JAKO USTAWIACZ / PROGRAMISTA e

CENTRA OBROBCZE

Praktyczne obowiazki stojagce za moimi ustawieniami maszyn Mecal. D0 PROFILI ALUHINIOWYCH

® Dobor narzedzi

® Typ narzedzia
(wiertto, frez itp.)

® Srednica narzedzia |8

i ™ Posuwy

¥ Obroty

® Dobdr narzedzi
do aluminium

® Uwagi dot. MOL
(minimalna ilo$¢
smarowania)

= Tworzenie / zmiana
elementéw obrébki

B Wybér scian

B Ustalenie kolejnosci
obrobki

¥ Symulacja

= Zmiany programu

l. = Diugosénarzedzia . \‘.'V._
(wysokosciomierz) ——

® Oprawka / bicie

B ® Tabela narzedzi

® Odczyt wymiardw i tolerancji
® ldentyfikacja otworéw, rowkow, kieszeni i obrabki czat
® Sprawdzenie orientacji profilu (lewy / prawy)

MOCOWANIE DETALU

B Pozycje dociskow

¥ Counterblock
+X /Y /17 (sterowanie)

§ " Edycja @ elementu
(w Mecal 3D CAD/CAM)

¥ Zmiana dtugosci narz. |
(dane narzedzia)

B Naktadki szczek
(miekkie / ochronne)

¥ Podparcie wzdtuz
profilu

) I ¥ Sita docisku
- Edycja programu

(pozycja lub glebokosc) | ¥ Unikanie odksztatcer

(zwtaszcza przy

cienkich sciankach)
® Pomiar obrobionych
elementow
® Porownanie z rysunkiem
+ m Wykrycie odchytek

.  Wybor kata osi A
| 2 RE ¥ Przeswit dociskow
] ] v : B Przeéwit narzgdzla/gtowlcy ] i
wymiarowych ® Symulacja (na sucho) / .
m [Kunlrula k\uczuwchlcech o = B Zredukowany bleg zybil L m*.
czota, otwory, rowki, A 5 z .
Kieszenie) e — y - przy probnym przebiegu -9p0° 0° +90°

USTAWIENIE TO NIE JEDEN PRZYCISK ANI JEDNA KOREKTA.

Mateusz Zutawski
Ustawiacz / programista CNC

@ Posgladowa infografika podsumowujgca mojg praktyke ustawiania na Falconie i Arielu.

GDZIE KAZDY OBSZAR WYPADA W PRZEZBROJENIU — STRONA 6

01 02 03 04 05 06 07 08

RYSUNEK PROGRAMOWANIE ~ NARZEDZIA PARAMETRY MOCOWANIE 0$ A, KOLIZJE PIERWSZA KOREKTY

krok 01 krok 02 kroki 03, 05 SKRAWANIA kroki 04, 06 kroki 07, 08 SZTUKA kroki 10, 11
krok 02 krok 09

ZAKRES 01 KOREKTY 02 MODYFIKACJE 03 PROSTE PROGRAMY
PROGRAMOWANIA + X/Y/Z Counterblock na Zmiany w istniejgcych Tworzone od zera z rysunku
sterowaniu; pozycja, @ lub programach — elementy, — otwory, rowki, kieszenie,
MECAL 3D
CAD/CAM - NA gtebokos¢ elementu pozycje, kolejnosc¢ obrobki obroébka czé6t — a nastepnie
MASZYNIE edytowane w programie; oraz posuwy i obroty dla symulowane przed
dtugos¢ narzedzia w danych szybkiego frezowania uruchomieniem.
narzedzia. aluminium.
POZA MASZYNA — GDY TRWA POPRZEDNIE ZLECENIE NA MASZYNIE — TYLKO GDY ZATRZYMANA | ZABEZPIECZONA
Rysunki i dokumentacja, przeglad programu, Dociski, zderzaki, zatadunek i dane narzedzi na
przygotowanie narzedzi z dala od maszyny, plan sterowaniu — wedtug procedury bezpiecznej pracy i
mocowania i wyposazenie. Bez wchodzenia w ostonieta zasad zaktadu dotyczgcych zmiany aktywnych danych.

strefe podczas skrawania.
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03 CO FAKTYCZNIE ROBILEM

MOJE PRZEZBROJENIE NA FALCONIE | ARIELU

0D DOKUMENTACJI ZLECENIA DO ZWOLNIENIA

MECAL -> VMC - PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

Sekwencja, ktérg wykonywatem przy kazdym przezbrojeniu maszyn Mecal. Szczegdty zmieniaty sie z maszyng i
zleceniem; logika — nie. Pomaranczowe etykiety tgczg kazdy krok z obszarami z poprzedniej strony.

PRZYGOTUJ

Poza maszyng, gdy
poprzednie
zlecenie wcigz
trwa. Nic nie jest
robione wewnatrz
oston.

USTAW

Maszyna
zatrzymana i
zabezpieczona,
zgodnie z jej
procedurg
bezpiecznej pracy i
zasadami zaktadu.

POTWIERDZ

Bramka jakosci
przed zwolnieniem
— i w trakcie serii.

01

DOKUMENTACJA |
RYSUNEK

Wymiary, tolerancje,
lista cie¢, ilosci,
detale lewe/prawe;
przekroj profilu i

02
PROGRAM

Przejrzany,
zmodyfikowany lub
zbudowany z
rysunku w Mecal 3D
CAD/CAM; posuwy i

03

NARZEDZIA
Dobrane i
przygotowane z dala
od maszyny; dtugos¢
zmierzona
wysokosciomierzem;

04

PLAN MOCOWANIA
Pozycje dociskow
zaplanowane z dala
od elementéw;
naktadki szczek,
podpory i sita

materiat obroty ustawione; oprawka i bicie docisku dla cienkich
sprawdzone ze kazdy kat osi A sprawdzone. Scianek

zleceniem. zasymulowany. przygotowane.
opszar o2 J[04 ]  [oBszar o3

05 06 07 08

NARZEDZIA | DANE DOCISKI | ZDERZAKI ZALADUNEK | PROBNY PRZEBIEG
Narzedzia Dociski ustawione — PRZESWIT Ostony zamkniete;

zatadowane; dtugosc
i @ wpisane w dane
narzedzia na
sterowaniu, potem
sprawdzone z
pomiarami.

OBSZAR 03

przez CNC lub
recznie wedtug
rysunku; wiasciwy
zderzak
podniesiony;
powierzchnie
bazowe i podpory
czyste; sita docisku
sprawdzona.

OBSZAR 05

Profil sprawdzony
pod katem wygiecia i
skrecenia; oparty o
zderzak i oparcie,
ptasko na podstawie
docisku; przeswit
potwierdzony dla
kazdego uzytego
kata osi A.

0BSZAR 06

zredukowany bieg
szybki i posuw;
kazde nowe
narzedzie
obserwowane przy
pierwszym
skrawaniu, z
gotowoscig do
zatrzymania cyklu.

O0BSZAR 06

09

PIERWSZA SZTUKA
Pozycje, wymiary,
gtebokosci i zadziory
zmierzone wedtug
rysunku — typowo
10,2 mm w tych
zleceniach.

0BSZAR 07

10

DIAGNOZUJ

Znajdz fizyczna
przyczyne, zanim
zmienisz jakakolwiek
wartos¢ — zob.
strone 13.

OBSZAR 08

11

KORYGUJ

U Zrodta:
Counterblock X/Y/Z,
elementw
programie lub
dtugos¢ narzedzia.

0BSZAR 08

12

SPRAWDZ | ZWOLNIJ
Skorygowany detal
zmierzony
ponownie; zlecenie
zatwierdzone;
okresowe kontrole
w trakcie produkgji.

Symulacja wspiera ustawienie — nie zastepuje go. Po czystej symulacji nastepuje fizyczne sprawdzenie przeswitu
dla kazdego kata osi A, kontrolowany prébny przebieg przy zredukowanym biegu szybkim i posuwie oraz procedury

zaktadu. Gotowosc¢ do zatrzymania cyklu to jedna z warstw zabezpieczen, a nie samodzielna metoda bezpieczenstwa.
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04 CZYM ROZNIA SIE SYSTEMY MECAL -> VMC - PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

TA SAMA ZASADA CNC — INNA KINEMATYKA

GDZIE ZNAJDUJE SIE . 0S

Na Falconie obraca sie detal, na Arielu pochyla sie narzedzie, a 3-osiowe VMC nie ma osi A — inna $ciana to
zwykle kolejna operacja. Kazdy uktad zmienia to, co ustawiacz musi sprawdzic.

GDZIE ZNAJDUJE SIE 4. 0S

Dwie specjalistyczne maszyny 4-osiowe, na ktorych pracowatem — dwie rozne kinematyki.

& I MECAL MC307 MECAL

® 0$ A W BELCE DOCISKOW (OBRACA SIE DETAL)

TYPOWE
3-0SIOWE VMC

| MECAL MC304 MECAL

08 A W BLOWICY (ZMIENIA SIE ORIENTACJA NARZEDZIA)

MC287 FALCON

TylkoX/Y/2Z v

Detal obraca sie w osi A (belka dociskow) ® Gtowica obraca sig w osi A(zmienia sig orientacja narzedzia)

a L]
® Wrzeciono pozostaje pionowe ® Profil pozostaje zamocowany i nieruchomy ® Nowa $ciana to zwykle kolejne ustawienie ,,;\g
® Kilka $cian obrabianych w jednym zamocowaniu w Sciany boczne dostepne bez przezamocowania ® Baze trzeba przeniesé lub wyznaczyé nanowo [
= Diugie profile aluminiowe (wyciskane) ® Maszyna bramowa z dtugim tozem m Ustawienie imadta / przyrzadu to czesc setupu
B Pneumatyczne dociskiz napedem ® Wiele dociskéw pneumatycznych wzdtuz toza ® Wiecej ustawien przy obrobce wielostronnej
® Dowydajnej obrobki profili ® Przeznaczona do profili aluminiowych = Typowe dla odlewdw i detali pryzmatycznych
| Ustawiatem i programowatem te maszyne. | Ustawiatem i programowatem te maszyne.
0§ A £125°

0P10 0P20

(po przezamocowaniu)

TA SAMA ZASADA CNC. NOWA PROCEDURA — NIE NOWA KONCEPCJA.

o Pogladowa infografika; zakresy osi A dotyczg konfiguracji, na ktérych pracowatem.

Belka dociskow obraca profil Wrzeciono pozostaje pionowe Gtowica sig obraca(orientacja narzedzia)  Profil pozostaje zamocowany

CO KINEMATYKA OZNACZA DLA USTAWIACZA

MC307 FALCON MC304 ARIEL KONWENCJONALNE 3-0SIOWE VMC

CO SIE PORUSZA 0O$ A w belce dociskéw: 0O$ A w gtowicy wrzeciona: Tylko X, Y i Z — bez osi obrotowej,
obraca sie zamocowany profil pochyla sie narzedzie (+90°);  chyba ze jg zamontowano
(£125°); wrzeciono pozostaje profil pozostaje
pionowe zamocowany

INNE SCIANY Obrabiane w tym samym Obrabiane w tym samym Zwykle nowa operacja (Op10 -
zamocowaniu przez obrot zamocowaniu przez Op20) po przezamocowaniu
profilu pochylenie narzedzia

STREFA KOLIZJI Obracajacy sie profil, dociski i Pochylona gtowica, oprawka Narzedzie, oprawka i nos
belka wzgledem wrzeciona i i narzedzie wzgledem wrzeciona wzgledem imadta,
narzedzia dociskéw, zderzakdw i przyrzadu i dociskéw

profilu

KONTROLA USTAWIACZA Dociski z dala od elementéw; Przeswit dla kazdego Ustawienie przyrzadu i korektor
przeswit dla kazdego uzytego uzytego kata gtowicy bazy dla kazdej operacji; baza
kata osi A przeniesiona lub wyznaczona na

nowo

USTAWIALEM OBA TYPY KINEMATYKI MECAL.
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04 CZYM ROZNIA SIE SYSTEMY MECAL -> VMC - PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

INNY SYSTEM USTAWIENIA — TA SAMA LOGIKA

PYTANIA USTAWIACZA SIE NIE ZMIENIAJA

Przejscie z Falcona czy Ariela na VMC zmienia kinematyke i system ustawienia, ale nie pytania, na ktére
ustawiacz odpowiada przed zwolnieniem zlecenia. Zmienia sie, gdzie lezy odpowiedz — i jak sie jg fizycznie
znajduje.

Gdzie jest detal? Jak jest zamocowany? Gdzie jest baza? Czy narzedzie jest wtasciwe?

Jak zweryfikowa¢ program? Jak zmierzy¢ pierwsza sztuke? Jesli cos jest nie tak — co fizycznie to spowodowato?

TA SAMA LOGIKA USTAWIACZA. INNY SYSTEM USTAWIENIA.

CO NAPRAWDE SIE ZMIENIA PRZY PRZEJSCIU Z CNC DO PROFILI NA KONWENCJONALNE VMC

SPECJALISTYCZNE CNCDO PROFILI

np. Mecal MC304 Ariel f MC307 Falcon (konfiguracje sie ) np. FANUC, Hurco Wir

BAZOWANIE (POLOZENIE DETALU | ZERO) KONWENCJONALNE VMC

Orientacja + koniec bazowy + zderzak « osadzenie Wyréwnanie przyrzgdu « element bazowy + korektor bazy
:
Zderzak koricowy Profil osadzony Kilka dociskéw e e S .i Znajd polozenie
i powierzchnia i A 7
p i wyréwnany wzdhuz profilu WYRGWNANIE (np. czujnikiem) ] elementu bazowego

[J azowa

* Ustaw i zapisz
korektor bazy
POEOZENIE (G54 itd)
o

ZAPISANE ZERD

i € 3 o 4=
KONWENCJONALNE VMC

Rozstaw dociskdw « podparcie « odksztatcenie Scianek « skrecenie I,,
deOWI edni rozstaw UWZg|F,‘anJ cienkie @ Prawidtowo podeprzyj

Imadto / przyrzad « podparae sita docisku - dostep narzedzia

Dobierz wtasciwa
site docisku

dociskéw i podparcie $cianki i skrecenie detal

E

PODPARCIE

Dostep
narzedzia

SITYWNOSE - . S -

Opcjonalna
o$ obrotowa
(4.7/5.)

p:

Standardowy
ruch w 3 osiach

Nowe
mocowanie,
gdy trzeba

Obrotowa belka z profilem
(np. kenfiguragja Falcon)

7 Obrotowa glowica E = . 5 5 ®
| = (np. konfiguracja Ariel) - - 3 . - 2 —_—

Orientacja elementdw » strefy dociskdw = zasieg narzedzia = peina strefa ruchu —j WCS « dhugoéd narzedzia - promieri / srednica » zuzycie » przeswit oprawki

e—— | | = G Pricsui
strefe ruchu J i érednica

Dopasuj orientacje

elementéw zasieg narzedzia ) H (dtugosé) D
w programie narzedzia HDi tr[mi
PROGRAM w korektorach 2 HOZ D02
& T 3 | HO3 D03
WERYFIKACJA 2uzycie 4 | H04 [ D04 )

= 3 Zaleznie od sterowania:
FANUC » WinMax + MAZATROL

Zrozum fizyczny taricuch przyczyn, zanim zmienisz liczby.

WYROWNAJ USTAL ZAPISZ ZERO SPRAWDZ

MASZYNA PRZYRZAD BAZA DETAL NARZEDZIE PROGRAM

M? [ Mateusz Zutawski | Practical Manufacturing Al
A

@ Pogladowa infografika. Konfiguracje maszyn bywaja rézne; procedury na sterowaniu VMC réznig sie miedzy Fanuc, Hurco WinMax i
Mazatrol.
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04 CZYM ROZNIA SIE SYSTEMY MECAL -> VMC - PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

SKAD BIERZE SIE ZERO

WBUDOWANA BAZA MASZYNY — CZY KOREKTOR BAZY
WYZNACZONY PRZEZ USTAWIACZA

Tu systemy roéznia sie najbardziej. Na Mecal potozenie detalu wyznaczat uktad bazowy, a ustawiacz go
weryfikowat; na VMC ustawiacz wyznacza uktad wspotrzednych detalu — lub weryfikuje zapisany przy
sprawdzonym, powtarzalnym ustawieniu. Te procedure wykonuje teraz w Newby Foundries.

DO KONWENCJONALNYCH VMC PRAKTYCZNA ADAPTACJA.

SKAD BIERZE SIE ZERO

Baza Mecal jest wbudowana, baze VMC ustawiasz sam.

MECAL — BAZA WBUDOWANA L' ViC — BAZE USTAWIASZ SAM

0D SPECJALISTYCZNYCH MASZYN DO PROFILI / PRAWDZIWE DOSWIADCZENIE.

Y

-
pe=iee

e =szczeka stata < 5 =czoto detalu
= (sonda) (sonda)

= podstawa docisku

Bez wyznaczania korektora bazy przy kazdym przezbroieniu @ Zapis w OFS/SET - WORK — G54.

— sprawdz powierzchnie bazowe, osadzenie i zgodnos¢ z programem.

WERYFIKUJ WERYFIKUJ WERYFIKUJ WERYFIKUJ

Na maszynach, na 0cZYSC POWIERZCHNIE PODNIES WEASCIWY 0SADZ PROFIL PROFIL = PROGRAM
ktérych BAZOWE ZDERZAK Oparty o zderzak i Rzeczywisty profil
pracowatem: Zderzak, oparcie tylne i Po tej stronie, ktdrej oparcie tylne, ptasko zgadza sie z profilem
pofozenie podstawa docisku bez oczekuje program. na podstawie docisku. zdefiniowanym w
wyznaczone przez wibréw i zadziorow. Mecal 3D CAD/CAM.

uktad bazowy

vnc WYZNACZ WYZNACZ WYZNACZ WERYFIKUJ

Typowo: uktad USTAW IMADLO LUB ZNAJDZ ELEMENT BAZOWY WPISZ KOREKTOR BAZY SPRAWDZ PRZED
wspotrzednych PRZYRZAD Sciana, krawed? lub G54 |ub korektor bazy SKRAWANIEM
detalu wyznacza Roéwnolegle do osi otwor wskazane na uzywany w zleceniu. Potwierdz zero przed
ustawiacz maszyny, gdy wymaga rysunku — czujnik, pierwszym
tego zlecenie — czesto wskaznik krawedzi lub skrawaniem.
czujnikiem zegarowym. sonda.

o Mecal: potozenie detalu wyznaczajg zderzak, oparcie tylne, podstawa docisku i definicja profilu w programie — bez recznego
wyznaczania korektora bazy. VMC: typowo przy nowym ustawieniu; przy powtarzalnym zleceniu ze sprawdzonym przyrzagdem
zapisany korektor sie weryfikuje. Grafika pokazuje sonde, ale rownie czesto stosuje sie czujnik lub wskaznik krawedzi — zaleznie od
rysunku, przyrzadu, detalu i procedury zaktadu.

NA MECAL WERYFIKOWALEM WBUDOWANY UKLAD BAZOWY.
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04 CZYM ROZNIA SIE SYSTEMY

KOREKTORY, DANE NARZEDZI | EDYCJA PROGRAMU

GDZIE SA WARTOSCI — MECAL VS KONWENCJONALNE

VMC

MECAL > VMC

- PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

Ta sama korekta moze by¢ w zupetnie innym miejscu. Dla VMC odniesieniem sg terminy Fanuc; Hurco WinMax i
Mazatrol trzymajg podobne dane na innych ekranach i nie zawsze dziatajg identycznie. To mapa, gdzie szukag, a
nie rownowaznos¢ jeden do jednego.

CO JEST USTAWIANE LUB
KORYGOWANE

MECAL — TAK, JAK GO UZYWALEM

KONWENCJONALNE VMC — ODNIESIENIE FANUC

BAZA DETALU / ZERO DETALU

WSPOLNE PRZESUNIECIE
CALEGO PROGRAMU

DLUGOSC NARZEDZIA

WYMIAR ELEMENTU
@ otworu, rowka lub kieszeni

POZYCJA LUB GLEBOKOSC
JEDNEGO ELEMENTU

POSUWY | OBROTY

Wyznaczona przez uktad bazowy — zderzak
(X), oparcie tylne (Y), podstawa docisku (Z) —
i profil zdefiniowany w programie. Przy
przezbrojeniu weryfikowana, nie
wyznaczana.

+ X /Y /Z Counterblock na sterowaniu przy
ponownym uruchomieniu programu —
przesuwa kazdy element programu.

Mierzona poza maszyng
wysokosciomierzem, wpisywana w dane
narzedzia. Zmiana przesuwa kazda
glebokos¢ tego narzedzia.

@ edytowana w programie w Mecal 3D
CAD/CAM — dla elementu poza tolerancja
lub dla wybranych elementow.

Pozycja lub Z edytowane element po
elemencie w Mecal 3D CAD/CAM.

Ustawiane i korygowane w programie w
Mecal 3D CAD/CAM — szybkie frezowanie
aluminium z MQL.

Uktad wspodtrzednych 654-659 (lub
rozszerzone korektory bazy), wyznaczany
przez ustawiacza czujnikiem, wskaznikiem
krawedzi lub sondg i weryfikowany przed
skrawaniem — przy sprawdzonym
powtarzalnym ustawieniu tylko weryfikowany.

Korekta korektora bazy, np. 654 X/Y/Z —
przesuwa kazda pozycje zaprogramowang w
tym uktadzie wspétrzednych.

Korekcja dtugosci — 643 z rejestrem H
(geometria + zuzycie), gdzie wywotuje ja
program. Ustawiana sondg narzedziowsg,
presetterem lub przez dotkniecie. Dotyczy
operacji z tg wartoscig H.

Rejestr D (geometria + zuzycie) zmienia wymiar
tylko na konturach z aktywng korekcjg
promienia 641/642. Otwory wiercone,
rozwiercane lub wytaczane i elementy
programowane po osi narzedzia wymagaja
zmiany narzedzia lub programu.

Edycja programu na sterowaniu lub w CAM.

F i S w programie; korekcja posuwu i obrotéw
na sterowaniu podczas probnego przebiegu.

ZASADY, KTORYCH SIE TRZYMAM NA 0BU SYSTEMACH

1 Zmiana korektora bazy przesuwa wszystko w tym 2
uktadzie wspotrzednych — dobrze przy wspdlnym
przesunieciu, Zle przy jednym ztym elemencie.

Zmiana korektora D nie zmienia wymiaru kazdego
otworu czy kieszeni: dziata tylko tam, gdzie program
uzywa G41/G42.

3 Zmiana dtugosci narzedzia wptywa na kazda operacje L
tego narzedzia — dlatego wprowadzam jg dopiero po
potwierdzeniu, ze przyczyna jest dtugosc.

Pojedynczy element poza tolerancjg zwykle wymaga
zmiany programu lub CAM, a nie korektora.

5 Nie kazda odchyika to problem korektora: przyczyng 6
moze by¢ osadzenie, mocowanie, stan narzedzia lub
materiat (s. 13).

Aktywne korektory i dane narzedzi zmieniam wytgcznie
zgodnie z procedurg sterowania i zasadami zaktadu.

@ Counterblock” to nazwa korekty X/Y/Z na sterowaniu Mecal, ktérego uzywatem; jej doktadne dziatanie jest specyficzne dla tego
sterowania.

E MATEUSZ ZULAWSKI - PRACTICAL MANUFACTURING Al PROFIL DOSWIADCZENIA CNC - 10/ 15



05 CO SIE PRZENOSI MECAL -> VMC - PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

CO SIE PRZENOSI — | NA JAKIM POZIOMIE

MOJE DOSWIADCZENIE, WED£UG TEGD, JAK TO

ROBILEM

Wiekszo$¢ mojego doéwiadczenia przenosi sie bezposrednio na VMC. Zeby fatwo to oceni¢, pogrupowatem je
wedtug poziomu, na ktérym faktycznie to robitem.

Petne przezbrojenia, od dokumentacji m Kontrola pierwszej sztuki — mikrometr,
WYKONYWANE zlecenia do zwolnienia suwmiarka, wysokosciomierz
SAMODZIELNIE Rysunki — wymiary, tolerancje, bazy, m Korekta wymiarowa — Counterblock,
o wymagania dla elementow edycja programu, dane narzedzi
Mecal Falcon i Ariel - ABL . , o . .
Aluminium Components Narzedzia — dobdr, oprawki, bicie, dane m Programowanie na maszynie — korekty,
dtugoscii @ modyfikacje, proste programy
Posuwy i obroty dla szybkiego frezowania —m Diagnostyka — fizyczna przyczyna przed
aluminium z MQL korektg
Mocowanie — podparcie, pozycja i sita
docisku, cienkie Scianki
Przeswit osi A, symulacja i bezpieczny
probny przebieg
Konwencjonalne centra CNC — Chiron m Produkcja komponentéw do osi JLR
NA STEROWANIU, JAKO Magnum, Mori Seiki; Mazak z Mazatrol (Dana Axle UK)
I s
OPERATOR CNC M-32 m Srodowisko produkgji lotniczej (Mettis
, Korygowanie korektoréw zuzycia i bazy Aerospace)
Dana Axle UK - Mettis na sterowaniu
Aerospace
POZIOM C - OBECNIE Ustawianie czujnikiem zegarowym (DTI) m Wyznaczanie bazy detalu wedtug rysunku
WYKONUJE TERAZ NA — kontrola wyréwnania m Wprowadzanie i weryfikacja G54
VMC Ustawianie imadta lub przyrzadu m Prosba o weryfikacje przed pierwszym

Newby Foundries - ze
sprawdzeniem przed
skrawaniem przy nowym
ustawieniu lub braku
pewnosci

W ROZWOJU

PRZEZ POWTARZALNOSC

Co obecnie buduje praktyka

m Tempo procedury wyznaczania bazy
m Powtarzalno$¢ miedzy kolejnymi ustawieniami
m Pelna samodzielno$¢ w catym zakresie przyrzadow i

detali zaktadu

réownolegle do osi maszyny
Centrowanie na otworze czujnikiem

skrawaniem, gdy trzeba

SPECYFIKA ZAKLADU

U KAZDEGO NOWEGO PRACODAWCY

Czego uczy sie kazdy ustawiacz w nowym zaktadzie

CO TO OZNACZA NA HALI PRODUKCYJNEJ

m Przyrzady, maszyny i sterowania danego zaktadu
m Jego ekrany korektorow i konwencje pomiaru narzedzi
m Sposéb weryfikacji i zatwierdzania ustawien

-> UPORZADKOWANE PRZEZBROJENIA
Czytam dokumentacje i rysunek,

przygotowuje narzedzia i

mocowanie poza maszyna,
ustawiam w statej kolejnosci az do

zwolnienia (s. 5-6).

-> MIERZONE, NIE ZGADYWANE

Mierze pierwsze sztuki
mikrometrem, suwmiarkg i
wysokosciomierzem; koryguje u
zrodta, nie gonie korektoréw (s. 10,
13).

-> WYZNACZANIE BAZY NAVMC W
PRAKTYCE

Juz ustawiam czujnikiem, centruje i
ustawiam G54 na VMC; przy nowym
ustawieniu prosze o sprawdzenie
(s. 12).

USTAWIACZ Z PEENYMI PRZEZBROJENIAMI ZA SOBA, KTORY JUZ WYZNACZA BAZY NA VMC —
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06 OBECNIE NA VMC

CO OBECNIE ROBIE NA VMC

MECAL > VMC -

PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

WYZNACZANIE BAZY — W PRAKTYCE, Z ROSNACA

PLYNNOSCIA

W Newby Foundries samodzielnie wykonuje reczne wyznaczanie bazy. Dzieki powtarzalnosci staje sie to rutyna;
gdy ustawienie jest dla mnie nowe lub nie mam pewnosci, prosze o sprawdzenie przed pierwszym skrawaniem
— ustawienie ma by¢ najpierw prawidtowe, a dopiero potem szybkie.

PRZESUW WZDXUZ SZCZEKI STALEJ

SZCZEKA STALA

< »
< »

SZCZEKA RUCHOMA

Wskazowka stabilna na catym przesuwie

1USTAW IMAD+O LUB PRZYRZAD
CZUJNIKIEM

Przesun czujnik wzdtuz szczeki
statej lub powierzchni ustalajgcej
w osi; koryguj, az odczyt miesci sie
w tolerancji wymaganej w
zleceniu.

NIE KAZDE USTAWIENIE

WYMAGA WSZYSTKICH
TRZECH

ROWNY ODCZYT DOOKOLA

Obracaj czujnik - koryguj Xi Y

2 WYCENTRUJ NA OTWORZE

Obracaj czujnik wzdtuz Scianki
otworu; koryguj X iV, az odczyty
beda rowne dookota, potem zapisz
pozycje.

ELASTYCZNA SCIEZKA — 0D MIEJSCA, W KTORYM JESTEM

| W RAZIE POTRZEBY |

POKAZ

Dla kazdego nowego przyrzadu,
maszyny lub sterowania: jedno
petne ustawienie razem z
doswiadczonym ustawiaczem, zeby
poznac¢ sposob pracy zaktadu.

02

POWTARZANIE POD NADZOREM
Wykonuje procedure samodzielnie;
wyniki sg weryfikowane, gdy
ustawienie jest dla mnie nowe lub
nie mam pewnosci. Na tym etapie
jestem z wyznaczaniem bazy w
Newby.

ZAPISANE, POTEM ZWERYFIKOWANE

Baza wedtug rysunku

3 USTAW | ZWERYFIKUJ G54

Zapisz pozycje bazy w korektorze
bazy uzywanym w zleceniu, potem
zweryfikuj jg przed pierwszym
skrawaniem.

Wiasciwa metoda zalezy od rysunku i jego wymagan bazowych, przyrzadu i
mocowania, geometrii detalu, procedur zaktadu, sterowania i dostepnego
sprzetu pomiarowego — czujnik zegarowy, wskaznik krawedzi lub sonda. Przy
powtarzalnym zleceniu ze sprawdzonym przyrzgdem zapisany korektor moze
wymagac jedynie weryfikacji. Schematy pokazujg typowa sekwencje, a nie staty
przepis.

SAMODZIELNE USTAWIENIE Z KONTROLA
POCZATKOWA

Petne ustawienia wykonywane
samodzielnie — najpierw
wyrywkowe kontrole, potem
standardowe zatwierdzenie w
zaktadzie. Cel: powtarzalne,
samodzielne ustawienia.

Poznanie przyrzagdéw, maszyn, sterowan i procedur zatwierdzania w konkretnym zaktadzie to normalny etap rozpoczecia

pracy w dowolnym miejscu — dla kazdego ustawiacza, niezaleznie od doswiadczenia.

WYKONUJE PROCEDURE JUZ TERAZ -
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07 JAK DIAGNOZUJE MECAL -> VMC - PROFIL DOSWIADCZENIA CNC

MYSLENIE DIAGNOSTYCZNE

NAWYK SIE PRZENOSI — PIERWSZE SPRAWDZENIE
CZESTO SIE ZMIENIA

Znajdz fizycznag przyczyne, potem skoryguj raz, u zrédta. Ponizsze sprawdzenia to punkt wyjscia zalezny od
wzorca btedu — nie sztywna lista kontrolna.

NA MECAL CZESTO ZACZYNALEM TUTAJ ZALEZNIE OD WZORCA BLEDU

o Wiory pod zderzakiem, oparciem lub szczekami -

profil nieosadzony - przesuniecia, nieréwne
gtebokosci

o Zty lub zabrudzony zderzak bazowy - caty program

przesuniety wzdtuz X

o Wygiecie, skrecenie lub przekréj niezgodny z

programem -> pozycje i gtebokosci zmienne na
dtugosci

Pozycja lub sita docisku - odksztatcenie cienkich
Scianek - wymiar lub ksztatt poza tolerancjg po
zwolnieniu

Dane narzedzia wpisane przy ustawieniu -> btad
gtebokosci lub wymiaru tego narzedzia

Dopiero potem korekta — Counterblock, program lub

Detal nieoparty na ustaleniach, przyrzad krzywo -
btedy pozycji lub réwnolegtosci

Korektor bazy zle wyznaczony lub wpisany -
przesuniete wszystko w tym korektorze

Wartos¢ H lub D, geometria lub zuzycie - zla
gtebokos¢ lub wymiar konturu dla tego narzedzia
Zuzycie, bicie lub ugiecie narzedzia - dryf wymiaru,
chropowatos¢, stozkowos¢

Zmiennos¢ surowca lub odlewu - naddatek lub
naskérek przesuwaja detal

Sita docisku - odksztatcenie, ktére wraca po
zwolnieniu

Efekty termiczne i procesowe -> stopniowy dryf w
trakcie serii

dane narzedzia

Z MOJEJ PRAKTYKI — GDZIE TRAFIALA KAZDA KOREKTA

CO POKAZAEA PIERWSZA ODPOWIEDNIK NA VMC — ODNIESIENIE

SZTUKA NAJPIERW WYKLUCZONE NA MECAL KORYGOWALEM PRZEZ FANUC

WSZYSTKIE DOTKNIETE Wibry, osadzenie, Ponowne uruchomienie programu Korektor bazy — G54 X, Y lub Z,
ELEMENTY PRZESUNIETE RAZEM  podniesiony zly z £ X/Y/Z Counterblock — po potwierdzeniu osadzenia i
zderzak przesuwa kazdy element przyrzadu

OTWORY POZA POZYCJA, KAZDY  Wygiecie lub skrecenie  Edycje kazdego elementu osobno Edycja programu — kazda pozycja
0 INNA WARTOSC profilu; mocowanie w Mecal 3D CAD/CAM

 OTWORU LUB KIESZENI ZA
MALA LUB ZA DUZA

Zuzycie narzedzia, Zmiane @ tego elementu lub Korektor D tylko tam, gdzie uzyto
bicie, dane narzedzia wybranych elementéw w G41/G42; w przeciwnym razie
programie zmiana narzedzia lub programu

JEDEN ELEMENT ZE ZtA Osadzenie w tym Zmiane Z tego elementu w Gtebokos¢ tego elementu w
GLEBOKOSCIA miejscu; widry programie programie
np. otwor nieprzelotowy

WSZYSTKIE ODNOSNE Osadzenie narzedziaw  Zmiane dtugosci tego narzedzia w Korektor H — dtugos¢ narzedzia,
GLEBOKOSCI OBRABIANE TYM oprawce; wpisane danych — dopiero po geometria lub zuzycie — po

SAMYM NARZEDZIEM SA dane narzedzia potwierdzeniu, ze przyczyng jest potwierdzeniu przyczyny
NIEPRAWID£OWE dtugos¢

@ esli kilka réznych narzedzi ma ten sam btad w Z, wspéing przyczyna jest raczej baza — podstawa docisku lub osadzenie na Mecal,
korektor bazy Z lub przyrzad na VMC — niz dtugos$¢ kazdego narzedzia.

Wymiar stopniowo dryfuje w trakcie serii - zuzycie
narzedzia, efekty termiczne, zalegajgce widry

Nagly skok miedzy sztukami > co sie zmienito:
mocowanie, narzedzie, widry, partia materiatu

ZASADA UNIWERSALNA — NA KAZDEJ MASZYNIE

NIE ZMIENIAJ ZADNEJ WARTOSCI, DOPOKI NIE ZROZUMIESZ,

- typowy tok sprawdzania, a nie stata kolejnos¢
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KURSY ONLINE | POSWIADCZENIA

KURSY | POSWIADCZENIA — NAJPIERW PRODUKCJA

Kursy online, specjalizacje i certyfikaty zawodowe oraz jedno poswiadczenie jezykowe — 18 pozycji. Tytuty w
oryginalnym brzmieniu, wystawcy i daty jak w sekgji ,Licences & certifications” mojego profilu LinkedIn.

o ) , o jezyk angielski —
B produkja i produkda 3 przywodztwo, ludzie 8 Al'i narzedzia cyfrowe British Council,
cyfrowa zmiana CEER

¢rurPa 1 PRODUKCJA | PRODUKCJA CYFROWA Obrébka, analiza proceséw, cyfrowa ni¢ i produkcja
Intelligent Machining Course University at Buffalo mar 2026
Advanced Manufacturing Process Analysis Course University at Buffalo lut 2026
Digital Thread: Implementation Course University at Buffalo lut 2026
Digital Thread: Components Course University at Buffalo sie 2025
Digital Manufacturing & Design Course University at Buffalo lip 2025
Future of Production Course Starweaver lip 2025

PRZYW(]DZTWU, LUDZIE | ZMIANA Kierowanie zespotem, zarzadzanie ludzmi, zmiana

Introduction to Change Management: Practical University of Cambridge mar 2026
Strategies Course

Leading Teams: Developing as a Leader - University of lllinois Urbana- mar 2026
Build Toward to Degree Course Champaign
Google People Management Essentials Specialization Google mar 2026

Certificate - 4 Courses

Al | NARZEDZIA CYFROWE Zaplecze mojej dziatalnosci Practical Manufacturing Al
Google Al Professional Certificate - 7 Courses Google mar 2026
Microsoft 365 Copilot for Leaders Specialization - 3 Courses  Vanderbilt University mar 2026
Microsoft Gen Al for Executives Course - Gen Al Adoption Microsoft mar 2026
Generative Al: Prompt Engineering IBM cze 2026
Artificial Intelligence Essentials V2 IBM cze 2026
Introduction to Artificial Intelligence (Al) IBM cze 2026
Generative Al: Introduction and Applications Course IBM cze 2025
Introduction to Social Media Marketing Course Meta gru 2022
crura 4 JEZYK ANGIELSKI Poswiadczenie jezykowe
CEFR B2 - Upper Intermediate British Council wrz 2024

@ Kursy iprogramy online, a nie dyplomy ani uprawnienia zawodowe. Uzupetniajg — a nie zastepujg — praktyczne doswiadczenie w
obrébce opisane na stronach 2-13. Linki do poswiadczen: LinkedIn - Licences & certifications.
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DLA TYCH, KTORZY CHCA SZCZEGOLOW

MOJE ARTYKULY TECHNICZNE

Oba zostaty opublikowane na LinkedIn (w jezyku angielskim). Nie sg potrzebne, zeby zrozumie¢ ten profil —
rozwijajg techniczne tto, na ktérym sie opiera.

| Article feature 01 | Article feature

FORALUMINIUM . SOFT METAL,

EXTRUSIONS VS A HARD LESSONS:
CONVENTIONAL VMC What CNC Machining Aluminium Extrusions Actually Takes

Why datum, clamping, vibration and corrections work differently

i‘l
77
€
#dm Y

__— measure it cold

LONG SPAN datum, not surface
THIN-WALL
EXTRUSION

FIXTURE-BASED
DATUM

V3
-

LOCAL
WORKHOLDING

PROFILE-BASED

REFERENCE

DISTRIBUTED FIXTURE DATUM /

SUPPORT e WORK OFFSET
EAR

s % ZESKANUJ LUB —=]% the stress 5
S BT - KLIKNIJ gy

ZESKANUJ LUB

KLIKNIJ
-"' the part e
T o
| Author: Mateusz Zutawski | Author: Mateusz Zutawski
@) ARTYKUE LINKEDIN - 20 WRZESNIA 2026 @) ARTYKUL LINKEDIN
SPECJALISTYCZNE CNC DO PROFILI ALUMINIOWYCH VS MIEKKI METAL, TWARDE LEKCJE
KONWENCJONALNE VMC Czego naprawde wymaga obrébka profili aluminiowych
Dlaczego bazowanie, mocowanie, drgania i korekty — bazy, podparcie, odksztatcenia, pomiar i wykonczenie
dziatajg inaczej na maszynach do dugich profili niz na jako jeden proces.

konwencjonalnym VMC.

MZ

Mateusz Zutawski

USTAWIACZ CNC - PROGRAMOWANIE NA MASZYNIE - BIRMINGHAM, UK

Mateusz Zutawski | Practical Manufacturing Al

linkedin.com/in/mateusz-zulawski-3a8aa0227
PROFIL LINKEDIN STRONA WWW

zulawski.mateusz@gmail.com
+44 7346 782134

www.mateuszzulawski.com

ZESKANUJ LUB KLIKNIJ

UWAGI | ZRODEA

Doswiadczenie i typowa praktyka. Wypowiedzi w pierwszej osobie opisuja mojg wtasng prace. Metody oznaczone jako typowa
praktyka VMC to praktyka ogdlna; faktyczna metoda zalezy od rysunku, przyrzadu, zlecenia i procedury zaktadu.

Maszyny. Dane Mecal MC307 Falcon i MC304 Ariel opisujg konfiguracje, na ktérych pracowatem, zgodnie z moim artykutem z 20
wrzesnia 2026; maszyny tego samego modelu mogg sie roznic. Tto: strony produktowe SCM Group dla Mecal MC 307 Falcon i MC 304
Ariel; specyfikacje dealera (int-machinery.com).

Kursy i poswiadczenia. Tytuty, wystawcy i daty jak w sekcji ,Licences & certifications” mojego profilu LinkedIn, sprawdzone z nig na
potrzeby tego wydania. Kursy i programy online, a nie dyplomy ani uprawnienia zawodowe.

Terminy VMC. Jako odniesienie stuzg nazwy Fanuc; ekrany i dziatanie Hurco WinMax i Mazatrol sg inne.

Grafiki. Zdjecia na stronach 1, 3 i 4 to publicznie dostepne obrazy maszyn Mecal oraz sterowania i oprogramowania CAD/CAM Mecal,
ktérego uzywatem; nie zostaty wykonane u mojego bytego pracodawcy. Prawa nalezg do ich wtascicieli; nie sugeruje sie zadnej licencji,
powigzania ani rekomendacji ze strony Mecal, SCM Group ani innej organizacji wymienionej w tym profilu. Infografiki na stronach 5'i
7-9 to pogladowe grafiki przygotowane na potrzeby tego profilu (wersja polska); schematy na stronie 12 sg uproszczone.

E MATEUSZ ZULAWSKI - PRACTICAL MANUFACTURING Al PROFIL DOSWIADCZENIA CNC - 15/ 15


https://www.linkedin.com/pulse/specialist-cnc-aluminium-extrusions-vs-conventional-vmc-zulawski-igjxf
https://www.linkedin.com/pulse/soft-metal-hard-lessons-what-cnc-machining-aluminium-takes-zulawski-7hric
https://www.linkedin.com/in/mateusz-zulawski-3a8aa0227
mailto:zulawski.mateusz@gmail.com
tel:+447346782134
https://www.mateuszzulawski.com/
https://www.linkedin.com/in/mateusz-zulawski-3a8aa0227
https://www.mateuszzulawski.com/

	Podsumowanie
	1. Kim jestem
	2. Maszyny
	3. Co faktycznie robiłem
	4. Czym różnią się systemy
	5. Co się przenosi
	6. Obecnie na VMC
	7. Jak diagnozuję
	8. Kursy i poświadczenia
	9. Lektura i kontakt

