BIKO-SERWIS PARK MASZYNOWY | MOZLIWOSCI SPRZETOWE

CIECIE LASEREM CNC POLE ROBOCZE: 3000 X 1500 MM
GRUBOSC MATERIALU:
STAL CZARNA 25 MM, STAL NIERDZEWNA 12 MM

Ciecielaserem jestobecnie najbardziej precyzyjng metoda wykorzystywang
w branzy, pozwalajaca uzyska¢ réwnomierne ciecie o takiej samej
powtarzalnosci. Petna automatyzacja procesu przy jednoczesnej
optymalizacji poszczegdlnych komponentdw urzadzenia sprawia, ze ciecie
laserowe odbywa sie dynamicznie. Dzieki wysokiej mocy lasera precyzyjne
i zyste ciecie laserowe moze by¢ wykonywane na elementach z materiatow
0 roznej grubosci i twardosci. Kompleksowej obrébce mozemy poddac
blachy czarne, stal nierdzewna, aluminium, miedz oraz mosiadz. Laserowe
ciecie blach wykonujemy z uwzglednieniem konkretnych wymagan
klienta, aby uzyskac elementy o okreslonych parametrach technicznych.

POLE ROBOCZE: 4000 X 2000 MM
CIECIE STRUMIENIEM WODY WATER JET  GRUB0SC MATERIALU: DOWOLNA

RODZAJ MATERIALU: KAZDY

Ciecie woda (ang. waterjet) to metoda ciecia réznych materiatéw
zwykorzystaniem strumienia wody o ekstremalnie wysokim ci$nieniu.
Predkos¢ wylotowa wody moze niekiedy siega¢ 760 m/s. Obrobka
metodg Water Jet pozwala na przecinanie wodg nawet duzych
elementéw lub tez kilku jednoczesnie. W zaleznosci od zastosowanej
dyszy i catego systemu dostarczania wody, technologia ta pozwala na
obrobke elementéw o grubosci od 150 do nawet 460 mm. Co ciekawe
technologia tzw. waterjet nie jest nowa, poniewaz pierwsze maszyny
przemystowe wykorzystujace te metode ciecia, pojawity sie juz w
latach 30. XX wieku.

SZEROKOSC MATERIALU: DO 6000 MM
GIECIE | KRAWEDZIOWANIE GRUBOSC MATERIALU: DO 14 MM (DLUGOSC 3000MM),

12MM (DEUGOSC 6000 MM)
KAT GIECIA: DO 90 +/- 5 STOPNI

Giecie jest to najogdlniej dziatanie na powierzchnie materiatu poddanego
obrobce, okreslong sit3 mechaniczng w taki sposéb, by zmienic jej
krzywizne i nadac jej okreslony ksztatt. Prasy krawedziowe sterowane
komputerowo pozwalaja na najwieksza powtarzalno$¢ procesu
i gwarantuja bardzo wysoka precyzje. Wybdr techniki giecia uzalezniony
jest oczywiscie od grubosci i whasciwosci plastycznych okreslonego
materiatu, a takze od tego, jaki ksztatt chcemy uzyskac. Jestesmy w stanie
uzyskac wiele linii na jednym elemencie, a to z kolei daje perspektywe do
5 : tworzenia rdznego rodzaju bryt, obudéw i detali.
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SZEROKOSC MATERIALU: 3000 MM

PROSTOWANIE ELEMENTOW GRUBOSC MATERIALU: 12-14 MM
PROSTOWANIE PALNIKIEM: SZEROKOSC | DEUGOSC DOWOLNA

Prostowanie metali to proces antagonistyczny do giecia materiatow lecz
odwrotny. Zadany prosty ksztatt materiatu zyskuje sie za pomocg tych
samych urzadzen, naleza do nich m.in. prasy, walce etc. Jest to proces,
ktory stosuje sie, aby usuna¢ niepozadane deformacje wywotane réznymi
czynnikami mechanicznymi i $rodowiskowymi.

Prostowanie ptomieniowe natomiast to sposéb na przywrdcenie
wiasciwego ksztattu spawanym elementom bez zmian wiasnosci
materiatu. Jest to bowiem celowe podgrzewanie ptomieniem metalowej
konstrukgji, podczas ktérego wybrane konkretnie sprecyzowane obszary
materiatu zostang podgrzane do temperatury ptomienia (powyzej 720°C)
a nastepnie zostaje nadany im okreslony ksztatt.

SZEROKOSC MATERIALU: 3000 MM

56 WALCOWANIE ELEMENTOW GRUBOSC MATERIALU: 12-16 MM

Obrdbka plastyczna blach to jeden z popularniejszych proceséw
realizowanych na potrzeby przemystowe. Walcowanie blach polega
na przygotowaniu jej ksztattu tak, by spetniat on scisle okreslone
kryteria. Stad szczegdlne znaczenie precyzji. Nasza zalet jest
doswiadczenie oraz zaawansowane technologie. Walcowanie
blach odbywa sie przy wykorzystaniu nowoczesnych walcarek
sterowanych (NC i konwencjonalnie. Dysponujac maszynami do
dtugosci roboczej 3000 mm i maksymalnej grubosci walcowania
do 16 mm, gwarantujemy szczeg6lny zakres ustug pozwalajacych
na nadanie arkuszom zaktadanej krzywizny.

WIELKOSC MATERIALU: FI 1000 MM
} GRUBOSC MATERIALU: 0,5 - 5,0 MM W ZALEZNOSCI OD MATERIALU:
WYOBLANIE ELEMENTOW ALUMINIUM 0,5 - 5,0 MM
STAL CZARNA0,5- 4,0 MM
STAL NIERDZEWNA 0,5 - 3,0 MM
gl

Wyoblanie jest rodzajem plastycznej obrébki blach. Dawniej nazywane
Ldrykowaniem”. Ta metoda obrébki plastycznej wykorzystuje podatnos¢
materiatéw do odksztatcen (po przekroczeniu granicy plastycznosci),
bez przerwania ciagtosci ksztattowanej blachy. W efekcie uzyskujemy
zmateriatu wyjsciowego (np. krazka blachy) cienkoscienna bryte obrotowa
nieraz o bardzo skomplikowanym ksztatcie.
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WIELKOSC STOLU: 2134 X 711 MM
% FREZOWANIE | WIERCENIE PRZESOW OSI X: 813 MM
—— PRZESOW 0S1¥: 762 MM

- PRZESOW 0SI Z: 127-889 MM

Frezowanie i wiercenie s3 rodzajami obrobki  skrawaniem.
Za pomocg wieloostrzowego narzedzia zwanego frezem lub wierttem,
wprowadzonego w ruch obrotowy, mozna nadawac ksztatt przedmiotom
z metalu, drewna, tworzyw sztucznych lub innych materiatéw. Frez
przemieszcza sie takze wzgledem obrabianego materiatu w jednej lub
kilku osiach. Technik frezowania jest kilka. Mozna podzielic je ze wzgledu
na rozmieszczenie i sposob poruszania sie ostrzy.

Wiercenie rowniez jest rodzajem obrobki skrawaniem, gdzie narzedzie
& Zwane wierttem pozwala na otrzymanie otworu w pefnym materiale.

| ) DEUGOSC ELELEMNTU: DO 12000 MM
[ J<\y) TOCZENIE ELEMENTOW SREDNICA MATERIALU: DO 655 MM
| DOKEADNOSC DO 0,003 MM W ZALEZNOSCI 0D ODUGOSCI ELEMENTU

Toczenie jest to rodzaj obrobki widrowej stosowany najczesciej do
obrabiania powierzchni zewnetrznych lub wewnetrznych przedmiotéw
w postaci bryt obrotowych lub zarysow osiowo-symetrycznych.
Toczenie polega na oddzielaniu nozem tokarskim warstwy materiatu
z przedmiotu, w celu uzyskania pozadanego ksztattu i wymiaréw.

SRUTOWANIE | SZKIELKOWANIE

MASZYNA PRZELOTOWA - SZER.: 1500 MM X Dt.: DOWOLNA
OBROBKA RECZNA: 10 000 MM X 4000 MM

Srutowanie to jedna z wielu metod obrobki strumieniowo — Sciernej
elementéw metalowych. Proces ten jest powszechnie stosowany
i wpfywa nie tylko na zewnetrzny wyglad metalu, ale rowniez wzmacnia
jego strukture oraz uszlachetnia jego powierzchnie. Srutowanie jest
procesem polegajacym na oczyszczaniu elementdw stalowych za pomocg
materiatéw posiadajacych wysokie wiasciwosci Scierne.

POLE ROBOCZE: SZER.: 1500 MM X D£.: 3500 MM
: GRATOWANIE I SATYNOWANIE GRUBOSC MATERIALU: DO 150 MM

RODZAJE MATERIALU: METAL, DREWNO, KAMIEN ~
@ Gratowanie jest procesem obrdbki Sciernej polegajacym na usuwaniu zadzioréw i nierdéwnosci w postaci ostrych pozostatosci
! materiatu (tzw. gratéw) na krawedziach detalu, pozostatych po rdznego rodzaju obrdbce. Satynowanie, czyli mechaniczna

obrdbka $cierna polegajaca na nadaniu powierzchni okreslonego szlifu i tym samym efektu wizualnego. Dzigki takiej obrébce
tatwiej jest wydoby¢ strukture powierzchni, ale dzieje sie to bez utraty grubosci elementu.
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