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Kierowani pasja do maszyn sterowanych numerycznie,
nieustannie umacniamy pozycje marki SERON w branzy CNC.
Urzadzenia projektowane i produkowane s w sercu Centralnego
Okregu Przemystowego - Stalowej Woli w Polsce.

Fundamentem naszej firmy s3 ludzie. To ich doswiadczenie,
otwartos¢, kreatywnosé, jak i odwaga w pomystach sprawia, ze
uzyskujemy tak szybki postep technologiczny. Posiadamy wtasng
jednostke badawczo-rozwojowg, jak rowniez wspotpracujemy
z instytucjami badawczymi. Dzieki temu tworzymy precyzyjne,
wysokowydajne i innowacyjne w skali $wiata urzadzenia,
dostosowane do coraz wyzszych wymagan Klientow i miedzy-
narodowych standardow.

Kazda maszyna konfigurowana jest pod indywidualne potrzeby
klienta. JesteSmy przekonani, ze oferowane przez nas maszyny
numeryczne budowane w oparciu o koncepcje Industry 4.0
sg przysztoscia wielu przedsiebiorcow zarowno z Polski, jak
i zza granicy, poniewaz umozliwiajg automatyzacje produkgiji,
redukcje jej kosztébw poprzez skrocenie czasu obrobki, powta-
rzalnosc¢ oraz precyzje.

Celem naszej dziatalnosci jest dbanie o dtugofalowe relacje
z klientem, dlatego zawsze mozecie liczy¢ na wsparcie doswiad-

czonych programistow, technikéw, jak rowniez serwisantow.
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DZIAt PROJEKTOWY-

NASZE WEASNE KNOW HOW

Wszystkie maszyny sa projektowane
i programowane przez naszych
specjalistow.

dodwiadczenie

- DZIAL

BADAWCZO-ROZWOJOWY

Wszelkie rozwiazania przed
wdrozeniem do produkcji sa
poddawane wymagajacym testom.

DZIAt AUTOMATYKI

Dziat automatyki tworza inzynierowie
z wieloletnim doswiadczeniem.
Stosujemy najwyzszej jakosci
komponenty od sprawdzonych
dostawcow.

SERWIS

Posiadamy wtasna, niezalezna kadre
wysoko wykwalifikowanych
technikéw serwisu i rozbudowang
flote samochodowa. Dzieki temu czas
reakcji serwisu jest maksymalnie
skrocony.

ZROBOTYZOWANE
STANOWISKO
SPAWALNICZE

Zrobotyzowane stanowisko
spawalnicze to najnowoczesniejsza
technologia robotyki, zapewniajaca
doskonata jakos¢ i efektywnosc
procesu spawania.

HALA PRODUKCYJNA

Posiadamy rozbudowane zaplecze
techniczne, pozwalajace na budowanie
maszyn od podstaw. Dzieki temu
jestesmy elastyczni i utrzymujemy

HALA MONTAZOWA

Kazdy etap produkcji zamyka
szczegotowy audyt jakosciowy.
Zapewnia to najwyzsza precyzje
i niezawodnos¢ maszyn.

.. jako$¢ na najwyzszym poziomie.

MAGAZYN

Posiadamy bogato zaopatrzony
magazyn. Dzieki temu maksymalnie
skrocilismy czas oczekiwania na
maszyny.

NOWE ZAPLECZE PRODUKCYJNE

Nieustannie rozbudowujemy swoja produkcje,
poszerzajac mozliwosci i doskonalac procesy
produkcyjne. Dazymy do ciagtego podnoszenia
naszych standardow, aby sprostac¢ nawet

. najbardziej wymagajacym oczekiwaniom klientow.
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By courtesy of Precitec

Odprezanie temperaturowe Obrébka mechaniczna Ciecie laserem




Maszyny indywidualne

Jako producent maszyn CNC oferujemy naszym klientom mozliwos¢ dostosowania maszyn do ich unikalnych potrzeb. Dzieki naszej elastycznosci projektujemy i produkujemy
maszyny indywidualnie, dostosowane do specyfiki produkcji kazdego klienta. Niezaleznie od branzy, chetnie podejmujemy sie wyzwan, tworzac dedykowane rozwiazania, ktére
efektywnie wspierajg unikatowe procesy produkcyjne. Skontaktuj sie z nami, jesli szukasz spersonalizowanego podejscia w technologii CNC.




Maszyny indywidualne

W naszym zréznicowanym portfolio posiadamy rozwigzania dostosowane do specyficznych wymagan klientéw. Oferujemy maszyny charakteryzujace sie niestandardowymi
wymiarami, obejmujac zaréwno kompaktowe pola robocze, jak i imponujace dtugosci do 12 metréw, maszyny z nietypowymi zabudowami oraz stotami roboczymi, precyzyjnie
dostosowanymi do obrébki spersonalizowanych detali, np. w przypadku produkcji zlewow.

Nasze rozwigzania obejmuja takze wzmocnione konstrukcje, specjalnie zaprojektowane do zastosowan w przemysle ciezkim, gwarantujace niezawodno$¢ i trwatos¢ w kazdych

warunkach pracy. Dajemy takze mozliwo$¢ dostosowania kolorystyki maszyn do indywidualnych preferencji klienta, co pozwala na idealne wkomponowanie ich w otoczenie
zaktadu.
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Specjalistyczne Centra Obrébcze to maszyny
dedykowane dla wybranych branz jak np.
przemystowa, meblarska, stolarska, odlewnicza
czy reklamowa. Zostaty skonfigurowane

w oparciu o wieloletnie do$wiadczenie

w dostarczaniu najlepiej dopasowanych

rozwigzan do réznych gatezi przemystu.
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Dlaczego nasze frezujgce centra obrobcze sg tak trwate?
Ma na to wptyw wiele czynnikow, jednak podstawa jest
konstrukgcja.

Konstrukcja obrabiarek CNC zostata zaprojektowana przez doswiadczonych inzynieréw we
wspotpracy z akademickimi eksperckimi zespotami badawczymi Politechniki Rzeszowskiej
i Akademii Goérniczo-Hutniczej. Zastosowane innowacyjne rozwigzania zostaty przed
wdrozeniem do seryjnej produkcji poddane wymagajacym badaniom potwierdzajacym
stusznos¢ ich zastosowania.

Kluczowym czynnikiem wptywajacym na doktadnosc i trwatos¢ maszyn sa ich witasciwosci
statyczne. Nasze obrabiarki oparte s3 na masywnym tozu, ktore w potgczeniu z zebrowanymi
elementami ruchomymi gwarantuja najwyzsza wydajnos$¢ pracy idaca w parze z doskonatg
precyzja obrobcza. Na taki efekt przektada sie wiele czynnikdw, poczawszy od rodzaju

i jakosci uzytych materiatow poprzez caty proces obrdbczy i staranny montaz. Spawana,
zebrowana konstrukcja wykonana z wysokiej jakosci stali poddawana jest procesom odprezania
metoda temperaturowg oraz wibracyjna, nastepnie poddana jest precyzyjnej obrobce z jed-
nego mocowania na wielkoformatowych centrach obrébczych.

Potaczenie tych procesdw zapewnia dozywotnia stabilnosé wymiarowa, nawet przy intensywnej
pracy. Trwatos¢ powtoki lakierniczej podnosi proces srutowania, ktory pozwala przygotowac
elementy do pokrycia powtoka lakiernicza poprzez jej wczesniejsze oczyszczenie i rozwiniecie.



Serce naszych obrabiarek - czyli co warto wiedziec¢
0 stosowanym przez nas systemie sterowania.

Przemystowe, profesjonalne sterowanie CNC, ktére zostato zastosowane w naszych cen-
trach obrébczych, charakteryzuje sie doskonata moca obliczeniowa o czas cyklu interpola-
tora nawet ponizej 1ms.

Wielozadaniowy system operacyjnym oparty jest nazegarze czasu rzeczywistego stawiajgcego
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za priorytet kontrolowanie ruchéw maszyny. Interpolator z funkcja zarzadzania VFF - Veloc- ‘ b
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biblioteka indywidualnie konfigurowanych funkcji, dzieki czemu wszystkie operacje maszyny
moga by¢ uruchamiane z wygenerowanego G-kodu. Integracja z wewnetrzng siecig LAN poz-
wala na natychmiastowy przesyt plikéw wykonawczych na dysk sieciowy lub bezposrednio
do jednostki sterujacej. System zapewnia petng kompatybilnosc

z zewnetrznym, jak i wewnetrznym $rodowiskiem CAD/CAM, co umozliwia korekte plikdw,
jak réwniez wykonywanie prostych projektéw bezposrednio przy maszynie. Opcjonalne funk-
cje takie jak RTCP (kontrola korica narzedzia) oraz mapa korekcji poteguja precyzje obrabiarki.

Zintegrowany system sterowania pozwala na zarzadzanie parkiem maszynowym w koncepcji
Industry 4.0. Zdalny dostep operatorski i serwisowy umozliwia korekte parametréow maszyny,
diagnostyke komponentéw czy support techniczny w dowolnym miejscu na $wiecie. Cho¢
sterowanie posiada zaawansowane funkcje, jego obstuga pozostaje prosta i intuicyjna.
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Maszyny Serii Pro+ to najwyzsza seria ploteréw Seron charakteryzujaca
sie wysoka sztywnoscig i precyzja, przez co wybierane s przez
najbardziej wymagajacych Uzytkownikéw. Opierajg sie na przyjaznym
sterowaniu CNC pozwalajgcym na kompleksowe zarzadzanie kluczowymi
komponentami. Kazda obrabiarka wchodzaca w sktad tej serii, posiada
spawany, zebrowany korpus stalowy, ktéry jest odprezany i obrabiany
z jednego mocowania na wielkoformatowym centrum obrébczym. Taka
konstrukcja umozliwia precyzyjng obrébke wymagajacych materiatow
oraz pozwala na zastosowanie wrzecion o duzej mocy i narzedzi o duzych
Srednicach.

Zastosowane innowacyjne napedy pozwalaja na dynamiczng prace
z zachowaniem wysokiej doktadnosci. Wszystkie elementy serii Pro+
poczawszy od mechanicznych podzespotéw, po elektronike sterujaca
zostaty starannie wyselekcjonowane. Dzieki temu zyskujemy szybkie,
wydajne, a przede wszystkim niezawodne plotery frezujace o wysokiej
precyzji pozycjonowania. Maszyny te dajg duze mozliwosci rozbudowy.
Mozna je opcjonalnie wyposazy¢ w agregat wiertarski, kamere
pozycjonujaca, aktywnga gtowice oscylacyjng z wyposazeniem, wieksza
ilos¢ osi, automatyczng etykieciarke, drukarke 3D i wiele innych.
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Maszyny Serii Pro to zaawansowane urzadzenia CNC, ktére tacza

doskonata jako$¢ wykonania z wysoka wydajnoscig. Dzieki solidnej
konstrukcji oraz zastosowaniu nowoczesnych technologii, maszyny
te zapewniajg precyzyjng obrébke nawet najbardziej wymagajacych
materiatow.

Maszyny te oferuja wyjatkowa wydajno$é, umozliwiajac efektywna
obrébke szerokiego zakresu materiatéw przy zachowaniu wysokiej
dokfadnosci, co czyni je idealnym rozwigzaniem dla $rednioza-
awansowanych uzytkownikéw i firm, ktére potrzebuja niezawodnych
narzedzi do produkcji na duza skale.

Maszyny serii Pro budowane sg na bazie sztywnej spawanej, zebrowanej,
stalowej konstrukgji, ktéra jest odprezona i obrobiona
z jednego mocowania na wielkoformatowym centrum obrébczym.

Zastosowane innowacyjne napedy i systemy sterowania CNC pozwalaja

na dynamiczng prace z precyzyjnym zachowaniem parametrow, co
zwieksza wydajnos$¢ i oszczedza czas. Maszyny z tej serii s takze
elastyczne pod wzgledem rozbudowy - istnieje mozliwo$¢ doposazenia
w dodatkowe akcesoria, takie jak agregat wiertarski czy systemy wizyjne,
dzieki czemu maszyna moze by¢ dostosowana do zmieniajacych sie
potrzeb produkgiji.

Maszyny Serii Pro to doskonaty wybdr dla firm poszukujacych solidnych,
wszechstronnych obrabiarek, ktére tacza zaawansowana technologie
z przystepna ceng i duzymi mozliwosciami rozwoju.
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Maszyny Serii Pro to zaawansowane urzadzenia CNC, ktére tacza
doskonata jako$¢ wykonania z wysoka wydajnoscig. Dzieki solidnej
konstrukcji oraz zastosowaniu nowoczesnych technologii, maszyny
te zapewniaja precyzyjna obréobke nawet najbardziej wymagajacych
materiatow.

Maszyny te oferuja wyjagtkowa wydajnosé, umozliwiajac efektywna
obrébke szerokiego zakresu materiatéw przy zachowaniu wysokiej
doktadnosci, co czyni je idealnym rozwigzaniem dla $rednioza-
awansowanych uzytkownikéw i firm, ktére potrzebujg niezawodnych
narzedzi do produkcji na duza skale.

Maszyny serii Pro budowane sg na bazie sztywnej spawanej, zebrowanej,
stalowej konstrukcji, ktéra jest odprezona i obrobiona
z jednego mocowania na wielkoformatowym centrum obrébczym.

Zastosowane innowacyjne napedy i systemy sterowania CNC pozwalaja
na dynamiczng prace z precyzyjnym zachowaniem parametréw, co
zwieksza wydajnos$¢ i oszczedza czas. Maszyny z tej serii s takze
elastyczne pod wzgledem rozbudowy - istnieje mozliwo$¢ doposazenia
w dodatkowe akcesoria, takie jak agregat wiertarski czy systemy wizyjne,
dzieki czemu maszyna moze by¢ dostosowana do zmieniajacych sie
potrzeb produkgji.

Maszyny Serii Pro to doskonaty wybér dla firm poszukujacych solidnych,
wszechstronnych obrabiarek, ktére tacza zaawansowana technologie
z przystepng ceng i duzymi mozliwosciami rozwoju.
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Maszyny Serii Expert to zaawansowane technologicznie plotery stwo-
rzone z mysla o profesjonalistach wymagajacych najwyzszej precyzji
i wydajnosci. Dzieki serwonapedom AC, elektrowrzecionom z automa-
tyczng wymiang narzedzi oraz intuicyjnemu systemowi sterowania, seria
Expert pozwala na szybkie i efektywne realizowanie nawet najbardziej
skomplikowanych projektéw.

Solidna konstrukcja to fundament niezawodnej pracy. Spawany,
uzebrowany korpus stalowy zapewnia wyjatkowa stabilnos$¢ i ttumienie
drgan, co przektada sie na wysoka jakos$¢ obrébki. Precyzyjne prowadzenie
osi gwarantuje tozyskowanie liniowe trapezowe, a zastosowanie napedéw
helikalnych oraz napedu $rubg kulowo-toczng szlifowana, umozliwia
ptynna i powtarzalng prace.

Seria Expert zostata zaprojektowana z mysla o duzej wydajnosci -
maszyny te osiggaja predkosc¢ przejazdu do 50 m/min, co znaczaco skraca
cykle produkcyjne i optymalizuje proces obrdébki. Intuicyjny system
sterowania CNC ufatwia konfiguracje i tatwe programowanie, dzieki
czemu uzytkownik moze w petni wykorzysta¢ potencjat maszyny bez
dtugotrwatego szkolenia.

Starannie wyselekcjonowane komponenty pozwalaja na szybka i nieza-
wodna prace, minimalizujac przestoje i zwiekszajac zywotnos¢ urzadzenia.

To idealne rozwigzanie dla firm, ktére oczekujg niezawodnosci, precyzji
i nowoczesnych technologii.
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Ploter frezujgcy CNC serii Nest to nowoczesna maszyna do precyzyjnej
obrébki bardzo szerokiej gamy materiatéw. Konstrukcja obrabiarki
wykonana jest w technologii wysokogatunkowej stali spawanej, nastepnie
odprezanej i poddawanej precyzyjnej obrobce na wielkoformatowym
centrum obrébczym. Kazdy istotny element konstrukcyjny taki jak toze,
podpory bramy, 0$ Z sg zebrowane, co zapewnia bardzo duza sztywnos¢
i wytrzymatos¢ na opory obrébki skrawaniem oraz znakomite ttumienie
drgan.

Napedy, jakie zostaty zastosowane w kazdej osi, zapewniaja duze
predkosci i dynamike pracy. We frezarkach serii Nest zastosowano
profesjonalne, bezszczotkowe wrzeciona frezarskie, chtodzone powie-
trzem lub ciecza, zasilane przez falownik. tozyskowanie za pomoca szyn
trapezowych daje gwarancje precyzji i bezawaryjnosci. Zastosowane
przemystowe tfozyska zapewniajg niski hatas nawet przy duzych
predkosciach oraz ogromng trwatos$é.
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Centra

Pola robocze

System sterowania

Przeswit bramy
i zakres osi Z

Napedy
Silniki
tozyskowanie liniowe

Predko$¢ przejazdéw
EtherCat

Rozdzielczo$¢ programowa

Doktadnosé
pozycjonowania

Obustronny naped bramy
master/slave

Moc elektrowrzeciona

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Oprawki narzedziowe
Konstrukcja
Magazyn narzedziowy

Czujnik dtugosci narzedzia

Sonda diugosci
i srednicy narzedzia

Przetozenie
Gtowica noza
Mocowanie materiatu

Zasilanie
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obrobcze

Pro+

od 600x900 mm do 3500x24000 mm
wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego,
z aktywnym prognozowaniem trajektorii,
komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania

ponizej 2 ms, opcjonalnie sledzenie konica,
narzedzia RTCP, mapa korekcji

100-1200 mm

osie X,Y: helikalne hartowane szlifowane,
klasa é (opcja klasa 5); 05 Z: $ruba kulowa
szlifowana

liniowe, servo AC High Speed, Ethercat,
enkodery absolutne bezbateryjne

trapezowe
precyzyjne z napieciem wstepnym, klasa H,
rozmiar 25,

do 100 m/min
tak
0,001
0,01 mm
tak

do 50 kW

24000 obr/min (opcja é 000, 18 000,
40 000, 50 000)

HSK63/1S030

zebrowana, stalowa, spawana, odprezana,
precyzyjnie obrabiana

do 50 pozycji liniowy, rewolwerowy do 48
tak
tak

przektadnie planetarne

néz oscylacyjny, krazkowy,

wleczony, bigownik, pisak

mechaniczne, t-rowkowe,
prozniowe, hybrydowe

400 V, sprezone powietrze min. 8 bar

L

Pro

od 600x200 mm do 3000x12000 mm
wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego,
z aktywnym prognozowaniem trajektorii,
komunikacja LAN, EtherCat, czas prébkowania

ponizej 2 ms, opcjonalnie sledzenie konca,
narzedzia RTCP, mapa korekcji

100-1000 mm

osie X,Y: helikalne hartowane szlifowane,
klasa é (opcja klasa 5); 0$ Z: éruba kulowa
szlifowana

servo AC, servo AC High Speed, Ethercat,
enkodery absolutne bezbateryjne

trapezowe
precyzyjne z napieciem wstepnym, klasa H,
rozmiar 25,

do 100 m/min
tak
0,001
0,01 mm
tak

do 36 kw

24000 obr/min (opcja 6 000, 18 000,
40 000, 50 000)

HSK63/15030

zebrowana, stalowa, spawana, odprezana,
precyzyjnie obrabiana

do 50 pozycji liniowy, rewolwerowy do 24
tak
tak

przektadnie planetarne

néz oscylacyjny, krazkowy,

wleczony, bigownik, pisak

mechaniczne, t-rowkowe,
prozniowe, hybrydowe

400 V, sprezone powietrze min. 8 bar

Expert+
od 600x900 mm do 2550%12000 mm
wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego,
z aktywnym prognozowaniem trajektorii,
komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania

ponizej 2 ms, opcjonalnie $ledzenie konca,
narzedzia RTCP, mapa korekcji

100-500 mm

osie X,Y: helikalne hartowane szlifowane,
klasa 6 (opcja klasa 5); 05 Z: sruba kulowa
szlifowana

servo AC, servo AC High Speed , Ethercat,
enkodery absolutne bezbateryjne

trapezowe
precyzyjne z napieciem wstepnym, klasa H,
rozmiar 25,

do 80 m/min
tak
0,001
0,01 mm
tak

do 18 kw

24000 obr/min (opcja 6 000, 18 000,
40 000, 50 000)

HSK63/1S030

zebrowana, stalowa, spawana, odprezana,
precyzyjnie obrabiana

do 50 pozycji liniowy, rewolwerowy do 24
tak
tak

przektadnie planetarne

néz oscylacyjny, krazkowy,

wleczony, bigownik, pisak

mechaniczne, t-rowkowe,
prozniowe, hybrydowe

400 V, sprezone powietrze min. 8 bar

Expert

od 600x900 mim do 2550x12000 mm

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego,
z aktywnym prognozowaniem trajektorii,
komunikacja LAN, EtherCat, czas prébkowania
ponizej 4 ms

100-500 mm

helikalne X, Y, 0¢ Z: éruba kulowa
szlifowana

servo AC, (Ethercat opcjonalnie)
trapezowe
precyzyjne z napieciem wstepnym, klasa H,

rozmiar 25,

do 50 m/min
opcjonalnie
0,001
0,02 mm
tak

do 18 kW

24000 obr/min (opcja 6 000, 18 000,
40 000, 50 000)

HSK63/1S030

zebrowana, stalowa, spawana, odprezana,
precyzyjnie obrabiana

do 50 pozycji liniowy, rewolwerowy do 24

tak

opcjonalnie

przektadnie planetarne

néz oscylacyjny, krazkowy,

wleczony, bigownik, pisak

mechaniczne, t-rowkowe,
prozniowe, hybrydowe

400 V, sprezone powietrze min. 8 bar

Nest

1500x2000; 2100x3100; 2100x4100 mm

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego,
z aktywnym prognozowaniem trajektorii,
komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania
ponizej 4 ms

300 mm

helikalne X, Y, 0¢ Z: sruba kulowa
szlifowana

servo AC, (Ethercat opcjonalnie)

trapezowe
precyzyjne z napieciem wstepnym, klasa H,
rozmiar 25

do 50 m/min
opcjonalnie
0,001
0,02 mm
tak
do 12 kW
24000 obr/min

HSK63/1S030

zebrowana, stalowa, spawana, odprezana,
precyzyjnie obrabiana

do 18 pozycji liniowy
tak

opcjonalnie

przektadnie planetarne

néz oscylacyjny, krazkowy,

wleczony, bigownik, pisak

mechaniczne, t-rowkowe,
prozniowe, hybrydowe

400 V, sprezone powietrze min. 8 bar



Dowolna wielkos¢ pola roboczego

Stét teowy, prozniowy, hybrydowy

Stot aluminiowy profilowy (AP), stalowy lity (S), aluminiowy lity (A), kompozytowy (K)

Bazy pozycjonujace

Inteligentne sekcje prézniowe

Magazyny narzedziowe: rewolwerowy (R) lub liniowy (L)

Agregat wiertarski (opcja: narzedzia pionowe, poziome, pita)

Ptynna os C dla agregatow katowych (frezowanie w poziomie ,,od boku” lub operacje pitka podcinajaca)

Uchylne elektrowrzeciono

Os obrotowa na stole

Stot podawczy

Stot odbiorczy

Belka czyszczaca

Uktad centralnego smarowania

Automatyczna glowica aktywnego noza oscylacyjnego, krazkowego, bigownika, pisaka itp.

System wideopozycjonowania

Sonda pomiarowa

Chtodzenie narzedzia w postaci mgty olejowej, dyszy zmrazajacej

Zamkniety uktad chtodzenia ciecza

Laser do pozycjonowania

Drukarka etykiet i czytnik kodéw

Skaner laserowy 3D

Monitorowanie kluczowych komponentow

Odciag widréw

Gtowica drukarki atramentowej
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5 X

ProG +

System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

kozyskowanie liniowe

Predkosc przejazdow
Rozdzielczos¢ programowa
Doktadnosc pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

Stozek narzedziowy

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 1 ms,
RTCP, zdalny dostep serwisowy

X: 2000-27000 mm ; ¥: 3000-50000 mm
do 3000 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat, X, Y, Z listwy helikalne
hartowane szlifowane w klasie doktadnosci 6

szyny trapezowe, 0$ Y poczwdrna prowadnica rozmiar 35,
0$ X 1 Z potréjna prowadnica rozmiar 35

X, Y do 25 m/min; C, A do 6000 stopni/min

do 0,0005 mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy

do 50 kW

HSK63

24000 obr/min (opcja 6 000 - 40 000)

stalowa spawana, odprezana, precyzyjnie obrabiana portalowa

Teowy modutowy (stalowy, aluminowy) odseparowany od konstrukeji gtownej

- gtowica drukujaca 3D

- chtodzenie narzedzia

- magazynek narzedzi liniowy lub mobilny liniowy rewolwerowy taficuchowy
- pity do ciecia

- skaner laserowy

- sonda pomiarowa radiowa

- separatory stref obrohczych

- mapa korekgji

- dach roletowy

- stot prézniowy

- stopa odciggowa przystosowana do gtowic 5-osiowych
- specjalistyczne oprogramowanie CAD/CAM

Wielkoformatowe Centrum Obrébcze 5X ProG+ to najwieksza maszyna sposrdd serii
piecioosiowych centréw obrébczych w ofercie firmy Seron. Stworzona specjalnie do obrébki
detali wielkogabarytowych m.in. do produkcji form do todzi, topat wiatrakéw, oferuje
niezrownang wydajnos¢ w przemysle jachtowym, energetycznym, lotniczym i produkcji

pojazdow.

U
1)Ly s

FREZOWANIE  WYCINANIE  RZEZBIENIE

Ergonomiczna konstrukcja zaprojektowana wedtug najwyzszych standardéow
Zaawansowane sterowanie dla precyzyjnej obrébki detali wielkogabarytowych
Petna zabudowa maszyny

Konstrukcja zaprojektowana wedtug najwyzszych standardéw pozwala na precyzyjng prace
nawet w najbardziej wymagajacych materiatach. Support maszyny porusza sie po prowadnicach
szynowych. Brama wraz z osia Z s3 napedzane dwoma servo-motorami, co gwarantuje
réwnolegtos$¢ ruchu (funkcja automatycznej korekcji kata bramy). Konstrukcja maszyny mimo
duzych gabarytéw gwarantuje stabilno$¢. Doktadnos¢ obrébki utrzymana jest na najwyzszym
poziomie w catej przestrzeni robocze;j.

Centrum Obrdébcze 5X ProG+ oferuje nie tylko imponujgce mozliwosci obrébcze, ale réwniez
zaawansowane sterowanie. Wyposazona w wrzeciono uchylno-obrotowe, maszyna umozliwia
kompleksowa obréobke detali z réznych perspektyw. Wykorzystanie magazynéw narzedziowych
w zabudowie panelowej maszyny, umozliwia zastosowanie praktycznie nieograniczonej ilosci
narzedzi. Wszystkie te aspekty sprawiaja, ze maszyna 5X ProG+ to niekwestionowany lider w
swojej klasie.

Zastosowanie enkoderéw absolutnych eliminuje konieczno$s¢ wykonywania ruchu
referencyjnego osi, co zwieksza precyzje i oszczedza czas. Dodatkowo, zdalny dostep serwisowy
umozliwia monitorowanie i utrzymanie maszyny na najwyzszym poziomie wydajnosci, co sprawia,
ze jest to nie tylko narzedzie pracy, ale i inwestycja w dtugoterminowy sukces produkgji.

Oproécz standardowego wyposazenia, Centrum Obrébcze 5X ProG+ oferuje szereg opcji
dodatkowych, takich jak: sondy pomiarowe, dodatkowe magazyny narzedzi, uktad chtodzenia,
czy nawet liniaty pomiarowe. Drzwi do zatadunku na obu koncach obudowy, podzielona
przestrzeh robocza na kilka stref obrébczych sprawiaja, ze maszyna moze by¢ dostosowana
do réznorodnych potrzeb produkcji, zapewniajac elastyczno$¢ w obszarze obrébki materiatow
takich jak: kompozyty, tworzywa sztuczne, aluminium, drewno czy drewnopochodne.

Centrum Obrébcze 5X ProG+ nie tylko podnosi standardy efektywnosci w obrdbce detali
wielkogabarytowych, ale takze redefiniuje standardy precyzji i jakosci w catym procesie
produkcyjnym. To innowacyjne rozwigzanie, ktére stawia wyzsze wymagania w zakresie obrobki

materiatow w przemysle.
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System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe
Predkosc przejazdow
Rozdzielczos¢ programowa
Doktadno$¢ pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

Falownik Elektrowrzeciona

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja
Srednice trzpienia freza

Stozek narzedziowy

Elektrowrzeciono
bezszczotkowe

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

32

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 1ms,
mapa korekcji, RTCP, zdalny dostep serwisowy,

X 1500-3000 x Y 2100-12000 mm
do 1500 mm

serwonapedy protokotem EtherCat, X, Y listwy helikalne hartowane
szlifowane w klasie doktadnosci 6, 0s Z éruba kulowa w klasie doktadnosci 5,
inteligentne odzyskiwanie energii

szyny trapezowe

X, Y do 25 m/min; C, A do 6000 stopni/min

do 0,001 mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy
do 40 kW

tak

do 24000 obr/min

stalowa spawana

od 2 do 20 mm (opcja do 26 mm)

HSK&3 ER32, ER40

tak

teowy (opcja: prozniowy, hybrydowy, otworowany)
- napedy liniowe

- chtodzenie narzedzia

- magazynek narzedzi liniowy lub rewolwerowy
- 0s obrotowa na stole

- skaner laserowy

- bazy pozycjonujace

- pity do ciecia

- stot wannowy
- sonda pomiarowa

7
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WYCINANIE FREZOWANIE WIERCENIE

wysoka sztywnos$¢ konstrukcji

system aktywnego chtodzenia narzedzia
wszechstronne zastosowanie

obrébka symultaniczna

Seriamaszyn 5-axis Pro+ Hzostata zaprojektowanadlaprzedsiebiorstwrealizujacych
wymagajace projekty. Maszyny te przeznaczone sg do precyzyjnej obrébki detali
wielkogabarytowych, a dzieki mozliwosci pracy w pieciu osiach zapewnia niemal
nieograniczone mozliwos$ci w wykonywaniu skomplikowanych ksztattéw 3D. Seria
maszyn 5-axis Pro+ H zostata oparta na korpusie wykonanym z wysokiej jakosci
stali konstrukcyjnej o podwyzszonych wtasciwos$ciach mechanicznych. Specjalnie
zaprojektowana brama wraz z podporami pozwala na przenoszenie duzo wiekszych
obcigzen mechanicznych. Uzebrowanie wykonane
w nowoczesnej technologii zapewnia zwiekszong sztywnos$¢ podczas obrobki
wymagajacych materiatéw takich jak: prolab, aluminium, metale niezelazne itp.
O$ Z zostata wykonana z zebrowanego profila stalowego grubos$ciennego oraz
przystosowana konstrukcyjnie do montazu wrzecion o duzej mocy, nawet do 40 kW.

W celu zachowania sztywnoscii precyzji obrébki bardziej wymagajacych materiatow
wprowadzono modyfikacje wzgledem maszyn 5-osiowych serii Pro+. Miedzy innymi
zastosowano wzmocniong konstrukcje oraz dodatkowe dwa sitowniki pneumatyczne
stabilizujace ruch w osi Z. Brama porusza sie takze na prowadnicach liniowych o
duzym przekroju i tozyskach liniowych z napieciem wstepnym kulek tocznych lub
watkéw o wysokiej twardosci. Pozwolito to wyeliminowaé nawet minimalne luzy
mechaniczne i przyjmowac wieksze obcigzenia. Stot urzadzenia moze by¢ wykonany
w systemie prézniowym lub do mocowania mechanicznego. Sterowanie umozliwia
catkowicie zdalne monitorowanie parametrow maszyny, w celu optymalizacji jej

pracy, a takze obnizenie kosztéw eksploatacji.
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5-Axis P

System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe
Predkosc przejazdow
Rozdzielczos¢ programowa
Doktadnoé¢ pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

Falownik Elektrowrzeciona

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

0 +

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 1ms,
mapa korekcji, RTCP, zdalny dostep serwisowy,

1500-3000 x 2100-12000 mm
500 -1500 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat, X, Y listwy helikalne hartowane
szlifowane w klasie doktadnosdci 6, 0$ 7 sruba kulowa w klasie doktadnosci 5,
inteligentne odzyskiwanie energii

szyny trapezowe

X, Y do 45 m/min; C, A do 6000 stopni/min

do 0,001 mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy

8 kW do 36 kW

tak

24000 obr/min (opcja 6 000, 40 000, 50 000)

stalowa spawana, zebrowana, odprezana, precyzyjnie obrabiana
prézniowy, hybrydowy, stalowy, otworowany

- napedy liniowe

- chtodzenie narzedzia

- magazynek narzedzi liniowy lub rewolwerowy

- 0$ obrotowa na stole

- skaner laserowy

- bazy pozycjonujace

- agregat oscylacyjny

- zamkniety system chtodzenia elektrowrzeciona ciecza

- uktad centralnego smarowania
- pozycjonowanie materiatu przy pomocy sondy pomiarowej
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mapa korekcji
kontrola punktu konca narzedzia w 5-osiach
mozliwos$¢ obrébki symultanicznej

Seria maszyn 5-osiowych Pro+ to innowacyjne rozwigzania dla przedsiebiorstw
wykonujacych modele, formy do termoformowania, laminowania, odlewania, rzezby,
wykrojniki i wszelkiego rodzaju elementy 3D. Dzieki pracy z uchylno-obrotowym
wrzecionem, dajagcym nam mozliwosci pracy w osiach A i C osiach, maszyna moze
wykonac skomplikowane detale kilkakrotnie szybciej niz obrabiarki 3 lub 4-osiowe,
a takze zrealizowac projekty niemozliwe do wykonania na prostszych maszynach.
Seria maszyn 5-osiowych charakteryzuje sie wysoka precyzja, dynamika i szybkoscia
pracy. Ergonomiczna konstrukcja sktadajaca sie ze statego stotu i ruchomej bramy
doskonale sprawdzi sie w obrébce ztozonych przestrzennych bryt, wymagajacych
wysokiej precyzji, stosowanych np. w przemysle motoryzacyjnym lub lotniczym.

Wysoka poprawnos¢ geometrii maszyny gwarantuje precyzyjna obrébka
z jednego mocowania, wczesniej odprezonej konstrukcji o masie siegajgcej nawet
30 ton. Aktywna kontrola punktu konca narzedzia w 5 osiach (RTCP) czy obrébka
symultaniczna jest mozliwa dzieki zastosowaniu nowoczesnego systemu sterowania
czasu rzeczywistego z dynamiczng analiza trajektorii oraz tagczem Ethercat, ktére
pozwala na zdalne kontrolowanie parametréw maszyny. Mimo zastosowania wysoce

zaawansowanych rozwiazan, sterowanie jest intuicyjne i przyjazne dla uzytkownika.
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System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy
tozyskowanie liniowe
Predkos$¢ przejazdéw
Rozdzielczo$¢ programowa
Doktadnosc pozycjonowania
Naped bramy

Elektrowrzeciona

Gtowice drukujace

Falownik Elektrowrzeciona

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

Seria maszyn 5X 3D Print to rewolucyjne podejscie, taczace w sobie funkcje centrum
obrébczego 5-osiowego z wielkoformatowa drukarka 3D. Ta hybrydowa maszyna umozliwia

efektywne drukowanie modeli 3D, a nastepnie ich precyzyjne frezowanie, osiggajac

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii. komunikacja LAN, EtherCat, czas prébkowania ponizej 1 ms,
mapa korekcji, RTCP, zdalny dostep serwisowy

1500-3000 x 2100-12000 mm
500-1200 mm

Serwonapedy z protokotem EtherCat, X, Y listwy helikalne hartowane
szlifowane w klasie doktadnosdci 6, 0s Z $ruba kulowa w klasie doktadnosci 7

szyny trapezowe

X, Y do 45 m/min; C, A do 6000 stopni/min

do 0,0005 mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy

8 kW do 36 kW

- o wydajnosci do 4 kg/h, - o wydajnosci do 20 kg/h,
- o wydajnosci do 8 kg/h, - o wydajnosci do 50 kg/h,
- o wydajnosci do 12 kg/h,

tak
24000 obr/min (opcja 6 000, 40 000, 50 000)
stalowa spawana, zebrowana, odprezana, precyzyjnie obrabiana

prézniowy, hybrydowy, teowy stalowy, teowy aluminiowy,
aluminiowy prézniowy

- napedy liniowe

- chtodzenie narzedzia

- magazynek narzedzi liniowy lub rewolwerowy

- 0$ obrotowa na stole

- skaner laserowy

- bazy pozycjonujace

- agregat oscylacyjny

- zamkniety system chiodzenia elektrowrzeciona ciecza

- uktad centralnego smarowania

- pozycjonowanie materiatu przy pomocy sondy pomiarowej

wymagane tolerancje i doktadno$é w ramach jednej jednostki CNC.

FREZOWANIE ~ WYCINANIE ~ RZEZBIENIE  DRUK 3D

wielofunkcyjne urzadzenie
maksymalna automatyzacja procesu
nowoczesna technologia

Dzieki uchylno-obrotowej gtowicy, operujacej w osiach Ai C, maszyna jest zdolna
do szybkiego wykonywania skomplikowanych detali, przewyzszajac wydajnos$é
tradycyjnych obrabiarek 3 lub 4-osiowych.

Gtowica drukujaca, poruszana poprzez osie obrabiarki CNC, pozwala na
wszechstronne wykorzystanie maszyny. Zastosowanie potaczenia druku 3D
i frezowania CNC znaczaco podnosi efektywnos$¢é produkcji i redukuje koszty
poceséw. Takie rozwigzanie umozliwia kompleksowe wytwarzanie komponentéow
wewnatrz firmy, skraca czas realizacji zaméwien i optymalizuje koszty produkcji.

W zaleznosci od wielkos$ci wydruku oraz wydajnosci gtowicy dostepna sg dysze
drukujace o Srednicy w zakresie od 4 do 25 mm. Wykorzystywane przez nas gtowice
posiadajg mozliwosé pracy w materiatach takich jak: PE, PP, ABS, PLA, PA, PC, PET,
PPS, PEEK, PEKK, wtdkno weglowe szklane. Wykorzystane do druku materiaty
idealnie nadajg sie do obrébki mechanicznej, a po wykorzystaniu modelu moga
zosta¢ ponownie wykorzystane np. przez linie do regranulacji.

Zastosowana technologia zapewnia nie tylko wysoka poprawno$¢ geometrii
dzieki obrébce z jednego mocowania, ale takze aktywng kontrole punktu
kranncowego narzedzia w 5 osiach (RTCP) oraz obrébke symultaniczna. Nowoczesny
system sterowania czasu rzeczywistego z dynamiczng analiza trajektorii oraz
taczem Ethernet umozliwiajg zdalne monitorowanie parametrow maszyny.
Pomimo zaawansowanych rozwiagzan, sterowanie pozostaje intuicyjne i przyjazne
uzytkownikowi. Zastosowanie enkoderéw absolutnych eliminuje koniecznosc
wykonywania ruchu referencyjnego osi, co zwieksza precyzje i oszczedza czas.
Dodatkowo, zdalny dostep serwisowy umozliwia monitorowanie i utrzymanie
maszyny na najwyzszym poziomie wydajnosci, co sprawia, ze jest to nie tylko

narzedzie pracy, ale i inwestycja w dtugoterminowy sukces produkcji.
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wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
System sterowania trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 1ms,
mapa korekcji, RTCP, zdalny dostep serwisowy,

Pole robocze 1300-3000 x 2100-12000 mm
Przeswit osi Z 400-700 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat, X, Y listwy helikalne hartowane
Uktad napedowy szlifowane w klasie doktadnosci 6, 0$ Z $ruba kulowa w klasie
dokfadnosci 5

tozyskowanie liniowe szyny trapezowe

Predko$¢ przejazdéw do 60 m/min

Rozdzielczos¢ programowa do 0,001 mm

Doktadnos¢ pozycjonowania do 0,01 mm

Naped bramy obustronny master/slave z korekcja kata bramy
Elektrowrzeciona 17 kW

Stozek narzedziowy HSK63F

Malcymalne obroty do 24000 obr/min

Konstrukcja stalowa spawana, zehrowana, odprezana, precyzyjnie obrabiana
Rodzaj stotu prozniowy, sekcje pneumatyczne

- napedy liniowe
- magazyn liniowy do 48 pozycji
- magazyn rewolwerowy 16 pozycyjny z czujnikiem obecnoscl narzedzia
- bazy pozycjonujace oraz bloki podcisnieniowe
Opcje wyposazenia - automatyczne centralne smarowanie smarem statym
- wzmacniacz ci$nienia
- odgrodzenie bezpieczenstwa
- inteligentne sekcje podcisnieniowe
- manipulator bezprzewodowy

Centrum obrébcze 5AXIS PRO+ 4.0 to innowacyjna maszyna stworzona dla
przedsiebiorcéw o zréznicowanym charakterze produkcji. Zaprojektowana zostata w oparciu
o konstrukcje maszyn najwyzszej serii, linie PRO+. Korpus maszyny wykonany ze spawanych
profili stalowych jest uzebrowany, poddawany procesowi odprezania i obrébki z jednego

mocowania.
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WYCINANIE FREZOWANIE WIERCENIE

wysoka sztywnos¢ konstrukgcji
system aktywnego chtodzenia narzedzia
wszechstronne zastosowanie

Innowacyjna budowa suportu jezdnego maszyny oparta na stalowej, zebrowanej
konstrukcji, potaczona z elementami wykonanymi z metali lekkich i kompozytow
pozwala na uzyskanie wysokiej dynamiki oraz predkosci roboczych i przejazdowych,
skutkujacych maksymalizacjg wydajnosci maszyny.

Centrum obrdébcze 5 AXIS PRO+ 4.0 zostato uzbrojone w wydajne uchylno-
-obrotowe elektrowrzeciono. Duza moc elektrowrzeciona oraz wydajne chtodzenie
ciecza zapewniaja efektywna prace w najbardziej wymagajacych materiatach i typach
obraébki. To innowacyjne rozwigzanie najczesciej wybierane przez przedsiebiorstwa
wykonujace: modele, schody, stolarke drzwiowa, okienna, formy, wszelkiego rodzaju
elementy 3D, jak réwniez produkujace meble (korpusy i fronty meblowe czy fronty
giete). Dzieki pracy z uchylno-obrotowym wrzecionem dajagcym nam mozliwosci
pracy w osiach A i C, maszyna moze wykona¢ skomplikowane detale kilkakrotnie
szybciej niz obrabiarki 3 lub 4-osiowe, a takze zrealizowaé projekty niemozliwe
do wykonania na prostszych maszynach. Wbudowany akcelerometr wieloosiowy
pozwala na wychwycenie przecigzen czy niebezpiecznych predkosci rezonansowych
i przekazanie sygnatu do sterowania, ktére automatycznie koryguje parametry
obrébki lub sygnalizuje taka potrzebe operatorowi.

Zautomatyzowane centrum obrébcze 5AXIS PRO+ 4.0 to nowo$¢ w ofercie
firmy SERON. Zostato opracowane w odpowiedzi na potrzeby branzy stolarskiej.
Konfiguracja maszyny umozliwia zaimplementowanie jej do rozbudowanego,
zautomatyzowanego parku maszynowego zarzadzanego w koncepcji Industry 4.0,

lecz bedzie tez doskonatym wyposazeniem rozwijajacego sie zaktadu stolarskiego.
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System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe
Predkos¢ przejazdow
Rozdzielczos¢ programowa
Doktadnos¢ pozycjonowania
Konstrukcja

Stozek narzedziowy

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Elektrowrzeciona

Rodzaj stotu

Wyposazenie

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 2 ms,
RTCP, zdalny dostep serwisowy

2100x3100 mm (opcjonalnie indywidualnie dobrany rozmiar)
100-300 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat, X, Y listwy helikalne hartowane
szlifowane w klasie doktadnosci 6, 0$ Z sruba kulowa w klasie doktadnosci 5,
inteligentne odzyskiwanie energii

szyny trapezowe z listwa zabezpieczajaca

do 80 m/min

do 0,001 mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy
HSK63F

do 24000 obr/min

8 kW do 36 kW zasilane falownikiem
prozniowy

- pozycjonowanie i korekta materiatu za pomoca kamery, lasera, sondy
pomiarowej

- magazyn narzedzi rewolwerowy 24 pozycyjny

- chtodzenie narzedzia powietrzem

- skaner 3D laserowy lub dotykowy

- bazy pozycjonujace

- rolki dociskowe materiatu

- agregat wiertarski 12 wiertet pionowych, 8 wiertet poziomych,
2 pitki do nutowania

- agregat katowy

- sekcje pneumatyczne

- magazyn ptyt

- drukarka etykiet, czytnik kodéw

- system identyfikacji formatki

- oprogramowanie CAD/CAM do projektowania mebli, korpuséw i frontow

- automatyczne etykietowanie

- instalacja odciagu widrow

T
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WYCINANIE FREZOWANIE ~WIERCENIE ~ AGREGATY ETYKIETOWANIE
WIERTARSKIE

automatyzacja procesu

mozliwos$¢ podawania i pozycjonowania innych formatéw
obstuga maszyny przez jednego operatora

mozliwos¢ obrébki do 3 surowych ptyt wiérowych

Zautomatyzowane centrum nestingowe ProNest+ jest dedykowane dla przemystu
meblarskiego, w szczegéblnosci dla producentéw mebli skrzyniowych i tapicerowanych,
ale znajdzie zastosowanie réwniez w innych gateziach przemystu. Zaawansowane
urzadzenie wyposazone w system podawczo-odbiorczy ptyt, to idealne rozwigzanie
do rozkroju oraz nawiertow pionowych i poziomych w ptytach drewnopochodnych
oraz innych materiatach.

Standardowa konfiguracja maszyny obejmuje pole robocze o wymiarach 2100 mm
na 3100 mm, obstugujace popularne rozmiary ptyt meblowych.

Jednym z kluczowych innowacyjnych rozwigzan w ProNest+ jest stot podawczy
z zastosowaniem systemu spychajacego, ktéry umozliwia automatyczne zsuniecie
od jednej do trzech ptyt jednoczesnie. Dzieki wdrozeniu elementéw mocowania
prézniowego oraz rolek dociskowych, mozliwe jest wykonanie operacji frezowania
i wiercenia na trzech ptytach jednoczes$nie.

W maszynie zostat zastosowany automatyczny system etykietowania. Stuzy do
znakowania detali przy uzyciu kodéw kreskowych, oznakowan czy informacji w postaci
grafiki lub tekstu oraz automatycznego pobierania gotowej etykiety przez maszyne i
umieszczanie jej na danym detalu. Etykiete mozna odczytac przy pomocy skanera.

Automatyczny system etykietowania zostat umieszczony na osobnym supporcie
jezdnym nad stotem podawczym. Taka konstrukcja umozliwia etykietowanie
elementéw bezposrednio na ptycie przed jej podaniem na stét obréobczy. Etykietowanie
jest wykonywane niezaleznie w momencie obrébki przez maszyne, co znacznie skraca
proces produkcyjny. Dzieki takiemu rozwigzaniu nie tylko przyspieszamy prace, ale
rowniez minimalizujemy btedy operatorskie oraz zwiekszamy automatyzacje produkcji
poprzez jednoczesne frezowanie i etykietowanie detali.
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System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe
Predkosc przejazdow
Rozdzielczo$¢ programowa
Doktadnosc pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

Stozek narzedziowy

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposaZzenia

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas prébkowania ponizej 2 ms,
mapa korekcji, RTCP, zdalny dostep serwisowy,

2100x3100 mm (opcjonalnie indywidualnie dobrany rozmiar)
100-300 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat,
X, Y listwy helikalne hartowane szlifowane w klasie doktadnosci 6,
0s Z sruba kulowa w klasie doktadnosci 5, inteligentne odzyskiwanie energii

szyny trapezowe

do 80 m/min

do 0,001mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy

8 kW do 36 kW zasilane falownikiem

HSK63F lub 1SO30

24000 obr/min

stalowa spawana, zebrowana, odprezana, precyzyjnie obrabiana

prozniowy

- napedy liniowe

- pozycjonowanie i korekta materiatu za pomoca kamery, lasera, sondy
pomiarowej

- magazyn narzedziowy rewolwerowy

- chtodzenie narzedzia mgta olejowa, zmrozonym powietrzem

- skaner 3D laserowy lub dotykowy

- bazy pozycjonujace

- agregaty wiertarskie, katowe

- sekcje pneumatyczne

- drukarka, czytnik kodow

- oprogramowanie CAD/CAM do projektowania mebli, korpusow i frontow
- instalacja odciagu widrow
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maksymalna automatyzacja procesu

mozliwos$¢ podawania i pozycjonowania innych formatow
obstuga maszyny przez jednego operatora

mozliwos$¢ obrobki do 3 surowych ptyt wiérowych

Zautomatyzowane centrum nestingowe ProNest jest dedykowane dla przemystu
meblarskiego produkujacego meble skrzyniowe, jak réwniez tapicerowane. Maszyna
z systemem podawczo-odbiorczym przeznaczona jest do rozkroju i nawiertéow
pionowych ptyt drewnopochodnych. Wydajny system mocowania prézniowego
pozwala na nesting do 3 surowych ptyt jednoczesnie. W standardowej konfiguracji
centrum posiada pole robocze o wielko$ci 2100 mm na 3100 mm, ktére zostato
dostosowane do najbardziej popularnego wymiaru ptyt meblowych, co umozliwia
obrabianie materiatu bez dodatkowego docinania. Mozliwa jest réwnez obrébka
innych, okreslonych wczes$niej rozmiaréw materiatu.

ProNest rozpoczyna prace gdy paleta ptyt meblowych trafia na podajnik, nastepnie
pojedynczo pobierane ptyty przenoszone s na stét roboczy, gdzie s automatycznie
pozycjonowanie. Po wykonanej operacji, gotowe formatki transportowane s3g na
stot odbiorczy. W trakcie tego procesu automatyczny system odciggowy zbiera
pozostatosci pytu po procesie obrébki. Tasmowy system odbiorczy wyposazony jest
w sensor materiatowy, ktéry powoduje zatrzymanie tasmociggu w odpowiedniej
pozycji, co umozliwia operatorowi swobodne oznaczenie formatek etykietami
i ich przeniesienie do pola odktadczego. Centrum obrébcze w tym czasie dokonuje
operacji na kolejnej ptycie. Tego typu system automatyzacji pozwala na bezpieczng

obstuge maszyny przez jednego operatora.
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Proces nestingu oraz nawiertéw Transportowanie na stot odbiorczy Sensor materiatowy zatrzymujacy tasmociag
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Centrum obrobec

AGREGAT WIERTARSKI

Agregat wiertarski to doskonate narzedzie do
szybkiego  wykonywania  otworow  w
materiale, poniewaz kazde wiertto sterowane
jest niezaleznie. Pity pionowe umozliwiajg
nutowanie obrabianego materiatu. Opcje te
Swietnie sprawdza sie w branzy stolarskiej i
meblowej, gdzie szybkos¢ wykonywania
wiercen ma olbrzymie znaczenie. Zasto-
sowanie agregatow wiertarskich znaczaco
usprawnia proces wykonywania otwordow - poniewaz nie wymaga przejazdu maszyny
do magazynu narzedzi.

MAGAZYN REWOLWEROWY
—

Standardowo umieszczany jest na bramie
platera (istnieje mozliwos¢ zamontowania
razem z osig X). Zaleta jest automatyzacja
procesu obrébki, eliminowanie btedéw ope-
ratora oraz przyspieszenie pracy. Wymiana
narzedzi odbywa sie szybciej niz przy
magazynie liniowym, ze wzgledu na mniejsza
odlegtasé od miejsca abrébki.

AGREGAT KATOWY
Wykorzystujemy agregaty katowe renomo-
wanych producentow. Najbardziej popular-
nym narzedziem w tej kategorii jest agregat
jednostronny, z regulowanym katem, przy-
stosowanym do operacji wiertarskich oraz
frezowania w materiale od boku. Istnigje
mozliwosé wykorzystania agregatu do mon-
tazu pit. W ofercie posiadamy szereg réznych
agregatow: dwustronnych oraz czetrostron-
B nych.

Agregat moze dziata¢ na maszynach wyposazonych w stot prozniowy wraz z wyspami
mocujacymi i czwarta osig ptynna lub indeksowana.

WYSPY PODCISNIENIOWE @ ---cccvananancancccmmmmmmnsannnnnnnnnnnnsd

Wyspy prozniowe stuzg do mocowania
materiatu na podwyzszeniu, w celu dalszej
obrébki agregatem katowym lub wiertarskim
od boku.

‘W zaleznosci od obrabianych detali mozemy
dobrac ich odpowiednia wysokosc i wielkosc.
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’ - AUTONESTING

Znaczacy wplyw na automatyzacje procesow

produkcyjnych ma dobdr odpowiedniego

oprogramowania CAD/CAM. Polecamy de-

dykowane oprogramowanie, ktére usprawnia

proces rozkroju plyt. Funkcje zawarte w
/’ o oprogramowaniu zapewniaja wysoki poziom

kontroli dla poszczegdinych rodzajow opera-
; cji. Umozliwia natychmiastowa optymalizacje
: przejazdéw.

Program zawiera m.in.:

- nesting, co pozwala zminimalizowa¢ odpad materiatu i zapewnia szybki rozkréj detali;
- petny zestaw narzedzi 2D, 2,5D;

- kontrola warstw linii kierunkowych oraz siatki projektu;

- edycja tekstu oraz pojedyncze czcionki do grawerowania;

- import plikéw: DWG, DXF, EPS, Al oraz PDF;

- import obrazow: BMP, JPG, TIF, GIF;

- mozliwosé dodania wektoréw do obrazéw;

- wycinanie/grawerowanie V-bit;

- profilowanie 2D z interaktywnymi zaktadkami, mostkami oraz opcja rampingu;
- wycinanie kieszeni z optymalizacja dla 2 narzedzi;

- wiercenie z opcja glebokich otwordw;

- podglad sciezki narzedzia w wielu kolorach.

Wysokiej klasy system sterowania CNC
jest przemystowym kontrolerem czasu rze-
czywistego. Sterowanie posiada zaawanso-
wane algorytmy interpolacji (tj. dynamiczna
analiza wspatrzednych), zapewniajace najlep-
szg jakos¢ obrobki nawet w trudnych warun-
kach - gwarantujacych stabilng oraz ptynna

SEII prace maszyny nawet podczas obrabiania
E N nietypowych i skomplikowanych trajektorii.
Sterowanie daje mozliwosé uzytkowania szesciu baz roboczych (G54-G59) araz funkcje
zakofczenia rozpoczetej pracy pa zaniku napiecia zasilajacego. Dodatkowym atutem
urzadzenia jest opcja, dzieki ktérej ploter jest w stanie pa kazdym wykonanym projekcie
powrécié do punktu parkowego. System sterowania dedykowany do maszyny ProNest
jest intuicyjny i prosty w abstudze.

| System tasmowego stotu odbiorczego wraz z
B zestawem belek zgarniajaco-odpylajacych
" dziata w nastepujacy sposéb:

- po wykonaniu operacji nestingu i wyko-
nania otworéw/nawiertow belka zsuwa ele-
menty na stof odbiorczy jednoczednie je
odpylajac;

- odbiornik tasmowy pobiera gotowe
elementy ze stotu roboczego, po czym
transpartuje je na koniec stotu odbiorczego, utatwiajac operatorowi odebranie
elementéw do sktadowania. Fatokomdrka umieszczona na korcu stotu odhiorczego
zahezpiecza elementy przed niekontrolowanym zsunieciem;

- stét adbiorczy miesci na swajej powierzchni petny wymiar obrabianego materiatu,
dzieki czemu system zwalnia powierzchnie na stole roboczym, by umiesci¢ na niej
kalejna ptyte do obrébki.

SYSTEM ODPYLANIA

System odpylania to rozwiazanie, ktére:
- w kazdym etapie pracy maszyny bedzie
zapewniato wydajne i efektywne zbieranie
widréw, trocin oraz pytu. Proponujemy
- kompletny system odciaggowy wraz z inte-
ligentnym sterowaniem przy nastepujacych
modutach maszyny:

- - elektrowrzeciono (stopa odciggowa pneu-
matyczna), zapewnia skuteczne adciaganie wiéréw przy nestingu,
- agregat wiertarski (stopa odciagowa), zapewnia odciaganie wiéréw przy nawiertach
i otworach,
- belka czyszczaco-zgarniajaca zapewnia skuteczne usuwanie materiatu z pola
roboczego oraz czysci miejsce pod kolejna ptyte drewnopochadna,
- belka adpylajaca przed stotem adbiorczym, zapewnia odciag wiéréw i pytu przed
podaniem detali na tasme odbioreza, P

- zsyp na kofcu tasmy odbiorczej, zapewniajacy koricowe odpylanie.




System inteligentnych sekcji podsysu odczy-
tuje potoZenie wrzeciona co powoduje auto-

matyczne otwieranie odpowiednich sekcji |
podsysu. Funkcja ta jest zsynchronizowana z |

aprogramowaniem i jest szczegdlnie poleca-
na przy obrébce matych elementéw. Materiat
jest utrzymywany z maksymalna skuteczno-

4cia, dzieki rozktadaniu cisnienia na mniejszej

powierzchni stanowiacej dana sekcje.

""""""""""""""""""""" SYSTEM PODAWCZY

Stét podawezy z automatycznym systemem
paboru ptyt wyposazony w system pozycjo-
nujacy na stole robaczym:

- umozliwia tatwy zatadunek catej palety ptyt
(np. mdf, ptyta wiérowa) w standardowym
formacie (2070x2800 mm) za pomoca wozka
widtowego;

- nosnosc stotu podawczego do 300 kg
- maksymalna wysokoé¢ materiatu w podaj-
niku 550 mm;

- po zatadunku plyty sa automatycznie pozycjonowane do odpowiedniej wysokosci, po
czym sa przenoszone na stét roboczy za pomoca systemu poboru piyt.

g

""""""""" SYSTEM POZYCJONUJACY MATERIAL

Zupetna automatyzacje procesu pozycjono-
wania zapewnia elektro-pneumatyczny sys-
-tem sterowania bazami. Bazy pozycjonujace
to pneumatycznie wysuwane ze stotu robo-
czego odbojniki, umozliwiaja szybkie i powta-
rzalne utozenie materiatu na stole wzgledem
osi X i Y, w tym samym punkcie startowym.
Stosuje sie minimum 3 bazy pozycjonujace,
jednak ostateczna ich ilos¢ oraz roz-
mieszczenie uzaleznione sa od technologii obrobki oraz indywidualnych potrzeb
uzytkownika.

----------------------------------------- OPROGRAMOWANIE SERON WOP

Oprogramowanie Seron WOP daje mozli-
wos¢ tworzenia programéw za pomoca
predefiniowanych funkeji, makr, konturéw,
frezowania | wiercenia. Jest dedykowane do
3-osiowej obrébki. Posiada mozliwosé
importowania plikéw dxf oraz generowania
danych do postprocescra. System umozliwia \.
obrébke taka jak: frezowanie, wiercenie, R
frezowanie kieszeni, frezowanie tekstu, *
frezowanie konturéw, administracja narzedziami. Oprogramowanie to pozwala na
graficzne przedstawienie materiatu i symulacje krokéw obrébezych z przypisanymi do
operacji narzedziami. Ponadto posiada postprocesor do transformacji neutralnych
plikéw FMC do wymaganego formatu sterowania.

Seron WOP zawiera Nesting z nastepujacymi funkcjami:

« bardzo szybkie, automatyczne generowanie rezultatéw nestingu,

- mozliwos¢ drag&drop z okna Windows

« optymalizacja elementéw prostokatnych i w dowolnym ksztatcie na panelach suro-
wych,

« zarzadzanie odpadami,

- grupowanie elementéw z zamoéwienia ze wzgledu na ich grubosc lub rodzaj materiatu,
« mozliwos¢ manualnego edytowania wynikéw nestingu,

- wyliczanie ilosci potrzebnych ptyt surowych,

- automatyczne generowanie kodow CNC bez recznego dopisywania $ciezek,

- automatyczne dopisywanie technologii,

« mozliwos¢ parametrycznego edytowania wymiaréw elementéw do nestingu,

- indywidualne ustawienia dla kazdego elementu do nestingu np. krok mozliwego kata
obrotu czy kat ustojenia,

- mozliwos¢ ustawienia indywidualnych typéw dojazdéw i odjazdéw narzedzi,

« program dopasowuje kroki dojazdow i odjazdow narzedzia,

- mozliwosé ustawienia zgodnie z wymaganiami: odlegtosci pomiedzy éciezkami (sze-
rokos¢ freza), min./max. ilog¢, priorytet, kierunek stojow, wyrownywanie krawedzi,
kontur surowego elementu, kat obrotu i dtugos¢ kroku, min./max. rozmiar elementu.
Seron WOP zawiera funkcje Nesting import xls/etykiety:

- import plikow dxf z automatycznym dopisaniem obrébek - wiercen, frezowan,

« import zaméwien z systemow ERP/PPS (import plikéw Excel i CSV),

- drukowanie kodow kreskowych (etykiety),

« drukowanie zestawien nestingu (zapotrzebowanie, podsumowanie)

&
5
1

4

SYSTEM AUTOMATYCZNEGO

......................................... ETYKIETOWANIA

System automatycznego etykietowania to m/
element automatycznej identyfikacji. Stuzy 1/
do drukowania kodow kreskowych, ozna- .-

kowan czy informacji w postaci grafiki lub |
tekstu oraz automatycznego pobierania
gotowe] etykiety przez maszyne i umiesz-
czanie jej na danym detalu. System ten
znacznie ufatwia ogranizacje produkgj
Etykicte mozna odczytaé przy pomocy b e
skanera. Etykiety mozna wykorzysta¢ do

odczytu kodu, ktory uruchomi konkretny program.
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Centrum

1l

obrobcze

C N C

Nesting




System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe

Predkosc przejazdow

Rozdzielczos¢ programowa

Doktadnos¢ pozycjonowania

Naped bramy
Elektrowrzeciona

Stozek narzedziowy

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 2ms,
mapa korekcji, RTCP, zdalny dostep serwisowy,

2100x3100 mm (opcjonalnie indywidualnie dobrany rozmiar)
100-300 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat,
X, Y listwy helikalne hartowane szlifowane w klasie dokfadnosci 6,
0§ Z sruba kulowa w klasie doktadnosci 5, inteligentne odzyskiwanie energii

szyny trapezowe

do 80 m/min

do 0,001 mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy

8 kW do 36 kW zasilane falownikiem

HSK6&3F lub 1ISO30

24000 obr/min

stalowa spawana, zebrowana, odprezana, precyzyjnie obrabiana
prozniowy

- napedy liniowe

- pozycjonowanie i karekta materiatu za pomoca kamery, lasera, sondy
pomiarowej

- magazyn narzedziowy rewolwerowy

- chtodzenie narzedzia mgta olejowa, zmrozonym powietrzem

- skaner 3D laserowy lub dotykowy

- bazy pozycjonujace

- agregaty wiertarskie, katowe

- aktywny noz oscylacyjny, krazkowy, wleczony, bigownik, pisak, noz elektryczny

pneumatyczny
- sekcje pneumatyczne
- drukarka, czytnik kodéw
- oprogramowanie CAD/CAM do projektowania mebli, korpuséw i frontéw
- instalacja odciagu wiéréw

) \Tj

V|| &

\
WYCINANIE FREZOWANIE WIERCENIE ~ AGREGATY
WIERTARSKIE

inteligentne sekcje podsysu
tasmowy system odbioru formatek
mozliwo$¢ kompleksowej obrébki

Centrum obrébcze do nestingu ma zastosowanie w przedsiebiorstwach
wkraczajagcych w automatyzacje produkcji mebli. Obrabiarka dedykowana jest do
rozkroju, a takze nawiertow poziomych, pionowych i produkcji frontéw meblowych.
Maszyna wyposazona jest w rastrowy stot préozniowy z sekcjami pneumatycznymi,
dzieki czemu czas mocowania materiatu jest ograniczony do minimum. Zastosowanie
baz pozycjonujacych utatwia utozenie materiatu zawsze w tym samym miejscu
pola roboczego. Belka zgarniajaca przemieszczajaca obrobione detale na odbiornik
tasmowy wyposazona jest w modut odpylajacy, ktéry przygotowuje powierzchnie
stotu roboczego na umieszczenie materiatu do kolejnego rozkroju.

Tasmowy stét odbiorczy pozwala na skrécenie czasu roztadunku wykonanych
detali. Kiedy gotowe formatki znajduja sie na tasmie transportowej w tatwy sposéb
mozna rozmies$ci¢ na nich etykiety z odpowiednimi kodami. Centrum obrébcze
mozna wyposazy¢ w dodatkowe opcje takie jak agregaty wiertarskie lub katowe,
co podnosi poziom jej automatyzacji. Dedykowane dla maszyny oprogramowanie
do projektowania graficznego mebli z wtasna biblioteka, umozliwia automatyczne
przeksztatcanie gotowych bryt meblowych na pliki do rozkroju i nestingu

z uwzglednieniem nawiertéw i podcied.
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Centrum obrébcze CNC BeamCenter Pro




BeamCen

System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe
Predkosc przejazdow
Rozdzielczos¢ programowa
Doktadnos¢ pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

Stozek narzedziowy

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas prébkowania ponizej 2ms, mapa
korekcji, $ledzenie korica narzedzia RTCP, zdalny dostep serwisowy

X: 2500-12000 mm, Y: 1300 mm, 1600 mm, 1900 mm
300-500 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat,
X, Y listwy helikalne hartowane szlifowane w klasie doktadnosci 6,
0$ Z sruba kulowa w klasie doktadnosci 5, inteligentne odzyskiwanie energii

szyny trapezowe

do 80 m/min

do 0,001 mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy

8 kW do 36 kW zasilane falownikiem (opcjonalnie: 5-osiowe)
I1SO30 lub HSK63 ER32

24000 obr/min

stalowa spawana, zebrowana, odprezana, precyzyjnie obrabiana
belkowy, prézniowy

- pozycjonowanie i korekta materiatu za pomoca lasera, sondy pomiarowej

- magazyn narzedziowy rewolwerowy

- chiodzenie narzedzia mgta olejowa, zmrozonym powietrzem

- skaner 3D laserowy lub dotykowy

- bazy pozycjonujace

- agregaty wiertarskie, katowe

- pneumatyczne zaciski mocujace

- instalacja odciagu widrow

- transporter widrow

- integracja z robotem przemystowym

- drukarka etykiet oraz czytnik koddw

- oprogramowanie CAD/CAM do programowania mebli, frontow, schodow,
okien, drzwi

- automatyczne centralne smarowanie

Bl k=

= ¥
WYCINANIE FREZOWANIE WIERCENIE ~ AGREGATY  AGREGATY
KATOWE  WIERTARSKIE

wszechstronna obrébka elektrowrzecionem i agregatami
stot belkowy
ergonomiczna zabudowa zapewniajaca bezpieczenstwo

Centrum Obrébcze ze stotem belkowym to rozwigzanie zaprojektowane
wyprodukowane w odpowiedzi na wymagania stawiane w przemysle meblarskim,
jak i wszelkiej stolarce otworowej lub schodowej. Brama maszyny wykonana ze stali
z dodatkiem materiatéw kompozytowych z obustronnymi napedem pozwala na
uzyskanie wysokiej dynamiki i predkosci, przy jednoczesnym zachowaniu stabilnosci,
co pozwala na uzyskanie najwyzszej jakosci elementéw koncowych i znakomita
wydajnos¢ produkgji.

Specjalna zabudowa i nowoczesne systemy bezpieczenstwa pozwalajg na dostep do
maszyny w trakcie obrébki bez ryzyka dla operatora. Stét maszyny wyposazony jest
w uniwersalne ruchome belki z blokami podci$nieniowymi, laser do pozycjonowania
potozenia belek oraz wysuwane bazy (opcjonalnie projektor laserowy), ktére
utatwiajg prawidtowe umiejscowienie i montaz obrabianego materiatu. Centrum
uzbrojone jest w przenosnik tasmowy do usuwania wiérow i $cinek. Posiada rowniez
stopy odciggowe do odpylania: pierwsza umieszczona wokét elektrowrzeciona z
obstuga m.in. agregatow katowych oraz stopa odciggowa do agregatu wiertarskiego.
Magazyn narzedzi umieszczony w zabudowie bramy pozwala na natychmiastowg
zmiane narzedzia podczas przejazdéw kabiny.

Centrum obrobcze belkowe zostato zaprojektowane i wykonane w koncepcji
Industry 4.0, co pozwala na catkowicie zdalne monitorowanie stanu pracy maszyny,

w celu optymalizacji jej pracy, a takze obnizenie kosztéw eksploatacji.
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Centrum

obrobcze

C N C

BeamCenter Expert




BeamCen

System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe
Predkosc przejazdow
Rozdzielczos¢ programowa
Doktadnos¢ pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

Stozek narzedziowy

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 2ms, mapa
korekcji, sledzenie konca narzedzia RTCP, zdalny dostep serwisowy

X: 2500-12000 mm, Y: 1300 mm, 1600 mm, 1900 mm
300-500 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat,
X, Y listwy helikalne hartowane szlifowane w klasie doktadnosci 6,
0$ Z sruba kulowa w klasie doktadnosci 5, inteligentne odzyskiwanie energii

szyny trapezowe

do 80 m/min

do 0,001 mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy

8 kW do 36 kW zasilane falownikiem (opcjonalnie: 5-osiowe)
I1SO30 lub HSK63 ER32

24000 obr/min

stalowa spawana, zebrowana, odprezana, precyzyjnie obrabiana
belkowy, prézniowy

- pozycjonowanie i korekta materiatu za pomoca lasera, sondy pomiarowej

- magazyn narzedziowy rewolwerowy

- chiodzenie narzedzia mgta olejowa, zmrozonym powietrzem

- skaner 3D laserowy lub dotykowy

- bazy pozycjonujace

- agregaty wiertarskie, katowe

- pneumatyczne zaciski mocujace

- instalacja odciagu widrow

- transporter widrow

- integracja z robotem przemystowym

- drukarka etykiet oraz czytnik koddw

- oprogramowanie CAD/CAM do programowania mebli, frontow, schodow,
okien, drzwi

- automatyczne centralne smarowanie

whlEw
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WYCINANIE FREZOWANIE WIERCENIE ~ AGREGATY  AGREGATY
KATOWE  WIERTARSKIE

wszechstronna obrébka elektrowrzecionem i agregatami
stot belkowy
ergonomiczna zabudowa zapewniajaca bezpieczenstwo

Centrum Obrébcze BeamCenter Expert ze stotem belkowym to rozwigzanie
zaprojektowane i stworzone w odpowiedzi na wymagania stawiane w przemysle
meblarskim jak i wszelkiej stolarce otworowej lub schodowej. Konstrukcja zostata
oparta na solidnym stalowym, spawanym i odprezonym korpusie, ktéry moze by¢
wykonany w dowolnej dtugosci pola roboczego.

Brama maszyny wykonana z wysokogatunkowej zebrowanej belki stalowej,
pozwala na uzyskanie wysokiej dynamiki przy jednoczesnym zachowaniu stabilnosci,
co pozwala na uzyskanie najwyzszej jakosci elementéw koncowych i znakomita
wydajnos¢ produkgiji.

Specjalna zabudowa i nowoczesne systemy bezpieczenstwa pozwalaja na
dostep do maszyny w trakcie obrébki bez ryzyka dla operatora. Magazyn narzedzi
(16 pozycyjny) umieszczony w zabudowie bramy pozwala na natychmiastowg
zmiane narzedzia podczas przejazdéw gtowicy. Dodatkowo centrum jest uzbrojone
w 2 magazynki liniowe, co pozwoli na efektywna prace nawet w réznych strategiach
obrébki.

Protokét EtherCat umozliwia szybka dwukierunkowa komunikacje z kluczowymi
komponentami, a wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego minimalizuje
btad nadazania. Zintegrowane $rodowisko CAD/CAM utatwia prace operatora,

umozliwiajac edycje plikdw bezposrednio na jednostce sterujace;j.
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Centrum

obrobcze

C N C

ProFrame




I a

M

Pro

System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe

Predkosc przejazdow
Rozdzielczos¢ programowa
Doktadnos¢ pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

Stozek narzedziowy

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

Centrum Obrébcze ProFrame to rozwiazanie, zaprojektowane do precyzyjnej obrébki profili.
Doskonale sprawdzi sie zaréwno w produkcji seryjnej jak i jednostkowej, automatyzujac
kluczowe procesy produkcyjne. Urzadzenie to umozliwia efektywng obrébke zaréwno profili

m

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 2 ms,
RTCP, zdalny dostep serwisowy

X: do 6300 mm Y: do 1100 mm
200-400 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat, X, Y listwy helikalne hartowane
szlifowane w klasie doktadnosci 6, 0$ Z éruba kulowa w klasie doktadnosci 5

szyny trapezowe, 0s Y podwojna prowadnica rozmiar 35, 0s X i Z
podwdajna prowadnica rozmiar 25

do 60 m/min

do 0,0001mm

0,01 mm

jednostronny

12 kW do 25 kW zasilane falownikiem

HSK63

24000 obr/min (opcja 6 000, 40 000, 50 000)

stalowa spawana, zebrowana, odprezana, precyzyjnie obrabiana

Konsolowy, imadta pneumatyczne

- gtowica uchylno-obrotowa
- dodatkowe osie katowe/obrotowe
- agregaty katowe

- pozycjonowanie i korekta materiatu za pomoca kamery, lasera, sondy pomiarowej

- magazyn rewolwerowy

- belki przesuwane automatycznie lub recznie

- imadta przesuwne automatycznie lub recznie

- pneumatyczne zaciski mocujace

- chtodzenie narzedzia mgta olejowa, dysza zmrazajaca
- stopa odciggowa poruszana automatycznie

- integracja z robotem przemystowym

- mapa korekcji

- tasémociag do odprowadzenia wiér

- oprogramowanie CAD/CAM 3D

aluminiowych, stalowych jak i z tworzyw sztucznych, kompozytéw czy drewna.

WYCINANIE

2B

FREZOWANIE WIERCENIE

AGREGATY
KATOWE

AGREGATY
WIERTARSKIE

specjalistyczne centrum obrébcze przeznaczone do obrébki profili
maszyna automatyzujaca procesy produkcyjne
dla produkcji seryjnej i jednostkowej

Maszyna ProFrame zostata stworzona z myslg o elastycznosci i wydajnosci w produkgji.
Budowa urzadzenia opiera sie na spawanej, odprezonej z jednego mocowania, uzebrowane;j
konstrukcji stalowej. Wyposazona w stét konsolowy, zaprojektowany tak by umozliwié¢
automatyczne i manualne manipulowanie belkami, dostosowujac odpowiedni rozstaw pod dany
cykl produkcyjny. Belki posiadajg mozliwo$¢ montazu imadet, takze w opcji automatycznej, jak
i manualnej, co zapewnia stabilne mocowanie detali. Takie rozwigzanie utatwia umieszczenie
materiatu do obrébki i zapewnia precyzje na najwyzszym poziomie.

Brama maszyny zostata oparta na jednym ramieniu, co znaczaco utatwia dostep do obrabianych
elementéw na stole obrébczym. Zastosowanie takiej konstrukcji wptywa korzystnie na ergonomie
pracy i przektada sie na zwiekszong wydajnos¢. Mozliwos¢ obrobki z wielu stron, w tym réwniez
od dotu, pozwala na realizacje réznorodnych projektéw.

Centrum Obrébcze ProFrame to nie tylko precyzja w produkcji, ale takze intuicyjne sterowanie.
Dynamiczne serwonapedy umozliwiajg szybkie pozycjonowanie zespotu obrébczego, osiggajac
predkosci do 60 m/min. Dzieki uzyciu w konstrukcji magazynu rewolwerowego, maszyna
gwarantuje krotkie czasy wymiany narzedzi, co przektada sie na optymalne cykle obrébki.

Obrabiarki z serii ProFrame wyposazone s3 w przemystowy system sterowania. Protokot
EtherCat umozliwia szybka dwukierunkowa komunikacje z kluczowymi komponentami, a
wieloosiowy, ultraszybki interpolator czasu rzeczywistego minimalizuje btad nadazania.
Zintegrowane $rodowisko CAD/CAM utatwia prace operatora, umozliwiajac edycje plikdw
bezposrednio na jednostce sterujace;j.

Zastosowanie enkoderédw absolutnych eliminuje koniecznos¢ wykonywania ruchu referen-
cyjnego osi, co zwieksza precyzje i oszczedza czas. Dodatkowo, zdalny dostep serwisowy
umozliwia monitorowanie i utrzymanie maszyny na najwyzszym poziomie wydajnosci, co

sprawia, ze jest to nie tylko narzedzie pracy, ale i inwestycja w dtugoterminowy sukces produkgji.
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obrobcze
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ProROBOTIic 4.0




ProROBOTic 4.0

System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe
Predkos¢ przejazdéw
Rozdzielczo$¢ programowa
Doktadnos¢ pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

Stozek narzedziowy

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 2ms,
mapa korekcji, RTCP, zdalny dostep serwisowy,

X 600-3000mm, Y 900-12000 mm
200-1000 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat, X, Y listwy helikalne hartowane
szlifowane w klasie doktadnosci 6, 0 Z sruba kulowa w klasie doktadnosci 5,
inteligentne odzyskiwanie energii

szyny trapezowe

do 90 m/min

do 0,001 mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy

8 kW do 36 kW zasilane falownikiem

I1SO30 lub HSK63F ER32, ASK63F

24000 obr/min (opcja 6 000, 40 000, 50 000)

stalowa spawana, zebrowana, odprezana, precyzyjnie obrabiana
prozniowy, hybrydowy, sekcje pneumatyczne

- napedy liniowe

- pozycjonowanie i korekta materiatu za pomoca kamery, lasera, sondy pomiarowej

- magazyn narzedziowy liniowy, rewolwerowy

- chtodzenie narzedzia mgta olejowa, zmrozonym powietrzem

- skaner 3D laserowy lub dotykowy

- bazy pozycjonujace

- dodatkowe osie katowe/obrotowe

- agregaty wiertarskie, katowe

- aktywny noz oscylacyjny, krazkowy, wleczony, bigownik, pisak
- pneumatyczne zaciski mocujace

- instalacja odciagu wiérow

- integracja z robotem przemystowym

T O
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WYCINANIE FREZOWANIE WIERCENIE ~ AGREGATY  AGREGATY
KATOWE  WIERTARSKIE
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zautomatyzowany zatadunek i roztadunek
najwyzsza ergonomia pracy
kompleksowe monitorowanie kluczowych komponentéw

Zrobotyzowane Centrum Obrébcze ProROBOTic 4.0 jest to centrum zbudowane
zgodnie z koncepcja Przemystu 4.0. Konfiguracja maszyny umozliwia zaimple-
mentowanie jej do rozbudowanego, zautomatyzowanego parku maszynowego.
Gwarantuje wydajnag prace nadzorowana przez maksymalnie jednego operatora,
ktérego rola ogranicza sie do dostarczenia palety detali przeznaczonych do
obrébki w miejsce poboru materiatéw przez robota oraz odebranie gotowych,
spa- letyzowanych fabrykatéw. Centrum pozwala na zmniejszenie zaangazowania
zasobéw ludzkich, zoptymalizowanie kosztéw produkcji oraz ma znaczacy wptyw na
podniesienie jakosci wykonywanych produktéw.

Sterowanie maszyny wyposazone jest w intuicyjne rozwigzania, co sprawia,
ze obstuga jest prosta, natomiast interfejs jest przyjazny i czytelny. Operator moze
$ledzi¢ postep realizacji procesu w czasie rzeczywistym oraz korygowac parametry
obréobcze. Zastosowane protokoty komunikacji umozliwiaja zdalng aktualizacje
oprogramowania oraz dostep serwisowy i korekte parametréw nie tylko sterowania
gtébwnego, ale rowniez wszystkich kluczowych komponentéw maszyny takich
jak: elektrowrzeciono, falowniki czy wyspy zaworowe. Poza tym technicy maja
mozliwos¢ monitorowania stanu gtéwnych podzespotéw w czasie rzeczywistym
oraz maja dostep do historii raportowych. Umozliwia to ograniczenie wizyt serwisu

az o 70%, co wptywa takze na zminimalizowanie czasu przestojéw maszyny.
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AdMaker

System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

kozyskowanie liniowe

Predkos¢ przejazdow

Elektrowrzeciono
bezszczotkowe

Rozdzielczosc programowa
Doktadnos¢ pozycjonowania
Obustronny naped bramy
Elektrowrzeciona

Kamera pozycjonujaca

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 2ms,
mapa korekcji, RTCP, zdalny dostep serwisowy,

1500x2000 mm
200-700 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat, X, Y listwy helikalne hartowane
szlifowane w klasie doktadnosci 6, o$ Z sruba kulowa w klasie doktadnosci 5,
inteligentne odzyskiwanie energii

szyny trapezowe

do 80 m/min

tak

0,001 mm

do 0,01 mm

tak

8-15 kW

tak

24000 obr/min
stalowa spawana, zebrowana, odbrezana, precyzyjnie obrabiana
prézniowy, hybrydowy

- ndz oscylacyjny pneumatyczny, krazkowy, wleczony, bigownik, pisak
- napedy liniowe

- chtodzenie narzedzia

- skaner

- bazy pozycjonujace

- agregat katowy

- ukfad centralnego smarowania

- pozycjonowanie materiatu przy pomocy lasera, sondy pomiarowej

- instalacja odciagu widréow
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FREZOWANIE WYCINANIE WYCINANIE BIGOWANIE ~AGREGAT  AGREGAT
NOZEM KATOWY  WIERTARSKI

ztoty medal w konkursie The Price for Innovation
wszechstronne zastosowanie
wysoka dynamika pracy

AdMaker to wielofunkcyjne centrum obrébcze dedykowane dla przedsiebiorstw
z branzy reklamowej, stawiajacych na automatyzacje i minimalizacje kosztéw produkcji.
Maszyna przeznaczona jest do obrébki materiatéw wykorzystywanych m.in. przy produkcji
liter 3D, pylonéw reklamowych, elementéw dekoracyjnych, opakowan, uszczelek, form
odlewniczych oraz do rozkroju tekstyliow.

Obrabiarka zostata zbudowana na podstawie serii Expert, dzieki czemu mozna
wyposazy¢ jg na tyle uniwersalnie, by sprostata realizacji najbardziej ztozonych projektéw
w szerokiej gamie materiatéw. Najwyzszej klasy narzedzia, takie jak modut noza
oscylacyjnego czy przemystowe elektrowrzeciono, w ktére wyposazony jest AdMaker,
pozwalaja na wysokowydajna obréobke tworzyw, pozostawiajac czyste
i gtadkie krawedzie. Kamera pozycjonujaca posiada mozliwos¢ korekcji potozenia
na podstawie oznakowanego wczes$niej wydruku, a dzieki opcji prostego i szybkiego
mocowania materiatu na stole prézniowym, utatwia precyzyjng obrébke matych
formatow. Dzieki wszystkim narzedziom, w jakie zostat wyposazony AdMaker,

uzyskujemy wielofunkcyjne urzadzenie dajace ogromne mozliwosci obrobcze.
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System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy
tozyskowanie liniowe
Predkosc przejazdow
Rozdzielczo$¢ programowa
Doktadnos¢ pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

llos¢ narzedzi w magazynie
Falownik elektrowrzeciona
Konstrukcja

Stozek narzedziowy

Elektrowrzeciono
bezszczotkowe

Opcje wyposazenia

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas prébkowania ponizej 1ms, mapa
korekeji, RTCP, zdalny dostep serwisowy,

1300%1000 lub 1300x1500 mm

do 500 mm

magnetyczne napedy liniowe, liniaty pomiarowe
szyny trapezowe

do 30 m/min

do 0,0005 mm

do 0,001 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy
8 kW do 67 kW

do 27

tak

stalowa spawana

HSK100, HSKé63

tak

- stét stalowy T-rowkowy

- zamkniety obieg chtodzenia narzedzia

- chtodzenie narzedzia

- taficuchowy magazynek narzedzi

- transporter wiorow

- laserowy pomiar narzedzia

- sonda dotykowa

- wieksza ilos¢ narzedzi w magazynie jako opcja
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WYCINANIE FREZOWANIE WIERCENIE GWINTOWANIE

precyzyjna dynamiczna obrébka

liniaty pomiarowe zintegrowane z prowadnicami
mozliwos$¢ gwintowania

ergonomiczna obudowa

Seria maszyn Heavyline zostata zaprojektowana dla najbardziej wymagajacych
uzytkownikéw. Sa to przemystowe obrabiarki przeznaczone do precyzyjnej produkcji
seryjnej w materiatach twardych: stali, metalach kolorowych i kompozytach. Centra
obréobcze tej serii doskonale sprawdza sie w sektorach przemystu takich jak:
automotive i aerospace, produkcji komponentéw do maszyn, form wtryskowych czy
matryc.

Ruchoma obustronnie napedzana brama, poruszajaca sie po stalowym, masywnym,
spawanym i odprezanym korpusie, zostata wykonana ze stali i materiatow
kompozytowych. Dzieki takiej budowie maszyny te cechujg sie wysokg dynamika
pracy przy jednoczesnym zachowaniu precyzji. Centra obrébcze CNC HeavylLine
zostaty wyposazone w petng, ergonomiczng zabudowe, ktéra zapewnia prace
w bezpiecznych warunkach. Jednoczesnie umozliwia obserwacje procesu obrobki
poprzez zastosowanie okien ze szkta hartowanego. Seria HeavylLine wyposazona
jest w magazyn taricuchowy z maksymalng iloscia narzedzi do 27 pozycji, co pozwala
na jeszcze bardziej efektywnga realizacje rozbudowanych projektéw. Stét maszyny
zostat wykonany z litej stali w systemie T-rowkowym do mechanicznego mocowania
detali. Manualny system usuwania wiéréw pozwala na oprdznianie zbiornika
urobku przy uzyciu suwnicy. Istnieje rowniez mozliwos$¢ rozbudowania obrabiarki
o automatyczny Srubowy lub tasmowy transporter wiéréw.

Sterowanie pozwala na zintegrowanie obrabiarki z parkiem maszynowym
zarzadzanym w koncepcji Industry 4.0. Dzieki temu mozliwe jest catkowicie zdalne
monitorowanie parametréow pracy maszyny, w celu optymalizacji jej pracy, a takze

obnizenie kosztéw eksploatacji.
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System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe

Predkosc przejazdow
Rozdzielczos¢ programowa
Doktadnos$¢ pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

Stozek narzedziowy

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 1 ms,
RTCP, zdalny dostep serwisowy

X: 600-2000 mm; Y: 200-3000 mm (inne pola na zapytanie)

do 700 mm (powyzej na zapytanie)

liniaty pomiarowe, Listwy helikalne hartowane szlifowane w klasie
doktadnosci 6, 0$ Z sruba kulowa w klasie
doktadnosci 5

szyny trapezowe, 0s Y poczworna prowadnica rozmiar 25, os X potrgjna
prowadnica 25 i Z potréjna prowadnica rozmiar 25

do 25 m/min

do 0,0001 mm

0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy
do 25 kW

HSK63, 1SO40

24000, 13000, 6000 obr/min

stalowa spawana

teowy stalowy, aluminiowy

- funkcja HSM

- liniaty pomiarowe

- pozycjonowanie i korekta materiatu za pomoca lasera, sondy pomiarowej
(optycznej, radiowej)

- stot do odbioru chtodziwa

- chtodzenie narzedzia poprzez elektrowrzeciono

- zautomatyzowany system chtodzenia cieczy

- chtodzenie narzedzia natryskowe,

- zbiornik na chtodziwo 200 L

- magazyn narzedziowy liniowy do 30 pozycji

- skaner 3D laserowy lub dotykowy

- dodatkowe osie katowe/abrotowe /podzielnica

- pneumatyczne zaciski mocujace

- integracja z robotem przemystowym

- mapa korekcji

- automatyczne centralne smarowanie

- petna zabudowa maszyny

- oswietlenie wewnetrzne

- specjalistyczne oprogramowanie CAD/CAM

B ALEALS

WYCINANIE FREZOWANIE  WIERCENIE GWINTOWANIE

Masywna i stabilna konstrukcja zapewniajaca stabilnos¢ wymiarowa
Petna zabudowa maszyny
Przemystowy system sterowania z obrébka HSM; czas prébkowania ponizej 1ms

Centrum obrébcze HardLine+ to innowacyjna linia maszyn, zaprojektowana z mysla o branzy
przemystowej z przeznaczeniem do obrébki wymagajacych materiatéw, takich jak: stal, metale
niezelazne, kompozyty, tworzywa sztuczne. Te wysokowydajne obrabiarki doskonale wpisuja
sie w koncepcje Industry 4.0, zapewniajac precyzje, powtarzalnosc i wydajnosé.

Maszyny z serii HardLine+ posiadaja masywna konstrukcje, co gwarantuje trwata precyzje
wymiarowa i stabilno$¢ maszyny. Stalowa, spawana i uzebrowana konstrukcja jest dostosowana
do wysokowydajnej i precyzyjnej obrébki wymagajagcych materiatéw. Witasciwosci kine-
matyczne zapewniajg wysoka jako$¢ obrabianych powierzchni. Procesy odprezania i obrébki
z jednego mocowania na wielkoformatowych centrach frezarskich zapewniaja trwata precyzje
prezentowanej maszyny. Stét wykonany z wysokogatunkowej stali, umozliwia mocowanie
mechaniczne, co zapewnia stabilizacje elementéw, szczegdlnie wazng przy obrébce detali.
Maszyna standardowo wyposazona w liniaty pomiarowe, zapewniajac jej doktadnosc
pozycjonowania na poziomie 0,0005 mm. Dodatkowo w serii HardLine+ zastosowano petna
zabudowe maszyny. Zabudowa w potaczeniu z solidng konstrukcja, sprawia, ze Centrum
Obrébcze HardLine+ jest gotowe sprosta¢ najbardziej wymagajacym warunkom pracy,
zapewniajac jednoczesnie bezpieczenstwo i utrzymanie najwyzszej jakos$ci obrébki. To
rozwigzanie stanowi kolejny krok w kierunku kompleksowego podejsécia do efektywnosci,
trwatosci i precyzji w przemysle obrébczym.

Obrabiarki z serii HardLine+ wyposazone sg w przemystowy system sterowania. Protokot
EtherCat umozliwia szybka dwukierunkowa komunikacje z kluczowymi komponentami,

a wieloosiowy, ultraszybki interpolator czasu rzeczywistego minimalizuje btad nadazania.
Zintegrowane srodowisko CAD/CAM utatwia prace operatora, umozliwiajac edycje plikéow
bezposrednio na jednostce sterujace;j.

Zastosowanie liniatow absolutnych eliminuje konieczno$¢ wykonywania ruchureferencyjnego
osi, co zwieksza precyzje i oszczedza czas. Dodatkowo, zdalny dostep serwisowy umozliwia
monitorowanie i utrzymanie maszyny na najwyzszym poziomie wydajnosci, co sprawia, ze jest

to nie tylko narzedzie pracy, ale i inwestycja w dtugoterminowy sukces produkcji.
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System sterowania

Pole robocze

Przeswit osi Z

Uktad napedowy

tozyskowanie liniowe
Predkos¢ przejazdéw
Rozdzielczosc programowa
Doktadnoé¢ pozycjonowania
Naped bramy
Elektrowrzeciona

Stozek narzedziowy

Maksymalne obroty
elektrowrzeciona

Konstrukcja

Rodzaj stotu

Opcje wyposazenia

wieloosiowy interpolator czasu rzeczywistego, z aktywnym prognozowaniem
trajektorii, komunikacja LAN, EtherCat, czas probkowania ponizej 2ms,
mapa korekcji, RTCP, zdalny dostep serwisowy,

X 600-2100 mm; Y 900-6000 mm
200-500 mm

serwonapedy z protokotem EtherCat, X, Y listwy helikalne hartowane
szlifowane w klasie doktadnosdci 6, 0$ 7 sruba kulowa w klasie doktadnosci 5,
inteligentne odzyskiwanie energii

szyny trapezowe

do 80 m/min

do 0,001 mm

do 0,01 mm

obustronny master/slave z korekcja kata bramy

8 kW do 36 kW zasilane falownikiem

1SO30 lub HSK63 ER32

24000 obr/min (opcja 6 000, 40 000, 50 000)

stalowa spawana, zebrowana, odprezana, precyzyjnie obrabiana
teowy rastrowy aluminiowy, lite aluminium, lita stal

- napedy liniowe

- pozycjonowanie i korekta materiatu za pomoca kamery, lasera, sondy
pomiarowe

- magazyn narzedziowy liniowy, rewolwerowy

- chiodzenie narzedzia mgta olejowa, zmrozonym powietrzem

- skaner 3D laserowy lub dotykowy

- bazy pozycjonujace

- dodatkowe osie katowe/obrotowe

- agregaty wiertarskie, katowe

- pneumatyczne zaciski mocujace

- integracja z robotem przemystowym

- oprogramowanie CAD/CAM 3D

- automatyczne centralne smarowanie

- zautomatyzowany system chtoczenia ciecza

/% /17

WYCINANIE FREZOWANIE ~ WIERCENIE GWINTOWANIE

stalowa zebrowana konstrukcja o wysokim wspétczynniku ttumienia
drgan

lity stalowy lub aluminiowy stét

opcja gwintowania

Obrabiarki z serii HardLine to profesjonalne urzadzenia przeznaczone dla firm
produkujgcych m.in.: formy odlewnicze, formy wtryskowe, formy cisnieniowe, ptyty
modelowe, prototypy, detale z tworzyw sztucznych, matryce, stemple, ttoczniki,
wykrojniki itp. Sztywna konstrukcja o wysokim wspoétczynniku ttumienia drgan
i najwyzszej klasy podzespoty daja pewnos¢ wysokiej wydajnosci oraz dtugoletniej,
bezawaryjnej pracy. Stét teowy wykonany z litej stali lub aluminium zapewnia
stabilne mocowanie elementu, co jest szczegdlnie istotne przy precyzyjnej obrébce
wymagajacych materiatéw.

Maszyny HardLine moga zosta¢ wyposazone w modut do gwintowania stali
i aluminium. W zaleznos$ci od charakteru produkcji, maszyny te mozna takze
rozbudowac o funkcjonalnosci takie jak: stét wannowy, zamkniety system chtodzenia
ciecza, chtodzenie mgta olejowa lub dysza zmrazajaca, co bedzie mie¢ znaczacy

wptyw na jej wydajnosé.
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WYCINARKI

SWIATLOWODOWE

Seria maszyn FiberCut marki Seron to maszyny
stworzone do szybkiego, precyzyjnego wycinania
elementow z réznego rodzaju blach, rur i profili.
Wycinarki $wiattowodowe dziataja

z wysoka doktadnoscig i powtarzalnoscia,

gwarantujgc najwyzszg jakosé cietej krawedzi.



Wycinarki Swiattowodowe FlberCUt
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Swiattowodowe

Innowacyjnosc¢ rozwiagzan konstrukcyjnych, zastoso-
wanych w wycinarkach swiattowodowych FiberCut

Konstrukcja wycinarek s$wiattowodowych FiberCut zostata zaprojektowana przez
doswiadczonych inzynieréw we wspoétpracy z akademickimi eksperckimi zespotami badaw-
czymi Politechniki Rzeszowskiej i Akademii Gérniczo-Hutniczej.

Woycinarki $wiattowodowe FiberCut to innowacyjne maszyny, stworzone do szybkiego, pre-
cyzyjnego ciecia blach, rur i profili. Budowa maszyny opiera sie na klasycznym monolitycznym
korpusie stalowym, ktéry poddany jest procesowi odprezania i obrobki

z jednego mocowania. Potfaczenie tych proceséw zapewnia dozywotnig stabilnos$¢
wymiarowa, nawet przy intensywnej pracy. Trwato$¢ powtoki lakierniczej podnosi proces
$rutowania, ktory pozwala przygotowac elementy do pokrycia powtoka lakiernicza poprzez
jej wczesniejsze oczyszczenie i rozwiniecie.

Zastosowana przez nas tego typu konstrukcja gwarantuje wieloletnig, najwyzsza precyzje
pracy wycinarki. Support jezdny maszyny wykonany jest z potagczenia metali lekkich

i materiatow kompozytowych, co z kolei pozwala na uzyskanie wysokiej dynamiki i predkosci
roboczych i przejazdowych, skutkujacych wieksza wydajnoscia maszyny. Modutowa kon-
strukcja wycinarki $wiattowodowej FiberCut umozliwita wdrozenie obrotnika do ciecia profili
zamknietychm oraz rur.

Obudowa bezpieczenstwa zintegrowana z konstrukcja maszyny, jest ergonomiczna, posiada
najwyzszej klasy certyfikat bezpieczenstwa dzieki czemu urzadzenie pracuje w klasie 1, czyli
catkowicie bezpiecznej dla operatora. Umozliwia bezpieczng obserwacje obszaru pracy przez
wbudowane okna ze specjalnym filtrem lub opcjonalnie za pomocg monitora.



Niezawodne rozwigzania zastosowane w systemie
sterowania wycinarek FiberCut.

Oczekiwania wzgledem rozwigzan w przemysle s3 obecnie wigksze niz kiedykolwiek.

Wysoka wydajnos¢, dynamika, niskie zuzycie energii, precyzyjnos$¢ pracy - to tylko niektére
przyktady na ktére stawiajg polscy przedsiebiorcy.

Woycinarki FiberCut idealnie wpisuja sie w koncepcje Industry 4.0 za sprawg intuicyjnego,
nowoczesnego system sterowania czasu rzeczywistego z dynamiczng analiza trajektorii
oraz niezawodnym taczem Ethernet i protokotem Sercos, ktéry umozliwia kompleksowe
zarzadzanie parkiem maszynowym. Pozwala na zdalng analize stanu maszyny oraz kontrole
parametréw pracy w celu uzyskania jak najlepszego efektu obrébki. Sterowanie wyposazone
jest w szereg zaawansowanych funkgcji takich jak autodetekcja arkusza, korekta kata potozenia,
autonesting, baza materiatowa czy biblioteka parametréw dostepne z poziomu operator-
skiego. Funkcjonalnosci te wptywaja na wysoka wydajno$¢é maszyny, oszczednosci czasowe a
takze materiatowe. Takie innowacyjne rozwigzanie sprawdzi sie u przedsiebiorcéw ktadacych
nacisk na innowacyjne koncepcje zarzadzania i podnoszenie wydajnosci produkcyjnej.

Woycinarki FiberCut marki Seron zostaty wyposazone w profesjonalny system sterowania
Bosch Rexroth. Sterowanie Bosch Rexroth posiada wiele rozwigzan technologicznych
usprawniajacych produkcje m.in. zmiane trybu pracy wycinarki laserowej, wizualne przed-

stawienie trajektorii ciecia, regulacje predkosci ciecia oraz mozliwo$¢ odzyskiwania energii. T e

System do odzyskiwania energii zainstalowany w wycinarce $wiattowodowej FiberCut poz-
wala w momencie hamowania odzyska¢ cze$¢ energii. Dzieki temu rozwigzaniu nadwyzka
energii jest przekazywana do pozostatych odbiornikéw a nie pobierana

z zewnatrz.

Zdalny dostep diagnostyczny zaréwno operatorski jak i serwisowy umozliwia korekte
parametréw maszyny, dostep do komponentéw, zdalny podglad obrazu z monitoringu stotu
roboczego oraz suport techniczny z dowolnego miejsca na $wiecie. System sterowania Bosch

Rexroth mimo swego zaawansowania jest jednoczesnie intuicyjny i bardzo przyjazny dla
uzytkownika.
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Wycinarki swiattowodowe Fiber LinearCut

Bosch Rexroth, interpolator czasu rzeczywistego z aktywnym
prognozowaniem trajektorii, protokét komunikacji Sercos,
zdalny dostep serwisowy, dotykowy ekran, wizualna trajektoria
ciecia, wbudowana biblioteka makr (ksztattow), regulacja
predkosci, trybu pracy systemu ciecia laserowego,

mozliwosc przesytania plikow przez siec LAN.

System sterowania

Pole robocze X: 1550, 2050 mm; Y: 3050, 4050, 6050 mm
Maks. predkosc do 340 m/min

Moce 1-20 kW

Przyspieszenie do 4,2 G

Powtarzalno$¢ pozycjonowania do 0,001 mm

Automatyczna regulacja wysokosci tak

Zmienna ogniskowa gtowicy (zoom) autofocus

Nosnosc stotu 265 kg/m?

- obrotnik do rur i profili
Opcje wyposazenia - magazyn blach
- zarzadzanie resztkami blach

Woycinarki laserowe Fiber Linear Cut FLC to wysoko wydajne maszyny dedykowane do ciecia
stali oraz metali niezelaznych za pomocs lasera swiattowodowego. Cechg charakterystyczng
tych urzadzen jest wysoka dynamika ruchéw, dzieki czemu mozliwe jest skrécenie czasu obrobki
materiatu oraz uzyskanie znakomitej jakosSci cietej krawedzi nawet przy skomplikowanych
ksztattach.

Dla zachowania duzej sztywnosci konstrukcji maszyny, zaprojektowano monolityczne
spawane stalowe toze, ktére poddane jest procesom odprezania oraz precyzyjnej obrobkiz
jednego mocowania. Belka jezdna osi X wykonana jest z materiatéw kompozytowych oraz

aluminium.
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WYCINANIE ~ ZNAKOWANIE

dynamiczne i ultraszybkie ciecie
bezawaryjne precyzyjne urzadzenie
najwyzszej klasy napedy liniowe

Dynamika wycinarek FLC przektada sie na wysoka jakos¢ cietych materiatéw oraz
ogromna oszczednos$¢ czasu pracy, jak réwniez kosztédw. Dla osiggniecia wysokich
predkosci, przyspieszen ale takze dla petnego wykorzystania technologii ciecia
laserowego, zastosowano najwyzszej klasy magnetyczne napedy liniowe wraz z liniatami
pomiarowymi marki Bosch Rexroth. Dzieki temu maszyny z tej serii posiadajg mozliwos¢
uzyskania predkosci do 340 m/min oraz przyspieszenia do 4,2 G.

Zaletg zastosowania napedéw liniowych jest uzyskanie znacznie wiekszych przyspieszen
w stosunku do napeddéw obrotowych, w rezultacie maszyna znacznie szybciej osiagga
zadang predko$¢ posuwu, jednoczesnie ma ona znacznie wyzsza wartos¢. Ma to
miejsce dzieki wyeliminowaniu momentu bezwtadnosci elementéw obrotowych. Przy
zastosowaniu magnetycznych napedéw liniowych niwelujemy zjawisko luzu zwrotnego,
gdyz ruch odbywa sie bezdotykowo poprzez pole magnetyczne. Przy wykorzystaniu tej
technologii maszyna uzyskuje doktadnosci na poziomie 0,001 mm.

Maszyny z serii FLC charakteryzuja sie wysoka zywotnoscia, poniewaz elementy
magnetyczne napedu nie stykaja sie ze sobg, a co za tym idzie nie wystepuje tu zjawisko

zuzycia.
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WycinarKk:i

System sterowania

Pole robocze

Napedy

Maks. predkosc

Moce

Przyspieszenie

Powtarzalno$¢ pozycjonowania

Automatyczna regulacja wysokosci

Zmienna ogniskowa gtowicy (zoom)

Nosnosc stotu

Opcje wyposazenia

Woycinarki laserowe typu Fiber cechuja sie znacznym uproszczeniem optyki wzgledem
wycinarek CO2 czy YAG. Brak zwierciadet przekazujgcych promien lasera (przekazywany
wewnatrz $wiattowodu az do gtowicy lasera) umozliwia ograniczenie do minimum strat
przesytowych. Kolejng istotng zaleta Zrodta laserowego typu Fiber jest wieksza sprawnosc
w stosunku do zrédet laserowych CO2 skutkujaca nizszym zuzyciem energii elektrycznej
o okoto 70%. Dzieki przestaniu praktycznie bez strat wiazki lasera do gtowicy, skupieniu
energii do duzej gestosci na bardzo matej srednicy, predkos¢ ciecia szczegdlnie cienkich blach

jest kilkukrotnie wyzsza niz przy uzyciu lasera CO2, zuzycie gazéw procesowych jest rowniez

zdecydowanie nizsze.

Swiattowodowe

interpolator czasu rzeczywistego z aktywnym
prognozowaniem trajektorii, protokot komunikacji Sercos,

zdalny dostep serwisowy, dotykowy ekran, wizualna trajektoria

ciecia, wbudowana biblioteka makr (ksztattéw), regulacja
predkosci, trybu pracy systemu ciecia laserowego,
mozliwosé przesytania plikéw przez sie¢ LAN.

X: 1550, 2050 mm; Y: 3050, 4050, 6050 mm
serwonapedy

do 210 m/min

1-20 kW

do 2G

do 0,01 mm

tak

autofocus

265 kg/m?

- obrotnik do rur i profili
- magazyn blach
- zarzadzanie resztkami blach

Fiber
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WYCINANIE ~ ZNAKOWANIE

energooszczedna nowoczesna technologia
zdalne monitorowanie kluczowych komponentéw
niezawodne podzespoty najwyzszej klasy

Seria maszyn FiberCut marki Seron to maszyny stworzone do szybkiego, precyzyjnego
wycinania elementéw z r6znego rodzaju blach oraz rur i profili. Wycinarki $wiattowodowe
dziataja z duza doktadnoscia i powtarzalnosciag wymiarowa, gwarantujgc najwyzsza jakos¢
cietej krawedzi. toze maszyny to monolityczny korpus poddany procesowi odprezania
i obrébki z jednego mocowania. Support jezdny maszyny pozwala na uzyskanie wysokich
predkosci roboczych i przejazdowych. Intuicyjny, nowoczesny system sterowania czasu
rzeczywistego z dynamiczna analiza trajektorii oraz niezawodnym taczem Sercos.
Zastosowanie zaawansowanych funkcji takich jak: autodetekcja arkusza, korekta kata
potozenia, autonesting, baza materiatowa czy biblioteka parametréw, wptywa na wysoka
precyzje, dynamike i wydajnos¢ maszyny.

LaseryFiberCutwyposazone sgwautofocus - ptynna zmiane ogniskowejoraz dynamiczne
sterowanie wysokoscig potozenia gtowicy laserowej nad materiatem oraz system gazéw
ostonowych. Potaczenie solidnej konstrukcji z najwyzszej klasy podzespotami gwarantuje
wieloletnig, niezawodng prace. System sterowania CNC jest jednoczesnie intuicyjny i
bardzo przyjazny dla uzytkownika. Maszyna FiberCut gwarantuje stabilny proces ciecia

bez koniecznosci czestej konserwacji, wymiany elementéw eksploatacyjnych.
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Wycinark:i

System sterowania

Pole robocze

Dtugosc profila

Srednica rur

Profil (prostokat)

Maks. predkosc

Moce

Przyspieszenie

Powtarzalno$¢ pozycjonowania
Automatyczna regulacja wysokosci
Zmienna ogniskowa gtowicy (zoom)

Nosnosc stotu

Opcje wyposazenia

Whycinarki laserowe Fiber Rotary Cut FRC to specjalistyczne urzadzenia do ciecia arkuszy

ptaskich, ktére umozliwiajg rozszerzenie funkcjonalnosci proceséw produkcyjnych o ciecie rur

oraz profili.

Zaprojektowana na podstawie sprawdzonej konstrukcji
FRC zostata stworzona z mysla o przedsiebiorcach wymagajacych kompaktowych rozwigzan.

Woycinarki te pozwalajg na uzyskanie wielofunkcyjnosci produkcji za pomoca jednego

Swiattowodowe

Bosch Rexroth, interpolator czasu rzeczywistego z aktywnym
prognozowaniem trajektorii, protokot komunikacji Sercos,
zdalny dostep serwisowy, dotykowy ekran, wizualna trajektoria
ciecia, wbudowana biblioteka makr (ksztattéw), regulacja
predkosci, trybu pracy systemu ciecia laserowego,

mozliwosé przesytania plikéw przez sie¢ LAN.

X: 1550, 2050 mm; Y: 3050, 4050, 6050 mm
do 6 000 mm / 12 000 opcjonalnie
do 170 mm opcja do 240 mm

do 170 mm opcja do 240 mm

do 210 m/min

1-20 kW

do 2G

do 0,01 mm

tak

autofocus

265 kg/m?

- magazyn blach

- magazyn rur i profili

- podajnik, odbiornik rur i profili
- zarzadzanie resztkami blach

urzadzenia przy jednoczesnej oszczednosci miejsca w halach produkcyjnych.

I ber

i rozwigzan technicznych, seria

Rotary Cut

A7 | ABN O [ ]
WYCINANIE ~ ZNAKOWANIE ~ OBROBKA OBROBKA
WRURACH W PROFILACH

OKRAGLYCH PROSTO-
KATNYCH

wielofunkcyjne urzadzenie do ciecia metalu
innowacyjne rozwiazania technologiczne
solidna ergonomiczna konstrukcja - zapewniajaca bezpieczenistwo

Konstrukcja maszyny zostata zaprojektowana do pracy z rurami o $rednicy od 20 mm

do 170 mm oraz profilami kwadratowymi do 170 mm, dtugos$ci 6000 mm i masie do 250
kg.
Obrotnik umozliwia ciecie, otworowanie rur i profili z zastosowaniem innowacyjnej
technologii laserowej. Urzadzenia z serii FRC odznaczajg sie wysoka doktadnoscia,
powtarzalnoscig oraz daja mozliwo$¢ pozycjonowania detali wzgledem siebie. Dzieki
temu wycinarki te doskonale sprawdza sie przy bazowaniu detali w stosunku do
siebie przy procesach spawalniczych oraz zaktadach dysponujacych zrobotyzowanymi
stanowiskami spawalniczymi.

Maszyny z serii FRC odznaczajg sie wysoka precyzjg i doktadnoscia nawet przy
zastosowaniu wysokich predkosci oraz wycinaniu skomplikowanych ksztattéw. Wycinarki
te z powodzeniem wypieraja inne urzadzenia do ciecia profili w procesach produkcyjnych.
Woycinarki laserowe FiberCut dedykowane do ciecia rur i profili s3 wyposazone m.in.
W najnowszej generacji zrédta swiattowodowe oraz nowoczesne gtowice laserowe z
funkcja Auto-Focus.

Zaawansowany system sterowania zwbudowang opcja nestingu pozwala optymalizowac
i kontrolowac koszty produkcji. W standardowym wyposazeniu, urzadzenie posiada
rowniez sterowanie dotykowe. Interfejs uzytkownika jest prosty, intuicyjny oraz

umozliwia wyswietlenie proceséw obrdbki w czasie rzeczywistym.
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Seria YLS oraz YLR to nowa generacja Zrodet
laserowych pompowanych diodowe o zakre-
sie dtugosci fali 1070 nm. Charakteryzuja sie
unikalnym potaczeniem wysokiej mocy, do-
skanatej jakosci promienia lasera oraz wysoka
efektywnoscia przenoszenia promienia po-
przez swiattowod. Zrodta z te] serii oferuja
niski poziom zaktécern amplitudy, wysoka
stabilnosé oraz bardzo dluga zywotnosé
pompy diodowej.

W porownaniu z laserami CO2 Zrodto IPG pobiera okoto 70% mniej energii elektrycznej.
Brak ruchomej optyki, nie ma potrzeby regulacji luster a takze ich wymiany. Brak gazow
rezonatorowych.

PRZEMYSLOWY SYSTEM STEROWANIA

Sterowanie Bosch Rexroth wyposazone jest
w pulpit sterowniczy z monitorem 21 cali,
ktory posiada wizualizacje graficzng tra-
jektorii ciecia oraz protokét przemystowy
Sercos. Wbudowany ekran dotykowy wraz
z biblioteka makr (ksztattow) umozliwia
w tatwy sposob z poziomu sterowania
uruchomié¢ ciecie na maszynie. Przydatna
funkcja jest okreslanie parametrow co daje
nam mozliwos¢ stworzenia bazy materia-
fowej z przypisanymi parametrami cigcia. Sterowanie umozliwia dodatkowo regulacje
predkosci, trybu pracy systemu ciecia laserowego. Mozliwosc przesyfania plikow przez
siec LAN.

CHILLER
_-_ Profesjanalna, przemystowa chtodnica cieczy

| przeznaczona do aktywnego chiodzenia
miedzy innymi Zrédet oraz glowic Fiber.
Dzieki zastosowaniu aktywnego agregatu
chtodzacega z funkecja kontroli dwéch
obiegéw, chiller utrzymuje temperature

d cieczy na zadanym poziomie. Zapewnia

4 optymalne warunki pracy Zrodta lasera jak

o i samej glowicy laserowej, skutecznie
zabezpieczajac  urzadzenie jak réwniez
stabilizujac moc wiazki.

PEENA ZABUDOWA MASZYNY @ -veues Bl e e e SPPEREE o T i i e S o i e

Ergonomiczna obudowa ochronna zapewnia
sEmN petne  zabezpieczenie  obszaru  pracy
wycinarek Fiber oraz skutecznie blokuje
wszelkie promieniowanie laserowe, poprzez
adgrodzenie strefy niebezpiecznej, co

__ gwarantuje bezpieczeristwo operatorowi jak
;ihnr"""""—‘fz._ . i osobom przebywajacym w poblizu pracy

maszyny. W sktad jej wyposazenia wchodzi
mechaniczna zabudowa wraz z certyfikowa-
nymi czujnikami, elektroryglem oraz syste-
mem nadzorczym. Oferowana zabudowa spetnia surowe wymogi i dyrektywy UE
dotyczacych zasad bezpieczenstwa pracy, dzieki czemu mozemy obserwowaé proces
obrabki przez przeszklenia bez zagrozenia.

IFiberCut

Glowice Precitec znakomicie wspdtpracuja
z wycinarkami FiberCut Seron. Dzigki
zastosowaniu gtowicy mozemy wycinac stal
nierdzewng, aluminium, stal weglowa
z bardzo dobra jakoscia krawedzi bocznych.
Catkowicie zamknieta wigzka laserowa jest
chroniona przed jakimkolwiek zewnetrznym
zabrudzeniem. Gtowice te wyposazone sa
w system antykolizyiny, ktéry niweluje
mozliwosc uszkodzenia. System oczyszczania
powietrzem zapewnia idealna ochrone elementow optycznych glowicy. Glowice te
zapewniaja: stata, wysoka predkos¢ ciecia przy kazdej temperaturze, bardzo szybka
zmiane ogniskowej. Wiazka jest catkowicie zabezpieczona przed mikro-kurzem a sensor
btyskawicznie wykrywa uszkodzenia i zbyt duze odpryski na soczewce ochronnej.
Glowica posiada funkcje statego monitorowania temperatury, ktéra chroni przed
uszkodzeniem $wiattowodu poprzez pomiar promieniowania i automatyczny pomiar
ogniskowel.

Rozwiazanie, ktére znaczaco podnosi efe-
ktywnos¢ pracy maszyny, minimalizujac
przestoje zwiazane z zanieczyszczonymi dy-
szami. System dziata w petni automatycznie,
eliminujac  koniecznosé recznego interwe-
niowania operatora. Poprzez skuteczne
czyszczenie, system zmniejsza ilos¢ odpadow
materiatéw w procesie wycinania. To korzysé
zarowno dla srodowiska, jak i dla kosztow
produkgji.
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System wizyjny umozliwia rzeczywisty
podglad pracy lasera. System sktada sie
z kamer manitorujacych pole pracy maszyny
oraz pole pracy systemu wymiany palet wraz
z rejestracja na dysku o pojemnosci 120 GB.
System zawiera réwnie? 24 calowy monitor
ekranowy. System oprécz rejestracji oraz
podgladu na Zywo umozliwia dostep zdalny
do kamer w chmurze z kazdego miejsca
i urzadzenia na swiecie.

Obrotnik umozliwia ciecie oraz otworowanie
rur i profili z zastosowaniem innowacyjnej

doskonale sprawdzi sie przy produkeji

zastosowaniem profili o réznym przekroju,
produkcji kominow, przepustow itp. Srednica
obrabianych rur od 20 mm do 240 mm,
dtugos¢ obrabianych rur do 6000 mm
i masie do 250 kg.

Wielowiazkowe bariery bezpieczefstwa SICK

technologii laserowej. Dzieki temu FiberCut §

rurociagow, wznoszeniu budynkow i hal z B

SYSTEM WIZYJNY DO LASERA FIBER

|

o

OBROTNIK DO RUR | PROFILI
] e

LASEROWE KURTYNY BEZPIECZENSTWA

-___-"

MAGAZYN BLACH
Rozwigzanie to umozliwia automa-
tyczny zatadunek oraz roztadunek blach, ale
takze ich efektywne i zorganizowane prze-
chowywanie, zapewniajac precyzyjne i szyb-
kie pobieranie materiatu do wycinarek.
Wyposazony w nowoczesne technologie,
magazyn wspiera ptynny proces produkcji,
zwigkszajac efektywnos¢ i minimalizujac
czas przestoju. Istnieje mozliwos¢ potaczenia
kilku wycinarek Fiber do magazynu blach, co
maksymalnie zautomatyzuje procesy pro-
dukcyjne.

deTem4 Core, wykorzystujace 2, 3 lub 4
wiazki dziatajace w oparciu o zasade
nadajnik-odbiornik, fatwa i niezawodnie
zahezpieczaja dostep do niebezpiecznych
ohszaréw maszyny. System bezpieczefistwa
w formie laserowych kurtyn, zapewnia
bezpieczefistwa pracy na najwyzszym pozio-
mie.

palet automatyzuje i przy$piesza proces
produkciji. Podczas rozkroju blachy, zamienny
stot roboczy znajduje sie poza obudowa
urzadzenia, dzieki czemu operator ma do
niego bezpieczny dostep. W tym czasie moze
przygotowa¢ obszar roboczy do obrobki
kolejnego arkusza blachy lub roztadowaé
rozkrojony wczesniej material. Po skonczo-
nej obrobce nastepuje automatyczna za-
miana stotow.
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WYCINARKI
PLAZMOWE

Wycinarki plazmowe CNC Seron
charakteryzuja sie solidng konstrukcja
oraz przyjaznym w obstudze sterowaniem.
Innowacyjne wycinarki plazmowe CNC
stosowane sg w branzy konstrukcyjnej,

maszynowej czy nawet dekoracyjnej.



Wycinarki plazmowa P|aSmaCUt
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Solidna konstrukcja wycinarek plazmowych daje
gwarancje wieloletniej stabilnosci wymiarowe;.

Woycinarki plazmowe PlasmaCut to profesjonalne obrabiarki CNC dla branzy przemystowej
do ciecia blach, a w opcji takze rur i profili. Solidna konstrukcja w potaczeniu
z funkcjonalnym sterowaniem sa gwarancja wieloletniej niezawodnosci.

Konstrukcje ploteréw plazmowych wykonane sa w technologii stali spawanej

z uzebrowaniem poszczegélnych elementéw, co pozwala uzyska¢ wysokie parametry kine-
matyczne. Doktadnos$¢ wymiarowg maszyny gwarantuje proces obrébki z jednego mocow-
ania i pozniejsze procesy odprezania.

W zaleznosci od wybranej konfiguracji konstrukcja stotu moze sie rézni¢. W swojej ofercie
posiadamy zaréwno stét wodny, jak i odciggowy. W kazdej z nich zastosowano prowadnice
kulowe utatwiajace zatadunek materiatu. Dodatkowo bez wzgledu na wybrany rodzaj stotu
do ciecia blach ptaskich wycinarke mozna wyposazy¢ w obrotnik do ciecia rur i profili oraz
narzedzie do grawerowania.

Rodzaje zrédet

o vociota  [Aesbu Tedudosa Zralowre
Hypertherm Powermax SYNC 65A, 85A, 105A nie nie nie
Hypertherm Powermax 125A nie nie nie
Hypertherm MaxPro 200A tak nie nie
Thermal Dynamics A-Series 60A, BOA, 120A nie nie nie
Thermal Dynamics AutoCut 2004, 300A tak nie nie
Thermal Dynamics UltraCut 130A, 200A, 300A, 400A tak tak tak
Formica For Cut 133A, 163A, 203A, 263A tak nie nie
Kjellberg Smart Focus 130A, 200A, 300A, 400A tak tak tak



Profesjonalny system sterowania zapewniajgcy wysoka
ergonomie i wydajnosc pracy.

Profesjonalne sterowanie przemystowe, na ktérym oparliSmy wycinarki plazmowe, poz-
wala na wydajng i stabilng prace. Szereg wbudowanych funkcji automatyzuje proces przy-
gotowawczy, jak i sama obrébke. Jedna z nich jest opcja identyfikacji pozycji arkusza bla-
chy. Dzieki niej mozna tatwo dokona¢ korekty kata potozenia materiatu przed rozpoczeciem
procesu ciecia, minimalizujac ewentualne ryzyko przesuniecia projektu wzgledem formatki
i powstania tym samym kosztownych odpadéw. Wykonanie tej operacji utatwia laserowy
wskaznik potozenia palnika.

System detekcji materiatu pozwala na ustawienie parametréw szybkosci i wysokosci son-
dowania materiatu. Pomiar odbywa sie na zasadzie oporowej, co umozliwia efektywna prace
nawet z cienkimi arkuszami blach. Ten hybrydowy system sondowania dziata dynamicznie
i jest zabezpieczony, aby w przypadku skorodowanych materiatéw i braku dobrego prze-
wodzenia zadziatat system detekcji stykowej.

Kolejna wazna funkcja to wznowienie pracy od ostatniego potozenia palnika, co przydaje sie
w przypadku zaniku zasilania. Dzieki temu w fatwy sposéb mozna ukonczy¢ projekt, ktéry
zostat niespodziewanie przerwany. Rozbudowany napieciowy system kontroli wysokosci pal-
nika aktywnie koryguje pozycje pracy, dzieki czemu wycinany materiat nie musi mie¢ idealnie
ptaskiej powierzchni. Przydatna jest tez mozliwos¢ wykonania ciecia recznego

z aktywna, automatyczng kontrolg parametréw. Pozwala to na ekspresowe przygotowanie
prostych elementéw, niewymagajacych zachowania precyzyjnego wymiaru, bez koniecznosci
generowania programu. Istnieje tez mozliwos¢ implementacji makr najczesciej powtarzanych
operacji, ktére moze wywotaé operator z poziomu sterowania.

Maszyna zostata wyposazona w magnetyczny system antykolizyjny, ktéry wstrzyma prace
maszyny, gdy dojdzie do naruszenia palnika z jakiejkolwiek strony. Eliminuje to ryzyko jego
uszkodzenia i potencjalnego przestoju maszyny.
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Wycinarka

portalowa

ProCut




Wycinarka portalowa ProCut

] ] 7
e =1 e
e { \
Dtugosé robocza do40000;mm WYCINANIE  WYCINANIE  ZLOBIENIE
TLENOWE ~ PLAZMOWE
Szerokosc robocza 1500-4500 mm
Przeswit osi Z do 500 mm
FEL RS daid m/min precyzyjne i powtarzalne ciecie stali o zréznicowanej grubosci
Napedy servo AC; XY listwy zebate, Z sruba kulowa ciecie plazmowe i tlenowe
Rodzaj stotu Modutowy odciagowy budowa portalowa, odseparowany tor jezdny
Nosnosc stotu do 2500 kg/m?
Jakosc ciecia PN-EN ISO 9013
Odciggowy stot sekcyjny zostat zaprojektowany tak aby skutecznie niwelowaé
- krzyzowy laserowy wskaznik potozenia palnika zapylenie, ktore powstaje w wyniku procesu ciecia. Konstrukcja stotu sktada sie z
- obrotnik do obrébki rur i profili L. . . . i L .
Gicle Wyposenla :E?;foﬂsg?ek;{g%owe ramy na ktérej umieszczony jest wymienny ruszt, pod ktérym znajduje sie wanna
- gfowica plazmowa 3D na odpady. Odprowadzanie pytéw z obszaru ciecia odbywa sie przy pomocy

- filtrowentylacja . . . .
inteligentnego, automatycznego systemu sekcyjnego oraz wbudowanych kanatéw

wyciggowych.

. . . . W budowie maszyny zostat wdrozony wymienny system ciecia plazmowego oraz
Przemystowa wycinarka portalowa ProCut marki SERON to rozwigzanie przeznaczone . L. . L. L
o . ) L . ] tlenowego przy zastosowaniu wymienianych gtowic. Pozwala to na ciecie materiatow
do ciecia metali. Urzadzenie charakteryzuje sie wielopalnikowa budowa z zastosowaniem . L L
. . . L o grubosci do 90 mm przy uzyciu systemu ciecia plazmowego oraz nawet do 300
palnikéw plazmowych oraz tlenowych. Taka konstrukcja umozliwia wykorzystanie kilku . .
o . o ) . o mm przy zastosowaniu palnika tlenowego.
palnikéw do jednoczesnego ciecia jednakowych detali. Wycinarka ProCut cechuje sie . L . .
. ) . . . ) Profesjonalny system sterowania jest intuicyjny i prosty w obstudze, posiada szeroki
solidng konstrukcja o dtugosci toru w jednym odcinku do 12 m oraz przyjaznym w obstudze L . L
] ) . . . zakres wbudowanych funkcji, ktére automatyzujg proces przygotowawczy jak i sama
sterowaniem. Innowacyjne wycinarki plazmowo-tlenowe stosowane sg w przemysle . L i . i
. ) . ] ) obrébke. Opcja identyfikacji pozycji arkusza blachy pozwala tatwo dokonaé korekty
stoczniowym, kolejowym, w branzy budowlanej, ustugowej. L . . L L
o . B . ] . kata potozenia materiatu przed rozpoczeciem procesu ciecia. Minimalizuje to ryzyko
Dzieki zastosowaniu konstrukcji portalowej z systemem jezdnym odizolowanym od stotu o . . . .
L ] o . przesuniecia projektu wzgledem formatki. System detekcji materiatu pozwala na
roboczego minimalizowany jest wptyw wysokiej temperatury na tor jezdny. Taka budowa L i L . . . .
o . . o o . ustawienie parametréw szybkosci i wysokoséci sondowania materiatu. Niezwykle
sprawia, ze urzadzenia te nie posiadaja ograniczen wzgledem dtugosci pola roboczego. . o o . o . .
. ] ) o . . istotng funkcja jest wznowienie pracy od ostatniego potozenia palnika, co przydaje
Podstawe konstrukcji stanowi stalowa szyna, ktéra charakteryzuje sie duzg sztywnoscia . . L
. . . ] . . L sie w przypadku zaniku zasilania.
i wysoka precyzja. Zastosowane rozwigzania konstrukcyjne gwarantujg stabilno$¢ oraz . . . .
. ] ] o . ) Wycinarki plazmowo-tlenowe z serii ProCut zostaty wyposazone w system
doskonatg geometrie maszyny, ktéra nie ulega zmianie nawet po latach intensywnej L i . . - . .
csploatacii antykolizyjny, ktéry zabezpiecza kazdy z palnikow przed ryzykiem uszkodzenia
eksploatacji.
P ! i wynikajacego z niego postoju maszyny.

Zastosowane rozwigzania pozwalajg zwiekszy¢ automatyzacje i stabilno$¢ produkgji.
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Wycinarka plazmowa ze stotem
odciggowym sekcyjnym PlasmaCut Exhaust

Dostepne akcesoria 7 \F/ ]
obrotnik do obrébki rur i profili o dtugosci pola roboczego /‘L\i{f ']77 }”

przedtuzony suport dajacy mozliwos¢ pracy poza stotem

WYCINANIE ~ ZEOBIENIE ~ ZNAKOWANIE

roboczym
system filtrowentylacji

Stét odciagowy sekcyjny:

nos$nos¢ stotu do 500 kg/m2
umozliwia skuteczne odcigganie pytéw z miejsca ciecia
mniejsze ryzyko wystapienia korozji na krawedziach ciecia
czyste i przyjazne srodowisko pracy dla operatora
sekcyjna budowa stotu utatwiajgca czyszczenie

odciag tylko z miejsca palenia

Wielkosc pola ng:rivxit Max predkos¢ Napedy Wa!ga Rozmiar szer/dt/wys
Model roboczego [mm] [mm] prz‘?ﬁjﬁndiv:]do SFJ_‘;E’:O [mk;?* [mm]*/ **
X Y z
1530 1550 3050 200 (opcja 300) 60 tak 2400 2500 x 4050 x 2100
2040 2050 4050 200 (opcja 300) 60 tak 3200 3000 x 5050 x 2100

2060 2050 6050 200 (opcja 300) 60 tak 4200 3000 x 7050 x 2100
* moze sig rozni¢ w zaleznosci od opcji wyposazenia; ** wymiar nie obejmuje szafy sterownicze]
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Wycinarka plazmowa
ze stotem wodnym PlasmaCut Water

Dostepne akcesoria: 7 {
“«;—‘J el

brotnik do obrébki rur i profili o dtugosci pola rob P
obro n|. o obré |ru'r| pro |o l,JgOSCI pola roboczego I' /&
przedtuzony suport dajacy mozliwos$¢ pracy poza stotem roboczym : [
WYCINANIE ~ ZtOBIENIE ~ ZNAKOWANIE

o
2]

Stot wodny:

no$nosc stotu do 500 kg/m2

wanna ze stali nierdzewnej

zapewnia czyste ciecie, chtodzenie materiatu i ogranicza emisje
szkodliwych gazéw w trakcie obrébki

umozliwia tzw. ciecie na lustrze wody, dzieki czemu otrzymujemy
tez dodatkowe korzysci: cichsze ciecie i lepszg powierzchnie

cietego materiatu
ptyn, ktérym sa wypetniane petni funkcje efektywnej

filtrowentylacji
tansza w eksploatacji od tradycyjnych systeméw .ﬁ

filtrowentylacyjnych

zastosowanie stotu wodnego pozwala na znaczace
ograniczenie odksztatcen wypalanych detali, szczegélnie
tych o niewielkich grubosciach

modutowa budowa stotu utatwiajaca czyszczenie

Wielkos¢ pola T'zae:;";’“ Max predkos¢ Napedy Waga  Rozmiar szer/db/wys
Model roboczego [mm] (] przeiﬁz;:_loivxldo SEArEO I[-;:lgl;* [mm]*/**
X Y z
1530 1550 3050 200 (opcja 300) 60 tak 1800 2500 x 4050 x 2100
2040 2050 4050 200 (opcja 300) 60 tak 2400 3000 x 5050 x 2100
2060 2050 6050 200 (opcja 300) 60 tak 2900 3000 x 7050 x 2100

85



86

Wycinarka plazmowa z przedtuzonym
portalem i obrotnikiem PlasmaCut Rotary

Dostepne akcesoria

[ \
. . . . =] =
stot wodny lub odciggowy sekcyjny o nosnosci ;
y agowy yiny /$7 ! .

do 500 kg/m2
WYCINANIE ~ ZLOBIENIE  ZNAKOWANIE  OBROBKA OBROBKA

przystawka do profili kwadratowych W RURACH W PROFILACH
system filtrowentylacji OKRAGLYCH Kw\i\v?«?:ﬂ&

Obrotnik do rur:
umozliwia nie tylko ciecie rur, ale takze wycinanie
nieregularnych otworéw z zastosowaniem technologii
plazmowe;j.
$rednica obrabianych rur od 50 mm do 350 mm, dtugo$¢
obrabianych rur do 3000 mm, o masie do 500 kg.

Wysiegnik portalu:
poszerza mozliwosci obrébcze maszyny o ciecie
wielkogabarytowych detali ustawionych
w przedtuzonym polu (obok maszyny).
obrébka poza polem roboczym wycinarki moze by¢
realizowana przy pomocy obrotnika lub innego
systemu mocowania materiatu.
dtugosc obrabianych elementéw jest ograniczona
jedynie przez mozliwos$¢ wzdtuznego

przejazdu suportu maszyny

\\.\\t\\.\\
AR

T
W

\

\

Wielkosé pola Pt:rzae;‘”" Max predkos¢ Napedy Waga  Rozmiar szer/dt/wys
Model roboczego [mm] y; przejazdéw do  Servo min. [mm]*/**
[mm] Hm/min] AC kgl*
X Y z
1530 1220 3050 200 (opcja 300) 60 tak 3100 3500 x 4050 x 2100
(+1000)
2040 3100%00) 4050 200 (opcja 300) 60 tak 3900 4000 x 5050 x 2100
2050 )
2060 | ZO 6050 200 opcja 300) 60 tak 4900 4000 x 7050 x 2100

moze sie roznic w zaleznosci od opcji wyposazenia; ** wymiar nie obejmuje szafy sterowniczej



POLSKI PRODUCENT MASZYN CNC

Bazujac na polskiej kreatywnosci, projekty opracowujemy
i realizujemy w Polsce w Stalowej Woli.

DOSWIADCZENIE

Ponad 25-letnie doswiadczenie przektadamy na jakos¢
naszych produktéw.

INNOWACYJNOSC

Opracowujemy nowe technologie i rozwijamy obecne
osiagniecia.

STAWIAMY NA NAJWYZSZA JAKOSC

Dbamy o kazdy detal naszych obrabiarek gwarantujac
wieloletnia bezawaryjnosc.

GWARANCJA

To klienci decyduja o dtugosci gwarancji pod okiem
naszych specjalistow.

SZYBKI SERWIS

Natychmiastowg pomoc zapewniamy dzieki
rozbudowanej siatce serwisowej.

SERON spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia sp. k.

ul. Centralnego Okregu Przemystowego 18 tel: +48 15 814 24 02, +48 15 838 10 60

37-450 Stalowa Wola, woj. podkarpackie e-mail: handlowy@seron.pl www.seron. pl
POLSKA



