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Przemyst energetyczny,

Przemyst transportowy chemiczny i petrochemiczny
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INDYWIDUALNE ROZWIAZANIA NOWOCZESNY WLASNE BIURO
DOSTOSOWANE DO | ROZBUDOWANY KONSTRUKCYIJNO -
POTRZEB KLIENTA PARK MASZYNOWY TECHNOLOGICZNO - ROZWOJOWE
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SZANOWNI PANSTWO,

Z przyjemnosciq przedstawiamy potencjat produkcyjny Centrum Produkcyjnego Pneumatyki
JPREMA” S.A., ktore od lat dostarcza kompleksowe rozwigzania technologiczne dla szerokiego
zakresu branz przemystowych. Nasza dziatalnos¢ opiera sie na zaawansowanym zapleczu
technologicznym oraz doswiadczeniu, dzieki czemu jestesmy w stanie realizowac nawet
najbardziej wymagajgce projekty.

Nasza oferta obejmuje:
1.Produkcje urzgdzen pneumatycznych i hydraulicznych
® Sitowniki pneumatyczne i hydrauliczne o szerokim zakresie srednic i parametrow.
B Zawory rozdzielajgce, elementy przygotowania sprezonego powietrza oraz osprzet
pneumatyczny.
2.Precyzyjng obrébke mechaniczng
B Toczenie i frezowanie CNC, umozliwiajgce wytwarzanie elementow o skomplikowanych
ksztattach i wysokiej powtarzalnosci.
B Obrobke seryjng i jednostkowq roznorodnych materiatow, takich jak stal weglowa,
nierdzewna, aluminium czy brgz.
3.Zaawansowane procesy galwaniczne
m Chromowanie techniczne, anodowanie, cynkowanie i czernienie elementow
metalowych.
® Obrobka detali o réznych rozmiarach i masie.
4.Nowoczesne technologie spawalnicze i odlewnicze
B Spawanie metodami MIG, MAG, TIG, w tym réwniez aluminium i konstrukcji stalowych.
@ Produkcja odlewow kokilowych, wykonywanych metodqg grawitacyjnag.
5.Precyzyjng obrobke powierzchniowqg
m Szlifowanie, srutowanie | honowanie, zapewniajgce najwyzszqg jakosc wykonczenia
powierzchni.
6.Produkcje urzgdzen i linii przemystowych
@ Linia do ciecia wtokien polimerowych, automaty do sktadania pudetek kartonowych,
linie pakujgce i wiele innych.
7.Ustugi formowania wtryskowego
B Produkcja elementéw z tworzyw sztucznych o réznorodnych zastosowaniach.

Nasza firma wspotpracuje z klientami z branz takich jak gornictwo, energetyka, kolejnictwo,
budowa maszyn, przemyst chemiczny, spozywczy oraz wiele innych. Dysponujemy
nowoczesnym parkiem maszynowym oraz certyfikacjami, w tym ISO 9001:.2015 i ATEX, co
gwarantuje jakosc oraz bezpieczenstwo naszych ustug.

Zapraszamy do wspéipracy oraz z przyjemnoscig odpowiemy na wszelkie Parstwa
pytania.
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PNEUMATYKA

SILOWNIKI PNEUMATYCZNE ZAWORY ROZDZIELAJACE ELEMENTY PRZYGOTOWANIA
D12 - D320 M5 - G3/4 SPREZONEGO POWIETRZA G1/4 - G2

OSPRZET ZAWORY PRZEPLYWOWE URZADZENIA
PNEUMATYCZNY | ODCINAJACE DO STREFY ATEX

IHYDRAULIKA

CYLINDRY HYDRAULICZNE ZAWORY ROZDZIELAJACE

SERWIS

SERWIS PRODUKTOW PROJEKTOWANIE | MONTAZ BADANIA | USUWANIE
CPP PREMA INSTALACII PNEUMATYCZNYCH NIESZCZELNOSCI
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AUTOMATYZACIA | BUDOWA MASZYN

PRZYKLADOWE REALIZACJE

LINIA DO SKLADANIA LINIA DO CIECIA
| PAKOWANIA TEKSTYLIOW WLOKIEN POLIMEROWYCH

AUTOMAT DO SKLADANIA
PUDELEK KARTONOWYCH

LINIA DO PRZETWARZANIA LINIA DO CIECIA
MOKREGO | SUCHEGO FORNIRU | KLEJENIA USZCZELEK

STANOWISKO DO ZAOKRAGLANIA
KRAWEDZ|I OBRABIANYCH DETALI

USELUGI DLA PRZEMYSLEU

.y GALWANICZNE

CHROMOWANIE TECHNICZNE

WYMIARY WANNY: 600 X 400 X 1500 MM
MAX. CIEZAR ELEMENTU: 125 KG

CYNKOWANIE

WYMIAR WANNY: 600 X 400 X 800 MM
MAX. CIEZAR ELEMENTU: 25 KG

ANODOWANIE MIEKKIE / TWARDE

WYMIARY WANNY: 600 X 400 X 800 MM
MAX. CIEZAR ELEMENTU: 25 KG

CZERNIENIE
WYMIAR WANNY: 600 X 400 X 800 MM
MAX. CIEZAR ELEMENTU: 125 KG

SPAWALNICZE MIG/MAG/TIG

KKONSTRUKCJI STALOWYCH

KONWENCIONALNE
AUTOMATYCZNE

IKONSTRUKCJI NIERDZEWNYCH

KONWENCIONALNE
AUTOMATYCZNE

SPAWANIE ALUMINIUM

KONWENCIONALNE
AUTOMATYCZNE

AUTOMATY SPAWALNICZE
MIG / MAG STANDARD / PULSE
SPAWANIE CYLINDROW HYDRAULICZNYCH
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£ OBROBKI METALI

TOCZENIE

KONWENCIONALNE
NUMERYCZNE (CNC)

FREZOWANIE

KONWENCIONALNE
NUMERYCZNE (CNC)

CIECIE
ELEMENTOW ZE STOPOW METALU
GAZOWE ORAZ PLAZMOWE

SZLIFOWANIE / SRUTOWANIE

PLASZCZYZN, WALKOW | OTWOROW
OCZYSZCZANIE WIROWE BEBNOWE

& ODLEWNICZE

X sklep@cpp-prema.pl

{Z) cpp-prema.pl

ODLEWY KOKILOWE

O WADZE DO 42 KG
GRAWITACYINIE W FORMACH KOKILOWYCH

PIEC ELEKTRYCZNY

GRAFITOWY PIEC ELEKTRYCZNY
TOPIENIE STOPOW TYPU CM-10/30B

HARTOWANIE

PIEC HARTOWNICZY 450 X 1000 X 350 MM
KOMORA GRZEWCZA 1000 C°




USELUGI GALWANICZNE

Centrum Produkcyjne Pneumatyki "PREMA" S.A. oferuje kompleksowe ustugi galwaniczne, ktére znaczaco
poprawiaja wlasciwosci fizyczne i estetyczne elementéw metalowych. Nasza oferta obejmuje:

Jll CHROMOWANIE TECHNICZNE

Proces polegajacy na naktadaniu warstwy chromu na powierzchnie metalu w celu:

o Zwiekszenia twardosci powierzchni.

e Poprawy odpornosci na zuzycie.

o Zwiekszenia odpornosci na korozje.

Chromowanie techniczne znajduje zastosowanie w elementach maszyn, narzedziach
oraz komponentach wymagajacych wysokiej trwatosci.

i ANODOWANIE ALUMINIUM

Anodowanie to proces elektrochemiczny, ktéry zwieksza naturalng warstwe tlenku na
powierzchni aluminium, co skutkuje:

o Zwiekszong odpornoscia na korozje.

o Poprawa estetyki poprzez mozliwos¢ barwienia powierzchni.

o Zwiekszonga twardoscig powierzchni.
Anodowanie jest powszechnie stosowane w przemysle lotniczym, elektronicznym oraz
w produkcji sprzetu gospodarstwa domowego.

Jll CYNKOWANIE GALWANICZNE

Cynkowanie polega na pokrywaniu powierzchni metalu warstwa cynku, co zapewnia:
e Skuteczna ochrone przed korozja.
e Poprawe wygladu estetycznego.
o Zwiekszenie trwatosci elementow.
Cynkowanie galwaniczne jest szeroko stosowane w przemysle budowlanym, motoryzacyjnym oraz
w produkcji sprzetu AGD.

il CZERNIENIE

Czernienie to proces chemiczny, ktéry nadaje powierzchni metalu czarny kolor, jednoczesnie zwiekszajac jej odpornos¢ na korozje.
Jest czesto stosowane w produkcji narzedzi, elementdw maszyn oraz w przemysle zbrojeniowym.

MOZLIWOSCI PRODUKCYJNE CPP PREMA

Dysponujemy nowoczesnym zapleczem technologicznym, ktére umozliwia realizacje zlecen o réznych gabarytach i stopniu
skomplikowania. Nasze mozliwosci produkcyjne dla poszczegdlnych procesdw galwanicznych przedstawiajg sie
nastepujaco:

. Wymiary Maksymalna masa Maksymalne obcigzenie Grubosé
Proces galwaniczny
wanny [mm] elementu [kg] bebna [kg] warstwy [um]
Chromowanie techniczne 600 x 400 x 1500 125 — od 5 do 200
Anodo.wanle aluminium na 600 X 400 X 800 25 _ do 25
migkko (kolorowe)
Anodowanie aluminium na 600 x 400 x 800 25 — 0d 10 do 100
twardo
Cynkowanie galwaniczne 600 x 400 x 800 25 — od 5 do 30
(zawiesia)
Cynkowanie galwaniczne _ _ 25 _
(kielichy)
Czernienie stali 600 x 400 x 800 125 — od 0,1do 40

Jll ZALETY NASZYCH USEUG GALWANICZNYCH:

o Zwiekszona odpornosc¢ na korozje.

e Poprawa estetyki i trwatosci elementow.

o Mozliwosc¢ obrobki elementdéw o roznych rozmiarach i ksztattach.
e Indywidualne podejscie do kazdego zlecenia.
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PRECYZYJNA OBROBKA
POWIERZCIHNIOWA- SRUTOWANIE METALI

CPP PREMA oferuje profesjonalne ustugi srutowania metali, zapewniajac wysoka jakos¢ i precyzje obréobki
powierzchniowej. Dzieki zaawansowanej technologii i doswiadczonemu zespotowi specjalistéow,
gwarantujemy doskonate rezultaty w zakresie:

e Usuwania rdzy i zanieczyszczen.
e Przygotowania powierzchni do malowania lub innych proceséw wykonczeniowych.
¢ Nadawania pozadanej struktury i wygladu powierzchni.

Jll PROCES SRUTOWANIA OBEJMUJE:

e Przygotowanie materiatu: Doktadne oczyszczenie powierzchni z zanieczyszczen wstepnych.
« Dobér scierniwa: Wybdér odpowiedniego rodzaju $rutu (stalowy, szklany, ceramiczny)
dostosowanego do specyfiki materiatu i wymagan klienta (np. srut CHRONITAL 0,4-0,8 mm).

« Srutowanie: Aplikacja écierniwa pod wysokim ciénieniem na powierzchnie metalu w celu

usuniecia zanieczyszczen i uzyskania odpowiedniej struktury.
« Kontrola jakosci: Szczegdtowa inspekcja powierzchni po zakonczeniu procesu, aby zapewnic
zgodnos$¢ z wymaganiami klienta.

ll MOZLIWOSCI TECHNOLOGICZNE:

Srutownica SG 2:
o Srednica/Szeroko$¢ bebna: 800 / 900 mm.
e Pojemnos¢ niecki: 150 litréw.
¢ Maksymalny zatadunek: 500 kg.
¢ Maksymalny ciezar pojedynczego detalu: okoto 10 kg.
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USEUGI WYKONCZENIA
POWIERZCIHANI - SZLIFOWANIE

Oferujemy zaawansowane ustugi szlifowania metali, gwarantujac precyzyjne
wykonczenie i wygtadzenie powierzchni. Proces ten wykorzystuje tarcze szlifierskie do
eliminacji niedoskonatosci oraz doktadnego wymiarowania materiatéw, takich jak stal
weglowa, stal stopowa, stal nierdzewna, braz czy mosiadz. Szlifowanie odbywa sie za
pomoca maszyn szlifierskich, co zapewnia wysoka jakos¢ oraz powtarzalnos¢.

]l ZAKRES USLUG SZLIFOW ANIA:

o Szlifowanie pfaszczyzn.
o Szlifowanie watkow.
o Szlifowanie otwordw.

Rodzaj urzadzenia Parametry techniczne

Szlifierka do ptaszczyzn JOTES SPD 30B Obroébka detali: 1000 x 300 mm

Szlifierka do ptaszczyzn 3G7 Obroébka detali: 550 x 200 mm; Maksymalny skok: 660 x 210 mm

Maksymalna dtugos¢ szlifowania: 1000 mm; Maksymalna dtugos¢ mocowania w
Szlifierka do watkéw i otworéw JOTES E450 UP kfach: 1123 mm; Maksymalna srednica szlifowania: 8320 mm; Maksymalna masa
detalu w ktach: 200 kg; Uchwyt magnetyczny z tarcza: 200 mm

szlifierka Bezklowa JOTES MC 50 Optyrmalna srednica szlifowania: 2100 mmy;
Dtugos¢ szlifowania w zaleznosci od masy: do 17700 mm

Minimalna Srednica ostrzenia: 82 mm; Maksymalna $Srednica ostrzenia: 840 mm;

Szlifierka Do Ostrzenia Narzedzi Stozkowych Kinpol APE 40 Kat wierzchotkowy: od 40 do 180°

Dzieki nowoczesnemu wyposazeniu i indywidualnemu podejsciu do kazdego zlecenia, jestesmy w stanie sprostac¢ nawet
najbardziej wymagajgcym projektom, zapewniajgc terminowosc i najwyzszq jakosc ustug. Nasze zaawansowane maszyny do
szlifowania precyzyjnego umozliwiajq obrobke elementéow o skomplikowanych ksztattach i wymagajgcych najwyzszej
doktadnosci. Kazde zlecenie traktujemy z petnym zaangazowaniem, dostosowujgc procesy technologiczne do specyficznych
potrzeb klienta, co gwarantuje osiggniecie pozgdanych rezultatow w ustalonym czasie.
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PRECYZYJINE USEUGI DLA
PRZEMYSLEU - CIECIE METALU

Centrum Produkcyjne Pneumatyki "PREMA" S.A. oferuje kompleksowe ustugi ciecia metalu, dostosowane
do indywidualnych potrzeb klientow. Wykorzystujemy zaawansowane technologie, takie jak ciecie
mechaniczne oraz plazmowe, aby zapewni¢ najwyzszg jakos¢ i precyzje obrébki.

ll ZAKRES USLUG:

e Ciecie mechaniczne: Idealne do obrébki blach o réznej grubosci, zapewniajac gtadkie
krawedzie i minimalne odksztatcenia materiatu.

e Ciecie plazmowe: Umozliwia szybkie i precyzyjne ciecie metali przewodzacych prad, takich
jak stal weglowa, stopowa, nierdzewna, aluminium, mosigdz, braz czy tworzywa sztuczne.

Jll PROCES CIECIA OBEJMUE:

« Planowanie: Analiza projektu i dobdér odpowiedniej metody ciecia w zaleznosci od rodzaju
materiatu oraz wymagan klienta.

« Przygotowanie: Ustawienie parametrow maszyny oraz przygotowanie materiatu do obrdébki.

¢ Ciecie: Wykonanie precyzyjnego ciecia zgodnie z dokumentacja techniczna.

o Kontrola jakosci: Sprawdzenie doktadnosci wymiardw oraz jakosci krawedzi po cieciu.

o Obrobka koncowa: Usuniecie ewentualnych zadzioréw i przygotowanie elementdéw do
dalszych proceséw produkcyjnych.

i MOZLIWOSCI TECHNOLOGICZNE:

Nozyce gilotynowe CNC ERMAK HVR 3100x10:
e Dlugosc ciecia: 3100 mm
e Maksymalna grubo$c¢ ciecia: 8-12 mm (w zaleznosci od rodzaju materiatu).
¢ Regulacja zderzaka: do 1000 mm.
o Doktadnoéc¢ ciecia: okoto 0,5-1 mm.

PRZEMYSLOWE
PRZECINANIE METALU

Swiadczymy kompleksowe ustugi przecinania metali, dostosowane do indywidualnych
potrzeb klientéw. Wykorzystujemy zaawansowane technologie, takie jak przecinanie
mechaniczne i plazmowe, aby zapewni¢ najwyzsza jako$¢ oraz precyzje obrébki.

] METODY PRZECINANIA:

e Przecinanie mechaniczne: Idealne do obrébki wyroby hutnicze o réznej grubosci, zapewniajac
gtadkie krawedzie i minimalne odksztatcenia materiatu.

e Przecinanie plazmowe: Umozliwia szybkie i precyzyjne ciecie metali przewodzacych prad, takich
jak stal nierdzewna, aluminium czy miedz.

Rodzaj urzadzenia Parametry techniczne

Pita Tarczowa Cobra 350 AX Maksymalny wymiar gabarytowy przekroju: 350 mm;
DAW Diugos¢ cietego detalu: 180 mm; Predkos¢ obrotowa: 2800 rpm
Pita Taémowa Jaespa Maksymalny wymiar gabarytowy przekroju: 320 mm; Dtugo$c¢ cietego detalu w
Compact-3 trybie automatycznym: 90 mm; Predkos¢ tasmy: 17-110 m/min
Pita TaSmowa Bauer S-420 Maksymalna $rednica ciecia: 420 mm; Podnoszenie ramienia: 620 mm

Maksymalny wymiar przekroju preta: 210 mm;

Przecinarka Scierna BSA-S Optymalna $rednica ciecia: 8100 mm; Predkos¢ tasmy: 36-72 m/min

Max. gruboé¢ palonych elementoéw ze stali: ok. 25 (do 20) mm;
Urzadzenie Do Cigcia Plazmowego PMX 1250 Max. gruboé¢ palonych elementéw z aluminium: do 19 mm;
Optymalna predkos¢ ciecia 5- 25 mm: 250 -3500 mm/min

Nasz nowoczesny park maszynowy i doswiadczenie naszych specjalistow sprawiajq, ze realizujemy wymagajgce zlecenia,
gwarantujgc jakosc oraz terminowosc¢ swiadczonych ustug.
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USELUGI OBROBKI SKRAWANIEM -
TOCZENIE CNC

Oferujemy zaawansowane ustugi toczenia CNC, zapewniajac precyzyjne ksztalttowanie materiatéw zgodnie z
indywidualnymi wymaganiami klientéw. Nasze tokarki konwencjonalne oraz CNC umozliwiaja obrébke

wzdtuzng i poprzeczng, gwarantujac wysoka dokladnosé i powtarzalnosé, co jest kluczowe w produkcji
skomplikowanych elementéw dla réznych branz przemystowych, od gérnictwa po lotnictwo.

Jll ZAKRES USEUG TOCZENIA CNC:

o Obrébka wzdtuzna i poprzeczna.
e Produkcja elementéw o skomplikowanych ksztattach.
o Obroébka seryjna z zachowaniem wysokiej powtarzalnosci.

Il MOZLIWOSCI TECHNOLOGICZNE:

Nasze tokarki CNC pozwalaja na:

o Obrébke réznorodnych materiatéw: stali weglowej, stopowej, nierdzewnej, aluminium,
mosigdzu, brazu oraz tworzyw sztucznych.

« Uzyskiwanie wysokiej precyzji: osigganie bardzo doktadnych tolerancji.

+ Dostosowanie parametréw obrébki: indywidualne ustawienia zgodne z wymaganiami klientéw.

« Wykonywanie skomplikowanych operacji: toczenie, wiercenie, gwintowanie i frezowanie
w jednym cyklu.

¢ Produkcje zaréwno matych, jak i duzych serii: elastycznos¢ w realizacji zlecen o réznej wielkosci.

PARK MASZYNOWY

Rodzaj urzadzenia Parametry techniczne

Maksymalna srednica toczenia: 8300 mm; Maksymalna dtugos¢ toczenia: 380 mm; Przelot wrzeciona: 60 mm;

Tokarka AVIAturn 30 M Maksymalny szesciokat: 52(41) mm; Maksymalny kwadrat: 42(33) mm

Tokarka Colchester Tornado Maksymalna érednica toczenia: 8186 mm; Maksymalna dtugosc toczenia: 350 mm; Przelot wrzeciona: 52(50,8) mm;
100 Maksymalny szesciokat: 45(47,62) mm; Maksymalny kwadrat: 36(41,27) mm

Maksymalna Srednica toczenia: 280 mm; Maksymalna dtugosc toczenia: 350 mm; Przelot wrzeciona: 44 mm;

Tokarka HAAS SL-10 P . .
okarka Przeswit w uchwycie: ok. 22 mm; Dostepna maks. tulejka: 22 mm

Maksymalna Srednica toczenia: 8356 mm; Maksymalna dtugosc toczenia: 780 mm; Przelot wrzeciona: 78(65) mm;

Tokarka Talent 10/78 Maksymalny szesciokat: 67(41) mm

Maksymalna érednica toczenia nad tozem/suportem: 520/290 mm; Maksymalna dtugos¢ toczenia: 1000 mm;

Tokarka TUR 50 SNDC Przelot w uchwycie: 50 mm

Tokarka TBI 320 VTY MC Maksymalna $rednica toczenia: 8420 mm; Maksymalna diugosc¢ toczenia: 540-3040 mm; Nachylenie noza: 45°

Maksymalna érednica toczenia z podajnika: 86(52) mm; Maksymalna dtugos¢ toczenia: 280 mm,; Przelot wrzeciona:

Tokarka Index ABC 60 60 mm; Mozliwosci podajnika: 852(50) mm; Wrzeciono przechwytujgce: 86(42) mm

Maksymalna érednica toczenia z podajnika/nad tozem: 851/660 mm; Maksymalna dtugosé toczenia: 1495 mm;
Przelot wrzeciona: 51 mm; Maksymalny szesciokat: 45 mm;
Maksymalny kwadrat: 36 mm; Wrzeciono przechwytujace: 210 mm

Tokarko-Frezarka Mazak
INTEGREX 200-1V ST

Maksymalna $rednica toczenia nad tozem/suportem: 8760/520 mm; Maksymalna diugosé toczenia: 4000 mm;

Tokarka ZMM C10TM Przelot wrzeciona: 132 mm

Tokarka TBI TC 500 SMCY Maksymalna $rednica toczenia: 8250 mm; Maksymalna dtugos¢ toczenia: 500 mm; Przelot wrzeciona: 66 mm

Dysponujemy kompleksowym parkiem technologicznym, ktéry umozliwia realizacje zlecen o réznych gabarytach i stopniu
skomplikowania. Nasze mozliwosci produkcyjne dla poszczegdlnych procesow toczenia CNC oraz konwencjonalnego
kompleksowo zaspokajajg wymagania nawet najbardziej wymagajqcych procesow.

Qe +48 413619524 D uslugi@cpp-prema.pl
Q ul. Wapiennikowa 90, 25-101 Kielce ﬁj) cpp-prema.pl




PRECYZYJNE USELUGI OBROBKI
METALI - FREZOW ANIE CNC

W Centrum Produkcyjnym Pneumatyki "PREMA" S.A. oferujemy zaawansowane ustugi frezowania CNC,
dostosowane do indywidualnych potrzeb naszych klientéw. Dzieki nowoczesnemu parkowi maszynowemu
i doswiadczonemu zespotowi specjalistéw, zapewniamy wysoka jakos¢ i precyzje obrébki.

Jll ZAKRES NASZYCH USEUG FREZOW ANIA:

e Frezowanie 2D, 3D i 4D, umozliwiajace tworzenie skomplikowanych ksztattow.

o Produkcja elementdw o wysokiej precyzji i powtarzalnosci.

¢ Obrabiane materiaty: stal weglowa, stopowa, nierdzewna, aluminium, mosiadz, braz,
tworzywa sztuczne.

il PROCES FREZOWANIA CNC OBEJMUJE:

« Planowanie: Analiza projektu i dobdér odpowiednich narzedzi oraz parametréw
obrdébki.

e Mocowanie materiatu: Stabilne zamocowanie detalu na stole frezarki.

e Ustawienie parametréw: Konfiguracja predkosci obrotowej, posuwu oraz gtebokosci
skrawania.

e Frezowanie: Precyzyjna obrébka materiatu zgodnie z projektem.

« Kontrola jakosci: Sprawdzenie wymiardw i jakosci powierzchni.

e Obrébka wykonczeniowa: Usuniecie ewentualnych zadzioréw i przygotowanie
elementu do dalszych procesdw.

PARK MASZYNOWY

Rodzaj urzadzenia Parametry techniczne
Frezacr::z tce Tgnh::;a;\ézrtical Maksymalny przesuw na osiach X/Y/Z: 1050/530/510 mm; Wymiary stotu: 550 x 1300 mm
Frezarka CNC Chiron FZ 15W Maksymalny przesuw na osiach X/Y/Z: 550/400/425 mm; \Wymiary stotu: 400 x 660 mm;
HS Maksymalny optymalny gabaryt detalu: 125 x 130 x 200 mm
Frezarka CNC INTOS FNGJ 50 Maksymalny przesuw na osiach X/Y/Z: 700/500/500 mm; \Wymiary stotu: 500 x 900 mm
Frezarka Narzedziowa FNF-40 Maksymalny przesuw na osiach X/Y/Z: 620/420/400 mm; Wymiary stotu: 400 x 800 mm
Frezarka Pionowa 6P12 Maksymalny przesuw na osiach X/Y/Z: 800/320/420 mm; Wymiary stotu: 320 x 1250 mm
Frezarka Pionowa FWD-32 Maksymalny przesuw na osiach X/Y/Z: 580/380/410 mm; Wymiary stotu: 400 x 800 mm
Frezarka Pozioma 676 P Maksymalny przesuw na osiach X/Y/Z: 400/250/380 mm; Wymiary stotu: 200 x 800 mm
Tokarko-Frezarka Mazak Maksymalny przesuw na osiach X/Y/Z: 290/190/340 mm; Wymiary stotu statego: 216 x 680 mm;
INTEGREX 200-1V ST Wymiary stotu katowego: 240 x 600 mm

Jll WYBIERAJAC NASZE USEUGI FREZOWANIA | TOCZENIA, ZYSKUJESZ:

o Doswiadczenie | profesjonalizm: Dzieki wieloletniej obecnosci w branzy realizujemy nawet najbardziej wymagajgce
zlecenia z petnym zaangazowaniem.

e Zaawansowane technologie: Korzystamy z nowoczesnych frezarek i tokarek CNC, co gwarantuje najwyzszq jakosc
obrobki oraz precyzje wykonania.

¢ Indywidualne podejscie: Kazde zlecenie traktujemy unikalnie, dostosowujgc procesy do specyficznych potrzeb i oczekiwan
klienta.

o Niezawodna jakos¢: Kazda wykonana przez nas czes¢ przechodzi szczegdtowq kontrole, aby spetniac najwyzsze
standardy i by¢ wolna od wad. )

o Konkurencyjne ceny: Oferujemy wysokq jakos¢ ustug w atrakcyjnych cenach, zapewniajgc doskonaty stosunek jakosci “"ﬁ 5
do ceny, dostarczajgc rozwigzania na miare Twojego budzetu.
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Jll MOZLIWOSCI TECHNOLOGICZNE:

PRECYZYJNE WYKANCZANIE
POWIERZCIHANI - HONOW ANIE

Nasza firma oferuje profesjonalne ustugi honowania, ktére zapewniaja wysoka precyzje wymiarowa i gtadkos¢
powierzchni. Proces honowania obejmuje kilka kluczowych etapow:

Przygotowanie materiatu: Oczyszczenie detalu z zanieczyszczern w celu zapewnienia lepszej

przyczepnosci narzedzia $ciernego.

Dobér narzedzia sSciernego: Wybdr odpowiedniego narzedzia dostosowanego do rodzaju

materiatu i wymagan obrdébki.

Ustawienie parametréw maszyny: Konfiguracja predkosci obrotowej, posuwu oraz ciénienia,

aby osiggnac optymalne rezultaty.

Proces honowania: Narzedzie wykonuje ruch oscylacyjny z chtodzeniem, co zapewnia

doskonate wykonczenie powierzchni.

Kontrola jakosci: Po zakonczeniu procesu przeprowadzamy kontrole wymiaréw i wykonczenia
powierzchni, aby upewnic sie, ze spetniajg one wymagania klienta.
Dodatkowe operacje wykonczeniowe: W razie potrzeby wykonujemy dodatkowe operacje

wykonczeniowe.

Honownica ROBBI SET-200

kazdego projektu, zapewniajac indywidualne podejscie i najwyzszg jakos¢ wykonania.

ll PROCES WIERCENIA | GWINTOWANIA:

Minimalna srednica: 840 mm.

Maksymalna optymalna srednica honowania: 8125 mm.
Maksymalna dtugo$¢ honowanego detalu: do 1000 mm.

Materiat: stal weglowa, stopowa, nierdzewna.

PRZEMYSLOWA OBROBKA MATERIALU

- WIERCENIE, GWINTOW ANIE

W Centrum Produkcyjnym Pneumatyki ,PREMA” S.A. swiadczymy kompleksowe ustugi
wiercenia i gwintowania, gwarantujac najwyzsza precyzje i doktadnos$é w obrébce réznorodnych
materiatéw. Dostosowujemy techniki wiercenia i gwintowania do specyficznych wymagan

Dobér narzedzi i parametréow:

« Wiercenie: Wybdr wiertta odpowiedniego do materiatu i specyfikacji otworu oraz konfiguracja
predkosci, posuwu i chtodzenia dla optymalnej obrdébki.

« Gwintowanie: Dobér gwintownika lub narzynki zgodnie z typem i rozmiarem gwintu oraz materiatem,
z dostosowaniem predkosci i posuwu, z uzyciem srodkdéw smarnych.

Wykonanie i kontrola:

¢ Wiercenie: Precyzyjne wykonanie otworu z zachowaniem tolerancji i jakoéci powierzchni, z kontrola

wymiardw po procesie.

« Gwintowanie: Nacinanie gwintéw zgodnie z wymaganiami technicznymi, zakoriczone weryfikacja ich

doktadnosci i zgodnosci.

Rodzaj urzadzenia

Parametry techniczne

Wiertarka Promieniowa 2M55

Maksymalna $rednica wiercenia w stali: 850 mm; Maksymalny przesuw pionowy/poziomy:
400/1200 mm; Odlegtos¢ od czota wrzeciona do stotu min./maks.: 328/1128 mm; Odlegtos¢ od
osi wrzeciona do kolumny min./maks.: 395/1600 mm

Wiertarka MEX-30 PF (z mozliwoscia frezowania)

Maksymalny przesuw w osiach X/Y/Z: 500/190/130 mm; Wymiary stotu: 210 x 730 mm

Wiertarka Kadtubowa 2H135

Maksymalna érednica wiercenia w stali: 835 mm; Maksymalny przesuw pionowy: 250 mm;
Odlegtosé od czota wrzeciona do stotu min./maks.: 30/750 mm; Odlegtosé od osi wrzeciona do
kolumny: 300 mm

Gwinciarka Pantograficzna Dwuramienna
Pneumatyczna Roscamat - 400 (730 W)

Gwintowanie w stali: od M2 do M24; Maksymalna promieniowa odlegtos¢ osi gwintownika od
osi podstawy: TI00 mm; Maksymalna wysokos¢ detalu: 680 mm

Dzieki wieloletniemu doswiadczeniu realizujemy nawet najbardziej wymagajgce zlecenia, korzystajgc z nowoczesnych
wiertarek | gwinciarek, co gwarantuje najwyzszq jakos¢ obrobki. Kazde zlecenie traktujemy indywidualnie, dostosowujgc

procesy do specyficznych potrzeb klienta.
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KOMPLEKSOWE USELUGI OBROBKI
PLASTYCZNEJ METALI

Oferujemy kompleksowe ustugi obrébki plastycznej metali na zimno, takie jak giecie i ttoczenie. Precyzyjnie
obrabiamy materiaty ze stali weglowej, stopowej oraz nierdzewnej, dostosowujac sie do specyficznych oraz
wymagan klienta. Nasze doswiadczenie i zaawansowane maszyny pozwalaja uzyska¢ skomplikowane ksztatty
przy zachowaniu najwyzszej jakosci wykonania.

ll CTAPY PROCESU OBROBKI PLASTYCZNEJ METALL:

« Planowanie: Analiza wymagan Kklienta i specyfikacji technicznych w celu wyboru
odpowiedniej metody obrdbki oraz przygotowania dokumentacji technologicznej.

e Dobér materiatu: Wybdr wiasciwego metalu (np. stal weglowa, stopowa, nierdzewna)
zgodnie z wymaganiami korcowego produktu.

e Wyboér narzedzi i maszyn: Selekcja odpowiednich narzedzi i maszyn, takich jak prasy,
walcarki czy zaginarki, dostosowanych do specyfiki procesu i materiatu.

e Ustawienie parametréw procesu: Konfiguracja parametréw maszyn, takich jak sita nacisku,
predkos¢ czy temperatura, aby zapewnic¢ optymalne warunki formowania.

« Formowanie: Odksztalcanie materiatu poprzez procesy takie jak giecie czy ttoczenie
prowadzace do uzyskania pozadanego ksztattu i wymiardow.

« Kontrola jakosci: Weryfikacja wymiardw, ksztattu oraz wiasciwosci mechanicznych gotowego
wyrobu w celu potwierdzenia spetnienia wszystkich wymagan technicznych i jakosciowych.

MOZLIWOSCI TECHNOLOGICZNE OBROBKI PLASTYCZNEJ

Rodzaj urzadzenia Parametry techniczne

Zaginarka Krawedziowa KM2/1250 Maksymalna gruboé¢ zaginanej blachy: 2 mm, Maksymalna diugos¢ zaginania: 1250 mm

Dostepne podpodrki: M6, M8, M10, M12, M16, M20, M36
Walcarka Do Gwintéw UPW-16 Dostepne walce: M6x1, M8x1.25, M10x1, M12x1.25, M16x1.5, M20x1.5, M24x2, M27x2, M30x2,
M36x2, M42x2

USELUGI ODLEWNICZE
W Centrum Produkcyjnym Pneumatyki "PREMA" S.A. oferujemy profesjonalne ustugi odlewnicze, specjalizujac sie
w produkcji aluminiowych odlewoéw kokilowych.

Jll ZAKRES USEUG ODLEWNICZYCH:

o Zakres wagowy odlewéw: od 0,45 kg do 42 kg.
« Metoda odlewania: grawitacyjna w formach kokilowych.

Jll DYSPONUJEMY ZAPLECZEM TECHNOLOGICZNYM

« Grafitowy piec tyglowy CM-10/30B: przeznaczony do topienia stopéw aluminium.
« Wiasne kokilarki: z mozliwoscia dostosowania do form dostarczonych przez klientéw.

Oferujemy profesjonalne ustugi spawalnicze metodami MIG, MAG i TIG, a takze ciecie plazmowe, dostosowane do
réznorodnych potrzeb naszych klientéw. Ponizej przedstawiamy nasze mozliwosci technologiczne:

. . Ciecie .
Spawanie Parametry techniczne N Parametry techniczne
plazmowe
Tuleie Maksymalna srednica: 200 mm, grubosc: do Tuleie Maksymalna srednica: 200 mm, grubosc:
) 16 mm, masa catkowita: do 400kg ) do 22 mm, masa catkowita: do 400kg
Elementy plaskie i Maksymalfn’e wymiary: 1200 x 1500x 2‘000 Eleme.nt‘y Maksymalne wyr"rjlary: 1500 x 2000 mm,
rzestrzenne mm, grubos¢: do 12 mm, masa catkowita: do ptaskie i grubosé: do 22 mm,
P 400 kg przestrzenne masa catkowita: do 400 kg

metodami MIG, MAG, TIG, ciecia plazmowego oraz odlewnictwa. Dzieki temu jestesmy w stanie sprosta¢ nawet najbardziej
wymagajgcym projektom, zapewniajgc wysokq jakosc i trwatosc¢ wykonanych elementow.
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USLUGI FORMOWANIA WTRYSKOWEGO

Nasze wtryskarki ARBURG ALLROUNDER 420C i 320C to zaawansowane
technologicznie urzadzenia przeznaczone do precyzyjnego formowania wtryskowego.
S3 idealne do produkcji elementéw z tworzyw sztucznych o réznorodnych
zastosowaniach, w tym w branzy produkcyjnej, motoryzacyjnej, medycznej,
elektronicznej oraz opakowaniowej.

Kazdy z modeli cechuje sie wysoka wydajnoscia, solidng konstrukcja oraz
energooszczednoscia, co pozwala na optymalizacje proceséw produkcyjnych. Dzieki
mozliwosci przetwarzania réznych materiatléw oraz zaawansowanym systemom
sterowania. Nasze wtryskarki sprawdzaj3 sie w technologii wtrysku.

i MOZLIWOSCI TECHNOLOGICZNE WTRYSKAREK

Parametry techniczne ALLROUNDER 420C ALLROUNDER 320C
Objetos¢ wtrysku 144 cm3 188 cm3
Wymiary ptyt narzedziowych 545 x 545 mm 446 X 446 mm
Przeswit miedzy kolumnami 420 x 420 mm 320 x 320 mm
Cisnienie wtrysku 1820 bar 1390 bar
Droga otwarcia 500 mm 350 mm

SZAFY PREFABRYKOWANE

SZAFA STEROWNICZA SZAFA ELEKTRO - PNEUMATYCZNA SZAFA PNEUMATYCZNA

WYKONANIA SPECJALNE

CYLINDRY HYDRAULICZNE SILOWNIKI PNEUMATYCZNE ZAWORY PNEUMATYCZNE
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WYKONANIA SPECJALNE

ZAPYCHAK SILOWNIKI Z CHLODZENIEM CYLINDER HUTNICZY
L= od 0,im do 12m od -20 €do 300 ¢ od 925 do 8400
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