






ПРОЦЕСС ВАКУУМНОЙ ФОРМОВКИ

01

УСТАНОВКА ПЛАСТИКА

Листовой пластик
фиксируется в раме

НАГРЕВ

Пластик нагревается
до пластичного состояния

ФОРМОВАНИЕ

Рама с пластиком опускается,
вакуум прижимает пластик
к форме

ОХЛАЖДЕНИЕ

Изделие охлаждается в 
форме под вакуумом для
фиксации

ГОТОВОЕ ИЗДЕЛИЕ

Рама поднимается, изделие
извлекается из формы

ПРЕИМУЩЕСТВА ТЕХНОЛОГИИ

ВАКУУМНОЕ
ГОРЯЧЕЕ ФОРМОВАНИЕ

ВЫСОКАЯ ТОЧНОСТЬ
И КАЧЕСТВО

ШИРОКИЕ
ВОЗМОЖНОСТИ

Точное повторение формы Ровная толщина и поверхность Любые формы и размеры

02 03 04 05

НАДЁЖНОСТЬ
И ЭФФЕКТИВНОСТЬ

Современное оборудование



ИЗДЕЛИЯ ПО ЧЕРТЕЖАМ
ЗАКАЗЧИКА 

ДЕКОРАТИВНЫЕ 
КОНСТРУКЦИИ

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ 
ОБЕЧАЙКИ 

КОЖУХИ
ОБОРУДОВАНИЯ

АРХИТЕКТУРНЫЕ
КОЛОННЫ

КОНИЧЕСКИЕ 
ПЕРЕХОДЫ



ПРОЦЕСС ВАЛЬЦОВКИ МЕТАЛЛА

ПОДГОТОВКА ЛИСТА

Металлический лист 
подготавливается и
позиционируется перед
обработкой  

НАСТРОЙКА ВАЛКОВ

Оператор задаёт нужный
диаметр и регулирует
положение валков

ПОДАЧА МЕТАЛЛА

Лист подаётся в рабочую
зону и захватывается 
валками

ВАЛЬЦОВКА

Лист проходит между
валками и получает 
требуемую цилиндрическую
форму 

ГОТОВОЕ ИЗДЕЛИЕ

Готовая обечайка или конус
снимается после 
завершения проката

ВЫСОКАЯ 
ТОЧНОСТЬ

ШИРОКИЕ
ВОЗМОЖНОСТИ

РАБОТА С РАЗНЫМИ
МАТЕРИАЛАМИ 

Ровная геометрия Изготовление фигур Сталь, алюминий, металлы

НАДЁЖНОСТЬ
И ЭФФЕКТИВНОСТЬ

Современное оборудование
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ПРЕИМУЩЕСТВА ТЕХНОЛОГИИ





ПОДГОТОВКА МАТЕРИАЛА

Листовой материал
подготавливается и 
очищается перед печатью

РАЗМЕЩЕНИЕ НА СТОЛЕ

Материал точно
позиционируется на
рабочем столе принтера 

НАСТРОЙКА ПЕЧАТИ

Задаются параметры, 
макет и режим нанесения 
чернил

УФ-ПЕЧАТЬ

Принтер наносит 
изображение, чернила
закрепляются 
УФ-отверждением 

ГОТОВОЕ ИЗДЕЛИЕ

Готовая панель или изделие
снимается после завершения 
печати

БЫСТРАЯ
ПЕЧАТЬ
Изготовление без
длительной подготовки

ПЕЧАТЬ ПО РАЗНЫМ
МАТЕРИАЛАМ
АКП, ПВХ, стекло, дерево,
пластики и металл

СТОЙКОСТЬ
ИЗОБРАЖЕНИЯ 
Устойчивы к истиранию,
влаге и выцветанию

ПРОЦЕСС ПЛАНШЕТНОЙ УФ-ПЕЧАТИ

НАДЁЖНОСТЬ
И ЭФФЕКТИВНОСТЬ
Современное оборудование
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ПРЕИМУЩЕСТВА ТЕХНОЛОГИИ



ПЛАСТИК ДЕРЕВОПВХ ОРГСТЕКЛО АЛЮМИНИЙАКП

Рабочее поле: 4300х2050 мм



ПОДГОТОВКА МАТЕРИАЛА

АКП, ПВХ, оргстекло, дерево
пластик подготавливается
перед фрезеровкой 

РАЗМЕЩЕНИЕ НА СТОЛЕ

Материал точно
позиционируется на
рабочем столе 

НАСТРОЙКА ПРОГРАММЫ

Задаются параметры, 
инструмент и управляющая
программа

ФРЕЗЕРОВКА

Шпиндер выполняет раскрой
выборку или гравировку
по заданной траектории

ГОТОВОЕ ИЗДЕЛИЕ

Готовая изделие снимается 
со стола после завершения 
обработки

ВЫСОКАЯ
ТОЧНОСТЬ
Чистый рез, точная геометрия
и повторяемый результат

ШИРОКИЕ 
ВОЗМОЖНОСТИ
Раскрой, гравировка, выборка
и обработка разных форм

РАБОТА С РАЗНЫМ
МАТЕРИАЛАМИ 
АКП, ПВХ, оргстекло, дерево
алюминий и пластики

ПРОЦЕСС ФРЕЗИРОВКИ

НАДЁЖНОСТЬ
И ЭФФЕКТИВНОСТЬ
Современное оборудование

ПРЕИМУЩЕСТВА ТЕХНОЛОГИИ
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до 3 мм 



ПОДГОТОВКА ЛИСТА

АКП, ПВХ, оргстекло, дерево
пластик подготавливается
перед фрезеровкой 

ПОЗИЦИОНИРОВАНИЕ 

Материал точно
позиционируется на
рабочем столе 

НАСТРОЙКА ПРОГРАММЫ

Задаются параметры, 
инструмент и управляющая
программа

ГИБКА

Шпиндер выполняет раскрой
выборку или гравировку
по заданной траектории

ГОТОВОЕ ИЗДЕЛИЕ

Готовая изделие снимается 
со стола после завершения 
обработки

ВЫСОКАЯ
ТОЧНОСТЬ
Точная геометрия
и повторяемый результат

СЛОЖНЫЕ
ФОРМЫ
Изготовление уголков,
коробов, кассет и профилей

ВЫСОКАЯ
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ 
Быстрая обработка 
листового металла

ПРОЦЕСС ЛИСТОГИБОЧНОГО ПРЕССА

НАДЁЖНОСТЬ
И ЭФФЕКТИВНОСТЬ
Современное оборудование

ПРЕИМУЩЕСТВА ТЕХНОЛОГИИ
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90 / 60 / 450 0 0



ПОДГОТОВКА ЗАГОТОВКИ

Металлический профиль,
труба или круглый прокат
подготавливается к обработке 

УСТАНОВКА МАТЕРИАЛА 

Заготовка размещается в 
рабочей зоне и фиксируется
в тисках станка 

НАСТРОЙКА ПАРАМЕТРОВ

Оператор задаёт длину 
реза, угол и режим подачи
полотна

РЕЗКА МЕТАЛЛА

Ленточное полотно выполняет
точны рез с минимальными
потерями материала

ГОТОВОЕ ИЗДЕЛИЕ

Отрезанная деталь снимается
после завершения операции

ВЫСОКАЯ
ТОЧНОСТЬ
Чистый рез и стабильный
результат

РАБОТА С РАЗНЫМИ
ПРОФИЛЯМИ
Трубы, круглый прокат,
уголок, швеллер и балки

МИНИМАЛЬНЫЕ
ПОТЕРИ МАТЕРИАЛА 
Экономичный раскрой
и аккуратная обработка

ПРОЦЕСС РЕЗКИ МЕТАЛЛА

НАДЁЖНОСТЬ
И ЭФФЕКТИВНОСТЬ
Современное оборудование

ПРЕИМУЩЕСТВА ТЕХНОЛОГИИ
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ПОДГОТОВКА ДЕТАЛЕЙ

Проверяем геометрию и 
качество деталей, далее
резка, зачистка и подготовка

СБОРКА И ФИКСАЦИЯ 

Собираем конструкцию,
выверяем размеры и
фиксируем элементы 

НАСТРОЙКА ПАРАМЕТРОВ

Подбираем режим сварки,
задаём параметры и 
проверяем оборудование 

СВАРКА

Выполняем сварочные
работы с соблюдением 
технологии и стандартов 

ГОТОВОЕ ИЗДЕЛИЕ

Проводим контроль качества
швов и геометрии 

ВЫСОКАЯ
ПРОЧНОСТЬ
Надёжные и долговечные
сварные соединения 

РАЗНЫЕ
ТЕХНОЛОГИИ
Лазерная, аргонодуговая,
полуавтоматическая и точечная

ТОЧНОСТЬ И 
КАЧЕСТВО  
Аккуратный шов и
стабильный результат

ПРОЦЕСС СВАРОЧНОГО ПРОИЗВОДСТВА 

НАДЁЖНОСТЬ
И ЭФФЕКТИВНОСТЬ
Современное оборудование

ПРЕИМУЩЕСТВА ТЕХНОЛОГИИ
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ОЧИСТКА ОТ РЖАВЧИНЫ ОЧИСТКА СВАРНЫХ ШВОВ УДАЛЕНИЕ ОКАЛИНЫ СНЯТИЕ СТАРОЙ КРАСКИ ОЧИСТКА ПРЕСС-ФОРМ ПОДГОТОВКА ДЕТАЛЕЙ 
ПЕРЕД СВАРКОЙ



ПОДГОТОВКА ДЕТАЛЕЙ

Удаляются крупные загрязнения 
и подготавливается зона 
обработки

ПОЗИЦИОНИРОВАНИЕ 

Деталь фиксируется, оператор
выбирает режим очистки и
задаёт параметры  

ЛАЗЕРНАЯ ОЧИСТКА

Лазерный луч удаляет
ржавчину, окраску или налёт
без контакта с поверхностью 

КОНТРОЛЬ РЕЗУЛЬТАТА

Проверяется равномерность
очистки качества и степень
удаления загрязнения  

ГОТОВОЕ ИЗДЕЛИЕ

Очищенная деталь готова
к дальнейшей сварке, 
покраске или эксплутации
 

БЕСКОНТАКТНАЯ 
ОЧИСТКА
Удаление загрязнений
без воздействия на металл
 

ТОЧНОСТЬ 
И БЕЗОПАСНОСТЬ
Локальная обработка,
сохранение геометрии 

ШИРОКИЕ 
ВОЗМОЖНОСТИ  
Удаление ржавчины,
окалины, краски 

ПРОЦЕСС ОЧИСТКИ МЕТАЛЛА 

НАДЁЖНОСТЬ
И ЭФФЕКТИВНОСТЬ
Современное оборудование

ПРЕИМУЩЕСТВА ТЕХНОЛОГИИ
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ПОДГОТОВКА ИЗДЕЛИЙ 

Металлические детали и 
рамы проверяются и 
подготавливаются к окраске 

ОЧИСТКА  

Поверхность очищаются и
подготавливаются для
адгезии покрытия    

НАНЕСЕНИЕ ПОРОШКА

Порошковая краска наносится 
распылителем в камере
напыления для покрытия 

ПОЛИМЕРИЗАЦИЯ

Изделия перемещаются в
печь, где покрытие запекается
и формирует защитный слой  

ГОТОВОЕ ИЗДЕЛИЕ

Очищенная детали с ровным
гладким покрытием готовы
к использованию
 

ШИРОКАЯ 
ПАЛИТРА 
Большой выбор цветов
и фактур покрытия 

ЭКОНОМИЧНОЕ
НАНЕСЕНИЕ
Минимальные потери
материала при окраске 

ПРОСТОЙ 
УХОД  
Поверхность легко
очищается и сохраняет вид 

ПРОЦЕСС ПОРОШКОВОЙ ПОКРАСКИ 

НАДЁЖНОСТЬ
И ЭФФЕКТИВНОСТЬ
Современное оборудование

ПРЕИМУЩЕСТВА ТЕХНОЛОГИИ

01 02 03 04 05
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