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A ENIX

Juz od ponad 30 lat ENIX obstuguje szerokie grono klientdw zardbwno na
rynku rodzimym, jak i miedzynarodowym, co Swiadczy o naszym doswiad-
czeniu i zaufaniu klientdw. JesteSmy znani ze Swietnej jakosci naszych
ustug oraz specjalistycznego parku maszynowego, ktéry pozwala nam
sprosta¢ nawet najbardziej wymagajgcym projektom.

Proponujemy Panstwu ustugi z zakresu spawania, lutowania, Srutowania
oraz malowania proszkowego. Nasza oferta obejmuje produkcje zarbwno
matych serii, jak i produkcje masowaq. Realizujemy caty proces, poczgwszy
od podzespotdbw, az do gotowych produktdw przeznaczonych do sprze-
dazy detalicznej. Nasz dedykowany zespdt specjalistdow jest gotowy do
szybkiej realizaciji pilnych zlecen, zapewniajgc terminowos¢ i skrupulatnose
w kazdym etapie produkciji.

Z naszym dosSwiadczeniem i zaangazowaniem zaspokoimy oczeki-
wania kazdego wymagajqgcego klienta. W ENIX zapewniamy nie tylko
wysokq jakos¢ ustug, ale réwniez kompleksowe podejscie do potrzeb
naszych klientéw.
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SRUTOWANIE

Srutowanie jest idealng metodq przygotowania powierzchni
przed malowaniem. Usuwa tlenki i pozostatoSci poprzed-
nich powtok pozostawiajgc powierzchnie o odpowiedniej
chropowatosci dla zwiekszenia przyczepnosci farb.

Oczyszczamy w ten sposdb elementy stalowe: grube blachy,
konstrukcje spawane ale rowniez felgi, z ktérych wczesniegj
usunieto farbe.

Maszyna do obrdbki strumieniowo-Sciernej pracuje przez
nastawiony czas, w ktérym obrabiane detale sq obracane
oraz przesuwane w gtgb komory aby zapewni¢ doktadne
oczyszczenie wszystkich powierzchni detalu. Trzy turbiny
napedzane silnikami 7,5 kW kazda nadajg drobinom Srutu
ogromnej energii, w wyniku czego po uderzeniu Srutu
W Czyszczongq powierzchnie zanieczyszczenia sq bezwzgled-
nie usuwane.

Ustuge wykonujemy Srutem staliwnym w maszynie Schlick
HB12/20.

Rozmiary komory Srutowniczej wynoszq:
1200 mm (szeroko$é/gtebokosé) x 2000 mm (wysokosé).
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LUTOWANIE

Lutowanie piecowe jest doskonatq metodq do bardzo
wydajnego tqczenia elementdw wykonanych ze stali
niskoweglowych.

Proces lutowania wykorzystuje zjawisko cisSnienia kapilar-
nego, dzieki czemu roztopione lutowie chetnie penetruje
waskie szczeliny zapewniajgc ogromng wytrzymatosc, jak
rowniez szczelnoS€ prawidiowo zaprojektowanego potqg-
czenia. Ponadto ogromngq zaletq takiego procesu jest fakt
oczyszczania wszystkich powierzchniz wystepujgcych przed
lutowaniem tlenkéw, poniewaz we wnetrzu piecq, podczas
procesu lutowania, znajduje sie odpowiednia mieszanina
gazow ostonowych przygotowujgcych powierzchnie do
lutowania i rozktadajgcych tlenki zelaza do metalu w czyste;
postaci. Jest to tak zwana atmosfera endotermiczna.

Lutowanie wykonujemy w piecu przemystowym 130-17-
600-GI-DR. Temperatura lutowania to okoto 1085 stopni
Celsjusza.

Wymiary wlotowe komory to 170 mm (wysokos§¢), 1300 mm
(szeroko$¢). Wydajnoéé procesu to maksymalnie 800kg/h.
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LUTOWANIE
INDUKCYJNE

Lutowanie z uzyciem nagrzewania indukcyjnego jest
procesem tqczenia elementdw wykonanych ze stali
niskoweglowych, prowadzonym dla mniejszej iloSci detali,
ktérych nie da sie lutowac w piecu przemystowym, lub dla
ktdrych szczegblnie wazna jest nizsza temperatura lutowa-
nia, a szczeliny migedzy tgczonymi elementami nie sqg tak
idealnie dopasowane jak w lutowaniu piecowym.

W procesie tym wykorzystujemy materiaty lutownicze jak
topnik (do przygotowania powierzchni lutowanych) oraz
lutowie w postaci pretdow lub obrqczek. Nagrzewanie detali
lutowanych odbywa sie poprzez umieszczenie elementow
wewnaqgtrz wzbudnika i wyzwolenie we wzbudniku przeptywu
prqdu Sredniej lub wysokiej czgstotliwosci.
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CIECIE PItA
TARCZOWA

Ciecie wyddadjnq pitqg tarczowq jest procesem koniecznym
w wiekszoSci branz produkcyjnych, od przemystu budow-
lanego przez motoryzacyjny, do meblowego.

Oferujemy precyzyjne cigcie proste elementéw stalowych
(rur i profili) BEZ UZYCIA EMULSJI, ktéra zawsze pozostaje
na materiale, zanieczyszcza miejsce pracy i sktadowa-
nia cigtych elementdw i wymaga pdzniejszego usuwania.
W naszej technologii stosujemy mikrosmarowanie, ktore
chtodzi narzedzie w trakcie ciecia i niemal catkowicie odpa-
rowuje z materiatu.

Wykonujemy wydajne cigcie automatyczng pitq tarczowq
BLM Twincut.

Minimalna dtugos¢ odcinka cietego to 65mm.
Srednica cietych rur w zakresie ¢12-80mm.
Przekrdj poprzeczny profili od 15x10 do 70x80 mm.

DtugosSc¢ preta przed cigciem: max. 6500 mm.

CIECIE PItA
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CIECIE LASEREM
DO RUR | PROFILI

Swiadczymy ustugi ciecia laserowego rur i profili na maszy-
nie LT Fiber firmy BLM Group. Ciecie laserem zapewnia
bardzo wysokq precyzje i powtarzalnos€, dzieki zastoso-
wania systemu laserowego pomiaru profili Active Scan.
Technologia ta pozwala na wyeliminowanie bteddw skre-
cenia i zginania profili. Wyceny ustugi wykonujemy na
podstawie rysunku lub modelu 3D.

obrdbka profili zamknietych w zakresie 12-120 mm,
obrbébka rur w zakresie $12 — $140mm,
maksymalna grubos€ materiatu 10 mm,

dtugos¢ zatadunku 6,5m,

dtugosc¢ roztadunku 4,5m,

ciezar rury/profilu do 15kg/m, catkowity 100kg,

obrabiane materiaty: stal konstrukcyjna, stal nierdzewna,
miedz, mosiqdz,

obrébka ptaskownikédw i ksztattownikdw otwartych
wedtug tabeli.
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Przekroj

a

Detale ptaskie

a minimum x b minimum

a minimum X b maksimum

a maksimum X b minimum

a maksimum x b maksimum

Pole

|

LiV (mate) axb
LiU (duze) axb

EN

C (mate) axb
C (duze) axb

_‘ b

b
5 x40 15x 30
5x120 15 x 70
10 x 40 30 x 30
10 x 120 70x 70
5x 40 15 x 30
10 x 120 70x70

30 x 65 20 x 30

30 x 120 20x 70

25 X 95 30 x 30

120 x 120 70 x70

30 x 55 20 x 30
120 x 120 70x70

30 x 55

55x120

55 x 56

120 x 120

30 x55
120 x 120
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MALOWANIE
PROSZKOWE

Wykonujemy ustugi malowania proszkowego z wcze-
Sniejszym myciem detali, ktére odttuszcza i pasywuje
powierzchnie przed malowaniem.

Malowanie proszkowe jest alternatywnq wzgledem malo-
wania na mokro, metodq naktadania powtok. W wyniku
tego procesu uzyskuje sie dobrej jakosSci powierzchnig,
bez zaciekdw i nierbwnosci, a grubos¢ uzyskanej warstwy
zawiera sie w zakresie 100—200 mikrometréw, co znako-
micie zabezpiecza detale przed korozjq. Naktadana farba
proszkowa przylega do metalu z pomocq sit elektrosta-
tycznych, a nastgpnie dochodzi do procesu polimeryzacji
farby w piecu, w temperaturze okoto 180°C.

Uzywamy szerokiej palety kolorow wedtug RAL jak rowniez
stosujemy ciekawe strukturalne farby proszkowe.

Maksymalne wymiary elementdw malowanych w naszej
malarni wynoszg:
400mm x 1500 mm x 2200 mm.
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MYCIE W MYJNI
KOMOROWEJ

Z UDZIALEM
ULTRADZWIEKOW UrrRaN

PRSI AT e
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W naszej myjni komorowej Ultron UNP-500 3D PRINTER
myjemy detale, aby usunqc¢ z nich opitki, zanieczyszcze-
nig, ttuszcze itp. W procesie mycia stosujemy odpowiednio
dobrane Srodki myjgce. Proces przebiega kilkuetapowo:

mycie zanurzeniowe

mycie zanurzeniowe z ultradzwiekami

mycie natryskowe
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ptukanie zanurzeniowe

- ptukanie natryskowe

- suszenie

MYJNIA
KOMOROWA

W czasie mycia detale znajdujq sie w koszu, ktory wykonuje
ruchy obrotowe lub wahadtowe, aby uwolni€ jak najwiecej
opitkdbw i zanieczyszczen.



o

DO WSPO

ENIX sp. z 0.0.
ul. Mariana Domagaty 1, 30-841 Krakow /
+4812 653 53 39
info@enix.pl
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