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Oferta ustuq technologicznych

Fabryka Reduktorow i Motoreduktorow ,BEFARED” S.A. w Bielsku-Biatej, istniejgca juz ponad 125 lat, jest
czotowym polskim producentem przekfadni i motoreduktorow od ponad 75 lat. Posiada wtasne biuro
konstrukcyjne i technologiczne, wykonuje przektadnie oraz czesci do przekfadni konstrukcji wiasnej, oraz
wedtug dokumentacji zamawiajgcego. Ponadto oferuje nastepujgce ustugi technologiczne.

Odpowiednig jakos¢ wyrobéw gwarantuje System Zapewnienia jakosci zgodny z norma ISO 9001:2008.

Ciezar Gabarvt Doktadnos¢
Lp. Rodzaj obrobki max [mm)]/ y wykonania
[kG] [mm]
Toczenie na tokarkach ciezkich
1. |sterowanych numerycznie (detal typu 2000 do ® 760 (® 495 dla walka) 10,02
. L max - 2070
watek/tuleja)
Toczenie na tokarkach tarczowych
X ® max - 400
2. |sterowanych numerycznie (detal typu 400 L max - 300 10,03
tarcza)
. , ® max - 800
3. |[Toczenie na tokarkach pociggowych 2300 L max - 2100 +0,03
. ® max - 2030
4. |Toczenie na tokarkach karuzelowych 6000 L max — 1200 +0,03
Wytaczanie na centrach obrobczych Stot 1000x2000
5. |Frezowanie ptaszczyzn, wiercenie i 12000 é 2388 +0,02
gwintowanie na frezarkach sterowanych
) Z - 2500
numerycznie
. , , ® max - 530
6. |Szlifowanie watoéw 2000 L max - 2000 +0,005
& 25 +300 (otwodr)
7. |Szlifowanie otworéw 100 ® max detalu - 500 +0,005
L max detalu - 320
8. |Szlifowanie ptaszczyzn b - 350; L - 800;
) h - 200
9. |Ciecie materiatow na pitach tasmowych ® max - 400 1,0
szer. rowkow do 100
10. |Dtutowanie 5000 dt. rowkoéw do 740
® max— 2200
szer. rowkow do 32
. . dla wielowypustéw do ¢ 80
11. |Przecigganie 100 dt. rowkéw do 100
® max - 500
200 d®max—-200 -m=1+4
12. |Frezowanie uzebien walcowych 1500 d®max-770 -m,=3+10 7=9 klasa
: ¢ y =" DIN 3962
7000 ® max — 2000 - m,=10 + 22




®10 - 2000

13. |Szlifowanie uzebien zewnetrznych 5000 m=1,0 + 45,0 D?I\lr Ig;gz
max dt. detalu max - 650
, . . 320 - #1500 3 klasa
14. |Szlifowanie uzebien wewnetrznych 5000 m=1,0 + 12,0 DIN 3962
max df. uzebienia max - 120
®dmax - 500
15. |Frezowanie uzebien stozkowych typu 100 m, max - 12 8 klasa
Gleason bmax-70; Z=6+ 100 DIN 3965
. Komora ® 760 x 1150 gr. warstwy
16. |[Naweglanie wsad max 550 kG 0,2 + 4,0
17, [Hartowanie objgtosciowe Komora ® 660x1000
Ulepszanie cieplne
18. Wyzarz.anle. Komora ® 1190
Normalizacja
Hartowanie powierzchniowe prgdami @ max - 300
wysokiej czestotliwosci szer. hartowania - 240
- czesci cylindryczne 100 dt. przedmiotu max - 1500
m,=1+3
19. |. elementy zebate
. @ (koto) max — 1500
(metoda z3b po zgbie) 300 L (watek) max - 1150
L (hart) max - 500
m,=3+16
dokfadnosc¢ ciecia
20. |Wypalanie blach 8000 ; ~ 2888 W Za'grfsg'g g;“??osc'
91+145 +2,0
Metoda MIG-MAG
21. |Spawanie 10000 Metoda TIG
Grubos¢ spoiny do 30 mm
2000-stot
Pomiary na wspotrzednosciowej maszyny X = 1200
22. |[maszynie pomiarowej PRISMO 600—stot Y = 1800 Eo=(1,5+L/350)um
navigator obrotowy z Z = 1000
uchwytem

Zapraszamy do wspotpracy.




