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Wstęp

Prezes
Janusz Nagórka

SZANOWNI PAŃSTWO!

Od ponad 25-u lat firma POL-SVER zajmuje się sprzedażą maszyn do obróbki plastycznej blach i rur w Polsce. Dane 
mi było uczestniczyć w tych fantastycznych przemianach jakie zachodzą w Państwa i mojej firmie. Przez te wszystkie 
lata starałem się ze swoim zespołem sprostać rosnącym wymogom z Państwa strony. Razem z Waszymi firmami 
rosła też moja firma. Dzięki Wam – Klientom firma POL-SVER jest dzisiaj dobrym partnerem do dalszej współpracy.

Polski przemysł wchodzi w nową fazę rozwoju, która cechuje się dążeniem do zwiększenia efektywności produkcji 
poprzez racjonalizację i automatyzację. Jest to jedyna droga aby być konkurencyjnym w stosunku do firm zachod-
nich. Polskie firmy nie mają innej alternatywy. Firma POL-SVER jest przygotowana do nowego etapu inwestycyjnego 
w polskich firmach. Oferujemy roboty przemysłowe z  firmy FANUC do procesu gięcia na prasach i  zaginarkach. 
Z firm DURMA, WEMO oferujemy także automatyczne linie produkcyjne z blachy. W naszej hali wystawowej mamy 
kompletne zrobotyzowane stanowiska do gięcia i montażu detali. Z dużym sukcesem sprzedajemy lasery światło-
wodowe z firmy DURMA.

Fachowość, rzetelność, uczciwość i sumienność pracowników, to podstawa działalności mojej firmy. 100% serwis, 
szybkość i fachowość jego działania to również atuty, które przemawiają na naszą korzyść. 

Życzę Państwu dalszych sukcesów i zapraszam do współpracy.

Janusz Nagórka 
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Główne cechy i wyposażenie standardowe obejmuje m.in.: 
• 3 osie sterowane CNC (Y1, Y2, X)
• sterowanie położenia i równoległości belki górnej przez optyczne liniały pomiarowe na obu końcach belki (Y1, 

Y2) oraz serwozawory.
• Sterownik CNC Advantage z wizualizacją programowanego detalu, obliczaniem rozwinięcia i programowaniem 

narzędzi
• Mocowanie narzędzi Amada-Promecam
• Kompensacja ugięcia stołu ręczna typu Wila
• Stempel dzielony z chwytem Amada-Promecam (H105 mm, 75o, R0,8 mm)
• Wielorowkowa matryca (V16-22-35-50 mm, 88/85o),
• Laserowe zabezpieczenie przestrzeni roboczej Fiessler AKAS,
• Przednie podpory na precyzyjnych prowadnicach liniowych,
• Możliwość pracy belki górnej w położeniu skośnym,
• Wykonanie zgodne z CE.

Dostępne wyposażenie opcjonalne to m.in.:
• Sterowana CNC oś R tylnego zderzaka
• Sterowana CNC kompensacja ugięcia stołu typu Wila
• Sterownik CNC typu DT 10 z grafiką 2D
• Dodatkowe palce zderzaka i dodatkowe przednie podpory
• Mocowanie narzędzi Wila mechaniczne lub hydrauliczne
• Zwiększony wysięg (do 510 mm lub 750 mm)
• Zwiększony zakres pracy tylnego zderzaka (1000 mm) 
• Dodatkowe lub specjalne narzędzia i akcesoria według wymagań i potrzeb Klienta.

Typ AD–R

Prasy krawędziowe



Dane techniczne
Typ AD-R 1260 2060 25100 30100 30135 30175 30220 30320 37175 37220 40175 40220 40320 40400 60220 60320 60400

Nacisk ton 60 60 100 100 135 175 220 320 175 220 175 220 320 400 220 320 400

Max długość gięcia (A) mm 1250 2050 2550 3050 3050 3050 3050 3050 3700 3700 4050 4050 4050 4050 6050 6050 6050

Odległość między stojakami (B) mm 1050 1700 2200 2600 2600 2600 2600 2600 3100 3100 3600 3600 3600 3400 5100 5100 5100

Prędkość dosuwu (oś Y) mm/s 200 200 180 180 160 120 120 100 120 120 120 120 110 100 110 110 110

Prędkość robocza (oś Y) mm/s 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 8 10 10 8

Prędkość powrotu (oś Y) mm/s 110 110 120 120 120 100 100 100 100 100 100 100 100 80 100 100 80

Prześwit (D) mm 400 400 530 530 530 530 530 630 530 530 530 530 630 630 530 630 630

Szerokość stołu (G) mm 104 104 104 104 104 104 104 154 104 104 104 104 154 154 154 154 154

Wysokość stołu (F) mm 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900 1040 1100 1100 1220

Skok 160 (C) mm s s - - - - - - - - - - - - - - -

Skok 265 (C) mm o o s s s s s - s s s s - - s - -

Skok 365 (C) mm - - - - - - - s - - - - s s - s s

Wysięg (E) mm 350 350 410 410 410 410 410 410 410 410 410 410 410 510 410 410 510

Prędkość w osi X mm/s 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250

Zakres przesuwu w osi X mm 750 650 650 650 650 650 650 650 650 650 650 650 650 750 750 750 750

Moc kW 7.5 7.5 11 11 15 18.5 22 37 18.5 22 18.5 22 37 37 22 37 37

Pojemność zbiornika oleju l 100 100 100 100 150 250 250 250 250 250 250 250 250 450 250 250 500

Długość maszyny (L) mm 2300 3200 3800 4200 4200 4250 4250 4300 4950 4950 5250 5250 5300 5740 7500 7500 7500

Szerokość maszyny (W) mm 1200 1650 1670 1670 1680 1700 1770 1820 1700 1770 1700 1770 1910 2110 1770 1910 2110

Wysokość maszyny (H) mm 2350 2350 2750 2750 2750 2750 2900 3230 2900 2900 2750 2900 3230 3540 32 0 3450 3710

Ciężar maszyny kg 3100 3550 8650 9250 10250 11250 12250 17250 17250 14100 12850 14750 20700 26750 20900 28250 35750

s – standard, o – opcja

Pozostałe wielkości maszyn oraz prasy specjalne dostępne na zapytanie.
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Prasy krawędziowe

Typ AD–R
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Prasy krawędziowe

Główne cechy i wyposażenie standardowe obejmuje m.in.: 
• 4 osie sterowane CNC (Y1, Y2, X, R)
• sterowanie położenia i równoległości belki górnej przez optyczne liniały pomiarowe na obu końcach belki (Y1, 

Y2) oraz serwozawory.
• Sterownik CNC Cybelec ModEva RA z kolorową grafiką, automatycznym wyborem kolejności gięć, programowa-

niem narzędzi i symulacją procesu gięcia
• Mocowanie narzędzi Amada-Promecam
• Kompensacja ugięcia stołu sterowana CNC typu Wila
• Stempel dzielony z chwytem Amada-Promecam (H105 mm, 75o, R0,8 mm)
• Wielorowkowa matryca (V16-22-35-50 mm, 88/85o),
• Laserowe zabezpieczenie przestrzeni roboczej Fiessler AKAS,
• Przednie podpory na precyzyjnych prowadnicach liniowych,
• Możliwość pracy belki górnej w położeniu skośnym,
• Wykonanie zgodne z CE.

Dostępne wyposażenie opcjonalne to m.in.:
• Dodatkowe osie sterowane CNC (R1-R2, Z1-Z2, X1-X2, AP3-AP4)
• Sterownik CNC Delem lub Cybelec RA z grafiką 3D , automatycznym wyborem kolejności gięć, programowaniem 

narzędzi i symulacją procesu gięcia
• Dodatkowe palce zderzaka i dodatkowe przednie podpory
• Mocowanie narzędzi Wila mechaniczne lub hydrauliczne
• Mocowanie narzędzi DURMA mechaniczne lub hydrauliczne
• Zwiększony wysięg (do 510 mm lub 750 mm)
• Zwiększony zakres pracy tylnego zderzaka (1000 mm)
• Dodatkowe lub specjalne narzędzia i akcesoria według wymagań i potrzeb Klienta.

Typ AD–S



Dane techniczne
Typ AD-S 1260 2060 25100 30100 30135 30175 30220 30320 37175 37220 40175 40220 40320 40400 60220 60320 60400

Nacisk ton 60 60 100 100 135 175 220 320 175 220 175 220 320 400 220 320 400

Max długość gięcia (A) mm 1250 2050 2550 3050 3050 3050 3050 3050 3700 3700 4050 4050 4050 4050 6050 6050 6050

Odległość między stojakami (B) mm 1050 1700 2200 2600 2600 2600 2600 2600 3100 3100 3600 3600 3600 3400 5100 5100 5100

Prędkość dosuwu (oś Y) mm/s 200 200 180 180 160 120 120 100 120 120 120 120 110 100 110 110 110

Prędkość robocza (oś Y) mm/s 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 8 10 10 8

Prędkość powrotu (oś Y) mm/s 110 110 120 120 120 100 100 100 100 100 100 100 100 80 100 100 80

Prześwit (D) mm 400 400 530 530 530 530 530 630 530 530 530 530 630 630 530 630 630

Szerokość stołu (G) mm 104 104 104 104 104 104 104 154 104 104 104 104 154 154 154 154 154

Wysokość stołu (F) mm 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900 900 1040 1100 1100 1220

Skok 160 (C) mm s s - - - - - - - - - - - - - - -

Skok 265 (C) mm o o s s s s s - s s s s - - s - -

Skok 365 (C) mm - - - - - - - s - - - - s s - s s

Wysięg (E) mm 350 350 410 410 410 410 410 410 410 410 410 410 410 510 410 410 510

Prędkość w osi X mm/s 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500

Zakres przesuwu w osi X mm 750 650 650 650 650 650 650 650 650 650 750 650 650 650 650 650 650

Prędkość w osi R (max) mm/s 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350

Zakres przesuwu w osi R mm 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250

Moc kW 7.5 7.5 11 11 15 18.5 22 37 18.5 22 18.5 22 37 37 22 37 37

Pojemność zbiornika oleju l 100 100 100 100 150 250 250 250 250 250 250 250 250 450 250 250 500

Długość maszyny (L) mm 2300 3200 3800 4200 4200 4250 4250 4300 4950 4950 5250 5250 5300 5740 7500 7500 7500

Szerokość maszyny (W) mm 1200 1650 1670 1670 1680 1700 1770 1820 1700 1770 1700 1770 1910 2110 1770 1910 2110

Wysokość maszyny (H) mm 2350 2350 2750 2750 2750 2750 2900 3230 2900 2900 2750 2900 3230 3540 32 0 3450 3710

Ciężar maszyny kg 3100 3550 8900 9500 10500 11500 12500 17500 13000 14360 13100 15000 21000 27000 20840 28500 36000

s – standard, o – opcja

Pozostałe wielkości maszyn oraz prasy specjalne dostępne na zapytanie.

5www.polsver.pl

Prasy krawędziowe

Typ AD–S



Dane techniczne
25100 30100

Nacisk   ton 100 100

Max długość gięcia (A) mm 2550 3050

Odległość między stojakami (B) mm 2200 2600

Prześwit (D) mm 530 530

Szerokość stołu (G) mm 104 104

Skok (C) mm 265 265

Wysięg (E) mm 410 410

Moc   kW 2x4kW 2x4kW

Pojemność zbiornika oleju   l 2x40l 2x40l

Ciężar maszyny   kg 8900 9 500

Porównanie tradycyjnej pracy z prasą AD Servo
Specyfikacja Dotychczasowe rozwiązanie Prasa DURMA Servo

Moc silnika (kW) 15 kW 2 x 4 kW

Pojemność zbiornika (l) 200 l 2 x 40 l

Poziom hałasu [db(A)] 76 dB(A) 63 dB(A)

Pobór mocy podczas cyklu pracy 100% 44%

Pobór mocy średnio przy 15 gięciach na godzinę 100% 60%

Pobór mocy przy pracy jałowej 100% 62%
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Prasy krawędziowe

Prasa Durma AD-S SERVO to prasa z napędem hy-
draulicznym belki gnącej zasilana pompą o zmien-
nych obrotach napędzaną silnikiem AC Servo. 

Dzięki nowemu rozwiązaniu pojemność zbiornika ole-
ju hydraulicznego została zmniejszona z 200l do 2x40l. 

Prędkość, dokładność, synchronizacja prędkości ru-
chu suwaka prasy do 200mm/sek. i 5,6 razy lepsza 
synchronizacja pracy siłowników w ruchu szybkim.

Typ AD Servo



Dane techniczne
Cone C 9 X C 12 X C15 X

Nacisk ton 22 44 44

Max długość gięcia mm 850 1300 1600

Odległość między stojakami mm 790 1250 1550

Otwarcie mm 650/800 650/800 650/800

Zakres przesuwu w osi X mm 400 600 600

Prędkość w osi X mm/s 500 500 500

Powtarzalność w osi X mm ± 0,025 ± 0,025 ± 0,025

Skok mm 250 250 250

Prędkość robocza w osi Y mm/s 10 (*20) 10 (*20) 10 (*20)

Prędkość dobiegu w osi Y mm/s 100 100 100

Powtarzalność w osi Y mm ± 0,025 ± 0,025 ± 0,025

Max prędkość w osi Y, powrót belki mm/s 100 100 100

Zakres przesuwu w osi R mm 140 200 200

Prędkość w osi R mm/s 100 100 100

Powtarzalność w osi R mm +/-0.05 +/-0.05 ± 0,05

Moc głównych silników serwo kW 5 2 x 5 2 x 5

Ciężar maszyny (przybliżony) kg 2000 3000 3200

Szerokość maszyny mm 1440 1930 2230

Głębokość maszyny mm 1280 1550 1550

Wysokość maszyny mm 2550 2500 2500

Sterowanie Omron Yaskawa Omron Yaskawa Omron Yaskawa

Mocowanie narzędzi Promecam Promecam Promecam
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Prasy krawędziowe

Napędzane silnikami serwo prasy krawędziowe z serii 
Cone są innowacyjnym, zaawansowanym technologicz-
nie rozwiązaniem w procesie precyzyjnego gięcia blach. 
Zasada działania napędu serwoelektrycznego Cone 
opiera się na przekształceniu ruchu obrotowego na ruch 
liniowy. Pozwala to na osiągnięcie dużej siły nacisku przy 
wykorzystaniu małych sił wejściowych. Zastosowanie 
silnika serwo, oznaczające brak wahań lepkości oleju hy-
draulicznego ze względu na niestabilność temperatury, 
daje w rezultacie uzyskanie wysokiej precyzji i maszyny. 

Ergonomiczna konstrukcja prasy pozwala operatorowi 
na wygodne ułożenie nóg pod stołem prasy, aby utrzy-
mać wygodną pozycję podczas operacji gięcia. Choć 

wydaje się to być drobnym szczegółem, ma olbrzymi 
wpływ na produktywność i zapewnia stworzenie dla 
operatora bezpieczniejszego, ergonomicznego środowi-
ska pracy.

Sterowanie CNC Omron Yaskawa umożliwia progra-
mowanie 3 osi w modelu Cone 900 (Y, X, R) oraz 4 osi 
w modelu Cone 1600 (Y1, Y2, X, R) z poziomu panelu 
sterowniczego z ekranem dotykowym w prosty, intu-
icyjny sposób. Sterownik umożliwia też programowanie 
wycofania zderzaka, otwarcia, itp.

Serwoelektryczne
prasy
krawędziowe
CONE
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Specjalne prasy krawędziowe

Maszyny 
specjalne

 DURMA

Hydrauliczna prasa krawędziowa DURMA 
sterowana CNC pracująca w tandemie.

Długość gięcia: 12 m, nacisk 1200 ton.
Zainstalowana w Polsce.

Hydrauliczna prasa krawędziowa DURMA. 
Długość gięcia 10,5 m nacisk 1500 ton.

Zainstalowana w Polsce.

Prasa krawędziowa DURMA 
pracująca w układzie Tandem.
Długość 12m, nacisk 1600 ton.

Prasa krawędziowa DURMA 
pracująca w układzie TRIO. 
Długość gięcia 12 m, nacisk 1200 ton.

prasy krawęd
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Specjalna gilotyna i prasy krawędziowe

Specjalna gilotyna
i prasy 
krawędziowe
DURMA

awędziowe

Nożyce gilotynowe DURMA. Długość cięcia 10 m, max. grubość 13 mm.
Zainstalowana w Polsce.
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Specjalne rozwiązania DURMA

Specjalne 
rozwiązania, 

automatyzacja 
DURMA



Dane techniczne
ZAGINARKI TRADYCYJNE – GNĄCE DO GÓRY

TYP
Długość gięcia

Max. grubość blachy 
(stal czarna)

mm mm

EB  4.1,50 4100 1,50

EB  4.3,00 4100 3,00

EB  6.1,50 6400 1,50

EB  6.3,00 6400 3,00

EB  8.1,50 8640 1,50

EB  4.2,00 4100 2,00

EB 6.2,00 6400 2,00

EB 8.2,00 8640 2,00

EB 8.3,00 8640 3,00

Dane techniczne
ZAGINARKI GNĄCE W OBU KIERUNKACH GÓRA – DÓŁ

Typ DB 6.1,50 DB 8.1,50

Długość gięcia 6400 mm 8640 mm

Max grubość blachy
(stal czarna/ nierdzewna/alu) 1,50/1,00/2,00 1,50/1,00/2,00

Max kąt gięcia 135° 135°
Otwarcie 770 mm 770 mm

Czas gięcia 0° - 135° - 0° ok. 3,5 sek ok. 3,5 sek

Zakres tylnego zderzaka 5-1000 mm 5-1000 mm
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Cechy wyróżniające zaginarki VARIOBEND:
• Niespotykane w innych zaginarkach duże pochylenie belki gnącej zapewnia dużą różnorodność giętych kształtów. 

Żadne inne maszyny z pionowo ustawioną belką gnącą nie dają takiej elastyczności.
• Segmentowe narzędzia belki dociskowej i  gnącej wykonane z  bardzo twardego materiału o  Rm= 1200N/mm² 

zapewniają dużą trwałość. Uszkodzony segment może być wymieniony. Nie ma potrzeby regeneracji całego na-
rzędzia lub belki.

• W zaginarkach typu EB otwarcie belki dociskowej aż do 770 mm pozwala na łatwe przekręcanie i odwracanie 
blachy. Dzięki temu potrzebny jest tylko jeden operator do manewrowania materiałem.

• Najnowocześniej układ hydrauliczny automatycznie wyłącza pompę hydrauliczną gdy maszyna nie jest używana. 
Pompa dostarcza tylko tyle oleju, ile jest w danej chwili potrzebne, co skutkuje dużymi oszczędnościami energii. 
Płynną pracę belki gnącej zapewniają zawory proporcjonalne.

• W zaginarkach typu EB na wykonanie pełnego ruchu belki gnącej (0° – 135° – 0°) to zaledwie około 3,5 s. To spra-
wia, że maszyny Variobend są jednymi z najszybszych dostępnych na rynku. 

• Wózek z nożycą krążkową porusza się na podwójnych prowadnicach przymocowanych bezpośrednio do podsta-
wy maszyny. Zapewnia to wysoką sztywność i jakość cięcia. Belka gnąca i dociskowa są wolne od obciążeń i ew. 
odkształceń. 

• System zacisku blachy z wałem skrętnym zapewnia bardzo dokładny docisk na całej powierzchni zwłaszcza pod-
czas operacji felcowania sterowanego CNC.

• Tylny zderzak napędzany jest przez precyzyjne śruby kulowe, zamiast pasków, co daje większą dokładność i nie-
zawodność. Tylny zderzak ustawiany jest pod kątem. Tylko Variobend to umożliwia.

Zaginarki 
VARIOBEND 

Zaginarki
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Zaginarko-krawędziarki GŐTENEDS

Cechy wyróżniające zaginarko-krawędziarki Göteneds :
• Stabilna, zwarta konstrukcja,
• Automatyczna zmiana narzędzi - obrotowa górna bel-

ka typu KOMBI,
• Automatyczny szybki tylny zderzak – osiągnięcie mak-

symalnego położenia zderzaka do 2 sekund!
• Multifold – dzielone narzędzia w trzech belkach – 

gnącej, dociskowej i dolnej. Rozwiązanie to umożliwia 
gięcie skomplikowanych detali np.: gięcie boków pu-
dełka do góry i do dołu,

• Kompensacja ugięcia belki gnącej,
• Mimośrodowy napęd belki dociskowej,
• Bogate wyposażenie opcjonalne,
• Oznaczenie CE.

Sterowanie CNC ProLink:
• Kolorowy ekran dotykowy,
• Automatyczne szukanie kolejności gięć,
• Sygnalizacja kolizji detalu z narzędziem,
• Liczenie rozwinięcia detalu,
• Biblioteka detali z szybkim podglądem,
• Praca w sieci.

System sterowania jest bardzo łatwy w obsłudze. Sterowanie po wprowadzeniu długości i kątów podpowie kolej-
ność gięcia. Operator widzi na ekranie interaktywne rysunki z instrukcją co ma robić: obrócić detal czy go przełożyć 
na drugą stronę.

Obrotowa belka typu KOMBI
Rozwiązanie opracowane i opatentowanie przez firmę Göteneds. Na wspólnej obrotowej belce zamontowane są 

2 komplety narzędzi: płaska listwa i dzielone narzędzia o wysokości do 254 mm (w zależności od typu maszyny). 
Wymiana narzędzi poprzez obrót belki o 1800 odbywa się automatycznie i trwa sekundy. Funkcja obrotu belki jest za-
pisana w programie detalu. Rozwiązanie to łączy w sobie zalety dwóch maszyn: szybko działającej konwencjonalnej 
zaginarki i prasy krawędziowej umożliwiającej wykonanie m.in. pudeł, szuflad, kaset i innych wyrobów wymagają-
cych wykonania czterech zamkniętych ścian bez wymiany narzędzia.

Belka KOMBI od momentu opatentowania tj.od 1987 r. sprawdza się z powodzeniem u ponad 1.500 użytkowni-
kach na całym świecie. 

Zaginarko-
krawędziarki 

GŐTENEDS



Dane techniczne

TYP
max grubość blachy 

Rm=400 kN/mm2
max długość 

gięcia
zakres roboczy 

tylnego zderzaka sterowanie

mm mm mm

K 15-25 1,75 2550 1550/2070/3100 EasyLink

K 15-30 1,50 3100 1550/2070/3100 EasyLink

K 25-25 2,50 2550 1550/2070/3100 EasyLink

K 25-30 2,00 3100 1550/2070/3100 EasyLink

K 25-40 2,00 4100 1550/2070/3100 EasyLink

FORMA 30 3,00 3100 1550/2070/3100  ProLink

FORMA 40 2,50 4100 1550/2070/3100  ProLink

Prolino 25 / Pro 25 / Megapro 25 4,5 / 4,5 / 8,0 2550 1550/2070/3100  ProLink

Prolino 25 / Pro 25 / Megapro 25 4,5 / 4,5 / 6,0 3100 1550/2070/3100  ProLink

Prolino 25 / Pro 25 / Megapro 25 3,0 / 3,0 / 5,0 4100 1550/2070/3100  ProLink

WIĘCEJ INFORMACJI W SZCZEGÓŁOWYM KATALOGU GOTENEDS
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Zaginarko-krawędziarki GŐTENEDS

Szybki tylny zderzak 
Tylny zderzak napędzany jest poprzez serwosilnik i śru-

by kulowe w zakresie do 3100 mm. Zastosowanie kilku 
sekcji zderzakowych pozwala na osiągnięcie maksymal-
nego położenia zderzaka w czasie do 2 sekund. Palce 
zderzaka podnoszą i opuszczają się automatycznie co 
ułatwia operowaniem arkuszem blachy.

Przednia sekcja zderzakowa posiada sprężyste końców-
ki zderzaków co pozwala na ustawienie ich w odległości 
zaledwie ok. 2 mm od krawędzi gięcia. Tylny stół może 
być wykonany w kształcie litery L, J, U.

MULTIFOLD
dzielone narzędzia w trzech belkach: gnącej, docisko-

wej i dolnej. Rozwiązanie to umożliwia gięcie skompli-
kowanych detali np.: gięcie boków pudełka do góry i do 
dołu. Standardowo rozwiązanie MULTIFOLD posiada 
automatyczną regulację wysokości tylnego stołu.

Zaginarko-
krawędziarki 
GŐTENEDS



Dane techniczne
DOSTĘPNE ŹRÓDŁA ŚWIATŁOWODOWE IPG

Moc lasera (kW) 2 3 4 6

Max grubość blachy – stal zwykła 12 mm 15 mm 18 mm 25 mm

Max grubość blachy – stal nierdzewna 5 mm 8 mm 10 mm 12 mm

Max grubość blachy – aluminium 5 mm 8 mm 10 mm 12 mm
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Fiber Laser

Światłowodowa wycinarka laserowa Durma typu HD-F oferuje duże oszczędności i szybsze cięcie arkuszy blach.
Główne cechy laserów światłowodowych DURMAZLAR HD-FL:
• innowacyjna technologia lasera światłowodowego zapewnia wysoką wydajność przy jednoczesnym zachowaniu 

ekonomiczności eksploatacji przy obróbce cienkich blach,
• źródła laserowe renomowanej firmy IPG, sterowanie Siemens Sinumerik,
• głowica tnąca renomowanej firmy PRECITEC z systemem zapobiegającym kolizji z materiałem,
• urządzenie działające na zasadzie „latającej optyki” (blacha opiera się na stole do cięcia, natomiast głowica lasera 

porusza się w osiach X i Y),
• system wymiennych stołów, zaprojektowany w celu zwiększenia wydajności i zminimalizowania czasu na przygo-

towanie materiału i odbiór gotowych elementów.

Laser 
światłowodowy 

DURMA 
typu HD–FL
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Gratowarki
LoewerDiscMaster 4Td

Wielostronna szlifierka przelotowa dla wydajnej pro-
dukcji. Maszyna do gratowania i zaokrąglania o szeroko-
ści 1000m lub 1500 mm
• oscylujące na całej szerokości roboczej dyski szlifujące,
• równomiernie zużywanie się całych głowic szlifują-

cych,
• obróbka elementów w zakresie 360 stopni, pod każ-

dym kątem i z każdego kierunku,
• szybka wymiana głowic przy różnorodnym materiale 

do obróbki.

Loewer technika szlifowania metali

CrossMaster Dx2 / DDx2

Jednoczesna obróbka z góry i z dołu z szerokością ro-
boczą 200 mm
• jeden, dwa lub trzy dyski z góry i z dołu
• idealna do gratowania lub zaokrąglania wąskich ele-

mentów takich jak np. mosiężne szyny do stacji trans-
formatorowych.

SwingGrinder – prosto, szybko i korzystnie cenowo

Agregat do gratowania i zaokrąglania przeznaczony 
jest dla małej i średniej wielkości produkcji
• do 3–4 razy szybciej od ręcznej obróbki,
• przegubowe i wyposażone we wspomaganie ramię to 

łatwa obsługa,
• perforowany stół z odciągiem wyłożony specjalną 

wykładziną do podtrzymania małych elementów,
• obrotowa głowica ze ściernicą do gratowania lub za-

okrąglania.

Gratowarki LOEWER



Dane techniczne
Typ MS 1303 2003 2525 2004 2504 3004

Max grubość blachy (Rm=450 N/mm2) mm 3 3 2,5 4 4 4

Max długość arkusza mm 1350 2050 2550 2050 2550 3100

Kąt cięcia 2° 30' 2° 12' 1° 30' 1° 30' 1° 30' 1° 30'

Max ilość skoków 1/min. 35 35 35 42 42 42

Moc silnika kw 3 3 3 7.5 7.5 7.5

Zakres regulacji tylnego zderzaka mm 550 550 550 750 750 750

Szerokość stołu mm 400 400 400 450 450 450

Wysokość stołu mm 850 850 850 800 800 800

Wysokość maszyny mm 1200 1200 1200 1330 1330 1330

Szerokość maszyny mm 1350 1350 1350 2300 2300 2300

Długość maszyny mm 1700 2400 2860 2550 3050 3650

Ciężar maszyny ~kg 1100 1300 1400 2800 3230 3730
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Mechaniczne
nożyce gilotynowe 

DURMA typu MS

Wyposażenie standardowe obejmuje m.in.:
• Cyfrowy odczyt nastawy tylnego zderzaka,
• Tylny zderzak nastawiany ręcznie do 550 mm (modele MS 1303, 2003, 2525),
• Tylny zderzak napędzany elektrycznie, nastawiany do 750 mm (modele MS 2004, 2504, 3004),
• Noże segmentowe – dolny ostrzony czterostronnie, górny dwustronnie,
• Podpora boczna o dł. 1000 mm, z przymiarem liniowym, rowkiem teowym i ogranicznikiem,
• 2 przednie podpory arkusza o dł. 1000 mm,
• Przedni stół kulowy,
• Wykonanie zgodne z CE, DTR w języku polskim.

Wyposażenie opcjonalne:
• Pneumatyczne podparcie cienkich blach,
• Sterowanie NC Durma D-Touch 7 z ekranem dotykowym,
• Tylny zderzak ustawiany do 1000 mm,
• Dodatkowe lub wydłużone przednie podpory.

Nożyce gilotynowe



Dane techniczne
Typ SBT 3006 3010 3013 3016 3020 4006 4013

Max długość cięcia mm (A) 3100 3100 3100 3100 3100 4100 4100

Max grubość blachy (Rm=450 N/mm2) mm 6 10 13 16 20 6 13

Max grubość blachy (Rm=700 N/mm2) mm 4 6 8 10 13 4 8

Wysięg mm (D) 50 50 50 350 350 50 350

Max ilość skoków 1/min 15 13 13 10 6 12 8

Kąt cięcia 1°30' 1°30' 1°45' 2° 2° 1°30' 1°45'

Ilość dociskaczy blachy szt. 16 16 16 14 14 20 18

Siła docisku blachy (wszystkie dociskacze) ton 14 22 37 61 77 17 62

Zakres regulacji tylnego zderzaka min 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000

Prędkość tylnego zderzaka mm/s 120 120 120 120 120 120 120

Moc silnika kW 15 22 30 37 45 15 30

Pojemność zbiornika oleju l 200 200 330 410 450 200 330

Długość maszyny mm (L) 4110 4200 4280 4550 4450 5230 5350

Szerokość całkowita maszyny mm (W) 3700 3600 3600 3825 3400 3600 3850

Wysokość maszyny mm (H) 2100 2100 2350 2250 2450 2150 2250

Ciężar maszyny ~kg 7650 9300 12500 15000 21700 11750 16300
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Pozostałe wielkości maszyn oraz prasy specjalne dostępne na zapytanie.

Nożyce gilotynowe

Hydrauliczne 
nożyce gilotynowe 
DURMA typu SBT

Wyposażenie standardowe obejmuje m.in.:
• Sterownik NC Durma D-Touch 7,
• Tylny zderzak ustawiany do 1000 mm, w skrajnym tyl-

nym położeniu uchylny,
• Centralna, ręczna regulacja szczeliny między nożami, 

z boku maszyny, z podziałką, 
• Noże segmentowe – dolny ostrzony czterostronnie, gór-

ny dwustronnie,
• Przednie podpory arkusza i stół kulowy,
• Kurtyny świetlne zabezpieczające tylny obszar roboczy,
• Oświetlenie maszyny i linia cienia,
• Wykonanie zgodne z wymogami CE.

Wyposażenie opcjonalne:
• Pneumatyczne podparcie cienkich blach,
• Wysięg 350 lub 500 mm,
• Kurtyna świetlna zabezpieczająca przedni obszar roboczy,
• Regulacja szczeliny ustawiana z poziomu panelu ste-

rującego,
• Regulowany przymiar kątowy,
• Dodatkowe lub wydłużone przednie podpory.



Dane techniczne
Typ VS 3006 3010 3013 3016 3020 4006 4013 4016

Max długość cięcia mm (A) 3080 3080 3080 3080 3080 4080 4080 4080

Max grubość blachy (Rm=450 N/mm2) mm 6 10 13 16 20 6 13 16

Max grubość blachy (Rm=700 N/mm2) mm 4 7.5 10 12 15.5 4 10 15

Min ilość skoków 1/min 12 10 9 7 6 10 7 9

Max ilość skoków 1/min 20 20 17 12 12 20 13 10

Kąt cięcia min 0"30' 0°30' 0°30' 0°30' 0°30' 0°30' 0°30' 0°30'

max 2" 2° 2°30' 2°30' 2°30' 2° 2°30' 2°30'

Ilość dociskaczy blachy szt. 16 16 17 14 14 20 20 17

Zakres regulacji tylnego zderzaka min 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000

Prędkość tylnego zderzaka mm/s 200 200 200 200 200 200 200 200

Moc silnika kW 11 22 30 45 45 11 30 45

Pojemność zbiornika oleju l 125 180 300 450 500 125 330 400

Wysięg mm (D) 350 350 350 350 350 350 350 350

Długość maszyny mm (L) 4100 3800 4200 4130 4100 5150 5200 5890

Szerokość całkowita maszyny mm (W) 3650 3550 3560 3820 3700 3550 3560 3625

Wysokość maszyny mm (H) 1950 2150 2450 2570 2650 2050 2550 2950

Ciężar maszyny ~kg 7500 9300 12900 18000 21500 12000 16500 23600

Pozostałe wielkości maszyn oraz prasy specjalne dostępne na zapytanie.
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Nożyce gilotynowe

Hydrauliczne 
nożyce gilotynowe 

DURMA typu VS

Wyposażenie standardowe obejmuje m.in.:
• Wyposażenie standardowe obejmuje m.in.:
• Sterownik CNC Durma D-Touch 7 z ekranem dotykowym; 
• Tylny zderzak ustawiany do 1000 mm, w skrajnym tyl-

nym położeniu uchylny;
• Automatyczna nastawa szczeliny między nożami i kąta 

natarcia noża po wpisaniu danych materiału
• Noże segmentowe – dolny ostrzony czterostronnie, gór-

ny dwustronnie;
• Wysięg 350 mm
• Przednia podpory arkusza i stół kulowy;
• Kurtyny świetlne zabezpieczające tylny obszar roboczy;
• Wykonanie zgodne z wymogami CE.
• Oświetlenie maszyny i linia cienia;

Wyposażenie opcjonalne:
• Pneumatyczne podparcie cienkich blach;
• Wysięg 500 mm;
• Kurtyna świetlna zabezpieczająca przedni obszar roboczy;
• Sterowany CNC system podawania blachy;
• Systemu automatycznego rozładunku arkuszy;
• Regulowany przymiar kątowy;
• Dodatkowe lub wydłużone przednie podpory;



Dane techniczne
TYP TP 6 TP 9 TP 63 TP 93 TP123 TPL63 TPL93 RP6 RP9

Nacisk ton 30 20 30 20 20 30 20 30 20

Max grubość blachy 

(stal czarna) mm 6 6 6 6 6 6 6 6 6

Max grubość blachy 

(stal nierdzewna) mm 3 3 3 3 3 3 3 3 3

Zakres roboczy w osi X i Y mm 2000 x 1250 2000 x 1250 2500 x 1250 2500 x 1250 2500 x 1250 3000 x 1500 3000 x 1500 2000 x 1250 2000 x 1250

Maks. ilość uderzeń, niblowanie skok/min 600 900 600 900 1200 600 900 600 850

Prędkość przesuwu w osi X m/min 75 90 75 90 96 75 90 60 96

Prędkość przesuwu w osi Y m/min 60 70 60 70 80 60 70 50 75

Dokładność pozycjonowania osi mm ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1

Powtarzalność mm ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,1 ± 0,1

System narzędziowy Rewolwer Obrotowy Multitool

Liczba narzędzi szt. 27 27 28 28 28 28 28 6 lub 8 6 lub 8

Liczba narzędzi obrotowych (Autoindex) szt. 2xB

1xC 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD wszystkie wszystkie

Ciężar kg 12500 12500 13500 13500 13800 19500 19500 11600 12000
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Wykrawarki

Główne cechy i wyposażenie maszyny:

• System narzędziowy typu rewolwer 27 lub 28 narzędziowy – wykrawarka TP
• System narzędziowy typu Obrotowy 6 lub 8 narzędziowy Mulitool – wykrawarka typu RP
• Sterownik Siemens Sinumerik 840D SL,
• Hydraulika Hartmann & Lammle lub Bosch Rexroth ,
• AC-serwa firmy Siemens,
• Automatycznie rozmieszczenie uchwytów blachy,
• Automatyczna kontrola prawidłowego położenia szczęk,
• Funkcja minimalizacji ilości zmian narzędzi,
• Import rysunków detali zaprojektowanych w środowisku CAD (formaty: DXF; IGES; DWG);
• Graficzna symulacja wykonanego programu pozwala na sprawdzenie przebiegu pracy przed rozpoczęciem wycinania,
• Funkcja AutoNesting – rozłożenie detali na arkuszu w celu zminimalizowania odpadu (opcja)
• Praca w sieci poprzez port Ethernet,
• Diagnostyka on-line

Wykrawarki 
DURMA 
typu RP, TP

Wykrawarka typu TP Wykrawarka typu RP



Automatyczne linie 
do produkcji wymagającej 

najwyższej wydajności i elastyczności 
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Automatyczne linie
produkcyjne

WEMO

Jeśli tradycyjne rozwiązania produkcyjne oparte na 
prasach krawędziowych, zaginarkach, wykrawarkach, 
automatycznych centrach gnących i  innych maszynach 
do obróbki plastycznej blach nie spełnią już twoich wy-
mogów WEMO ma rozwiązanie.

WEMO jest przodującym producentem w  obszarze 
nowoczesnej technologii i  obróbki blach. Wszystkie 
projekty traktowane są indywidualnie, co gwarantuje 
uzyskanie równowagi pomiędzy produktywnością i ela-
stycznością.

WEMO produkuje specjalne linie do wykrawania, 
przetłaczania, gięcia jak również stosuje różne sposoby 
łączenia blach. Materiał wyjściowy może być w formie 
kręgów lub arkuszy. W linii może być ustawiona np. ma-
larnia proszkowa, robot do paletyzowania i  inne urzą-
dzenia wg. specyfikacji klienta.

Opierając się na długoletnim doświadczeniu zostały 
opracowane także standardowe moduły, które mogą 
być dostosowane do odpowiednich wyrobów i  życzeń 
użytkownika, w ten sposób oszczędzając czas i koszty.

WEMO oferuje kompleksowe, indywidualne rozwiąza-
nia, biorąc całą odpowiedzialność od początku do końca 
za cały projekt. 

Linie WEMO używane są w następujących przemysłach:
• AGD
• Oświetlenia
• Mebli metalowych
• Ogrzewania
• Budownictwa
• Wyposażenia sklepów i magazynów
• Szaf elektrycznych
• Innych

Linie automatyczne
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Zwijarki do profili  / Zwijarki do blach

Zwijarki 
do profi li 
DURMA

Informacje o maszynie

• Praca w płaszczyźnie pionowej i poziomej,
• Maszyny mechaniczne i hydrauliczne,
• Bezstopniowa regulacja prędkości,
• Duży wybór rolek specjalnych,
• Oznaczenie CE.

Sterowanie NC
• 3 tryby pracy: ręczny, automatyczny, programowania,
• 2 tryby programowania,
• Ekran dotykowy.

Sterowanie CNC
• Wizualizacja procesu zwijania,
• Zwijanie kształtów niesymetrycznych, eliptycznych, owal-

nych, prostokątnych i wielu innych,
• 4–osiowe sterowanie położeniem i obrotem rolek głównych.

Informacje o maszynie

• Maszyny 3 i 4 rolkowe,
•  Maszyny mechaniczne i hydrauliczne,
• Bezstopniowa regulacja prędkości,
• Hartowane rolki,
• Zwijanie stożków,
• Centralne i boczne podtrzymki blachy, 
• Oznaczenie CE.

Sterowanie NC
• 2 tryby programowania:
• Zapisanie i  odtwarzanie wykonywanych ruchów przez 

operatora,
• Tworzenie programu poprzez wprowadzenie wartości 

położenia rolek.

Sterowanie CNC
• Wizualizacja procesu zwijania,
• Zwijanie kształtów niesymetrycznych, stożkowych, elip-

tycznych, owalnych, prostokątnych,
• 4 osiowe sterowanie położeniem i obrotem walców, 
• 3 osiowe sterowanie ruchem podpór.

Zwijarki do blach
DURMA



Dane techniczne
PRASY Z NAPĘDEM TYLNYM

TYP
Nacisk Odległość stół–suwak Zakres skoku Wymiary stołu

t mm mm mm

251 P 25 285 10/65 560 x 400

401 P 40 280 5/75 630 x 450

600 P 60 360 4/102 750 x 500

800 P 80 390 4/102 860 x 540

1250 P 125 450 5/110 900 x 640

1500 P 150 510 5/110 1000 x 700

2500 P 250 330 4/140 1250 x 850

251 P81 25 240 10/65 560 x 400

401 P81 40 280 5/75 630 x 450

630 P81 63 350 4/102 750 x 500

800 P81 80 385 4/102 900 x 540

1100 P81 110 385 14/114 900 x 540

1300 P81 130 400 5/110 1000 x 640

1600 P81 160 480 5/110 1100 x 700

2000 P81 200 440 4/140 1200 x 740

2500 P81 250 500 4/140 1250 x 850

22 www.polsver.pl

Prasy mimośrodowe DIRINLER

Prasy 
mimośrodowe 

DIRINLER 
typu CDCS

Główne cechy i wyposażenie standardowe maszyn:

• korpus prasy spawany, odprężany i obrabiany przy jed-
nym zamocowaniu na centrach CNC,

• ręczna regulacja położenia suwaka poprzez mechanizm 
zapadkowy umieszczony na śrubie kulowej,

• sterowanie ręczne i przyciskiem nożnym,
• skok pojedynczy i praca w trybie ciągłym,
• dodatkowa płyta stołu z rowkami teowymi (opcjonalnie 

dla pras o nacisku 100 ton i więcej),
• ręczne smarowanie centralne – prasy o nacisku poniżej 

110 ton,
• automatyczne smarowanie centralne – prasy o nacisku 

110 ton i więcej,
• boczne osłony przestrzeni roboczej i przednie drzwi z wy-

łącznikami krańcowymi – prasy o nacisku poniżej 110 ton,
• boczne osłony przestrzeni roboczej i przednia kurtyna 

świetlna – prasy o nacisku 110 ton i więcej,
• mechaniczne zabezpieczenie przed przeciążeniem – pra-

sy o nacisku poniżej 160 ton,
• hydrauliczne zabezpieczenie przed przeciążeniem – pra-

sy o nacisku 160 ton i więcej,
• wykonanie zgodne z wymogami CE.
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Narzędzia do pras krawędziowych

Maszyny warsztatowe

� Narzędzia standardowe i specjalne.
� Narzędzia z mocowaniami:

• AMADA – PROMECAM,
• WILA – TRUMPF,
• LVD, DURMA,
• BEYELER,

oraz inne mocowania według rysunku Klienta
� Zetowniki,
� Falcowniki,
� Narzędzia do gięcia z dużymi promieniami,
� Podział narzędzi według katalogu 

lub na życzenie Klienta,
� Atrakcyjne terminy dostaw,
� Gięcie bezśladowe:

• Na taśmie poliuretanowej,
• Na matrycach z wkładkami z tworzyw sztucznych.

Doradztwo techniczne także u Klienta!
Zapytaj o szczegółowy katalog narzędzi EUROSTAMP!

Narzędzia do pras 
krawędziowych
EUROSTAMP

• Wycinarki do naroży
• Nożyce uniwersalne
• Dziurkarki

Nożyce uniwersalne, dziurkarki oraz wycinarka do naroży

� Matryce nastawne:
• Regulacja otwarcia matrycy
• Oszczędność czasu przy zmianie rowka względem 

konwencjonalnej matrycy
• Gięcie blach „trudnych” typu HARDOX wymagają-

cych dużych nacisków
• Redukcja odcisków na giętym detalu
• Redukcja nacisku
• Dostosowanie do nowych i istniejących pras krawę-

dziowych
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Salon wystawowy

SALON WYSTAWOWY
W celu ułatwienia wyboru maszyn powstał salon wy-

stawowy ze stałą ekspozycją maszyn do obróbki pla-
stycznej blach i rur takich jak: prasy krawędziowe, giloty-
ny, prasy mimośrodowe, zwijarki i inne maszyny.

Osoby zainteresowane mają możliwość zapoznać się 
tu z maszynami oraz dokonać prób gięcia, cięcia, wykra-
wania oraz zwijania.

MAGAZYN
W magazynie POL–SVER posiadamy ok. 80–100 nowych 

maszyn do obróbki plastycznej blach.
Pozwala to na maksymalne skrócenie dostawy maszyn 
do 1–2 dni.

Na powierzchni 1 800 m2 posiadamy salon 
wystawowy i magazyn. 
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Serwis

Serwis firmy POL–SVER świadczy usługi w zakresie:
• napraw gwarancyjnych,
• napraw pogwarancyjnych,
• instalacji i uruchomień maszyn,
• szkoleń z obsługi i programowania maszyn,
• przeglądów technicznych,
• sprzedaży części zamiennych.

Posiadamy Dział Serwisu liczący kilkunastu wyszkolo-
nych i wyposażonych serwisantów. Nad prawidłową 
pracą czuwa Koordynator Serwisu.

W celu zapewnienia szybkiej reakcji serwis rozlokowany 
jest na terenie całego kraju zgodnie z mapą.

Własny magazyn części zamiennych w Warszawie za-
pewnia szybkie usunięcie awarii.

Wrocław

Warszawa

Bydgoszcz

Radom

Kraków

Serwis POL–SVER



POL–SVER Sp. z o.o.
ul. Wólczyńska 157 • 01–919 Warszawa

tel.: +48 22 569 51 90 • fax: +48 22 817 95 17
e–mail: polsver@polsver.pl

www. polsver.pl
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