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Jesli wszyscy idg razem do przodu,
sukces sam o siebie zadba.

Henry Ford

Nasza firma powstata w 2006 roku, a dzis
juz prawie 450 pracownikdéw realizuje w niej
swoje ambicje zawodowe - w Polsce i poza
jej granicami. Razem pracujemy przy reali-
zacji ambitnych przedsiewzieé¢, nad dosko-
naleniem procesdéw oraz nad trwatg, oparta
na Scistej wspotpracy relacjag z naszymi klien-
tami. Wiedza i doswiadczenie w innowacyjne;j
obrébce stali nierdzewnej sg naszymi naj-
wazniejszymi narzedziami. Powierzone nam
kompleksowe zadania umozliwity stabilny

O NAS

rozwoj przedsiebiorstwa a efekty ugruntowaty
nasza pozycje na rynku producentow insta-
lacji i urzadzen technologicznych oraz ustug
montersko-spawalniczych.

Na kolejnych stronach poznajg Panstwo wiecej
szczegbtdw o tym, co RStechnology moze dla
Panstwa zrobi¢, dlaczego prawdziwa wspot-
praca nie odbywa sie za pomoca klikniecia
myszka i jak to sie dzieje, ze Panstwa produkt
jest juz dawno gotowy, a my sie nie rozstajemy.



ODKRYJMY KARTY:
RSTECHNOLOGY, CZYLI KTO?

W skrécie: RStechnology to zgrany, ambitny zespdt, ktory dostarcza

kompleksowe rozwigzania dostosowane do potrzeb klienta.

Sa firmy, ktére moga o sobie powiedziec:
~warzymy piwo” albo ,produkujemy dosko-
nate samochody”. W naszej firmie jest inaczej.
My robimy wszystko, pod warunkiem, ze jest
z blachy, stali nierdzewnej lub kwasoodpornej
- niezaleznie od branzy.

RStechnology to wyspecjalizowana kadra spa-
waczy i montazystéw posiadajacych uprawnie-
nia TUV, UDT zgodnie z normag PN-EN 9606-1.

Oferujemy kompleksowa obstuge poczawszy
od fazy projektu, poprzez produkcje, montaz,
uruchomienie, po nadzér nad instalacjg i utrzy-
manie ruchu na zaktadach produkcyjnych.

RStechnology to takze pracownicy dziatu elek-
tryki i automatyki. Posiadajg uprawnienia grupy
SEP. To oni, z pomoca naszych programistow
potrafig ,tchna¢ ducha” w urzadzenia, ktoére
dla Panstwa wytwarzamy.
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OGRANICZYC SIE DO JEDNEJ
BRANZY? TO NIE MY.

Wiemy, ze ten kto nie chce sie specjalizowaé
w tylko jednej branzy musi zna¢ sie na wszyst-
kim. | tak jest w RStechnology. Znamy sie na
wszystkim, ale nie wiemy wszystkiego, dlatego
pozostajemy w dialogu z klientem.

Doswiadczenie potagczone z nieustanng cie-
kawoscig i otwarta komunikacja to nasz klucz
do sukcesu.

, Przemyst
tluszczowy i miesny

@ Przemyst
chemiczny

Przemyst
OWOCOWO-warzywny

Przemyst
mleczarski

1

Przemyst
farmaceutyczny i kosmetyczny

Przemyst
energetyczny (cieptownie, elektrownie)

Przemyst
spozywczy

e

Przemyst
cukierniczy i czekoladowy

Przemyst
spirytusowy i browarniczy

Projekty
indywidualne



KTO NAM ZAUFAL?

Interesujg Pahstwa szczegdtowe

Z uptywem lat firma RStechnology stafa si Z czego jesteémy szczegdlnie dumni? Z faktu, : . ! info@rstechnology.pl
£ Uptywe _ oY 3 ©  £czedojestesmy szezed referencje z konkretnej branzy? @ =
jedna z wiodgcych w branzy w Polsce i uznang ze 9 na 10 firm korzystajgcych z naszych ustug . +48 16 677 47 66

na rynku miedzynarodowym. Prezentujemy to nasi stali klienci. Prosimy o kontakt.

wybranych klientéw, ktérzy nam zaufali.

spozywcza chemiczna farmaceutyczna przemystowa energetyczna



PILLOW PLATE

Swiat sie zmienia a my razem z nim. Mato
tego, w niektérych obszarach sami jestesmy
inicjatorem zmian. Tak byto z ptaszczami
grzewczo-chtodzacymi. ZdawaliSmy sobie
sprawe z istnienia pewnych potrzeb, a teraz
juz wiemy, jak na nie odpowiedziec.

Stosujagc nowoczesnhe rozwigzania
konstrukcyjne uzyskujemy lepsze parametry
wymiany ciepta, niz w dotychczas stosowanych
rozwigzaniach. Zachowujemy przy tym te same

Dzieki swojej elastycznosci
geometrycznej, ptaszcze
grzewczo-chtodzagce moga
by¢ dostosowane do prawie

kazdej geometrii, aby
zapewni¢ ukierunkowane
przekazywanie ciepta tam,
gdzie jest to potrzebne.

parametry czynnika cieplnego. Pillow Plate
to dwa arkusze blach ze stali nierdzewnej,
ktore spawamy w komorach laserowych. Dwie
ptaskie blachy tgczymy za pomoca spoiny
na catej wyznaczonej powierzchni. Obrys
zewnetrzny jest spawany laserowo w sposoéb
ciagty, tworzac szczelna catos¢ i jednoczesnie
granice cisnienia.

Te same procesy, dwa warianty Pillow Plate?
Doktadnie tak, juz wyjasniamy.

Arkusze
jednostronne

Sktadaja sie z dwoch arkuszy blach réznej gru-
bosci. Dolny, grubszy arkusz ma kontakt z pro-
duktem, gérny jest rozpeczany hydraulicznie.
W przestrzeni pomiedzy arkuszami przeptywa
czynnik grzewczo-chtodzacy.

Majg PafAstwo pytania?

My mamy odpowiedzi.

Arkusze
dwustronne

Sktadaja sie z dwbch arkuszy blach tej samej
grubosci. Rozpeczanie hydrauliczne sprawia, ze
tzw. poduszki powstajg po obydwu stronach.

pillowplate@rstechnology.pl
+48 797 827 912

+4816 677 47 66
www.pillowplate-rs.com




PROCESY W SKROCIE

Dziat Techniczny

Projektowanie

Tworzenie technologii

Nadzoér nad procesem/produktem
Obliczenia wytrzymatosciowe

i dobor materiatow

Dziat Kontroli Jakosci Dziat Przygotowania Produkcji CNC
- Badania NDT-VT, PT, UT e Toczenie
* Analiza sktadu chemicznego materiatu * Frezowanie
« Ciecie laserowe
« Ciecie woda
Dziat Produkgcji - Zaginanie
+ Szlifowanie ptaszczyzn
* Walcowanie * Produkcja tréjnikow
+ Wyoblanie
+ Spawanie zautomatyzowane TIG/PLAZMA
« Spawanie reczne TIG/MIG Dziat Pillow Plate
* Spawanie orbitalne
+ Szlifowanie * Projektowanie
* Montaz * Obliczenia przeptywu i wymiany ciepta
* Kuleczkowanie * Obliczenia wytrzymatosciowe
« Trawienie * Spawanie laserowe

+ Linia do rozwijania blach z kregu
i docinania na wymiar
Dziat Montazu



PROCESY W SKROCIE

StOWAMI NASZYCH EKSPERTOW

Szlifowanie

W tym procesie usuwamy nadmiar spoiny oraz
wygtadzamy i uzyskujemy odpowiedniag chro-
powatos¢ catej powierzchni elementow. Wazne,
by na powierzchni nie zatrzymywaty sie zadne
zanieczyszczenia. Wezmy zbiornik do przemy-
stu farmaceutycznego. Jesli nie uzyskalibysmy
powierzchni o odpowiedniej chropowatosci,
zbiornik ten nie przejdzie ,mycia” (np. w zbior-
niku znajduje sie szczepionka, klient chce go
ponownie wykorzysta¢, wiec trzeba go umyg¢,
a jesli jest nieodpowiednia chropowatos¢, to na
Sciankach odktadajag sie poprzednie produkty
i zbiornik nie nadaje sie do ponownego uzytku).
Bycie fachowcem w tym obszarze wymaga
umiejetnosci manualnych — pokazanie komus
jak wyszlifowa¢ dany element nie znaczy, ze
zrobi to dobrze — trzeba mie¢ wyczucie w rece.

99 Ryszard
Kuleczkowanie

Zadaniem kuleczkowania jest ujednolicenie
powierzchni oraz jej zmatowienie. Tak jak w przy-
padku szlifowania, tu réwniez liczy sie doswiad-
czenie i fach w reku. Proces kuleczkowania jest
czasochtonny, a osoba wykonujgca dane zlece-
nie musi by¢ uzbrojona w cierpliwos¢. Po otrzy-
maniu elementu do kuleczkowania sprawdzamy
jego powierzchnie i na jej podstawie dobieramy
odpowiednie materiaty do uzyskania pozada-
nego efektu. Tajemnicag sukcesu jest materiat
o odpowiedniej granulacji, odpowiednie cisnie-
nie oraz kat, pod ktérym pracujemy.

99 Maciej

Ciecie blachy z kregu

Proces odbywa sie automatycznie na linii do
rozkroju, jednak wymaga od operatora znajo-
mosci obstugi panelu oraz dobrania odpowied-
nich parametréw. Kolia blachy nanoszona jest
na stét zatadowczy, po czym rozwijarka trans-
portuje ja do uktadu centrujacego. Ten stero-
wany jest manualnie — musimy wysrodkowac
blache wzgledem catej linii, by nie doszto do jej
przesuniecia. Po wycentrowaniu materiat trafia
do prostownicy. Na podstawie tabeli ustawiamy
jej parametry, aby ta kolejno ,5cisneta” materiat
i wyprostowata wszelkie niedoskonatosci.

Blacha trafia z prostownicy do oklejarki — tutaj,
wedtug wymagan klienta, materiat jest kle-
jony obustronnie, jednostronnie lub wcale.
Kohcowym etapem jest nozyca poprzeczna.
Na starcie nozyca odcina poczatkowy element
(zwany cieciem referencyjnym), ktéra ustawia
punkt zerowy materiatu. To od niego liczona
jest wymagana do zamowienia dtugose.

99 Adam
Logistyka

Zajmujemy sie takze petna logistyka realizo-
wanych zamowien. Gdy wiemy, dokad ma tra-
fic zamodwienie, znamy jego gabaryty i wage,
rozmawiamy z potencjalnymi przewoznikami.
Po negocjacjach wybieramy najlepsza oferte
transportu, spisujemy zlecenie transportowe
i po ustaleniu wszelkich szczegotéw realizujemy
je, monitorujac jego zatadunek i roztadunek.

99 Tomasz

Spawanie laserowe Pillow Plate

Operator lasera Pillow Plate otrzymuje elementy
uprzednio przygotowane przez linie do rozkroju.
Uktada je razem (jedna na druga), zazwyczaj
grubszy element trafia na spdd, cho¢ bywa, ze
oba maja taka samg grubos¢. Przygotowanie
elementdéw odbywa sie manualnie. Kiedy jeste-
smy gotowi, zamykane sg drzwi od lasera, uru-
chamiamy program i cata reszta odbywa sie
automatycznie. Operator czuwa, aby caty pro-
ces przebiegt prawidtowo, a po jego zakon-
czeniu wstepnie weryfikuje jako$¢ wykonanego
spawania. Na koniec, catos¢ jest doktadnie
sprawdzana w procesie kontroli jakosci.

99 Jakub
Spawanie

W naszej firmie praktykujemy cztery rézne
metody spawania: TIG w ostonie argonu, MAG,
spawanie plazma i laserowe. Pierwsza metoda
stosowana jest do spawania elementéw ze stali
szlachetnej, do przemystu farmaceutycznego,
spozywczego, chemicznego itp. Charakteryzuje
sie wysoka jakoscig spoin oraz wysoka este-
tycznoscia wizualna. Jest jednym z najbardziej
precyzyjnych rozwigzan spawalniczych. Metoda
MAG stuzy nam do spawania konstrukcji. Dzigki
spawaniu plazma mozemy uzyskac peten prze-
top przy grubosci blachy nawet do 10 mm.
To bardzo stabilny proces. Uwazam, ze jest
bardziej skomplikowany od pozostatych dwéch
— wymaga znajomosci wszystkich parametrow,
ktére wchodza w proces spawania.

99 Konrad
Montaz
W zaleznosci od ustalen oraz gabarytow
danego zamdwienia, mozemy wykona¢ mon-
taz kompletny lub czesciowy, u nas na hali lub

u klienta, w Polsce lub poza jej granicami.

99 Janusz

Kontrola jakosci

Ten dziat w ostatnim czasie bardzo mocno
sie rozwinat. Opracowalismy wtasny system
kontroli, ktéry pozwala na jeszcze bardziej
szczegbtowe nadzorowanie procesdw pro-
dukcyjnych. Nasz zesp6ét sktada sie z doswiad-
czonych pracownikéw. Posiadamy uprawnienia
do badan NDT wg. EN ISO 9712 — badania wizu-
alne 2 stopnia i badania penetracyjne 2 stopnia.

Praca kontrolera jakosci jest roztozona w czasie
i zwigzana z catym procesem produkcyjnym,
poczawszy od kontroli zakupionych materiatow
przez produkcje, gdzie przeprowadzana jest
kontrola miedzyoperacyjna, az do wykona-
nia gotowego wyrobu, ktéry podlega kontroli
kohcowej. Na kazdym etapie sporzadzany jest
raport. Wszystkie kontrole przeprowadzane
sg w oparciu o dokumentacje techniczng,
opracowywang przez naszych konstruktorow.
Na co dzieh w pracy kontrolera jakosci korzy-
stamy ze specjalistycznych narzedzi takich jak:
spektrometr, kamera endoskopowa, ramie
pomiarowe, chropowatosciomierz, gruboscio-
mierz, kamera termowizyjna itp.

99 Dawid



RSTECHNOLOGY W PIGULCE

Dysponujemy rowniez narzedziami do doskonatej realizacji Panstwa pomystu. Wszystkie procesy
wykonujemy u siebie, dlatego wysoka jakos¢ idzie u nas w parze z terminowoscia.

Powierzchnia i kadra
4000 m: frosirerne
1500 m* b masasymomen
1200 m Giows

4 5 pracownikéw produkcyjnych
i biurowych

Co utatwia nam prace?

Nowoczesny park maszynowy, oprogramowa-
nie i zaplecze socjalne stwarzaja nam opty-
malne warunki do koncentrowania sie na
naszych zadaniach.

Wiecej

informacji

CERTYFIKATY | UPRAWNIENIA

Normy wytwarzania:

TUV Rheinland

IS0 9601:2015

TUV Rheinland
EN 1696-2:2018

TUV Rheinland
EN ISO 3834-2:2005

Zarzadzanie i kontrola jakosci sg konieczne dla
uzyskania najwyzszej jakosci naszych produk-
tow. Wiemy o tym i nieustannie optymalizu-
jemy nasze procesy w produkcji i administracji.

Jesli chca Pahstwo pozna¢ wiecej szczegotow,
zapraszamy do kontaktu:

info@rstechnology.pl

Stan z 08/2022.
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RStechnology Adam Rachfat
Jagietta 323, 37-203 Gniewczyna tancucka

< Zobacz jak dojechac

sekretariat@rstechnology.pl
+4816 677 47 66

www.rstechnology.pl



