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UMC-750 – універсальний 5-осьовий вер-

тикальний обробний центр із розмі-

ром конуса ISO 40, з переміщеннями 

по вісям 762х508х508 мм та інтегро-

ваним двохосьовим поворотним сто-

лом. Верстат оснащений шпинделем 

із прямим приводом, з частотою обер-

тання 8 100 об/хв, і стандартно комп-

лектується бічним пристроєм зміни 

інструмента на 40 +1 гніздо.

Двохосьовий поворотний стіл обробного 

центру UMC-750 може позиціонувати 

деталь практично під будь-яким кутом 

для 5-осьової обробки або забезпе-

чує повний одночасний рух за 5-ма 

осями для контурної або складної 

обробки. Поворотний стіл забезпе-

чує нахил від +35 до –110 градусів, 

а також поворот на 360 градусів, для 

створення необхідного зазору інстру-

мента та надання можливості роботи 

з великими деталями. Стіл діаметром 

600 мм має стандартні Т-подібні пази 

і точним направляючим отвором для 

універсального кріплення.

Роботу шпинделя з прямим приводом із 

частотою обертання 8 100 об/хв об-

робного центру UMC-750 забезпечує 

система векторного приводу потужніс-

тю 22,4 кВт. Прямий привід безпосе-

редньо пов’язує шпиндель із двигуном 

для зменшення температури нагріву 

та підвищення ефективності передачі 

потужності, забезпечуючи при цьому 

відмінну обробку поверхні. Опційно 

може бути встановлений шпиндель із 

частотою обертання 12000 або 15000 

об/хв, для замовників, яким потріб-

ні більш високі оберти шпинделя. Ці 

шпинделі забезпечують крутний мо-

мент під час різання 122 Нм.

Широкий ряд високопродуктивних додат-

кових функцій доступний для UMC-750, 

включаючи конвеєр стрічкового типу 

для видалення стружки, системи по-

дачі ЗОР високого тиску через шпин-

дель, програмне забезпечення для 

високошвидкісної обробки, безпровід-

ну інтуїтивну вимірювальну систему, 

розширення пам’яті до 32 Гб або 64 Гб 

для програм керування, а також багато 

іншого.

Доступні опції:

  Стандартне про-

грамування ISO за 

допомогою G-коду, 

використовуючи 

легке в керуванні 

повнофункціональне 

керування Haas

  Динамічне зміщення 

«нуля» деталі

  Стандартно комп-

лектується бічним 

пристроєм зміни

інструмента на 40 +1 

гніздо

  Двохосьовий 

поворотний стіл 

630х500 мм

діаметром 600 мм

  Шпиндель із прямим 

приводом, із час-

тотою обертання 

8 100 об/хв, з розмі-

ром конуса ISO 40

  Нахил від + 35 до 

– 110° і поворот на 

360°.

5-осьові вертикальні

обробні центри

HAAS UMC-750

HAAS UMC-1000

ЗОР  CACACAACACACAD/D//D/D/D/D/D/D/CACACACACAAAAAACAAACACACACACC MMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM  ЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗааЗаЗЗЗаЗаЗаЗЗаЗаЗаЗааЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗЗаЗаЗааЗаЗаЗаапчпчппчччччпчпчпчпчпчпчппчпчпчпчпччпчппчпчпчпчпчпчппчпччпчпчпчпчпчпчпччпчпчпчппчпччп асасасасссссасссасасасасасасаасассасасасасасаасаасасасасассссассаасасасасаса ттититтииииититиититититтттититиититититтитититииитититтиитититтиититиититититииитититиииииииииинннннннннннннининиининииниинннининнниннннининииниининнииининининнининннинининнининиининнинининнннннининнннни  Тех
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Вертикальні обробні центри Haas мають 

широкі можливості та доступні у різ-

номанітних конфігураціях, які можуть 

мати конус ISO 40 або конус ISO 50, 

паскову або зубчасту трансмісію. Межі 

переміщень від 205х205х205 мм до 

3810х1270х1270 мм. Система керуван-

ня Haas забезпечує легкість обслуго-

вування верстатів.

Система ЧПК Haas включає «візуальну 

систему програмування», яка рідко 

зустрічається в обробних центрах ін-

ших виробників.

Лінія обробних центрів Haas має також 

спеціальні верстати, такі як 5-осьові 

ОЦ з бічними інструментальними ма-

газинами, швидкодіючі ОЦ серії SS 

(супер-швидкість), серія APC із при-

строями для автоматичної зміни палет, 

серія VM, яка призначена для обробки 

прес-форм.

Доступні опції:

  Шпиндель із 2-ступін-

частою трансмісією 

та крутним моментом 

339 Нм для конуса 

ISO 50-610 Нм

  Збільшення швид-

кості обертання 

шпинделя до 10 000, 

15 000 або 30 000

об/хвилину

  Четверта та п’ята вісь

  Подача СОР або 

повітря через інстру-

мент

  Вимірювальні щупи

  HSM (високошвидкіс-

на обробка) – реко-

мендується під час 

обробки форм

  32 або 64 Гб пам’яті, 

мережева карта

  Інструментальний 

магазин бічного типу 

(24 + 1, 30+1 та 40 + 1 

інструмент опційно)

  Інші опції на вибір.

Модель VF-1/
VF-1YT

VF-2/
VF-2YT

VF-3/
VF-3YT VF-4 VF-5/

VF-5XT VF-6 VF-7 . . . VF-10 VF-11 VF-12

Переміщення по X (мм) 508 762 1 016 1 270 1 270/1 524 1 626 2 134 . . . 3 048 3 048 3 810

Переміщення по Y (мм) 406/508 406/508 508/660 508 660 813 813 . . . 813 1 016 813

Переміщення по Z (мм) 508 508 635 635 635 762 762 . . . 762 762 762

Потужність шпинделя (кВт) 22,4 22,4 22,4 22,4 22,4 22,4 22,4 . . . 22,4 22,4 22,4

Макс. кільк. обертів (об/хв) 8 100 8 100 8 100 8 100 8 100 8 100 8 100 . . . 8 100 8 100 8 100

Конус ISO 40 ISO 40 ISO 40/50 ISO 40 ISO 40/50 ISO 40/50 ISO 40/50 . . . ISO 40/50 ISO 40/50 ISO 40/50

Магазин інструменту 20 20 20 20 20 24 24 . . . 24 24 24

Технічні параметри

Вертикальні

обробні центри

HAAS

ЗОР  CAD/CAM  Запчастиинининниини ТТТТТеТТТТТТТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТееТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТТеТеТеТехнхнхнхнхнхнхнхнххнхнххнхнхнннхнхнхнхнхнхнхнххххнхнхнххнхнхнхнххххнхнхнхнхнхнхнхнхнхнхнооооооооооооооолололололололлололололоооооолололооллоололололоололололооооооогогогогогогоогііїіїіїіїїіїіїії
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Горизонтальні обробні центри Haas ха-

рактеризуються високою надійні-

стю та простотою в обслуговуванні. 

Завдяки гравітаційному видаленню 

стружки, вона не потрапляє до об-

роблюваного простору, що значно 

збільшує термін експлуатації інстру-

ментів. Поворотні столи та палети які 

застосовуються в ГОЦ, забезпечу-

ють обробку деталі з чотирьох сторін 

без необхідності її перестановки, що 

збільшує точність обробки деталі.

Автоматична зміна палет, яка застосову-

ється в серії EC, дозволяє виключити 

час встановлення та зняття деталі. 

При цьому скорочується час обробки 

деталі.

Опція охолодження через шпиндель –

21 бар та 69 бар, дозволяє проводити 

свердління глибоких отворів, а бага-

топозиційні інструментальні магазини 

(до 50 позицій) дозволяють працюва-

ти без оператора у 3 зміни.

ГОЦ Haas мають просту систему керу-

вання, що застосовується також і в 

інших типах верстатів Haas.

Доступні опції:

  Збільшення швид-

кості обертання до 

12 000 об/хв

  Повна четверта вісь

  Подача СОР або 

повітря через інстру-

мент

  Вимірювальні щупи

  Інші опції на вибір.

Технічні параметри

Модель EC-400 EC-1600 EC-1600 ZT

Переміщення по X (мм) 508 1 626 1 626

Переміщення по Y (мм) 508 1 270 1 270

Переміщення по Z (мм) 508 813 1 016

Розмір палети (мм) 400 x 400 — —

Потужність шпинделя (kW) 14,9 22,4 22,4

Макс. кільк. обертів (об/хв) 8 000 6 000 6 000

Конус ISO 40 ISO 50 ISO 50

Магазин інструменту 24 30 30

Горизонтальні

обробні центри

HAAS

ЗОЗООЗОЗОРРРРРР CACACACACACACACACACACACACACACACACACACACAD//D/D/D/D/D/D/D/D/D/D/D/D/D/D/D/D CACACACACACACACACACACACACACACACACACACAMMMMMMMMMMMMMMMMMM  ЗаЗЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗЗаЗаЗапчпчпчпчпчпчпчпчпчпчпчпчпччччааааааасасасасасасассттитититититинннини 
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Серія токарних верстатів Haas, що ви-

пускається, складається із декількох 

типів. Найбільш популярна – це серія 

ST, яка в широкому діапазоні оброб-

ки повністю виправдовує очікування 

замовника.

Токарні верстати Haas серії ST мають ви-

мірювальні щупи для налаштування 

інструментів, системи охолодження, 

стрічковий транспортер для вида-

лення стружки та багато інших до-

ступних опцій. Щоб працювати в ав-

томатичному циклі, як опцію, можна 

використовувати пристрій для подачі 

прутка, а також робот маніпулятор 

для завантаження заготовок дета-

лей.

Наступна серія двошпиндельних токар-

них верстатів із можливістю перехо-

плення деталей та обробки з двох 

сторін – це серія DS. Завдяки викорис-

танню 12-позиційної або 24-позицій-

ної гібридної револьверної головки та

контршпинделя, деталі можуть бути 

оброблені повністю з двох сторін за 

одне встановлення.

Остання серія – це токарні верстати

типу TL. В них використовується руч-

не затискання деталі, ручна індекса-

ція інструменту або опціонально 4-х 

або 8-ми позиційний автоматичний 

різцетримач, а також задня бабка.

Усі моделі оснащуються легкими в об-

слуговуванні та надійними системами 

керування Haas.

Доступні опції:

  Приводний 

інструмент

  Подача СОР або 

повітря через інстру-

мент

  Пристрій для 

приймання деталей

  Пристрій для подачі 

прутка

  Інші опції на вибір

Токарні центри

HAAS

Технічні параметри

Модель ST-10/ST-10Y ST-20/ST-20Y ST-30/ST-30Y ST-40 DS-30Y

Макс. діаметр над станиною (мм) 413 806 806 876 806

Макс. діаметр над супортом (мм) 413 527 527 648 527

Макс. оброблюваний діаметр (мм) 286 381 533 648 533

Макс. довжина (мм) 356 521 660 1 118 660

Діаметр шпинделя на прохід (мм) 44 51 76 102 51

Потужність шпинделя (кВт) 11,2 14,9 22,4 29,8 22,4

Макс. кількість обертів (об/хв) 6 000 4 000 3 400 2 400 4 000

Револьверна головка VID/ВОТ VDI40/BOT/BMT-65 VDI40/BOT/BMT-65 BOT BMT-65

Магазин інструменту 12 12/24 12/24 12 12/24

с  рурурууурууІІІІІІІІІІІнІІннннІнІнІнІннннннннннннІІІІнІнІнІннІнннннннннсстстстстсстстсстсттстсттстстстстттстсттстстстстстстсстстстсттстстстстстстстссттттттсстстттттстсттсттстстссссссстттттсссссссссссссссстссссстстстстсссттстттссстстстсттсссстстсттсттттсссттстстсттстсстссттттсстстттттссттсссттрруррррррурурурурурурууруруууруууурурууурурурурурурууруруруурурурурруруруурууруурурурурррурурурууруруурууурррруууруууурурууруруурууууруруруурууурруууурурууруурууррррууууууурурурурурууруррууруурууур мемемемемемемемемемемемемемеемемемемемемемммемеммемеммемемемемеммеееммемемеммемеммемеммееммемеммееемемееемемемеммемеммммемеемммммммемемммеемммммммеемммммммммеемммммммммееентнтнтнтнтннтнтнтнтнтннтнннтнтнтнннтннтнтнтнтнтнтнтнтннтнтннннтнтнттттнтттнтннтннтннтнннннтнннннтнтттннтттнтнт  ЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗЗЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗООЗОООООЗОЗОЗОЗОООЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗОЗЗЗООЗОООООЗООЗОЗОЗОЗОЗОЗОООЗООООЗОЗЗОЗОООООООЗОЗОООЗООЗОООЗОЗОЗОЗЗООЗОЗОЗОООЗООЗООЗОЗОЗОЗЗОЗООЗОЗООЗООЗОЗОООЗООООЗОЗЗОООЗОЗЗОООООООЗОЗООООЗООЗЗОЗЗООЗОООООЗОЗОЗЗЗЗООООЗОЗОРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРР  CACACACACACACACACACCACACACACACCACAAAACAAADDD/D/D/D/D/D/D/D/D/D/DD/D/DD/D/D//D/D/D/D//D/D/D/D/D/DDD/D/D/D/D//D/DD/DDD/D//D/D/D/DD/D/DD/D/D//D/DDD/D///D/D/DD/DD//D/D/DD//D/DDD/DDDDDDD/DDDD/DD/DD//DDDD//DDDD//D/D////DDDD//D///DDD/D////D/D//CACACCACACCACACACACACAAACCCCACACCACACACACACCACACACACAACACACACACACACACACCACCACACAACACACAAACACCACACAAAAAAAACACCACACACCACACACCACCACACCCCAACACCACCAACAAACAAACCAAAAACCAAACCCCAAACCCAACCCCCCACCAACCCCCAAACAAMMMMMMMMMMMMMMMM  ЗаЗаЗаЗаЗЗаЗаЗЗЗЗаЗаЗаЗаЗЗаЗаЗ ппппчпчпчпчпчпчпчпчпчччччччччпччпччпчппчпчппчпчччччппчпчпччпчпчпчппчпчпчпччпчппччччпчппчпчччппчччпччпппчппппчпчччччппччппппччччппчппппччппчппчччпппччппппчпчппччччппчччччасасасасасасасасасасссссссасасасассссаасасассссасаассасаасаассаасассаассссааасссссссасасссассааасасссасасассасаааааааааааааааааасссааасассститититититититттиттттиииититииииииттититиититититититиититиииититититтититититтттитититтттттиттининининининининининиииннининининннининининиининиинииниинининнинииииииннинининиииииииииииииииииииииии   ТТеТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТ хнології
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Пристрій подачі прутка

для токарних центрів HAAS 

Приводний інструмент

Вісь Y

Автоматичний пристрій подачі прута має міцну 

та компактну конструкцію, з можливістю по-

дачі прута до 79 мм.

Розроблений для підвищення продуктивності 

та прискорення токарної обробки, даний 

пристрій подачі прута із сервоприводом 

створений винятково для токарних оброб-

них центрів Haas.

Керування пристроєм здійснюється безпосе-

редньо з панелі керування Haas, роблячи 

даний пристрій найбільш зручним пристро-

єм для подачі прута на ринку. Такі особли-

вості, як розкладна конструкція, забезпечу-

ють легкий доступ до торця шпинделя для 

швидкої заміни вкладки адаптера, регулю-

вання висоти прута, що подається, за до-

помогою одного маховичка. Усі параметри 

подачі прута встановлюються на панелі ке-

рування токарного верстата.

Приводний інструмент 

Сучасний приводний інструмент для токарних 

обробних центрів із фрезерною функцією 

значно розширює можливості обладнання.

Використання приводного інструмента для 

обробних центрів з ЧПК, що виробляється 

компанією Haas, дозволяє досягати підви-

щення ефективності і точності обробного 

центру. Це досягається тим, що інструмент 

є високопродуктивний, якісний і точний.

Y-вісь 

Здатність виконувати периферійне фрезеру-

вання (± 51 мм), що дає можливість викону-

вати декілька операцій на одному верстаті, 

підвищує продуктивність, зменшує необ-

хідність обслуговування, а також покращує 

точність обробки деталі.

D/D/D/D/D///////CACACACACAAACAAACACACACCCCCC MMMMMMMMMMM  ЗаЗаЗаЗапчпчпчпчпчпччаасасасасасасасасассстититититититититититититиинининининининининининининининии  
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Верстати для виробництва

прес-форм

HAAS VM

Високопродуктивні верстати серії VM спеці-

ально призначені для виробників прес-

форм.

Шпиндель із конусом ISO 40 оснащений уні-

кальною системою прямого приводу, яка 

з’єднує електродвигун безпосередньо зі 

шпинделем, тобто, не використовуються 

паси, які є  основним джерелом теплови-

ділення. Це забезпечує зменшення вібра-

ції, скорочення тепловіддачі та зменшення 

шуму, гарантуючи високу якість чистової 

обробки поверхні, відмінну температурну 

стабільність та безшумну роботу.

Верстати VM обладнані литим чавунним столом 

зі стандартними Т-подібними пазами, у яких 

також передбачена сітка різьбових отворів. 

До стандартної комплектації моделі VM вхо-

дить пристрій заміни інструмента бічного 

виконання на 30 + 1 гніздо, який забезпечує 

заміну інструмента за 1,7 секунди.

До стандартної комплектації також входить 

автоматична шнекова система для вида-

лення стружки, програмоване сопло для 

подачі ЗОР, пульт дистанційного ручного 

керування з маховичком, автоматичний 

пневмопістолет, пряме нарізання різьби 

мітчиком, програмне забезпечення для ви-

сокошвидкісної обробки з попереднім пе-

реглядом, інтерфейс Ethernet, макрокоман-

ди, що задаються користувачем, поворот і 

масштабування системи координат, блок 

виявлення перебою в електроживленні. У 

системі керування Haas передбачені розши-

рені функції керування інструментом, функції

керування натисканням однієї кнопки,ко-

льоровий 15-дюймовий РК-дисплей, а та-

кож порт USB.

Модель VM 2 VM 3 VM 6

Переміщення по X (мм) 762 1 016 1 626

Переміщення по Y (мм) 508 660 813

Переміщення по Z (мм) 508 635 762

Потужність шпинделя (кВт) 22,4 22,4 22,4

Макс. кількість обертів (об/хв) 12 000 12 000 12 000 

Конус ISO 40 ISO 40 ISO 40

Магазин інструменту 30+1/50+1 30+1/50+1 30+1/50+1

Технічні параметри

ент ЗОР  CAD/CAM  ЗЗЗЗЗапччасаасассаститиититититтинининииииинининининининни ТТТТТТТеТеТеТеТеТеТеххнології

ицтва
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Верстат DT-1 являє собою компактний, 

високошвидкісний свердлильно-різь-

бонарізний верстат із повнофункціо-

нальним фрезеруванням. Найбільші 

розміри виробу, що обробляється, 

складають (508х406х394 мм), осна-

щений столом розміром 26’’х15’’ 

(660х381 мм) з Т-подібними пазами та 

відрізняється дуже малою площею, 

що займається. Потужний шпиндель 

з конусом BT-30 розвиває швидкість 

обертання до 12 000 об/хв та дозволяє 

нарізати різьбу мітчиком на швидкості 

до 5 000 об/хв.

Шпиндель з’єднується безпосередньо 

з електродвигуном, що забезпечує 

плавну, безшумну роботу та відмінну 

температурну стабільність.

DT-1 оснащений високошвидкісним при-

строєм для заміни інструмента на 20 

гнізд, із сервоприводом, який забезпе-

чує заміну інструмента за 0,8 секунди. 

Поєднання прискорених переміщень 

(61 м/хв) із прискоренням 1G скорочує 

час циклу та зменшує час холостого 

ходу. Максимальна швидкість подачі 

під час різання складає (30,5 м/хв).

ЗОООР РРРРРР  CACACACACACACACACACACACACACACAAAACCCAACACAACAAAACACACACACAAAAAAAAAACAACACACACACACCCCCACACCAAACAACACACCCCCACACACACAACACCCAAAAAAAAAAAAAAAACAAADDDDDD/D//D///////D/DDDD/DD/D/D/D//D/D/D/DDDD/D/D/D/DD/D//DDD/D/D//D/D/D/////D/D/D///DD/CACACACACACACACACACACACACACACACACACACCACACACACACACACACACACACACACACACACCACACACACACACACACACACACACACCACACCACACCACACAAAACACCACACACCCCCACACACACCACACACCCACCAAACACACCACCCACCACACACCACACACACCACACACAACACAACAACAAACAACAACAAAAACAAAAACAAACCAACCACACAAAAAAACACCACACCCACC MMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM  ЗЗЗЗЗЗаЗЗЗаЗаЗЗЗЗааЗааЗаЗаЗааЗаЗЗЗаЗаааЗЗаЗЗааЗаЗЗЗаЗаЗЗЗаЗааЗаЗЗЗЗаЗЗЗаааЗЗЗааЗЗаЗЗЗЗЗааЗаЗааЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗаЗЗЗЗЗЗаЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗ пчпчпчпчпчпчпчпчпчпчппчпчпччппчпчпчпчпчппчпчппчпчпччпчпччпчпчпчпчпчччпчппчпччччпчасасасасасасасасасасасасасасасасасасасасасасаасасасаассассасаасаасасаассссаасасссааститтитититититититититититиититититититититтититититтититиитиититтититиииттитииииитиитинининнинининининининининининиинининининининининнинининининининиининниниининниинииинининиииинииии  ТеТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТТ хн

Високошвидкісний

свердлильно-фрезерний верстат 

HAAS DT-1
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 Верстати ЧПК   Сервіс   Інструмент   ЗОР   CAD/CAM   Запчастини   ТехнологіїЗОООООООООООООООООООООООООООООООООООООООООООРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРРР   CACACACACACACACACACCCACAACAAAAACAACACACAAAACAACCACCACCCCCAAAAACACACACACACACCACACCCCCAACACACACACACCCCCAACACAAACACACAAACACCCCACACACAAACACCACCAAAAAACACAACACAACACACCACCAAACACCCACCACAACACCCCAAACACCAACCACCCCAACCAAACCACAAACACCACAAACCACCCCAACACAACCCCAC D/D/D/D/D/D/DD/D/D/DD/DD/D/D/D/DD/DDD/DDD/D/D/D/D/D/DD/DDD/D/D/DDD/D/D/DD/D/DD/D/D/D/DD/D/D/DD/D/D/D/DD/D////D////D/////D///D///D///////DDD/DD CACACACACACACAACACACACACACACACACACAACACACAACCACACACACCACCCCAACCACACCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCAC MMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM   ЗаЗаЗаЗаЗЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗаЗааЗаЗаЗЗЗаЗаЗЗЗаЗааЗааЗааЗаЗЗааЗаааЗЗааЗааЗЗЗаааЗЗаааЗаЗаЗаааЗаЗЗааааЗЗЗаааааЗ пчпчпчпчпчпчпчпчпчппчпчпччасасасасасасасасасасасассститититититититититититиининининининининиининнин   ТеТеТеТеТеТТеТеТеТеТеТеехнхнхнххнхнхнхннхнхнхнхнооооооооооооооооололлолооооооололлоооооооооолоооооооооооооооооооооолоооооооооооооооооооллооооооооооооооооооооооооолоооооооооо оооогоооооооооооо ії

Одно- та двохосьові 

поворотні столи 

HAAS

Одно- та двохосьові поворотні столи мо-

жуть доповнити комплектацію вер-

тикальних обробних центрів Haas. 

Застосування одного зі столів на 

вертикальному обробному центрі дає 

можливість із трьохосьового ВОЦ 

перетворити його у чотири- або п’я-

тиосьовий, із великими виробничими 

можливостями. 

Одно- та двохосьові поворотні столи 

Haas мають різноманітні розміри та 

конфігурації, які задовільнять усі по-

треби замовників. Найважливішим 

елементом будь-якого столу є черв’яч-

ний редуктор із великим діаметром, 

виготовлений із берилієвої бронзи, а 

також черв’як, виготовлений зі сталі з 

міцністю 60 HRC, який гарантує дуже 

високу точність позиціювання та пов-

торюваність виготовлених деталей.

Технічні параметри

Модель HRT 160 HRT 210 HRT 310 HRT 450 HRT 600

Діаметр планшайби  (мм) 160 210 310 450 600

Висота поворотної осі  (мм) 127 152,4 228,6 292,1 368,3

Крутний момент  (Нм) 203 285 407 542 610

Точність позиціювання ±15 секунд ±15 секунд ±15 секунд ±15 секунд ±15 секунд

Дискретність 0,001° 0,001° 0,001° 0,001° 0,001°
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Високоточні японські 
обробні центри
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Компанія «Nakamura-Tome» була створена 

Томео Накамура у 1949 році у самому сер-

ці Японії – префектурі Ісікава. Це піонер 

у галузі багатошпиндельних і багаторе-

вольверних токарних верстатів. Верстати 

«Nakamura-Tome» – це точні багатофунк-

ційні токарні центри, які забезпечують ви-

соку продуктивність, водночас зберігаю-

чи чудову якість і точність виготовлення 

деталей.

Замовники з багатьох галузей, наприклад 

авіаційної, автомоторної, медичної промис-

ловості і т.п., можуть обирати з великої гами 

багатофункціональних верстатів, які про-

понує «Nakamura-Tome», і знайти модель, 

котра якнайбільше відповідає їхнім потре-

бам. Завдяки високій якості технологій 

«Nakamura-Tome Precision Industry» зміцни-

ла свою позицію світового лідера у вироб-

ництві багатофункціональних верстатів.

Багатофункціональні 

японські токарні центри

NAKAMURA-TOME

Пропозиція «Nakamura-Tome»:

  Серія – АТС

Верстати з серії АТС – це багатофункційні токарні центри, оснащені автоматизованою 

поворотною головкою і магазином інструменту.

  Серія – NTY3

Серія NTY3 – це багатофункціональні токарні центри, оснащені двома шпинделями, 

трьома револьверними головками, кожна з яких – з віссю Y.

  Серія – WY

Верстати серії WY – це популярні багатофункціональні токарні центри, оснащені двома 

шпинделями і двома револьверами з віссю Y.

  Серія – WT

Класична серія двошпиндельних токарних центрів, оснащених двома револьверними 

головками, має позначення WT. Вісь Y на верхній інструментальній головці 

як додаткова опція.

  Серія – AS

Одношпиндельні токарні центри найвищого стандарту з револьверною головкою 

з віссю Y в стандартній комплектації.

  Серія – SC

Токарні центри серії SC характеризуються надзвичайною жорсткістю завдяки 

направляючим ковзанням по всіх осях. Вісь Y як додаткова опція.
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Поздовжні токарні автомати

NOMURA

Компанія Nomura була заснована в Японії у 1935 році, і 

з того часу займається токарними верстатами швей-

царського типу для масового виробництва. За цей час 

компанія Nomura поставила на світовий ринок понад 

15 000 кулачкових автоматів і понад 14 000 верстатів 

із ЧПК.

Усі види автоматичних токарних верстатів із ЧПК Nomura 

використовують передню бабку, яка рухається в про-

цесі виробництва. Такі верстати часто називають висо-

коточні автоматичні токарні верстати швейцарського 

типу.

Основний шпиндель захоплює заготовку цанговим патро-

ном, і передня бабка рухається в осьовому напрямку, 

через направляючу втулку, яка знаходиться у площині 

різцетримача. Обробка виробу відбувається у площині 

цієї втулки. Цей процес дозволяє уникнути створення 

вібрації чи деформації, що дозволяє послідовне висо-

коточне виготовлення.

Оскільки більшість продуктів Nomura використовують 

власну оригінальну систему попереднього встанов-

лення інструмента, переналадка оснащення користу-

вача буде відбуватися швидко, що призведе до підви-

щення ефективності виробництва.

Модель 10E NN-16SB7 NN-20U5 NN-20J2 NN-20UB8 NN-32YB2

Кількість осей 7 7 4 8 6 8

Максимальний діаметр обробки (мм) 10 16 20(25) 20 20(25) 32

Максимальна довжина обробки (мм) 200 110 – 160 200 200 200 190

Максимальна кількість інструменту 20 20 13 26 17 22

Потужність головного шпинделя (кВт) 1.5/3.7 1.5/2.2 2.2/3.7 1.5/3.7 2.2/3.7 3.7/5.5

Максимальні оберти головного 
шпинделя (об/хв) 15 000 8 000 – 10 000 10 000 10 000 6 000 – 10 000 8 000

Потужність додаткового шпинделя 
(кВт) 0.55/1.5 0.3/0.75 – 1.5/3.7 0.75 1.5/3.7

Технічні параметри

CADD/D/D/D////D/D//DD/D/DD/D/D/DD/D/DD/D//D//DD/D///D/DDD/D/DDDD/DD/D/DD///DD/D/D/D/DDD//D///D////D////DD///DD/////////////D/D/D////DDDD/DD////CACACACCAACAAACACACACACACACAAACACACACAAAACCACACACACACACACACAAAACAACACACAAACACACACAACACAACACACAACACAACAAACACCACCAACACCCACACACCACACAAAACACACCCACCCACAAAAAACCACCAAACCACACAACCAACCCAAAACACCACAAAAAACCCACAAACACCAACCAAAAAAAAAAMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM  ЗаЗЗаЗаЗЗаЗаЗааЗаЗаЗааЗЗЗаЗааЗЗЗаааЗЗЗЗаЗЗЗаЗаЗЗЗЗаЗаЗЗааЗаЗаЗааЗаЗаЗаЗааЗаЗааЗаЗЗЗаааааЗаЗааЗаааааааааЗаааааааЗаЗаааааЗЗЗЗЗЗЗЗааЗааЗЗЗЗааааЗЗааааЗЗЗЗЗЗЗЗаЗЗЗЗаЗаЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗ пчпчппчпччпчпчпчпччпчпчпчпппчпчпчпччпчпчпчпчппчпчпчпчпчпчпчпчппппчпчпчппчпчпчпччпчпчпччпчпппчпчпчччпчппччпппппппппппччппппчччччасасасасасаасаааасасссасаасасаассссаааасасассааааааасассасааааааасаасаасасасассасааааасаасасаааааааааасааасссаааастититититититиититттитититтиттиииииититтиитиититититититтиититиититтиитининининининниининиининниннининнниннинининининининииининиининнни ТТееТеТеТеТеТеТеТеТеТеТТТТТТТТТТТТТТТТеТеТТеТеТеТееТТееееТТеТеТеТеТТеееТеТееТеТеТТТеТТТТееееееТехнхххннхнхнннхнхнхххнхнхнхнхнххнхнхнхнхнхххнхннххнхнннххнннхннхннхнннхнннннннххххххнхннннннхнннннххххххнннннннннннхххннннннннннххххннннхххххннннххннннхххнххххххххххххххх ололооолололооололлололлллолоооололлоллооллллооолоололололлоллоололлооооолоололооолооолооооооооолоооооолооооооооооооолоооооооолллллоооооолллооооооолллолооолло ог

80 років накопичення досвіду в технотехнології проекту-

вання та прихильність до високої якості виробництва 

дало токарним автоматичним верстатам компанії 

Nomura DS їх прекрасну здатність зменшити вібра-

цію – проблему номер один, з якою стикаються під 

час токарно-різальних робіт.

Використовуючи 80 років комплексні технічні знання, 

Nomura пропонує все можливе для зменшення ві-

брації та збільшення жорсткості в токарній обробці. 

Використання направляючих ковзання, створених 

вручну методом шабрування, дозволяє забезпечити 

високу жорсткість і точність обробки на рівні мікрон.

80 років минуло з часу перших зусиль компанії Nomura, 

але вони все ще продовжують використовувати тех-

нології прецизійного виробництва, які продовжують 

традицію «Духу Nomura». Ці технології базуються на 

відданих своїй справі, висококваліфікованих май-

страх, які роблять «Високу Точність», «Високу Стій-

кість», «Довговічність», «Високу Надійність» продук-

тів реальністю.
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Компанія «Kitamura» була створена у 

1933 р. у місті Такаока в Японії, і від 

самого початку свого існування спе-

ціалізується на виробництві високо-

точних металообробних верстатів. 

Компанія «Kitamura» пропонує точні 

горизонтальні і вертикальні металоо-

бробні центри та ультра-точні верти-

кальні і горизонтальні верстати.

Характерними ознаками верстатів ком-

панії «Kitamura» є дуже висока точ-

ність позиціонування +/-0,002 мм, 

рекордна у світовому масштабі швид-

кість переміщень верстату з направ-

ляючими ковзання до 60 м/хв, висока 

жорсткість завдяки застосуванню по-

верхонь, які доводять вручну (шабру-

ванням), в конструктивних елемен-

тах верстатів, а також застосування 

патентованого приводу осей «Twin 

Ballscrew» – системи подвійних ходо-

вих гвинтів.

Горизонтальні металообробні центри 

«Kitamura» – це високоточні метало-

обробні верстати для продуктивної 

крупносерійної обробки, стандартно 

оснащені двома палетами з можливіс-

тю додаткових палет. Машини харак-

теризуються дуже масивною і жор-

сткою конструкцією, яка виконана як 

виливок з чавуну «Meehanite», вели-

кою оброблювальною поверхнею, ви-

соким крутним моментом (до 1277 Нм) 

і великою швидкістю різання, із збе-

реженням найвищої якості обробки.

Доступні опції:

  шпиндель з конусом 

HSK,

  шпиндель з високим 

крутним моментом – 

до 1227 Нм,

  збільшений магазин 

палет,

  розширена комп-

лектація магазину 

інструментів – до 200 

позицій,

  охолодження через 

шпиндель до 70 бар,

  додаткова 5-я вісь 

ЧПК (поворот стола),

  щупи для деталей та 

інструментів

Горизонтальні

металообробні центри

KITAMURA

Технічні параметри

Модель Mycenter-
HX250iG

Mycenter-
HX400iG

Mycenter-
HX500iG

Mycenter-
HX630 G

Mycenter-
HX800 G

Mycenter-
HX1000i

Mycenter-
HX1250i

Тип фрезерного верстата Горизонтальний центр з використанням палет

Розмір палети [мм] 254 х 254 400 х 400 500 х 500 630 х 630 800 х 800 1000 х 1000 1250 х 1250

Макс. навантаження на стіл [кг] 100 350 / 400 800 1500 3000 3000 3000

Макс. розмір деталі [мм]х[мм] 350 х 400 620 х 745 800 х 1100 1080 х 1300 1525 х 1550 2050 х 1550 2050 х 1550

Переміщення по осі Х [мм] 305 610 870 1100 1550 2040 2040

Переміщення по осі Y [мм] 305 610 800 920 1300 1350 1350

Переміщення по осі Z [мм] 330 610 930 1050 1400 1370 1370

Потужність шпинделя S1 (S6) 
[кВт] 7,5 (11) 7,5 (15) 22 (40) 22 (40) 22 (40) 22 (40) 22 (40)

Макс. оберти шпинделя [об./хв] 15000 / 30000 15000 / 20000 8000 / 12000 8000 / 12000 8000 / 12000 8000 / 12000 8000 / 12000

Конус шпинделя ISO30 / 
HSK-Е40 ISO40 ISO40 / ISO50 / 

HSK-A100
ISO50 / 
HSK-A100

ISO50 / 
HSK-A100

ISO50 / 
HSK-A100

ISO50 / 
HSK-A100
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Вертикальні центри серії «Mycenter» – це 

металообробні верстати, спроектова-

ні для забезпечення високої продук-

тивності та точності обробки, призна-

чені для роботи шпинделя з високою 

швидкістю при великих значеннях 

подачі. Завдяки масивному чавунному 

корпусу і високій жорсткості горизон-

тальні центри «Kitamura» призначені 

для продуктивної обробки твердих 

матеріалів і матеріалів, які важко під-

даються обробці, у різних галузях 

промисловості.

Завдяки дуже високій швидкості швидких 

і робочих рухів (до 48 м/хв) та осна-

щенню швидким бічним магазином ін-

струментів (час заміни 1,9 с), верстати 

дозволяють значно зменшити трива-

лість циклу обробки

Доступні опції:

  шпиндель із збіль-

шеною швидкістю 

обертання – до 15000 

об./хв,

  використання палет,

  розширена комп-

лектація магазину 

інструментів,

  охолодження через 

шпиндель до 70 бар,

  додаткова 4-а вісь 

CNC (встановлена на 

столі),

  щупи для деталей та 

інструментів,

  оптичні лінійки

Вертикальні

металообробні центри

KITAMURA

Технічні параметри

Модель Mycenter-2XD 
Sparkchanger Mycenter-3XD Mycenter-4XiD Bridgecenter-6G Bridgecenter-8G

Тип фрезерного верстата Вертикальні центри

Розмір стола [мм] 400 х 560 500 х 864 500 х 1120 900 х 1800 900 х 2500

Макс. навантаження на стіл [кг] 200 800 800 3000 3000

Переміщення по осі Х [мм]     

Переміщення по осі Y [мм] 510 510 510 1095 1095

Переміщення по осі Z [мм] 510 510 510 710 710

Потужність шпинделя S1 (S6) 
[кВт] 15 (18,5) 11 (22) 11 (22) 15 (22) 15 (22)

Макс. оберти шпинделя [об./хв] 12000 / 15000 12000 / 15000 12000 / 15000 12000 / 15000 12000 / 15000

Конус шпинделя ISO40 ISO40 ISO40 ISO40 / ISO50 ISO40 / ISO50
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Найновіше покоління п’ятиосьових вер-

статів «Kutamura Mytrunnion» призна-

чене для багатосторонньої обробки, 

дозволяє зменшити час обробки, 

забезпечує високу точність з дотри-

манням вимог до ергономічності. Ці 

металообробні верстати дозволяють 

виконувати дуже складну п’ятиосьову 

і п’ятисторонню обробку деталей та 

досягати дуже високої точності обро-

блюваних поверхонь. 

Чудово підходять для комплексної об-

робки деталей дуже складної форми, 

зокрема для форм, штампів, турбін, 

деталей для авіаційної, медичної про-

мисловості. Портальна будова і 2-х 

осьовий обертовий стіл також забез-

печують високу універсальність і жор-

сткість верстата

Доступні опції:

  шпиндель із збіль-

шеною швидкістю 

обертання – до 15000 

об./хв,

  використання палет,

  розширена комп-

лектація магазину 

інструментів,

  охолодження через 

шпиндель до 70 бар,

  додаткова 4-а вісь 

CNC (встановлена на 

столі),

  щупи для деталей та 

інструментів,

  оптичні лінійки

5-осьові

металообробні центри

KITAMURA

Технічні параметри

Модель Mytrunnion-4G Mytrunnion-5 Mytrunnion-7G

Тип фрезерного верстата 5-осьовий центр

Діаметр стола [мм] 400 630 1000

Макс. навантаження на стіл [кг] 200 400 2000

Переміщення по осі Х [мм]   

Переміщення по осі Y [мм] 610 745 1335

Переміщення по осі Z [мм] 500 500 765

Поворот по осі А [мм] 150° (-120° +30°) 150° (-120° +30°) 150° (-120° +30°)

Поворот по осі С [мм] 0° - 360° 0° - 360° 0° - 360°

Потужність шпинделя S1 (S6) [кВт] 7,5 (15) 7,5 (15) 22 (40)

Макс. оберти шпинделя [об./хв] 15000 20000 12000

Конус шпинделя ISO40 / HSK-A63 ISO40 ISO50



Каталог продукції

1919

Обробка великих деталей

Прецизійна обробка

1919



2020

 Верстати ЧПК   Сервіс   Інструмент   ЗОР   CAD/CAM   Запчастини   Технології

Обробні центри середніх та великих га-

баритів вироблені у відповідності до 

концепції модульної конструкції зі 

шпиндельною бабкою, яка розташо-

вана симетрично всередині колони, 

та висувним розточувальним шпин-

делем. Геометрична конструкція цих 

обробних центрів забезпечує дуже 

широкі технологічні можливості, точну 

багатоосьову та високопродуктивну 

обробку. 

Обробні центри з дуже широкими діапа-

зонами переміщень дозволяють вико-

нувати комплексну обробку деталей 

з однієї установки та довжиною до 

6 000 мм, висотою 3 500 мм та масою 

до 45 тон.

Доступні опції:

  Розточувальний 

шпиндель

  Змінні фрезерні та 

інші голови

  Інструментальні 

магазини

  Поворотні столи

  Щупи для вимірюван-

ня деталі та інстру-

ментів

  Інші

Розточувальні верстати

з рухомим столом 

JUARISTI

Тип ОЦ TX1 – TX3 – TS5 – TX7

Направляючі кочення

Переміщення X (мм) від 2 000 до 6 000

Переміщення Y (мм) від 1 500 до 3 700

Переміщення Z (мм) від 1 500 до 3 000

Переміщення W (мм) 600 – 1 000

Поворотний стіл (мм) від 1 250 x 1 400 до 3 500 x 4 000

Навантаження на стіл (кг) від 6 000 до 20 000

Потужність шпинделя (кВт) 37 – 51

Діаметр розточувального шпинделя (мм) 125 – 130 –150 – 180

Крутний момент (Нм) 1 650 – 2 700

Кількість обертів шпинделя (об/хв) від 2 500 до 4 000

Технічні параметри

ЗОР  CCCCCCACCACCACCCCCACCCCACACACCACAACAAAACAACCACCCCCCCCCCCAAAAAAAAACCCCCCCCCCCCCAACAAAAAAAAAAACACCCCCCACCCCCCCCAACACAAAAAAAACCCCCCCCCCCCCCACAAAAAAAAAAACCCCCCCCCCACACCACAACAAAAAACCCCCCCCCCCCCACAAAAAACCCCCCCCCCCAAACCCCCCCCCACCCCACAAAACCCCCCCCACCAACCCCCCCCAAACCCCCCCACACAAAACAAACCCCCCCCCAAAACCCCCCAAAAACAACAAAACCACCCCACCACCACC D/D/DD/D/D/DDDDDDD/D/D/D/D/D/D/D/D/D/////D///D/D/D/DDD/D/D/DDD////D//D/DD/DDDDDDDD////DDD/D/DDDDDDD///D/DD/DDDD////DDDDDDD/D/D//DDDDDD/D/D///D/D/DDDDDDD//D/DDDDDDDD//DDDDDD//D/DDDD/DD//DDDDD//DD/DDD/DDD/DDDDD/DDDDDDDD/DDD////DDDDDDDDD/DD/D/DDDDDDD/DDDDD///DDD/DDDDD///DDDDDDDD/D/DDDDDDD/D/D//DDDDDDD//D//DDDDD//D//DDDDD/D////DDDDD/D//////DD///DDDD/D/////DD//D//DDD/////CACACACACACACACACAACACACCCCCACACCCCACCCCACACCCCAACCAAAAAAACCAAAACAACACACACCCACAACCCCAACCACAACC MMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM   ЗаЗаЗаЗаЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗаЗаЗЗЗЗЗЗЗЗЗаЗЗаЗаЗЗЗЗаЗЗЗаЗааЗааааааЗаЗаЗаЗаЗааЗЗаЗаЗЗаЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗЗ пчпчппппчппччччччпчпчпчпппччччпчпчпчпппппчппппппчпчпчпчпппппппппчпчпчпчппчпчпчппчпчппппчпчпппппчпччччпччччччппччччччпчпчпчппчпп асасасасасасасасасасасасасасасасаааасаасасасасасасасасасасаасасасасасаааааасасааасаасаасааассассссассссссссстититититититииииииииитиииититииииииитититититииииттининнниннининниннииининининииннннинининииининииииннинннннниинииннннннниининннннниининннниннниининннининнининниннинннинннннннннннннниииии Технолог
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Обробні центри великих розмірів вироблені у відповідності 

до концепції модульної конструкції, призначені для оброб-

ки виробів великих та дуже великих габаритів, без необ-

хідності повторного встановлення. Головні переваги цих 

обробних центрів – це висока універсальність, завдяки 

передовим рішенням кінематики та виконанню шпиндель-

них бабок, а також широкі можливості комплектації та ав-

томатизації. Встановлення оброблюваних деталей може 

здійснюватися трьома способами: на нерухомому столі, 

встановленому на фундаменті; на поворотному столі, з 

можливістю поперечного переміщення; на нерухомому 

столі, одночасно зі встановленим поворотним столом.

Доступні опції:

  Універсальна ручна 

фрезерна головка

  Універсальна авто-

матична фрезерна 

головка

  Поворотна фрезерна 

головка для 5-ти осьо-

вої обробки 

  Автоматична верти-

кальна фрезерна 

головка

  Фрезерна головка для 

точіння та обробки 

торців D’Andrea

  Система палет 

до 4 шт.

  Вимірювальні щупи 

для інструмента і 

деталей

  Інструментальний ма-

газин до 120 позицій

  Магазин фрезерних 

головок

  Поворотно-пересувні 

столи з корисним 

навантаженням 

до 150 тон

  Інші опції, за бажанням

Тип ОЦ МX МР

Направляючі кочення гідростатичні

Переміщення X (мм) 4 000 + 1 000*n 4 000 + 2 000*n

Переміщення Y (мм) 2 000 – 5 000 2 000 – 8 000

Переміщення Z (мм) 1 000 – 1 900 1 000 – 1 800

Переміщення W (мм) 700 – 800 700 – 1 400

Робочий стіл (мм) 1 000 х 1 000  –  5 000 х 6 000 1 000 x 1 000  –  5 000 x 6 000

Навантаження на стіл (кг) 6 – 150 6 – 150

Потужність шпинделя (кВт) 37 – 51 – 60 51 – 71 – 100 – 125

Крутний момент (Нм) 1 800 – 2 000 – 3 200 2 000 – 5 000 – 8 000 – 19 000

Кількість обертів шпинделя (об/хв) 2 500 – 3 500 1 600 – 2 000 – 2 500 – 3 500

Діаметр розточувального шпинделя (мм) 130 – 150 – 180 150 – 160 – 180 – 205 – 225 – 250

Швидкі переміщення (м/хв) 15 – 30 10 – 20

Технічні параметри

Розточувальні верстати

з рухомою колоною

JUARISTI

CAD/CAM З Т

HD&P
Heavy Duty & Precision Machining
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Портальні фрезерні верстати «VISION WIDE» – 

це важкі верстати портальної конструкції з 

вертикальним шпинделем, призначені для 

продуктивної та точної обробки різкою 

великогабаритних предметів. Типове за-

стосування верстатів «VISION WIDE» – це 

деталі з великими габаритами і масою, які 

вимагають багатосторонньої обробки, на-

приклад шприц-форми, прес-форми, ма-

триці, штампи, корпуси, елементи машин, 

рами і т.п. Відмінними ознаками усіх серій 

машин є компактна і міцна конструкція, 

проста і логічна будова, стійкий і жорсткий 

портал, з’єднаний з поперечною станиною. 

Верстати «VISION WIDE» забезпечують ко-

ристувачам великі виробничі можливості і 

низькі виробничі кошти.

Доступні опції:

  управління Heidenhain iTNC 

530,

  двигун шпинделя і двигуни 

приводів Heidenhain,

  оптичні лінійки Heidenhain,

  зовнішнє охолодження,

  32- або 40-позиційний мага-

зин інструментів,

  конвеєр для стружки,

  розподільна шафа з систе-

мою кондиціонування,

  центральна система змащу-

вання,

  вертикальні фрезерні го-

ловки,

  кутові фрезерні головки,

  універсальні фрезерні 

головки,

  двохосьові фрезерні головки 

(для п’ятиосьової обробки),

  автоматичні фрезерні голов-

ки з CNC управлінням,

  автоматична заміна фрезер-

них головок,

  охолодження через шпин-

дель,

  вимірювальні зонди для 

вимірювання інструментів і 

предметів,

  інше доступно за запитом

Портальні 

фрезерні центри

VISION WIDE

Технічні параметри

Модель SF VB VF NF HF BM

Переміщення по X (мм) 2100 – 4100 2000 – 4100 2200 – 5200 2200 – 10200 4200 – 10200 4200 – 10200

Переміщення по Y (мм) 1200 – 2000 1600 – 2000 2300 – 2600 2300 – 3300 3000 – 4700 3000 – 4200

Переміщення по Z (мм) 800 – 1000 800 – 1020 920 – 1020 920 – 1400 920 – 1400 1000 – 1400

Переміщення по W (мм) - - - - - 1000 – 1200

Робочий стіл (мм) 1100 x 2000 – 
1800 х 4000

1300 x 2000 – 
1700 х 4100

2200 x 2050 – 
5200 х 2050

2000 x 2050 – 
10000 х 2450

2600 x 4000 – 
3000 х 10000

2600 x 4000 – 
3000 х 10000

Максимальне навантаження (кг) 4000 – 12000 8000 – 12000 9000 – 18000 9000 – 26000 20000 – 36000 20000 – 36000

Ширина порталу (мм) 1380 – 2100 1700 – 2100 2400 – 2700 2400 – 2700 3000 – 3500 3000 – 3500

Відстань від шпинделя до столу (мм) 150 – 950 
(450 - 1450)

150 – 1150 
(550 - 1470)

150 – 1170 
(550 - 1470)

150 – 1170 
(450 - 1470)

250 – 1250 
(850 - 2050)

250 – 2250 
(50 - 2450)

Потужність шпинделя S1/S6 (кВт) 22 / 26 22 / 26 24 / 30 24 / 30 24 / 30 24 / 30

Конус інструментальний ISO50 ISO50 ISO50 ISO50 ISO50 ISO50

Швидкість обертання, 
зубчаста передача (об/хв) 4500 – 6000 4500, 6000 4500, 6000 4500, 6000 4200, 6000 4200, 6000

Швидкість обертання, 
ремінна передача (об/хв)

8000, 10000 
20000 8000, 10000 8000, 10000 8000, 10000 8000, 10000 8000, 10000
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Токарно-карусельні верстати «You Ji» відрізняються 

жорсткістю, стійкістю і дуже високою продуктив-

ністю. Вони призначені для важкої точної обробки 

великогабаритних симетричних і несиметричних 

деталей. Масивна конструкція верстата з силь-

ним каркасом, що виконана як чавунний виливок, 

забезпечує дуже хороші механічні властивості і, 

водночас, продуктивну та точну обробку.

Токарно-карусельні верстати «You Ji» можуть 

оснащуватися додатковою віссю «С» і другим 

шпинделем (у повзуні), як у фрезерному мета-

лообробному центрі. Завдяки застосуванню до-

даткового сервомотора і датчика кута повороту 

(енкодера), відслідковується кутове положення 

обертального столу. Дане рішення дозволяє ви-

користовувати верстат як універсальний верти-

кальний токарно-фрезерний центр, який дозво-

ляє, крім точіння, виконувати додаткові операції, 

зокрема фрезерування, виточка, свердління, 

нарізання різьби, шліфування і т.п

Доступні опції:

  магазини інструментів від 12 до 60 позицій,

  вимірювальні лінійки Heidenhain,

  ЧПК Fanuc, Siemens,

  спеціальні моделі верстатів для обробки 

алюмінієвих ободів коліс і барабанів галь-

мівних механізмів,

  точне позиціонування столів – вісь «С» з до-

датковим фрезерним шпинделем в повзуні,

  підготовка верстатів для шліфувальних 

операцій,

  відділювач масла,

  щупи для деталей та інструментів,

  оснащення столу гідростатичними підшип-

никами,

  магнітні тримачі і столи,

  замінні палети

Токарно-карусельні 

верстати

YOU JI

Технічні параметри

Модель
YV 200 / 250 / 320 / 
420 / 500 / 600 / 800 / 
1000 / 1200 / 1600

VTL 1000 / 1200 / 1600 
/ 2000 / 2500

VTL 3000 / 3500 / 4000 
/4500

VTH 3000 / 4000 / 5000 
/ 6000 / 7000 / 8000

Діаметр стола (мм) 200 – 1600 1000 – 2500 3000 – 4000 3000 – 8000

Діаметр точіння (мм) 250 – 1800 1100 – 2800 3400 – 4800 3400 – 8900

Висота точіння (мм) 200 – 1200 900 – 2000 1800 – 2600 1800 – 3200

Потужність головного привода (кВт) 9-37 30 - 60 60 - 100 60 - 100

Оснащення столу підшипниками підшипники кочення підшипники кочення підшипники кочення підшипники гідроста-
тичні

HD&P
Heavy Duty & Precision Machining
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Група середньо-важких токарних верстатів 

GORATU GEMINIS GT5 та GT7, а також важ-

ких GHT7, GHT9 та GHT11 призначена для 

обробки деталей, максимальна довжина 

яких складає до 24 м (максимальна дов-

жина точіння), і максимальний діаметр яких 

складає 3 500 мм (максимальний діаметр 

над станиною).

Токарні верстати GORATU GEMINIS представ-

лені у класичному варіанті – з двома на-

правляючими (модель G2) або з чотирма 

направляючими (модель G4). Модифікація 

з чотирма направляючими дозволяє здійс-

нювати обробку деталі з використанням 

автоматичних чи ручних люнетів, що є най-

сучаснішим рішенням в області машинобу-

дування – безаварійне рішення.

Важкі токарні верстати

GORATU GEMINIS

Верстати можуть бути обладнані низкою різ-

номанітних аксесуарів, таких як: ручні та 

гідравлічні люнети, різного діаметру ручні, 

гідравлічні та пневматичні патрони, довгі 

розточувальні борштанги, голови для фре-

зерування та шліфування, мультиінструмен-

тальні револьвери та додаткові осі з число-

вим програмним управлінням – «С» та «Y».

За бажанням замовника, компанія Goratu та-

кож може сконструювати токарні верста-

ти, що призначені спеціально для обробки 

конкретної деталі – великогабаритні токар-

но-фрезерувальні центри з рухомою коло-

ною.

Токарні верстати GORATU GEMINIS, завдяки 

застосуванню інноваційних механічних рі-

шень, у комбінації зі сучасними системами 

керування та програмування, гарантують 

продуктивну чорнову та чистову обробку. 

Технічні параметри

Модель Середньо-важкі токарні верстати Важкі токарні верстати

Тип GT5 GT7 GHT – 7 GHT - 9 GHT – 11 GHT – 11

Модель G2 G G2 G4 G4 G2 G4 G2 G4

Макс. діаметр над станиною (мм) 1 200 1 600 1 300 1 600 2 400 2 400 3 500

Макс. діаметр над супортом (мм) 850 900 1 200 1 200 1 000 1 225 1 320 1 900 1 950 2 950

Максимальна довжина (мм) 1 000 – 12 000 1 000 – 12 000 1 000 – 24 000 1 000 – 24 000 1 000 – 24 000 1 000 – 24 000

Потужність основного двигуна (кВт) 30 51 51 100 113 113

Стандартний діаметр прута (мм) 104 240 104 150 162 162

Макс. швидкість обертання шпинделя (об/хв) 0 – 1 400 0 – 800 0 – 800 0 – 710 0 – 550 0 – 550

Максимальний крутний момент (Н·м) 4 000 13 750 13 750 22 000 54 000 54 000

румент ЗОР CAD/CAM Запчастини Технололоогії
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Goratu/Lagun – це універсальні фрезерні 

верстати з двокоординатною пово-

ротною індексною головкою, які доз-

воляють здійснювати багатосторонню 

обробку великогабаритних деталей. 

Вони призначені для високопродук-

тивної та точної обробки різанням 

складних та важких великогабарит-

них елементів із листового матеріалу 

і лиття типу корпусів, обшивки, рам, 

валів, турбін і так далі. 

Універсально-фрезерні верстати

GORATU LAGUN

Вони виробляються у двох варіантах:

  статинні (GBR та GTM) – робочий 

стіл, який переміщається по осі X;

  обладнані рухомим столом або коло-

ною (GCM, GMM, GML, GMP) – рухо-

ма колона в осі X (стіл у фіксованому 

положенні).

Існує багато опцій, які підвищують універ-

сальність фрезерних верстатів.

Технічні параметри

Модель GBR GCM GTM GMM GML GMP

Переміщення по X (мм) 3 000 – 5 000 4 000 – 10 000 2 000 – 4 000 4 000 – 20 000 4 000 – 20 000 4 000 – 20 000

Переміщення по Y (мм) 1 200 1 200 1 200 1 200 1 500 1 500

Переміщення по Z (мм) 1 500 – 2 000 1 500 – 2 000 1 500 – 2 000 1 500 – 2 000 2 500 – 3 000 3 000 – 4 000

Переміщення по V або W (мм) — — V = 1 000 – 1 500 — — W = 800

Потужність шпинделя (кВт) 28 28 28 28 37 37 (52)

Конус ISO 50 ISO 50 ISO 50 ISO 50 ISO 50 ISO 50

Швидкість обертання шпинделя (об/хв) 3 000 – 6 000 3 000 – 6 000 3 000 – 6 000 3 000 – 6 000 3 000 – 4 000 3 000 – 4 000

Доступні опції:

  Універсальні кутові 

автоматичні поворотні 

головки

  Щупи для вимірю-

вання інструментів та 

деталей

  Відсіки для зберігання 

інструментів

  Транспортери для 

видалення стружки

  Поворотні столи

  Інші опції, які можуть 

бути представлені на 

замовлення

уууумент  ЗОР  CAD/CAM  Запчаститиниини  ТеТеТТТеТеТеТеТТеТТТеТеееееххх гггггггггггггггггггггггіііїііїіїїіііііііііїііііїТеТеТТТеТеТеТеТТТеТеееееехнхнххнхнххххххххххнооолоолллллллллллллллллллогогогогогооггггггоггогоогоггогоггооооогггггго і

HD&P
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Обробні центри з рухомою колоною – оптимальне 

рішення для високопродуктивної обробки га-

баритних довгих деталей та деталей з великою 

масою.

Функція розділеного стола дозволяє проводити 

обробку лише на половині верстата з повним 

захистом оператора. В цей час на іншій поло-

вині верстата оператор має можливість знімати 

готову деталь та встановлювати заготовку. В 

будь-який момент інтерактивну функцію можна 

відключити, демонтувати та використовувати 

всю площу стола верстата.

3 типи редукторів головного шпинделя дозволя-

ють підібрати верстат під конкретні виробничі 

Обробні центри

з рухомою колоною

IBARMIA

завдання.

Заміна інструмента через центр колони скорочує 

тривалість циклу і не вимагає переміщень із кін-

ця в кінець.

Моделі з поворотом головки по осі В ±105° доз-

воляють проводити складну обробку деталей. 

А суміщення з поворотними горизонтальними 

та вертикальними столами дозволяє проводити 

5-осьову обробку.

Моделі для багатофункціональної обробки доз-

воляють проводити токарну горизонтальну, 

токарну вертикальну обробку, нарізку прямо-

зубих та косозубих зубчатих коліс, фрезерну 

5-осьову обробку на одному верстаті.

Модель ZV-40 ZV-45 ZV-48 ZV-50 ZV-55 ZV-58

X до 12000 мм

Y 600 800 1000 600 800 1000

Z 600 
(800 для ZV Extreme)

800 800 800 
(1000 для ZV Extreme)

800 
(1000 для ZV Extreme)

800 
(1000 для ZV Extreme)

Конус SK-40 (oп. BT-40/HSK A-63) SK-50 (oп. BT-50/HSK A-100)

Шпиндель Для серії ZV – до 28 кВт/8 000 об/хв (оп. 10 000)
Для серії ZV Extreme – до 28 кВт/ 24 000 об/хв

Для серії ZV – до 29,6 кВт/6 000 об/хв 
Для серії ZV Extreme – до 35 кВт/12 000 об/хв

Технічні параметри

Серія ZV

Модель ZVH-45 ZVH-48 ZVH-55 ZVH-58

X до 12 000 мм

Y 800 1000 800 1000

Z 900 1100

B ± 105o

Конус SK-40 (oп. BT-40/HSK A-63) SK-40 (oп. BT-40/HSK A-63)

Шпиндель Серія 
Extreme до 28 кВт/24 000 об/хв до 35 кВт/12 000 об/хв

Шпиндель Серія 
Multiprocess до 26 кВт/12 000 об/хв до 35 кВт/10 000 об/хв

Серия ZVH
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5-ти осьові обробні центри

з рухомою колоною

IBARMIA

Технічні параметри

Модель Т12 Т16 Т22 Т12М Т16М Т22М

Переміщення по осях Х-Y-Z (мм) 1200-1100-1000 1600-1300-1200 2200-1600-1500 1200-1100-1000 1600-1300-1200 2200-1600-1500

Поворот осі В +195o/–15o

Поворот осі С 360o

Максимальний діаметр обробки 
(мм) 1 200 1 600 2 200 1 200 1 600 2 200

Максимальна висота обробки 
(мм) 1 250 1 450 1 750 1 250 1 450 1 750

Розмір стола (мм) 800х800/1000х1000 1 000 х 1 000 1 250 х 1 250 1 000/1 250 1 250 1 600

Максимальна вага заготовки (кг) 3 500 6 000 10 000 2 250 3 000 6 000

Можливість точіння Ні Ні Ні Так Так Так

Швидкість фрезерного 
шпинделя  (об/хв) 12 000/7 000

Крутний момент фрезерного 
шпинделя (Нм) 177/300/500

Серія верстатів для повноцінної 5-осьової обробки 

великогабаритних деталей. Верстати оснаще-

ні головкою, що рухається по осі В у діапазоні 

+195°/–15°, а також поворотним столом діаметром 

від 1 250 мм.

Верстати мають термосиметричну конструкцію, а та-

кож ізоляцію джерел тепла. Це підвищує точність 

та повторюваність обробки.

Функція динамічного коригування вібрацій під час об-

робки зменшує вібрацію структурних елементів 

верстата. Це, в свою чергу, дозволяє покращити 

продуктивність зняття матеріалу, збільшити період 

стійкості інструмента, а також покращити якість 

оброблюваної поверхні.

Функція нарізання зубчастих коліс. Спеціальний набір 

програм для генерування 5-осьових рухів для нарі-

зання прямозубих та косозубих зубчастих коліс за 

стандартами DIN, ISO, ГОСТ.

Спеціальна токарна лінійка верстатів дозволяє про-

водити операції вертикального точіння разом із 

5-осьовим фрезеруванням з одного встановлен-

ня. Таке багатофункціональне рішення дозволяє 

виконувати операції точіння, фрезерування і на-

різання зубів з одного встановлення на одному 

верстаті. Це підвищує точність, збільшує продук-

тивність та зменшує витрати на інвестиції.

Системи автоматизації дозволяють покращити про-

дуктивність верстатів IBARMIA. Різноманітні типи 

системи палет дозволяють використовувати до 

7 палет для одного верстата і поєднувати таким 

чином декілька верстатів у виробничий ланцюг. 

Системи автоматизації заміни інструмента доз-

воляють використовувати до 400 інструментів на 

одному верстаті.

HD&P
Heavy Duty & Precision Machining



Електроерозійні верстати
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Дротово-вирізні

електроерозійні верстати

FANUC

FANUC має майже 60 років досвіду розробки 

устаткування для числового програмного 

керування (ЧПК) і сьогодні є одним із про-

відних світових виробників засобів авто-

матизації виробництва. У компанії працює 

більше ніж 6000 співробітників.

FANUC – єдина в галузі компанія, яка само-

стійно розробляє та виготовляє всі основ-

ні апаратні та програмні компоненти. Ви 

отримуєте такі переваги: неперевершена 

надійність і найвища продуктивність.

В електроерозійних дротових вирізних верста-

тах точність досягається за рахунок швид-

кості. Саме тому компанія FANUC розро-

била електроерозійний дротовий вирізний 

верстат ROBOCUT нового покоління. Ліній-

ка -CiB складається з трьох універсальних 

верстатів. Ці перспективні електроерозійні 

верстати, що демонструють низькі експлу-

атаційні витрати, довговічність і тривалий 

час безвідмовної роботи, призначені для 

заощадження часу та зниження собіварто-

сті одиниці продукції, забезпечуючи чудову 

точність та ефективність різання.

Електроерозійний дротовий вирізний верстат ROBOCUT пропонує:

  сучасну технологію ЧПК і серводвигунів;

  генератор для забезпечення максимальної надійності;

  можливість різання товстих, ступінчастих і конічних деталей;

  обробку блоків заготовок;

  просту у використанні функцію Core Stitch для довготривалої автоматичної обробки;

  заправлення дроту всього за 10 секунд;

  автоматичне повторне заправлення дроту на траєкторії переміщення;

  точне подвійне сервокерування натягом дроту.

Модель  – С800іВ  – С600іВ  – С400іВ

Максимальний розмір деталі (мм) 1250х975х300 1050х820х300 730х630х250

Максимальна вага деталі (кг) 3000 1000 500

Розмір столу (мм) 800х600 600х400 400х300

Переміщення по Z (мм) 310 310 255

Максимальна вага дроту (кг) 16 16 16 

Вага верстату (кг) 4200 3000 1800

Технічні параметри

FANUC
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Дротово-вирізні електроерозійні верстати 

«Accutex» використовуються в інстру-

ментальних цехах при виготовленні точ-

них елементів інструментів, матриць, 

вирубних штампів і форм. Верстати се-

рії AU і AL характеризуються простим, 

інтуїтивним обслуговуванням, низькими 

експлуатаційними затратами і високою 

продуктивністю.

 Система управління з сенсорним кольоро- 

вим екраном, у поєднанні з різноманіт- 

ним опційним оснащенням, яке включає 

систему автоматичної заправки дроту, 

холодильний агрегат для діелектрика, 

оптичні лінійки, впливає на стабільну ро-

боту, яка не вимагає додаткового обслу-

говування.

Переналадка верстату до нових завдань 

надзвичайно проста завдяки відповід-

ній конфігурації функцій управління, зо-

крема поворот осей, масштабування і 

ротація програми. Додатково система 

управління забезпечує прості алгоритми 

підбору технології. Для комунікації з вер-

статом вбудована мережева карта і два 

USB-порти.

Технічні параметри

Модель AU-300iA AU-500iA AU-560iA AU-600iA AU-750iA AU-900iA AU-860iA AU-1000iA AU-1400iA

Переміщення X (мм) 350 500 500 600 750 900 900 1100 1400

Переміщення Y (мм) 250 300 360 400 500 500 600 650 800

Переміщення Z (мм) 220 300 300 300 300 300 400 (600) 400 (600) 200

Переміщення U/V (мм) 80х80 100х100 100х100 100х100 100х100 100х100 150х150 150х150 150х150

Максимальний розмір 
деталі (мм)

765х535х215 990х560х265 990х560х265 990х620х265 1190х720х295 1335х760х295 1330х990х395 1685х990х295 1800х1200х195

Максимальна вага 
деталі (кг)

300 400 400 800 800 800 5000 5000 4000

Дротово-вирізні 

електроерозійні верстати

ACCUTEX

ЗОЗООЗЗ РРРРР   MMMMMMM  ЗаЗаЗапчпчпчасаститииниииниииииииииииииии  ТеТеТТеТеТеТеТеТТТеТеТеТеТеТТТТеТТеТеТТеТТТТТТТТеТТТТеТеТеТеТеТеТеТТТТеТТТеТеТеТеТеТТТТТТТТеТТТТТТТТеееееееТТТТТТеТТТТТеееееееееееееТТТТТТТТееееТееееТТеТеТТТеееееТеТееееТТТТеееееТТеТТТеееееееТТТеееееТТееееееТТТееееееееееееееееееееееееееехнхнхнхнххххххххххххххххххххххнхххххххххххххххххххххххххххххххххххххххххххххххххххх олололлллололллллогогогогогогогогіїіїїїїіїїіїіїіїіїіїіїіїїіїїїіїїії

ати
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Компанія Joemars була заснована у 

1989 році Президентом компанії разом 

із командою елітних спеціалістів у галу-

зі електроерозії. Глибокі знання та ре-

зультати наукових досліджень лягли в 

основу продукції компанії.

Верстати Joemars здатні виконувати най-

складніші завдання для прошивної 

електроерозійної обробки, з викорис-

танням різноманітних варіантів орбі-

тальних та векторних рухів, а також 

контурну обробку.

Станина й основні елементи конструкції 

виконані з термостабілізованого чаву-

ну Meehanite, який забезпечує відмінну 

жорсткість та стійкість конструкції.

Жорсткий та міцний прямокутний робочий 

стіл з нержавіючої сталі дозволяє вста-

новлювати та обробляти деталі великих 

габаритів.

Робоча ванна також виконана з нержавію-

чої сталі, що дозволяє з легкістю вида-

ляти забруднення, що утворюються під 

час електроерозійної обробки.

Електроерозійні

прошивні верстати

JOEMARS

Обслуговування джерела живлення зве-

дене до мінімуму. Всі комп’ютерні пла-

ти підключені за модульним принци-

пом. Блоки з’єднуються за допомогою 

роз’ємів. Для контролю стану запо-

біжників та модулів використовуються 

світлодіоди.

Враховано температурний режим робо-

ти електроніки, для кращої вентиляції 

чутлива до тепла електроніка відділе-

на від компонентів із високою темпе-

ратурою, використовується незалеж-

на система зменшення температури 

для забезпечення ефективної роботи 

джерела живлення.

Сервосистема постійного струму воло-

діє високою роздільною здатністю та 

здійснює швидке і точне позиціювання 

у 3-х осях завдяки оптичним лінійкам.

Кожна вісь має точні антифрикційні під-

шипники, а також прецизійні лінійні 

направляючі на елементах кочення.

Технічні параметри

Модель JMNC32A JMNC43A JMNC50 JMNC53 JMNC60 … JMNC2210S

Розмір стола (мм) 600x300 650x400 750x520 800x550 900x650 … 2 250x1 100

Переміщення X (мм) 300 400 500 500 600 … 2 200

Переміщення Y (мм) 200 300 400 350 400 … 1 000

Переміщення Z (мм) 300 350 350 350 350 … 600

Максимальне навантаження на стіл (кг) 500 800 1200 1600 2000 … 6 000

Максимальна вага електрода (кг) 60 75 150 150 150 … 500

Місткість бака діелектрика (л) 280 320 570 600 800 … 3 963

AAAMMMM ЗаЗаЗаЗаЗаЗапчпчпчпчпчпчасасасасасастттитититиCACAMM ЗаЗапчпчасастити

Доступні опції:

  Автоматичний вогне-

гасник

  Магнітний стіл

  Охолодження діелек-

трика

  Поворот електрода 

віссю С

  Поворот деталі 

віссю А

  Автоматична заміна 

електродів
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ED&HS

Electro Discharge & High Speed Machining

AM ЗЗапчпчасаститинини Тех

Круглошліфувальні

верстати

PARAGON

Компанія Paragon пропонує широкий спектр круг-

лошліфувальних верстатів для виконання різно-

манітних завдань.

Універсальні круглошліфувальні верстати дозволя-

ють обробляти деталі по внутрішньому і зовніш-

ньому діаметру довжиною до 1 000 мм.

Безцентровошліфувальні верстати дозволяють висо-

копродуктивно обробляти деталі по зовнішньому 

діаметру.

Внутрішньошліфувальні верстати призначені для ви-

сокопродуктивного шліфування внутрішніх отво-

рів, конусів та фасонних поверхонь.

Верстати для шліфування інструмента мають запа-

тентовану 5-осьову схему. Вони використовують-

ся для виробництва твердосплавних свердл та 

кінцевих фрез.

Paragon пропонує різноманітні варіанти автоматизації 

для високосерійного та масового виробництва.

Технічні параметри

Універсальні шліфувальні верстати

Безцентрові шліфувальні верстати

Відстань між центрами (мм) 200 500 1000 400 800 1000

Максимальний діаметр шліфування 
(мм) 160 280 280 320 320 320

Максимальний шліфувальний круг 
(мм) 355*50*127 405*56*127 405*56*127 610*100*203.2 610*100*203.2 610*100*203.2

Потужність шпинделя (к.с.) 3 5 5 20 20 20

Діапазон робочих параметрів (мм) 1-30 2-50 2-50 2-50

Розмір шліфувального круга (мм) 305*150*120 455*205*228.6 455*305*228.6 510*205*304.8

Потужність шпинделя (к.с.) 7.5 5 20 20
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Плоскошліфувальні

верстати

PROTH

Компанія Proth має широку лінійку плоскошлі-

фувальних верстатів для всіляких потреб: 

від обробки невеликих деталей розміром 

150х300 мм до станин верстатів розміром 

1900х6150 мм.

Досить просте базове виконання верста-

тів та широкий набір опцій дозволяють 

скомпонувати верстат, який оптимально 

підходить для вирішення технологічного 

завдання.

Максимальні 
переміщення (мм) 560*1150…1350 660*1350…2650 810*1650…3150

Розмір шліфувального 
круга (мм) 355*50*127

Потужність шпинделя 
(кВт) 7.5(11)

Максимальні 
переміщення (мм) 1200*1650…6150 1400*1650…6150 1900*2350…6150

Розмір шліфувального 
круга (мм) 510*100*203

Потужність шпинделя 
(кВт) 11(15,18.5)

Технічні параметри

Середня серія

Важка серія

Максимальні 
переміщення (мм) 170*380 175*480 220*485 180*485 280*600 340*700 340*700 460*900

Розмір шліфувального 
круга (мм) 180*13*31.75 355*25*127 355*38*127

Потужність шпинделя 
(кВт) 1.1 1.5 1.5 1.1 2.2 2.2 3.7 3.7(5.6)

Легка серія



Обробка листа і

сталевих конструкцій
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 Верстати ЧПК   Сервіс   Інструмент   ЗОР   CAD/CAM   Запчастини   ТехнологіїСервіс ІнІІІ стстттрурурурурумемеемемем нтннннттн   ЗОЗОЗООРРР РР  CACACACACAAACACACACACACACACACCACACACACAD/D/D/D/D/D/D/D/D/D/DD/D/D/D/D/D/DD/D/D/D/CACAAACACACACACACACACACACACACACACACACACACACACACAAMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM  ЗаЗаЗаЗаЗЗаЗаЗаЗапчппчасасаа тититинининии  ТеТеТеТ хнх ології

Основні переваги:

  Можливість працювати без змінноої палети

  Високі показники швидкості (до 210 м/хв.)

  Комплектуючі деталі відомих світових вироб-

ників

  Високошвидкісні режими різання

  Доступність обробки кольорових металів

  Низькі вимоги до навколишньої вібрації

  Можливість ефективно обробляти кольорові 

метали

У виробництві установок для лазерного роз-

крою компанія Yawei базується на пе-

редових технологіях у даній галузі. Тому 

лазерне обладнання Yawei володіє усіма 

властивостями для того, щоб забезпе-

чувати виконання будь-яких виробничих 

завдань із розкрою металевого листа. 

Широкий модельний ряд і наявність до-

даткового обладнання дозволяють піді-

брати установку в конфігурації, яка мак-

симально задовольняє вимоги замовника.

Застосування сучасних джерел лазерного 

випромінювання і засобів автоматизації 

забезпечує мінімальні витрати на експлу-

атацію і технічне обслуговування, а також 

підвищує рівень виробничої ефективності 

обладнання.

Два варіанти виконання

  Портальний

  Консольний

Два типи генераторів

  CO2

  Волоконний

Лазерне обладнання

YAWEI
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 Верстати ЧПК   Сервіс   Інструмент   ЗОР   CAD/CAM   Запчастини   Технології

Лазерне 

обладнання  

YAWEI – CKY

У виробництві установок для лазерного розкрою 

компанія Yawei базується на передових техно-

логіях у даній галузі. Тому лазерне обладнання 

Yawei володіє усіма властивостями для того, щоб 

забезпечувати виконання будь-яких виробничих 

завдань із розкрою металевого листа.

Застосування сучасних джерел лазерного випромі-

нювання і засобів автоматизації забезпечує міні-

мальні витрати на експлуатацію і технічне обслу-

говування, а також підвищує рівень виробничої 

ефективності обладнання.

Серія установок для лазерного розкрою Yawei – 

CKY – установки 2D розкрою листового металу 

Технічні параметри

невеликої товщини. Верстати цієї серії позволяють 

отримати гарну якість різання при оптимальних ви-

тратах. 

Розширена стандартна комплектація та наявні до-

ступні опції створюють більше можливостей для 

адаптації установки під індивідуальні виробничі 

завдання. 

У процесі виробництва обладнання серії  CFFP вико-

ристовуються комплектуючі провідних світових ви-

робників: серво мотори Yaskawa (Японія), системи 

ЧПК Bochu CypCut (КНР), ріжучі головки  RayTools 

(Швейцарія), лазерні генератори  IPG (Німеччина).

МОДЕЛЬ CFFP 3015B-1000W CFFP 3015D-2000W

Потужність лазерного джерела 1000 Вт  2000 Вт

Фокусна відстань 125 мм 125 мм

Розмір листа 1500 х 3000 мм 1500 х 3000 мм

Переміщення по Х 3000 мм 3000 мм

Переміщення по Y 1500 мм 1500 мм

Переміщення по Z 100 мм 100 мм 

Швидкість переміщення по Х 80 м/хв. 80 м/хв.

Швидкість переміщення по Y 80 м/хв. 80 м/хв.

Прискорення по Х\Y 0,8 м/с2 0,8 м/с2

Точність позіціонування ±0,05 мм ±0,05 мм

Повторюваність ±0,03 мм ±0,03 мм

Напруга мережі 380/50, 220/50 В/Гц 380/50 В/Гц

Габаритні розміри (А х В х С х Н) 5100 х 4100 х 2500 х 2250 мм 8840 х 4460 x 2890 х 2240 мм

Вага 4 000 кг 6 500 кг
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 Верстати ЧПК   Сервіс   Інструмент   ЗОР   CAD/CAM   Запчастини   Технології

SMF

Sheet Metal Fabrication

рунструмент  ЗООРР  CAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAD/CAM  Запчастиииинининининии  ТТТТеТТТеТеТеТехххнхнхнології

Револьверні преси Yawei-Nisshinbo були 

створені на базі концепції і технічних 

рішень японського виробника ре-

вольверних пресів NISSHINBO.

Повна відсутність гідравлічного контуру 

забезпечує надійність у роботі, про-

стоту в обслуговуванні, безшумність 

в роботі, компактність при розміщен-

ні й плануванні.

Доступні опції:

  Револьвери з різною 

кількістю інструмен-

тальних станцій: 26, 

36, 38, 40

  Автоматичне змащу-

вання інструмента

  Система автоматич-

ного змащування 

верстата

  Автоматичне позиці-

онування притиска-

чів листа (PCS)

  Зона обробки арку-

ша 1,5 – 5 метрів

  4-й автоматичний 

затискач

Технічні параметри

Модель HPE-3048

Зусилля пробою (кН) 294 (30 тн)

Привід Серво-механічний, LUST, Німеччина

Станина Закрита, О-подібна

Максимальний діаметр пробивного отвору (мм) 114,3

Кількість ударів (маркування) (уд./хв) 1 500

Кількість затискачів (шт.) 3

Револьвер Nisshibo від 38 (2 B) до 40 (2d), а також 30 LA 6 (D) Nisshibo, Япония

Тип інструмента Thick Turret

Координатний стіл Щітковий, із кульковими підтримками

Преси даної серії відрізняються значним 

енергозбереженням (50%), порівняно з 

гідравлічними.

Верстат проектувався і виробляється для 

Європи, а також має Європейський 

сертифікат CE.

Електромеханічні

револьверні преси

YAWEI-NISSHINBO
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Гідравлічні револьверні преси Yawei-

Nisshinbo базуються на конструктор-

ських рішеннях японської компанії 

NISSHINBO (відомого виробника ре-

вольверних пресів).

Преси мають широкі можливості штам-

повки, формовки, чеканки, гравіру-

вання та маркування. Відрізняються 

надійністю та легкістю обслуговуван-

ня. Компактна та жорстка конструк-

ція рами типу О забезпечує роботу 

з використанням сили тиску 300 кН, 

Доступні опції:

  Револьвери з різною 

кількістю інструмен-

тальних станцій: 26, 

36, 38, 40

  Кульові опори в щіт-

кових столах

  Кульовий стіл

  Маска інструмента

  Система автоматич-

ного змащування 

верстата

  Система автомати-

зації

Технічні параметри

Модель HPQ HPI HPH

Зусилля (кН) 500

Максимальна товщина листа (мм) 6,35

Інструментальна система Thick Turret

Робоча зона (мм) 1 250 x 1 250, 1 250 x 2 000, 1 250 x 2 500, 1 500 x 2 000, 1 500 x 2 500

Кількість станцій в револьвері 40/38 40/38/36/26 36/26

Кількість ударів за хвилину під час чеканки 1 750 1 000 600

Кількість ударів за хвилину
(1,6 мм переміщення та 7 мм крок ударника) 690 530 320

Кількість ударів за хвилину (25,4 мм 
переміщення та 7 мм крок ударника) 330 295 230

Швидкість позиціювання листа (м/хв) 102 102 102

Кількість обертів револьвера (об/хв) 30 30 30

а також гарантує точний осьовий на-

прямок пуансона в матрицю. Таке кон-

структорські рішення призводить до 

високої точності вирізки та тривалого 

терміну експлуатації вирізних інстру-

ментів. Доступність декількох версій 

револьверів, різні робочі зони, а також 

широкий спектр стандартної та опціо-

нальної комплектації дають можливість 

вибору найбільш відповідної моделі 

пресу для потреб замовників.

Гідравлічні револьверні преси 

YAWEI-NISSHINBO
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SMF

Sheet Metal Fabrication

Гідравлічні листозгинальні преси з ЧПК Yawei-EPT 

серії PBH відрізняються високою надійністю та 

простотою використання. Це потужні та точні 

машини для згинання листового металу. Стан-

дартне обладнання пресів забезпечує досяг-

нення високої точності та ефективності проце-

су згинання. Точність та ефективність пресів 

гарантують гідравлічна система компенсації 

прогину верхньої балки, а також прецизійно 

керовані задні упори, які можуть бути осна-

щені до 6 осей із ЧПК. Простоту експлуатації 

забезпечує пристрій ЧПК DELEM із графічним 

програмуванням у 2D та 3D. Наявність додат-

кових функцій дозволяє конфігурувати облад-

нання у відповідності до індивідуальних потреб 

виробництва.

Гідравлічні

листозгинальні преси

YAWEI-EPT

YAWEI-SMD EUROPE

Серія PBH

Оновлені листозгиначі серії PBH тепер мають під-

вищену жорсткість станини за рахунок збіль-

шення товщини бічних плит рами, верхньої та 

нижньої робочих балок. Нові верстати стали 

значно важчими. Лише в новій серії PBH ви-

користовується останнє покоління гідравліки 

Hoerbiger AMB, де застосовуються два пропо-

рційних клапани для кожного з робочих цилін-

дрів. Тепер базова комплектація включає нове 

покоління ЧПК Delem DA 56S (Smart) з модулем 

2D програмування, систему швидкого затис-

кання верхнього інструмента (fast clamp), третій 

задній упор для високоточного позиціювання 

заготовки.

Технічні параметри

Модель
Зусилля

(кН)

Довжина 
робочого 
столу
(мм)

Відстань між 
циліндрами
(мм)

Вічко

(мм)

Робочий 
хід

(мм)

Розкриван-
ня робочих 
балок
(мм)

Робочі 
швидкості
(мм/с)

Потужність 
двигуна
(кВт)

Об’єм 
масляного 
баку
(л)

Габарити 
ДxШxВ,
(мм)

Вага

(кг)

PBH-80/2550 800 2550 2150 350 175 480 200 14 170 7.5 230 3140 1540 2240 6800
PBH-110/3100 1100 3100 2600 410 215 520 200 14 160 11 300 3590 1540 2530 9800
PBH-110/4100 1100 4100 3600 410 215 520 200 14 160 11 360 4590 1540 2530 11800
PBH-160/3100 1600 3100 2600 410 215 520 160 11 140 15 380 3610 1600 2590 11900
PBH-160/4100 1600 4100 3600 410 215 520 170 11 140 15 430 4610 1600 2590 15000
PBH-220/3100 2200 3100 2600 410 215 530 130 10 120 18,5 400 3630 1830 2630 15000
PBH-220/4100 2200 4100 3600 410 215 530 130 10 120 18,5 500 4630 1830 2730 18100
PBH-250/3100 2500 3100 2600 410 215 530 120 9 105 18,5 400 3630 1830 2630 15100
PBH-250/4100 2500 4100 3600 410 215 530 120 9 105 18,5 500 4630 1830 2730 18200
PBH-300/3100 3000 3100 2600 410 265 580 130 9 100 22 450 3600 1950 2750 20500
PBH-300/4100 3000 4100 3600 410 265 580 120 9 100 22 600 4600 1950 3000 24400

ЗОР  CCCACACACACACAD/D/D/D/D/CACACACACAMMMMM  Запчастини  Технології
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Гідравлічні

листозгинальні преси

YAWEI-EPT

YAWEI-SMD EUROPE

Серія PBA

PBA являє собою серію гідравлічних листозгинальних 

пресів з ручною або ЧПК керованою механічною 

компенсацією прогину верхньої балки. Стандарт-

но комплектуються однією віссю ЧПК заднього 

упору (Х) та контролером CYBELEC DNC 600 або 

DELEM DA 52. Наявність додаткового обладнання 

дозволяє вдосконалити обладнання, відповідно до 

потреб замовника.

  ЧПК керування DELEM DA 56S, графіка 2D.

  ЧПК керована механічна система компенсації 

прогину верхньої балки.

  Задній упор з осями ЧПК – X та R.

  Швидке механічне кріплення верхнього 

інструмента.

  Механічне кріплення двопазових матриць 2-V.

  Передня підтримка, яка переміщається вздовж 

стола, на лінійних направляючих.

Технічні параметри

ЗОР  CACACACACAAD/D/D/D/D/CACACACACAMMM  Запчастини Технології

Доступні опції:

  Система ЧПК 

Cybelec DNC60

  Система ЧПК 

Cybelec DNC600S

  Система ЧПК 

Delem DA52

Модель

Зусилля Довжи-
на балки

Відстань 
між коло-
нами

Глибина 
вічка

Робочий 
хід

Висота 
розкриття

Товщина 
робочого 
столу

Швидкість 
переміщення 
балки

Потужність 
головного 
двигуна

Об’єм 
бака

Габаритні 
розміри 
Д х Ш х В

Вага

(т) (мм) (мм) (мм) (мм) (мм) (мм) (мм/с) (кВт) (л) (мм) (кг)

PBА-35/1250 35 1250 950 300 120 420 80 150 13 140 4 70 1720х1390х2310 2700

PBА-50/1250 50 1250 950 350 175 440 80 110 10 110 4 70 1800х1450х2340 2800

PBА-50/2050 50 2050 1750 350 175 440 80 110 10 110 4 110 2600х1450х2050 4700

PBА-80/2550 80 2550 2050 350 175 440 80 110 10 110 5,5 130 3100х1450х2300 5300

PBА-110/3100 110 3100 2600 410 215 480 80 110 10 110 7,5 200 3600х1500х2500 7500

PBА-160/3100 160 3100 2600 410 215 480 80 110 10 100 11 300 3600х1650х2500 9000

PBА-160/4100 160 4100 3600 410 215 480 80 110 10 100 11 400 4600х1650х2600 10700

PBА-220/3100 220 3100 2600 410 215 530 80 110 10 100 15 330 3600х1850х2550 11500

PBА-220/4100 220 4100 3600 410 215 530 80 110 10 100 15 450 4600х1850х2650 13500
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 Верстати ЧПК   Сервіс   Інструмент   ЗОР   CAD/CAM   Запчастини   Технології

SMF

Sheet Metal Fabrication

Yawei пропонує 3 серії гідравлічних ножиць: HGSK, 

GSK та QC12. Залежно від потреб замовника, існує 

можливість підбору моделі під конкретні виробничі 

потреби. Наявність додаткового обладнання надає 

багато можливостей для розширення функціональ-

ності гільйотини і адаптації її до індивідуальних по-

треб виробництва. Усі серії ножиць виготовляються 

із застосуванням комплектуючих деталей відомих 

світових виробників.

Гільйотинні ножиці

YAWEI

Технічні параметри

Модель

Товщина 
(макс.)

Дов-
жина 
порізу 
(макс.)

Відстань 
між 
стійками

Кут 
нахилу 
ножа

При-
тиска-
чі

Кількість 
ходів

Хід 
упорів

Потуж-
ність 
двигуна

Міст-
кість 
бака

Тиск 
системи

Габарити
(мм)

Вага

(мм) (мм) (мм) (°) шт (хід/хв) (мм) (кВт) (л) (МПа) Довж. Ширина Висота тон

GSK(H)-4х2000
4

2000 2150
0.5-1.5

8 27-35
1050

7.5 130
25

2610 1900 1670 3,30
GSK(H)-4х2500 2500 2650 10 24-33 7.5 130 3110 2000 1730 4,20
GSK(H)-6х2500

6

2500 2650
0.5-1.5

10 20-30

1050

11 200

25

3110 2050 1760 5,30
GSK(H)-6х3050 3050 3200 12 18-27 11 200 3670 2050 1760 6,00
GSK(H)-6х4050 4050 4200 15 15-24 11 200 4670 2070 1900 8,60
GSK(H)-6х5000 5000 5270

0.5-2.0
20 12-22 15 250 5750 1900 2070 14,50

GSK(H)-6х6100 6100 6380 24 13-24 15 320 6860 2400 2200 19,00
GSK(H)-8х3050

8

3050 3200

0.5-2.0

12 14-24

1050

15 250

25

3680 2000 1930 7,80
GSK(H)-8х4050 4050 4200 15 11-22 15 250 4680 2120 2050 11,00
GSK(H)-8х5000 5000 5270 20 11-20 22 320 5760 2320 2130 16,00
GSK(H)-8х6100 6000 6380 24 9-19 22 400 6870 2450 2280 2,20
GSK(H)-13х2500

13

2500 2750 0.5-3.0 12 8-15

1050

22 400

25

3240 2120 2200 8,90
GSK(H)-13х3050 3050 3300

0.5-2.5

14 8-17 22 400 3790 2120 2200 10,50
GSK(H)-13х4050 4050 4300 18 8-18 30 500 4810 2230 2340 16,00
GSK(H)-13х5000 5000 5350 22 7-16 30 500 5860 2380 2390 23,00
GSK(H)-13х6100 6100 6450 26 7-17 37 800 6960 2500 2540 32,00
GSK(H)-13х8100 8100 8450 36 5-13 45 800 8980 2720 3160 66,00
GSK(H)-16х2500

16

2500 2750 0.5-3.0 14 8-17

1050

30 500

25

3260 2230 2250 11,00
GSK(H)-16х3050 3050 3300

0.5-2.5

16 8-16 30 500 3830 2230 2250 13,00
GSK(H)-16х4050 4050 4300 22 8-18 30 800 4830 2300 2440 19,00
GSK(H)-16х5000 5000 5350 28 6-16 37 800 5880 2400 2480 26,00
GSK(H)-16х6100 6100 6450 36 5-13 37 800 6980 2550 2590 39,00
GSK(H)-16х8100 8100 8450 42 5-13 45 1000 9000 2750 3160 78,00
GSK(H)-20х2500

20

2500 2750 0.5-3.0 12 7-16

1050

37 800

25

3300 2250 2550 16,00
GSK(H)-20х3050 3050 3300

0.5-2.5
14 7-14 37 800 3870 2250 2550 19,00

GSK(H)-20х4050 4050 4300 18 7-16 45 1000 4870 2360 2590 26,00
GSK(H)-20х6100 6100 6450 26 6-14 55 1200 7060 2600 2800 53,00

Основні переваги:

  ЧПК керування, висока точність, удосконалений 

дизайн, трьохточкові роликові направляючі

  Керовані ЧПК, автоматично налаштовані: пе-

реміщення заднього упору, кут нахилу верхньої 

балки, хід верхньої балки, зазор між лезами.

  Компоненти гідравліки BOSCH.

  Задній упор оснащений сервоприводом змінно-

го струму, переміщається на лінійних направля-

ючих за допомогою кулько-гвинтової пари

умент  ЗОООООРРРРРРРР Р  CAD/CAM  Запчастини  Технології
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Технічні параметри

Напівавтоматичні заточні верстати SVmetal застосовують-

ся для заточування інструменту координатно-пробивних 

пресів. Напівавтоматична схема поєднує в собі переваги 

ручних та автоматичних верстатів.

Вплив своєчасного заточування на ресурс інструменту:

На швидкість зношення інструменту впливає багато факто-

рів таких як: властивості матеріалу, профіль та параметри 

інструменту. Під час роботи інструмент зношується нерів-

номірно.

Після початкового зношення гострої граніінструмент значний 

час працює с мінімальним зношенням. Після подолання 

певного радіусу (0.5 – 1.00 мм) швидкість зношення знач-

но зростає.

Своечасна заточка зберігає інструмент від швидкого зно-

шення та подовжує ресурс роботи інструменту. 

МОДЕЛЬ ANB / PNB

Мах діаметр матриці 152 мм

Мах діаметр пуансона 208 мм

Оберти заточного кругу 4200/хв

Розміри 550х500х1010 мм

Вага 115 кг 

Напруга 50 Hz (60 Hz)

Напівавтоматичні 

заточні верстати 

SVmetal 

Переваги верстатів серії ANB / PNB:

  заточування інструменту 

здійснює безпосередньо 

оператор висічного верстату 

  автоматичний режим 

заточування виключає вплив 

людського фактору

  затосування абразивного 

кругу CNB 

  ефективне внутрішнє охоло-

дження 

  компактні розміри 

  автоматично регульована 

швидкість подачі що зале-

жить від розміру інструменту 

рутрумент ЗОР  CAD/CAM  ЗЗЗЗЗЗЗЗЗапчастииииннннининининнинининининининнинининиииииииининининининининнииииинниннинннииииииннининииииииииннинниииииииииииининниииииииннинннинининииииииининниинннннннииннннниинниннииииннинининининнниииниииининнининиии ТеТеТеТеТеТеТТеТеТеТТеТТеТеТеТеТеТеТеТТТТТТТееТТТТееееееееееееееехнхнхннхнхххххххнхнннолололололололллллллллллллллллллллллллллоллллллоллллллолллллллллллллллолллллллллллллолллллллллоолллллллллллллллллллллллоооооооооооллллллллооооооооооооогоооооооооо ії
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GERIMA – це світовий лідер у виробництві об-

ладнання для обробки кромок листового 

металу та труб. Технологія застосовуєть-

ся в будь-якій галузі де проводиться об-

робка країв, особливо коли цей процес 

йде перед зварюванням, тому основними 

замовниками є компанії-представники за-

лізничної промисловості, гірничого видо-

бутку, машинобудування та підприємства, 

які займаються виробництвом  металевих 

конструкцій.

GERIMA пропонує як малогабаритне облад-

нання для вузьких кромок 0,5-5 мм, так і 

обладнання для фасок великих розмірів 

навіть до 30 мм.

Є можливість використання інструментів для 

закруглення кромок на радіус від R1,2

до навіть R15, що потребується всюди де 

є деталі під фарбування, прорізання отво-

рів для дротів та проводки, ручна доробка 

або з естетичних міркувань.

Верстати обладнані різними приводами – 

електричним, пневматичним та високо-

частотним, завдяки чому є можливість 

пристосувати тип обладнання до будь 

яких потреб Замовника.

Є незамінним при обробці контурів круглих 

та овальних отворів, криволінійних конту-

рів  та ін.

Друга широка лінійка обладнання – це стаціо-

нарні машини серії MMB та MMC застосо-

вуються в промисловості для прямолінійної 

циклічної обробки кромок листового ме-

талу. Їх найбільшими перевагами є швид-

кість, висока якість кромок, висока ста-

більність та надійність, можливість повного 

налаштування параметрів.

Застосування машин даних серій уможлив-

лює якісну високопродуктивну обробку 

широкої гами марок сталі, кольорових 

металів, неіржавіючої та жароміцної сталі 

(Hardox 960, Inox та ін.).

Третя лінійка складається з обладнання для 

фаскової обробки торців труб. Завдяки 

широкій гамі ведеться напівавтоматична 

обробка труб у діапазоні від 25 до 800 мм 

комбінуючи одночасно торцювання і на-

різання фаски. Подібна концепція облад-

нання має суттєві переваги завдяки об-

робці деталі комплексно, не знімаючи її з 

верстату.

Четверта група це найбільше обладнання 

серії LG для високопродуктивної обробки 

листів великих розмірів в автоматичному 

режимі, наприклад, 12-метрових листів з 

максимальною товщиною 100 мм. Оброб-

ка може вестися із двох сторін кромки без 

знімання деталі з верстату в залежності 

від обраної моделі обладнання.

Обладнання для обробки кромок 

листового металу та труб

GERIMA

Інформація про додаткові послуги

  Abplanalp пропонує гарантійний та післягарантійний сервіс, склад запасних частин

та аксесуарів.

  Проводимо навчання обслуговуванню та тестування для Замовників.

  Підбираємо обладнання відповідне потребам виробництва Замовника.
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Технічні параметри

Гільйотинні ножиці SafanDarley мають 

серво-гідравлічний привід з електро-

нним керуванням. Модель була роз-

роблена, щоб задовольнити вимоги 

та запити замовника, такі як: висока 

ступінь надійності; конструкція, роз-

роблена з можливістю встановлення 

опцій для різних режимів роботи та 

подачі листа.

Привід ріжучої рами здійснюється комбі-

нованим сервомотором та гідронасо-

сом. Результатом є понижений шум 

під час роботи та низьке енергоспо-

живання.

Програмування нижньої точки ходу балки 

дозволяє робити короткі порізи з пра-

вої сторони гільйотини. Таким чином, 

зношення ножів відбувається рівно-

мірно по всій довжині.

Модель гільйотинних ножиць SAFAN Максимальна товщина порізу (мм)
(St. 450 Н\мм2) Довжина порізу (мм)

B-Shear 310-6 6 3100

M-Shear 205-4 (6,10) 4(6,10) 2050

M-Shear 255-4 (6,8,10,13,16) 4(6,8,10,13,16) 2550

M-Shear 310-4 (6,8,10,13,16) 4(6,8,10,13,16) 3100

M-Shear 430-4 (6,8,10,13,16) 4(6,8,10,13,16) 4300

M-Shear 610-4 (6,10) 4(6,10) 6100

Гідравлічні гільйотинні ножиці

SAFANDARLEY

 При зміні зазору між ножами положення 

заднього упору коригується автома-

тично. Розмір деталі, що відрізається, 

вводиться безпосередньо в ЧПК, після 

чого проводиться автоматичне нала-

штування заднього упору. Це дозволяє 

обробляти деталі з високою точністю.

Обсяг доступної пам’яті дозволяє збері-

гати велику кількість програм. Таким 

чином, програми, які часто використо-

вуються, легко можна повторно вико-

ристовувати.

Товщина листового металу, що розріза-

ється, – від 0,5 до 16 мм.

Максимальна довжина порізу – від 2 050 

до 6 100 мм.

Основні переваги:

  Більш висока продук-

тивність за рахунок 

підвищеної швидкості 

обробки

  Більш висока точ-

ність порізу

  Можливість повер-

нення відрізаної 

деталі на сторону 

оператора

  Легкий ввід та збері-

гання даних порізу

руІнструмент ЗОР  CACACAAAAACACACACAAACACACAC D/D/D/D///D/D/D/D/D/D/D/D/DDDD CACACAAAACACACACACACACCCCC MMMMMMMMMM   ЗаЗаЗаЗаЗаЗЗаЗаЗЗЗЗааЗ ппппппппппппчпчпппппппппппппппппппп асасасссассститититиитииттитининининининииииниииииииииииинииниини ТТТТТТТеТеТеТеТеТеТеТеТеТеТТеТТТеТеТеТехнології

SMF

Sheet Metal Fabrication
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Технічні параметри

Електромеханічні

листозгинальні преси

SAFANDARLEY

Листозгинальний прес SafanDarley се-

рії Е – це швидкий, серво-механічний 

точний прес без гідравліки. Був ство-

рений і запатентований унікальний 

електромеханічний привід на основі 

механіки та електроніки. Цей привід 

базується на принципі ремінної пе-

редачі, що призводить до дуже рівно-

мірного розподілу зусилля у верхній 

балці, високої точності та підвищення 

продуктивності при зменшенні спожи-

вання енергії. Станина станка зробле-

на таким чином, що дозволяє вико-

ристовувати систему задніх упорів по 

всій робочій довжині.

Максимальна продуктивність

Листозгинальний прес E-Brake додатково 

оптимізований для отримання макси-

мальної переваги за рахунок високого 

прискорення, а також інших перева-

жаючих характеристик сервомотора.

Прес Е-серії працює швидко не лише 

на етапі швидкісної подачі, але також 

протягом усього циклу згинання.

Економія енергії, відповідність сучасним 

екологічним нормам та загальна еко-

номія.

Листозгинальний прес серії Е споживає 

набагато менше енергії, аніж гідрав-

лічні преси, а саме, під час перемі-

щення верхньої балки. Це дає резуль-

тат економії 50% енергії, порівняно з 

гідравлічними листозгинальними пре-

сами.

Відсутність масла, резервуарів, насосів, 

ущільнень, клапанів та фільтрів при-

звело до того, що технологія елек-

тромеханіки набагато надійніша, аніж 

гідравлічні преси. І ви більше ніколи 

не зіткнетеся з проблемою холодного 

старту.

Основні переваги:

  Більш висока 

продуктивність за 

рахунок підвищеної 

швидкості обробки

  Більш висока 

точність згинання

  Відсутність 

бомбування

  Відсутність гідравліки

  Економія 

електроенергії

  Мінімальне технічне 

обслуговування.
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20 – 850 20 850 300 590 180 20 180 7 3 000

35 – 1 250 35 1 250 300 590 180 20 180 11 3 650

50 – 2 050 50 2 050 300 590 160 20 160 11 4 750

65 – 2 550 65 2 550 300 590 140 20 140 11 5 500

80 – 2 550 80 2 550 300 590 90 20 90 11 5 500

100 – 3 100 100 3 100 300 590 75 20 75 11 6 350

150 – 3 100 150 3 100 300 590 100 20 100 22 12 800

200 – 4 100 200 4 100 300 590 75 20 75 22 16 800
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Що відразу вражає в H-brake SafanDarley, ттак це його 

жорстка конструкція. Вона характеризується вели-

ким простором між бічними рамами та великим про-

світом, дозволяючи оптимально використовувати 

станок по всій його робочій довжині.

Концепція розроблена таким чином, щоб забезпечити 

високу продуктивність безпомилкової та точної об-

робки. Вся обробка великих механічних елементів 

виконується за один цикл, тому оброблені поверхні 

є абсолютно паралельними та прямокутними. Поло-

ження верхньої балки вимірюється та регулюється 

з максимальною точністю. Вимірювання виконуєть-

ся двома лінійними датчиками, які встановлені на 

міцному вимірювальному пристрої, незалежно від 

бічної рами. Конструкція виконана таким чином, що 

складання бічної рами не впливає на кут згину. Оби-

два циліндри листозгинального пресу індивідуально 

керуються електронною серво-гідравлічною сис-

темою. Регульовані направляючі, які не вимагають 

техобслуговування, мають видовжену та плоску по-

верхню, даючи можливість встановити верхню балку 

під кутом, в результаті чого можна легко виконати ко-

рекцію паралельності. Окрім того, довгі направляю-

чі, в поєднанні з ретельно продуманою конструкцією 

циліндра, дозволяють отримати більше розкриття 

балок. Поверхні для встановлення інструментів, як 

на верхній, так і на нижній балках, виконані універ-

сальними, тому можливо використовувати багато 

верхніх та нижніх адаптерів (тримачів інструмента).

H-Brake: Високий рівень безпеки

Стандартні характеристики безпеки SAFAN H-пресу 

повністю задовольняють Європейський стандарт 

EN 12622. Привід верхньої балки містить блочні гід-

равлічні елементи із захищеними та контрольова-

ними подвійними клапанами. Система аварійного 

захисту двоконтурна (двоканальна). Задня сторона 

та обидві бічні сторони захищені механічними екра-

нами з аварійними вимикачами.

Сервогідравлічні

листозгинальні преси

SAFANDARLEY H-BRAKE

Технічні параметри

Модель
H-Brake

Зусилля

(кН)

Робоча 

довжина

(мм)

Вічко

(мм)

Робочий 

хід

(мм)

Розкриття 

робочих балок

(мм)

Робочі 

швидкості

(мм/с)

Потужність 

двигуна

(кВт)

Габарити 

ДxШxВ

(мм)

Вага

(кг)

175.31/27 1 750 3 060 420 300 575 200 10 150 15 3 930 1 840 3 120 12 000

175.37/32 1 750 3 655 420 300 575 200 10 150 15 4 440 1 840 3 120 13 600

230.31/27 2 300 3 060 420 360 650 120 10 140 22 4 030 2 000 3 320 16 000

230.37/32 2 300 3 655 420 360 650 120 10 140 22 4 540 2 000 3 320 17 500

320.31/27 3 200 3 060 420 360 650 120 8 120 30 4 100 2 150 3 470 19 500

320.37/32 3 200 3 655 420 360 650 120 8 120 30 4 610 2 150 3 470 21 500

320.42/37 3 200 4 250 420 360 650 120 8 120 30 5 120 2 150 3 470 23 500

320.51/43 3 200 5 100 420 360 650 120 8 120 30 5 720 2 150 3 470 25 500
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Waterjet Corporation – це одна з найвідоміших 

компаній зі світовим ім’ям, яка пропонує пе-

редові технології, а також готові системи для 

різання водою, що відрізняються від аналогів 

більш високою точністю, стабільністю, про-

дуктивністю в процесі виробництва.

Системи Waterjet Corporation пропонують цілий 

ряд зручностей, у тому числі одну з найточ-

ніших систем компенсації конусності під час 

різання, яка не має аналогів серед решти сві-

тових виробників.

Додатково пропонуються різні версії 3D різання, 

а також різноманітні, спеціально адаптовані 

опції для найбільш вимогливих виробничих 

процесів..

Модель PRIMA 
44 /510/ 612

PRATICA
510/612/812/620

CLASSICA TM
44/510/610/612/620

SUPREMA TM
44/510/610/612/812/1012/620/820/1020/1040

Переміщення Х(мм) 1250/3400/4000 3000/4000/4000/6100 1250/3400/3400/4000/6100 1250/3350/3350/4000/4000/4000/6000/6000/6000/12200

Переміщення Y (мм) 1250/1650/2000(1550) 2000/2000/2500/2000 1250/1800/2000/2000/2000 1250/1600/2000/2000/2500/3350/2000/2500/3350/3350

Переміщення Z (мм) 180 180 180 180

Точність(мм) ±0,075/±0,1 ±0,075 ±0,075 ±0,05

Повторюваність (мм) ±0,05/±0,075 ±0,05 ±0,05 ±0,025

Тест Ball Bar, diam 300 
(мм) ±0,075/±0,1 ±0,075 ±0,075 ±0,05

Швидкість переміщення 
(м/хв) 0 – 10 0 – 12 0 – 30 0 – 30

Повна вага (кг) 1 500 – 4 000 3 000 – 8 000 2 000 – 8 000 2 500 – 11 000

Технічні параметри

Доступні опції:

  Mультиплікаторні насоси 

KMT від 22 до 90 кВт і тис-

ком від 4 130 до 6 200 бар

  Автоматичне видалення 

шламу з ванни

  Різання під водою

  5-осьова компенсація кону-

сності порізу

  3D поріз, 5-осьовий, із на-

хилом до 90° та безперерв-

ним обертанням головки

  ЧПК та приводи Mitsubishi 

  Друга вісь із ріжучою 

головкою

  Лазерний покажчик точки 

ріжучого сопла

  Додаткова головка 

Plasma Hypertherm HPR 

XD130(260)

  Друга вісь із ріжучою 

головкою

  Більш широкий стіл або 

більш високий портал

  Додатковий пристрій для 

механічне свердління 

отворів

  Датчики висоти та зітк-

нення

  Поворотна вісь ЧПК 3D для 

обробки труб

  Камера та сканер інтегро-

вані з ЧПК 

  Інші опції, за бажанням 

Замовника

Різання водою

WATERJET CORPORATION
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Інструмент,

оснащення та

матеріали
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Ріжучий інструмент та оснащення

SARTORIUS WERKZEUGE

SARTORIUS WERKZEUGE – це німецький 

постачальник професійних ріжучих 

інструментів та оснащення, представ-

лений на ринку понад 130 років.

У каталозі інструментів SARTORIUS 

WERKZEUGE можна знайти більш ніж 

40 000 виробів високого класу.

  Свердла (HSS, VHM, до повного 

свердління), розточувальні різці, 

мітчики, плашки, розгортки, розточні 

системи та ріжучі ножі).

  Фрези (HSS, VHM, дискові, радіусні, 

сферичні, з плоским торцем, з ріжучи-

ми пластинами), ріжучі пластини, дис-

кові пили для металу та пили стрічкові.

  Токарні інструменти – різці для зовніш-

нього оброблення, відрізні, розточу-

вальні, ріжучі пластини.

  Кріплення інструменту – затискні при-

строї, кулачки, токарні поводки, цанги, 

цангові оправки, машинні лещата, 

тримачі інструменту, гвинти, затискні 

системи.

  Вимірювальні пристрої – штангенцир-

кулі, мікрометри, індикатори годинни-

кового типу, вимірювальні щупи, стой-

ки, кутники, рулетки, зразки, оптичні 

пристрої, послуги з калібрування.

  Слюсарна обробка – напилки, диски, 

дротяні щітки, тріскачки, ручки для 

зняття задирок.

  Ручні інструменти – ключі, викрутки, 

щипці, зубила, молотки, ножі, ножиці, 

слюсарні лещата, скребки, сумки, 

інструментальні чемодани, свердла 

для дрилів, електроінструменти.

  Виробниче обладнання – шафи, 

стелажі, системи складування, робочі 

місця, столи, транспортні візки, єм-

ності.

  Охорона праці і навколишнього се-

редовища – сепаратор для вловлю-

вання емульсійно-масляного туману, 

фільтри диму, витяжки, системи 

підтримки чистоти, абсорбуючі суб-

станції, масловіддільники, килимки, 

вироби для особистої безпеки.

Пропозиція SARTORIUS WERKZEUGE 

представлена таким чином, щоб за-

довольнити потребу як малих май-

стерень, так і великих виробництв, 

незалежно від місця розташування 

компанії.
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Tools & Options

TOOLS

Ріжучий інструмент

KYOCERA CERAMICS

Kyocera – постачальник готової продукції 

та комплектуючих деталей фактично 

в усіх галузях промислового вироб-

ництва. Компанія Kyocera з 1975 року 

почала виробництво ріжучих інстру-

ментів – сьогодні є одним із провід-

них виробників ріжучого інструменту 

в світі.

Представлений широкий діапазон різно-

манітних продуктів у сфері інновацій-

ної технології для токарної обробки, 

свердління, фрезерування, обробки 

канавок, різьби, базується на бага-

торічному досвіді та наукомісткості 

прийнятих рішень. В арсеналі інстру-

ментальних матеріалів представлена 

лінійка сплавів, таких як карбід, мета-

локераміка, кераміка, CBN (кубічний 

нітрид бору) та PCD (полікристаліч-

ний алмаз). 

Цікавим у розвитку компанії є відділ екс-

периментальних матеріалів, який роз-

робляє нові перспективні сплави для 

обробки надміцних, важкооброблю-

ваних матеріалів.

Запропоновані інструменти призначені 

як для індивідуальних потреб в окре-

мо взятому, вузькоспеціалізованому 

виробництві, так і для загального ма-

шинобудування, автомобільної про-

мисловості
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Високопродуктивні суцільні фрези

та фрези з алмазними пластинами

VAN HOORN

VAN HOORN – голландський виробник висо-

копродуктивного суцільного твердосплав-

ного інструменту. Головна виробнича лінія – 

високопродуктивні твердосплавні фрези, 

виробництво яких розпочате в 1990 р. Акту-

альна інструментальна пропозиція містить 

широкий спектр фрез для обробки сталей 

(твердістю до 70HRc.), нержавіючих сталей, 

суперсплавів, чавуну, кольорових сплавів, 

графіту, пластмаси та композитів.

Широкий спектр інноваційних рішень, що засто-

совані під час їх виробництва, дозволяють 

використовувати технології фрезерування з 

великими швидкостями різання та високи-

ми подачами «High Speed Milling», а також з 

великими глибинами (ар) «High Performance 

Machining». Усі фрези з цієї групи мають вико-

нання хвостової частини в допуску h5 – засто-

совуються для встановлення у самозатискних 

оправках.

Високопродуктивні фрези

  Фрези застосовуються для виробництва і 

відновлення штампів та пресформ – усі фре-

зи цієї групи стандартно вкриті оболонкою 

TiAIN. У цій групі є фрези сферичні, з плоским 

торцем, радіусні, а також широкий асортимент 

мікрофрез. Окрема група фрез для обробки 

сталей твердістю до 70HRc. Інструменти цієї 

групи призначені для високошвидкісної оброб-

ки (High Speed Milling).

  Фрези адаптовані для обробки міді – фрези, що 

покриті спеціальною оболонкою CrCN, а також 

мають спеціальну геометрію ріжучих граней. У цій 

групі є фрези сферичні, з плоским торцем, радіу-

сні, а також широкий асортимент мікрофрез.

  Фрези для графіту – інструменти з алмаз-

ним покриттям, а також мікрофрези. Цікавою 

пропозицією є фрези із впаяними алмазними 

пластинами – високопродуктивна альтернатива 

для фрез PCD.

  Фрези для обробки алюмінію – інструменти 

стандартно без покриття, поліровані. Для спла-

вів алюмінію з високим вмістом домішок існує 

можливість нанесення захисного покриття, в 

тому числі алмазного.

  Фрези для чорнової обробки призначені для 

різних матеріалів з великим зніманням матеріалу 

за прохід.

  Фрези зі стружколомом.

Фрези Para Tooling

Запропоновані стандартні фрези VHM серії Para 

Tooling призначені для універсального застосу-

вання, головним чином для обробки сталей та 

нержавіючих сталей з твердістю, яка не переви-

щує 50HRc (з покриттям TiAIN), а також алюмінію 

(без покриття). Фрези виготовлені з дрібнозер-

нистого твердого сплаву з вмістом кобальту 10%.

Асортимент інструментів включає фрези:

  сферичні, 2 та 4 ріжучих краї

  кінцеві з плоским торцем, 2, 3, 4, 6 ріжучих країв

  кінцеві з радіусними кутами, 2 та 4 ріжучих краї

  кінцеві з підсиленими ріжучими гранями для 

чорнової оброки, 4 ріжучих краї

  кінцеві з підсиленими ріжучими гранями для 

чорнової обробки, 3, 4, 5 та 6 ріжучих країв.

Головною перевагою цих інструментів є дуже низь-

ка ціна при значному ресурсі роботи. Застосо-

вуються, в основному, для одиничного вироб-

ництва, а також дрібносерійного, де верстати 

працюють на середніх режимах обробки.



5252

 Верстати ЧПК   Сервіс   Інструмент   ЗОР   CAD/CAM   Запчастини   Технології

Суцільні твердосплавні 

фрези 

HG TECHNOLOGY

HG TECHNOLOGY CO., LTD. (HGT) – сучас-

не тайванське підприємство, яке виро-

бляє суцільні твердосплавні фрези ви-

сокої якості та широкої номенклатури.

Застосовані матеріали і технології:

  дрібнозернисті заготовки, вироблені 

у Німеччині;

  сучасні шліфувально-заточувальні 

верстати з Німеччини та Швейцарії;

  високоточна вимірювальна техніка з 

Німеччини;

  технологія нанесення покриття зі 

Швейцарії.

Фрези HGT мають відмінне поєднання 

ціна/якість, що дозволяє значно ско-

ротити виробничі витрати та забезпе-

чити ефективне використання коштів 

підприємства.

Номенклатура фрез HGT

HGT пропонує твердосплавні фрези для 

обробки різноманітних типів матері-

алів, у тому числі для загартованих 

сталей, нержавіючих сталей, чавунів, 

титанових, жаростійких, алюмінієвих 

та мідних сплавів:

  фрези з плоским торцем 

D = 1  20, z = 2  6

  фрези з радіусами на кутах 

D = 3  12, z = 2, 4

  фрези сферичні R0.5  R10, z = 2, 4

  фрези з чорновим профілем зубів 

D = 6  20, z = 2, 3

  мікрофрези D = 0.2  1.8, R0.1  R0.9

  фрези зі змінними головками 

D = 10  20, R5  R10, z = 4

  фрези для обробки фасок 45° 

D = 4  12, z = 3, 4

  фрези для обробки галтелей 

R = 0.25  6.0, z = 2

Tools & Options

TOOLS
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Сьогодні компанія «Gerardi S.p.A.» – лі-

дер з виробництва прецизійного вер-

статного оснщання у Європі. Технічні 

рішення та нововведення застосову-

ються в усіх галузях промисловості в 

усьому світі. Найбільш відомими кінце-

вими споживачами продукції «Gerardi 

S.p.A.» є такі компанії, як «Rolls 

Royce», «Ferrari», «Boeing» та багато 

інших.

Особливу увагу необхідно акцентувати 

на модульних прецизійних лещатах, 

які, через свою простоту та блоки 

різноманітних форм і розмірів, мають 

високу точність і надійність, що так 

цінується нашим вітчизняним спожи-

вачем. 

Дана лінійка продукції має можливість 

адаптації під затискання нестандарт-

них деталей, із застосуванням спе-

ціальних змінних губок та модулів 

автоматизації. Знайдуться також від-

мінні, нетривіальні рішення для 4- та 

5-осьових верстатів і горизонталь-

но-фрезерних, такі як багатомісні, ба-

гатофункціональні затискні пристрої, 

колони, плити і багато іншого.

Для підвищення технологічних можли-

востей пропонується широка серія 

кутових редукторів і мультиплікаторів 

як для фрезерного обладнання, так і 

для токарного. Вони дозволять вико-

нати складні та відповідальні операції, 

для яких раніше вимагалося застосу-

вання додаткового обладнання, а най-

важливіше – витрата ресурсів часу.

Прецизійне верстатне 

оснащення

GERARDI
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Інструмент для координатно-пробивних пресів

MATE PRECISION TOOLING

Mate Precision Tooling – виробник світово-

го рівня, який випускає високоякісний 

інструмент для координатно-пробив-

них пресів та володіє кращою систе-

мою сервісу, продажу і технічної під-

тримки на місцях. Компанія виробляє 

інструмент для більшості координат-

них пресів із ЧПК.

Місія компанії: Бути світовим лідером з 

виробництва високоякісного інстру-

менту для координатно-пробивних 

пресів із ЧПК.

Мета компанії: Допомогти листооброб-

ним компаніям виробляти якісні деталі 

швидше та ефективніше.

Відданість якості. Вірність якості компанія 

MATE продемонструвала в продуктах 

і послугах, які вона надає. Компанія 

включає критерії Національної Про-

грами Якості ім. Малкольма Бадріджа 

у процес управління, безперервного 

контролю та покращення продукту, 

виробництва та сервісу.

Задоволення замовника гарантоване. 

Представники MATE – експерти у сво-

їй області, які працюють з замовника-

ми над проблемами їх виробництва. 

Ця відданість задоволенню спожива-

ча поширена в усьому світі. Експерти 

MATE працюють у кожній промислово 

розвинутій країні.

Продукти та рішення, які працюють. MATE 

працює в тісній співпраці зі світовими 

лідерами в області обробки листового 

металу і виробниками штампувальних 

пресів. Вони проводять спільні дослі-

дження і оцінку нових продуктів. Ця 

співпраця дозволяє MATE пропонува-

ти своїм замовникам відмінні продукти 

та перевірені рішення.

Охоплюючи Земну кулю. MATE поставляє 

свої продукти та послуги до кожної 

промислово розвиненої країни через 

широку дилерську мережу. Дилери 

компанії повністю підготовлені, щоб 

допомогти замовникам у будь-яких 

ситуаціях, які залежать від інструмен-

та – від простої штамповки отворів 

до складних спеціальних формовок. 

MATE займається тим, що покращує 

виробничу технологію в усьому світі.

Tools & Options

TOOLS
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Інструмент для гнуття

WILA

Wila є сучасною інноваційною компанією 

із 80-річним досвідом проектування і 

виготовлення інструментальних сис-

тем та згинального інструмента для 

листозгинів.

Інструмент Wila захищений багатьма па-

тентами.

Компанія Wila встановила міцні ділові 

зв’язки з провідними виробниками зги-

нальних пресів, а також із постачаль-

никами інструменту в усьому світі.

Інструмент Wila – це:

  висока якість запропонованого 

інструменту (весь інструмент виготов-

лений із високоміцної сталі)

  різноманіття стандартних інструмен-

тів (пуансони, матриці, тримачі і т. д.)

  можливість виготовлення спеціально-

го інструменту

  висока точність гнуття.

В результаті цього інструмент підходить 

для роботи майже з будь-яким мате-

ріалом, у той же час знос інструменту 

є мінімальний, і, як наслідок, більша 

тривалість життя інструмента.

В доповнення до відомого «європейсько-

го стилю» та «американського стилю», 

Wila розробила свою власну систему 

«New Standard» (Новий стандарт).

Ця система відрізняється високою

  точністю

  швидкістю

  безпекою

  довговічністю

  гнучкістю.
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Інструмент для гнуття

TECNOSTAMP

Компанія Tecnostamp є однією з найбіль-

ших і найбільш авторитетних італій-

ських компаній з виробництва, про-

ектування і продажу інструментів для 

листозгинів.

Компанія Tecnostamp була заснована у 

П’яченце в 1984 році і є однією з пер-

ших компаній в Італії з виробництва 

пуансонів, матриць та аксесуарів для 

гідравлічних листозгинальних пресів. 

На сьогоднішній день компанія про-

дає свій інструмент в усьому світі і 

має свої представництва у понад 40 

країнах.

Tecnostamp пропонує дуже широкий 

асортимент своєї продукції, понад 800 

стандартних інструментів є в наявності 

на складі компанії. Щоб задовольнити 

всі потреби замовника, Tecnostamp 

розробив виробничу лінію з виготов-

лення спеціальних інструментів. 

Оскільки інструменти поставляються по 

всьому світу, компанія Tecnostamp ви-

користовує надійну та відповідну упа-

ковку.

Tecnostamp виготовляє згинальний ін-

струмент для більшості типів ли-

стозгинальних пресів, таких як: 

AMADA, TRUMPF, YAWEI, ADIRA, 

AJAL, ATLANTIC, BAYKAL, BARIOLA, 

BEYELER, CBC, CINCINNATI, COLGAR, 

COLLY, DARLEY, DURMAZLAR, EHT, 

ERMAKSAN, GADE, GASPARIN, GUIFIL, 

HACO, HPM, HURCO, IMAL, LVD, 

MECOS, MENGELE, MEBUSA, OMAG, 

PACIFIC, PROMECAM, PULLMAX, 

SAFAN, SHEMACH, STILMEC, SOMO, 

TRUMPF, URSIVIKIEN, WARCOM, 

VIMERCATI, WEINBRENNER.

Tecnostamp спеціалізується на двох ви-

робничих лініях – стандартні та спеці-

альні інструменти.

ррвіс  руІнструмент ЗОР  CAD/CAM  Запчастинииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииииии Технології

ля гнуття

MP
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Запчастини і матеріали

до обладнання

Абпланалп Україна займається поставками запасних частин, розхідних матеріалів та інструменту для усіх 

типів металообробного обладнання практично всіх фірм-виробників. Практично всі затребувані запчасти-

ни і розхідні матеріали (вартістю 2 млн. гривень) є на нашому центральному складі в м. Києві. 90% зап-

частин можна отримати протягом 24 годин за прийнятною ціною.

Електроерозія

  Дріт для електроерозійної різки WEDM: латун-

ний; оцинкований латунний; мідний; оцинкова-

ний мідний; вольфрамовий; молібденовий

  Прутові електроди для прошивки: мідні; мід-

но-вольфрамові; графітові з круглим перерізом; 

графітові з квадратним перерізом

  Графіт для електродів: у плитках; розрізаний за 

бажанням замовника: з квадратним та круглим 

перерізом, а також у формі листа

  Трубчасті електроди для вхідних отворів: латунні 

або мідні; широкий діапазон діаметрів

  Трубчасті направляючі для трубчастих електродів

  Зношувальні елементи вузлів подачі дроту: 

направляючі для дроту; ролики; ремені; ножі; 

сопла; контакти

  Діелектрична рідина для прошивочних електро-

ерозійних верстатів SOREPI

  Оснащення столів EDM та WEDM

  Запасні частини для електроерозійних верстатів 

Charmilles, Agie, Japax, ONA, Sodick, а також 

інших виробників

  Інші продукти, такі як: деіонізаційна смола; ан-

тикорозійна рідина; фільтр для води; фільтр для 

діелектрика

Лазерна різка

  Елементи ріжучих головок: сопла; корпуси сопла

  Лінзи для лазерних верстатів

  Ми пропонуємо оптичні елементи (лінзи, дзеркала) 

будь-яких типів та видів, для будь-яких типів СО2 

лазерів, безпосередньо зі складу заводу-виробни-

ка, виключаючи посередників

Різка водою

  Запасні частини: елементи ріжучих головок; 

насоси високого тиску; клапани; гідравлічні 

компоненти

  Експлуатаційні матеріали: абразив; змазки; 

фільтри

Плазмова різка

  Елементи горілок та швидкозношувальні частини вер-

статів для плазмової різки та зварювання, таких фірм, 

як ESAB, L-Tec, Europlasma, Oerlikon та ін.

ОР  CAD/CAM  Запчастини Технології
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  унікальна рецептура, основана на БІО-

ТЕХНОЛОГІЇ

  біологічна стабільність, незважаючи 

на відсутність біоцидів (бактерицидних 

засобів) у рецептурі

  можливість використання у жорсткій 

воді (від 5 до 25° dH)

  не вимагають застосування антипінних 

засобів

  висока продуктивність обробки різан-

ням

  висока дерматологічна переносимість

  збільшення терміну експлуатації інстру-

мента

  антикорозійний захист, незважаючи на 

низький показник pH

  не емульгує зі сторонніми маслами – 

здатність до видалення стороннього 

масла

  простота приготування робочої емульсії 

– змішування відбувається вручну або 

механічним способом.

ЗОР BLASOCUT

ВИТРАТИ НА УТИЛІЗАЦІЮ

ВАРТІСТЬ ОБСЛУГОВУВАННЯ

ЗМАЩУВАЛЬНО-ОХОЛОДЖУЮЧОЇ РІДИНИ

(хімічного, механічного) 

ОПОСЕРЕДКОВАНІ ВИТРАТИ

- пошкодження машини

- перерви в процесі виробництва

- витрати на охорону здоров’я

ВИТРАТИ НА ІНСТРУМЕНТИ

ВАРТІСТЬ ЗАПРАВКИ 

ВАРТІСТЬ ПРИДБАННЯ*

* 1 літр змащувально-охолоджуючої рідини 

Завдяки покращенню параметрів обробки, 

змащувально-охолоджуючі рідини 

Blasocut пропонують високу економічну 

рентабельність. 

Популярна ЗОР

Змащувально-охолоджуючі рідини Blasocut 

виробництва Blaser Swisslube AG характеризує:

Змащувально-охолоджуючі

емульсії та масла

для механічної обробки

BLASER

Tools & Options

TOOLS
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Таблиця представляє декілька основних ЗОР, а також їх використання у різних операціях під час обробки металів.

* Усі ЗОР BLASCOUT пропонуються також у версії MD, яка застосовується для обробки кольорових металів, наприклад, 2000 Universal-MD

 – оптимальне застосування  – добре застосування  – умовне застосування  – не застосовується

ВИКОРИСТАННЯ/
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2000 CF                 

4000 CF                       

Вlasogrind EX 300 X                    

РОСЛИННЕ МАСЛО
VASCO 1000                  

VASCO USK 10                            

СИНТЕТИКА GRINDEX 10 CO                      

У каталозі продуктів Blaser можна знайти водо-

розчинні масляні ЗОР, синтетичні ЗОР, діе-

лектрик Sorepi LM для прошивних електро-

ерозійних верстатів, а також пристрої для 

догляду за ЗОР Швейцарського виробника 

Blaser Swisslube AG.

Пристрої для змішування емульсії «Jetmix», 

продуктивність яких складає від 960 1/год до 

6400 1/год.

Маслозбірник, який призначений для збору 

масла «AirSkimmy» – відокремлює стороннє 

масло, яке плаває на поверхні змащуваль-

но-охолоджуючої рідини, що знаходиться в 

резервуарах. Може використовуватися для 

окремих машин, у малих централізованих 

системах, а також у резервуарах для декан-

тації. Маслозбірник «AirSkimmy» також може 

бути використаний для того, щоб видалити 

емульсію з машинного резервуару.

Матеріали і пристрої для контролю стану гото-

вої емульсії:

  Рефрактометри для здійснення швидкого 

контролю концентрації емульсії.

  Тест-смужки для визначення значення pH, 

жорсткості води, рівня нітритів.



Технології обробки, 

сервіс, модернізація,

ремонт, навчання
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Технології обробки.

Сервіс, модернізація і 

ремонт

Технології обробки

Технологічний відділ надає спеціальні послуги в області 

технології та впровадження обробки різанням, електро-

ерозійної, лазерної обробки, включаючи калькуляцію 

часу обробки. Підбирає ріжучі інструменти та оснащен-

ня верстатів, вирішує технологічні проблеми замовни-

ків. Займається комплексним впровадженням деталей 

замовника: від підбору технології, інструментів, програ-

мування, і до готової деталі.

Сервіс гарантійний та післягарантійний

Сервіс Абпланалп Україна виконує послуги в облас-

ті запуска проданих верстатів, їх гарантійне та після-

гарантійне обслуговування, ремонт і технічний огляд. 

Метою компанії є не лише продаж, але також і комп-

лексне впровадження верстатів та обслуговування 

після продажу. Забезпечуємо якісну підготовку кожно-

го верстата до запуску. Надаємо консультації з вибору 

місця встановлення та підключення. В процесі запуску 

верстата перевіряємо та, за необхідності, регулює-

мо його функціонування, виробляємо тестову деталь, 

проводимо базове навчання програмуванню та обслу-

говуванню. В компанії працюють висококваліфіковані 

сервіс-інженери, які проходять навчання та сертифі-

кацію на заводах-виробниках. Наші представники 

сервісу, окрім головного офісу в Києві, знаходяться 

у Дніпрі, Донецьку, Кропивницькому, Львові, Харкові, 

Новоград-Волинському.

Процес обслуговування після продажу

Замовник повідомляє про проблему безпосередньо ко-

ординаторові, який після реєстрації проблеми виділяє 

спеціаліста. Спеціаліст протягом двох годин контактує та 

пробує вирішити проблему по телефону (50% ефектив-

ності). У випадку, якщо проблему неможливо вирішити 

по телефону, планується візит спеціаліста.

Запасні частини доступні із сервісних автомобілів, скла-

ду або від постачальника. Ці дії контролюються в інфор-

маційній інтерактивній системі CSI. Після завершення 

візиту оформляється сервісний рапорт, який автоматич-

но, після підпису замовником паперової версії, реєстру-

ється в системі CSI. Завдяки цьому ми не маємо жодних 

запізнень у реєстрації подій та інтервенцій. В системі 

знаходиться вся історія кожного верстата, а також вирі-

шення подібних аварій даного типу верстатів.

Модернізація та ремонти

У верстатах, які потребують модернізації, інсталюється 

додаткове оснащення, замінювачі, автоматика обробки, 

а також системи кріплень. Пристосовуємося до індивіду-

альних потреб замовника. Кожній модернізації передує 

експертиза. Замінюємо або регенеруємо головні вузли, 

які відповідають за якість та продуктивність обробки, 

здійснюємо контроль усіх параметрів, а також виконує-

мо регулювання аналогічно, як і в нових верстатах.
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