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В состав станкостроительного объединения входят:
�	Головной инжиниринговый центр и центральный склад в Москве;
       Инженерно-технический центр с опытным персоналом конст- 
      рукторов и инструментальное производство в г. Магнитогорске;
     Производственные мощности в Республике Беларусь;
      Производственные мощности, инженерно-технический персо-  
     нал, механическая обработка и сборочные площадки в Орен 
     бургской  области.

ИНЖИНИРИНГ
     Разработка и внедрение технологии для получения конечной 
      детали Заказчика;
     Проектирование и внедрение в производственный процесс        
      Заказчика автоматизации;
     Проектирование и изготовление уникального технологического 
      оборудования;
     Проектирование и поставка автоматизированных комплексов 
     штамповки на базе программно-управляемых модулей автома- 
тизации и кузнечно-прессовых машин;

     Разработка программного обеспечения;
     Проектирование и изготовление штамповой оснастки с исполь- 
зованием современных технологий прогрессивной штамповки 
с применением роботизированных систем;

     Реализация проектов, связанных с проектированием, изготов-  
     лением оснастки, средств автоматизации и специализирован-   
     ных прессов и линий для обработки титана и порошковых  
материалов.

ПРОИЗВОДСТВО И ПОСТАВКА
Наша компания — ведущий производитель и поставщик кузнечно-прес-
сового и металлообрабатывающего оборудования. Продукция нашей 
компании предназначена для широкого спектра операций ковки, 
штамповки, вырубки и прессования различных материалов, а также 
других видов механической обработки изделий.

Направления деятельности ПРЕССМАШ:
     Производство кузнечно-прессового оборудования штамповой 
      оснастки; 

    О КОМПАНИИ

СТАНКОСТРОИТЕЛЬНОЕ ОБЪЕДИНЕНИЕ 
«ПРЕССМАШ» ИНТЕГРИРУЕТ В СВОЕМ 
СОСТАВЕ ИНЖИНИРИНГОВЫЙ ЦЕНТР 
И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ МОЩНОСТИ. 
ВАЖНЕЙШАЯ СФЕРА ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 
КОМПАНИИ — ИНЖИНИРИНГ 
И СОЗДАНИЕ НОВЫХ КОМПЛЕКСНЫХ 
РЕШЕНИЙ ДЛЯ РАЗЛИЧНЫХ ОТРАСЛЕЙ 
ПРОМЫШЛЕННОСТИ

СОДЕРЖАНИЕ

Изготовление гидравлического 
пресса по индивидуальному ТЗ

Гидравлические четырехколонные 
прессы серии ДА22

Прессы гидравлические рамного 
типа серии ДЕ.01

Пресс гидравлический рамно-колонного 
типа серии ДЕ.02 для металлов и глубокой 
вытяжки

Одностоечные прессы серии ПА63  
с ЧПУ для штамповки, вытяжки и правки

Прессы кривошипные серии к21

Прессы рамные

Гидроформовочные прессы с ЧПУ

Колонные прессы с ЧПУ

Гидравлический пресс ДА2000.03, 
усилие правки 2150Т

Молоты	ковочные	
с пневмоприводом	серии

Молоты	штамповочные	 
паровоздушные	серии	

Молоты паровоздушные	
ковочные	серии	

Станок горизонтальный  
консольно-фрезерный X6436

Станок горизонтальный  
консольно-фрезерный X6140

Станок вертикальный  
консольно-фрезерный X5032 или X5040

Автоматические линии штамповки

Судостроительные прессы

Барокамера для сушки  
и спекания композитных материалов

Железнодорожные и общепро- 
мышленные насадочные прессы
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ОПЫТНЫЕ СОТРУДНИКИ ПРЕССМАШ 

ВЫПОЛНЯЮТ ВЕСЬ КОМПЛЕКС РАБОТ 

ПО ПОДБОРУ И ПРОИЗВОДСТВУ КУЗНЕЧНО-

ПРЕССОВОГО ОБОРУДОВАНИЯ, СТАНКОВ, 

ОСНАСТКИ И СИСТЕМ АВТОМАТИЗАЦИИ, 

ИСПОЛЬЗУЯ СОВРЕМЕННЫЕ ВЫСОКОКА-

ЧЕСТВЕННЫЕ КОМПЛЕКТУЮЩИЕ И ПРИ-

МЕНЯЯ ПЕРЕДОВЫЕ ТЕХНОЛОГИИ

    Выпуск и поставка кривошипных прессов от 2,5 до 630 т;
    Изготовление и реализация гидравлических прессов    
                      от 10 до 1000 т;
    Производство и поставка прессов больших усилий,  
      свыше 1000 т;
    Выпуск оборудования для строительных площадок  
     и заводов ЖБИ;
    Изготовление и поставка оборудования для РЖД;
    Реализация комплектующих и оснастки  
      для кузнечно-прессового оборудования;
    �	Гарантийное и послегарантийное обслуживание;
    Инновационные проекты и внедрение современных  
           технологий в производственный процесс Заказчиков;
    Проектирование и поставка под ключ  
                      автоматических линий штамповки;
    Поставка станков и металлообрабатывающего  
                                         оборудования.

КОНКУРЕНТНЫЕ ПРЕИМУЩЕСТВА ПРЕССМАШ
     Ответственность за выполнение заказа на каждом  
                      этапе — от получения заявки до поставки конечной    
               детали заказчику;
    Богатый опыт в сфере поставки уникального  
     кузнечно-прессового и металлообрабатывающего  
                       оборудования;
     Огромный объем выполненных заказов и позитивные            
      отзывы многочисленных клиентов предприятия;
    Репутация ведущего поставщика комплексных реше-   
      ний, связанных с конструкторской, технологической  
           и технической подготовкой производства.

ВАША ВЫГОДА ПРИ РАБОТЕ С НАМИ
ПРЕССМАШ — производитель
    Высокое качество нашего оборудования достигается   
                                         за счет современного собственного производства и пе-  
     редовых технологий, а также команды высококвалифи-   
     цированных специалистов.

Лучшие комплектующие
 Установка комплектующих высокого качества проверенных   
      мировых брендов, которые зарекомендовали себя только  
     с положительной стороны.

Качество и гарантия
  Каждая единица оборудования проходит испытания  
     на соответствие норм точности и жесткости в соот    
     ветствии с требованиями завода-изготовителя, а также  
     проходит отдел технического контроля перед отгрузкой  
     заказчику, что позволяет ему быть уверенным в качестве  
     и точности поставленного оборудования. Также мы даем  
     гарантию на все наше оборудование до 18 месяцев.

УСЛУГИ
Мы предоставляем полный комплект услуг под ключ  
при покупке у нас оборудования, таких как доставка  
до Заказчика, проведение шефмонтажных работ, пус- 
коналадочных работ, гарантийное и послегарантийное  
обслуживание.



2

    ИЗГОТОВЛЕНИЕ ГИДРАВЛИЧЕСКОГО     
    ПРЕССА ПО ИНДИВИДУАЛЬНОМУ     
    ТЕХНИЧЕСКОМУ ЗАДАНИЮ

ВАЖНОЙ СФЕРОЙ 

ДЕЯТЕЛЬНОСТИ  

СТАНКОСТРОИТЕЛЬНОГО 

ОБЪЕДИНЕНИЯ «ПРЕССМАШ» 

ЯВЛЯЕТСЯ ПРОЕКТИРОВАНИЕ 

И ИЗГОТОВЛЕНИЕ 

НЕСТАНДАРТНОГО 

ОБОРУДОВАНИЯ  

|ПО ЧЕРТЕЖАМ  

ЗАКАЗЧИКА ДЛЯ ЛЮБЫХ 

ПРОИЗВОДСТВ.

ПРЕССМАШ ПРЕДЛАГАЕТ 

РАССМОТРЕТЬ ВОЗМОЖНОСТЬ 

ПРИОБРЕТЕНИЯ И ВНЕДРЕНИЯ 

СОВРЕМЕННЫХ ПРЕССОВ 

С РАМНО-КОЛОННОЙ 

КОНСТРУКЦИЕЙ В ВАШ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС

Работая с компанией ПРЕССМАШ, Вы получаете:

       Оборудование Российского производства. Мы с вами в одном  
      правовом поле;
       Услуги сервиса и обслуживание на русском языке;
        Индивидуальный подход. Конструкторы прорабатывают техни-       
      ческое задание и подбирают готовое решение или проектируют   
      оборудование под вашу задачу;
        Референция в России с отзывами наших клиентов;
        Для госзаказов мы предоставляем полноценные чертежи обору- 
       дования с указанием технических опций и улучшений, которые   
      будут отражены в техническом задании, что позволит исключить    
      заявки недобросовестных поставщиков.
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В нынешней ситуации, когда сложно найти иностранных пар-
тнеров, европейские производители отказываются от поставок 
на российские предприятия, а азиатские поставщики не готовы 
брать на себя ответственность за проработку индивидуальных 
решений и предоставлять достойное сервисное обслужива-
ние, компания ПРЕССМАШ предлагает спроектировать или 
поставить из своего модельного ряда современные прессы, 
которые превосходят иностранные аналоги.

В сравнении с прессами старых конструкций  
мы отказались от:

        Призматических направляющих. Теперь не надо долго  
     выставлять геометрию!
         Старых малопроизводительных марок насосов.  
        Вся гидравлика современная и представлена на рынке.  
      Теперь не придется искать комплектующие бывшие  
     в употреблении или с хранения!
         Старой насосной группы. Гидравлика подбирается исходя  
      из имеющихся задач, вы не переплачиваете за то, что Вам  
     не нужно!
        Масла, которые греются. Мы используем баки большего  
      объема или применяем воздушное или водяное  
      охлаждение!

ИМПОРТОЗАМЕЩЕНИЕ
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Преимущества рамноколонных прессов
        � Направляющие втулки с бронзовыми вкладышами:
      — Ремонтопригодность;
      — Увеличенный срок эксплуатации;
      — В зону втулки подается масло (шприцевание)/ 
              автоматическая импульсная смазка;
        � Компактность, бак наполнения располагается  

 в любом необходимом месте на станине.

        �Возможность дооснащения вы- 
катным столом, нагревательны- 
ми плитами, штоками с большим    
 ходом; 

          �Точность за счет использования 
колонной ненагруженной кон-
струкции, на растяжение рабо- 
тает рама;

        Колонны изготовлены из высоко 
     качественного металла, закалены,  
      отшлифованы, хромированы;
        ЧПУ — ориентированность на де-  
      таль, цикл и параметры записаны    
      под вашу деталь. Циклограмма  
     и технология – бесплатный бонус;
        Стол съемный, направляющие   
      съемные — ремонтопригодность;
        Хромированные колонны рам-   
     но-колонного пресса стандартизи-   
     рованы — простота ремонта  
     (не индивидуальный заказ),  
     квалитет 88;
        Для госзаказа — отсутствие  
      элементов слежения, блоков  
      удаленного доступа;
      Открытое ПО, предоставление  
     исходника программы;
     Встроенная система индивиду-   
      ального доступа, под ФИО и логин    
      оператора с записью данных его   
      действий. Можно проводить ана-    
      лиз действий оператора;
     Контроллер с сенсорной панелью   
      оператора и интуитивной систе-   
      мой управления.

 �Крышка с грязесъемником
 �Бронзовый вкладыш

 �Предохранительныйвкладыш
 �Регулировочный болт

 �Корпус
 �Точка смазки

 �Верхнее
    расположение 
    гидроагрегата

 �8-ми колонная конструкция
    4 силовые колонны обшиты металлом

 Выкатной стол

 �Рельсовый путь стола

 �Траверса нижняя

 Силовой цилиндр х1
 Верхняя маркетная плита с 4-мя цилиндрами

 Ползун
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     ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ЧЕТЫРЕХ-    
    КОЛОННЫЕ ПРЕССЫ СЕРИИ ДА22

Конструкция и отличительные особенности
Гидравлические четырехколонные прессы позволяют осуществлять 
доступ со всех четырех сторон к рабочей зоне, что может быть особо 
актуально при частых переналадках и смене инструмента. В зависимо-
сти от модели поставляются с усилием штамповки до 2000 тонн. Наши 
четырехколонные прессы активно используются в обрабатывающих 
линиях по обработке порошковых материалов, полимеров, пластмасс, 
металлов из рулонной стали и полосы. Гидравлические штамповочные 
прессы оборудованы универсальными столом и плитой ползуна для кре-
пления любой специализированной оснастки под нужды заказчика.

Режимы управления прессом
     Режим «ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКИЙ» — производится непрерывное      
                                          выполнение циклограммы включений по сигналам командоап- 
      па ратов согласно алгоритму программы;
       Режим «ПООПЕРАЦИОННЫЙ» — предназначен для ручного запуска  
       отдельных технологических операций в любой последовательности;
     Режим «НАЛАДКА» — предназначен для ручного пуска отдельных  
      движений пресса в любой последовательности.

Базовая комплектация
     Рабочий цилиндр и подъемные цилиндры;
     Станина состоит из следующих основных деталей:  
      верхняя траверса; подвижная траверса, он же ползун;  
      колонны и разрезные гайки; стол;

ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ПРЕССЫ 

СЕРИИ ДА22 ПРЕДНАЗНАЧЕНЫ 

ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ИЗДЕЛИЙ 

ИЗ ПЛАСТМАСС, РЕЗИНЫ, 

РЕАКТОПЛАСТОВ С НАГРЕВОМ 

И БЕЗ, А ТАКЖЕ ДЛЯ ШТАМПОВКИ 

МЕТАЛЛА

СО «ПРЕССМАШ» ИМЕЕТ ОГРОМНЫЙ ОПЫТ 

ПО ВЫПОЛНЕНИЮ КАК СТАНДАРТНЫХ, 

ТАК И УНИКАЛЬНЫХ ПРОЕКТОВ 

ПО ПОСТАВКЕ ОБОРУДОВАНИЯ 

ДЛЯ ПРЕССОВАНИЯ С НАГРЕВОМ 

ПЛАСТМАСС, РЕЗИНЫ, АВТОМАТИЗАЦИИ 

РАБОТЫ С ПОРОШКОВЫМ МАТЕРИАЛОМ, 

ШТАМПОВКЕ И ВЫТЯЖКЕ ЛИСТОВОГО 

МЕТАЛЛА НА ГИДРАВЛИЧЕСКИХ 

ЧЕТЫРЕХКОЛОННЫХ ПРЕССАХ
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 Любые характеристики могут быть изменены в соответствии с вашим техническим заданием

     Выталкиватель;
     Гидростанция;
     Пульт (шкаф) управления.

Управление оборудованием происходит с помощью выносного 
пульта, оснащенного программным логическим контроллером. 
Он обеспечивает все необходимые циклы работы и индикацию 
конечных положений ползуна. Контроллер управляет работой 
электромеханических клапанов.

Опционально:
         Средства автоматизации процесса  
      прессования / штамповки;
       Штамповую оснастку;
  �Нагревательные плиты с ТЭНами.

Документация к оборудованию
          Технический паспорт;
          Руководство по эксплуатации;
          Сертификат соответствия.

Параметры ДА2226 ДА2228 ДА2230 ДА2232 ДА2234 ДА2236 ДА2238 ДА2240 ДА2243

Номинальное усилие, кН 400 630 1000 1600 2500 4000 6300 10000 20000

Ход ползуна, мм 500 500 500 560 710 800 800 1000 1400

Наибольшее расстояние между 
столом и ползуном, мм 800 800 800 900 1120 1250 800 1800 2400

Размеры стола, мм 500х500 580х500 690х630 800х800 1120х1000 1250х1250 1400х1250 1250х1250 1650х2000

Усилие выталкивателя, кН 100 190 190 190 280 630 1000 1600 По ТЗ

Ход выталкивателя, мм 120 200 200 200 200 300 450 450 По ТЗ

Скорость холостого хода ползуна, 
мм/с, не менее:

— Вниз 
— Вверх 

100
80

100
85

120
90

100
70

160
60

100
70

100
46

100
60

100
60

Скорость рабочего хода ползуна, 
мм/с, не менее 8...16 8...16 7...15 4...10 4...10 4…10 1…5 По ТЗ По ТЗ

Выдержка под давлением, с 0...9999 0...9999 0...9999 0...9999 0...9999 0...9999 0...9999 0...9999 0...9999

Габариты пресса, мм: 
— Слева направо 
— Спереди назад 
— Высота над уровнем пола 

2500
1430
3220

2500
1430
3220

2500
1430
3250

2550
1430
3210

2800
1400
3950

3500
1600
4850

4180
2330
5570

6400
5030
6050

7000
5750
11750

Масса пресса, кг 2800 2800 3250 6500 10300 16500 33000 69000 140000
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ПРЕССЫ ПРИМЕНЯЮТСЯ НА ЗАВОДАХ 

ВОЕННО-ПРОМЫШЛЕННОГО 

КОМПЛЕКСА, А ТАКЖЕ В ПРОИЗВОДСТВЕ 

РЕЗИНОТЕХНИЧЕСКИХ ИЗДЕЛИЙ 

ДЛЯ ГРАЖДАНСКИХ НУЖД И Т. Д.

    ПРЕСС ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ  
    РАМНО-КОЛОННОГО ТИПА СЕРИИ  
    ДЕ.01 ДЛЯ ПЛАСТМАСС, РЕЗИНЫ  
    И ПОЛИМЕРОВ

ПРЕДНАЗНАЧЕН ДЛЯ ПРЕССОВАНИЯ НЕМЕТАЛЛИЧЕСКИХ МАТЕРИАЛОВ 

С НАГРЕВОМ. БЛАГОДАРЯ ЗАКРЫТОЙ РАМЕ ПРЕССЫ ИМЕЮТ БОЛЕЕ ВЫСОКУЮ 

ЖЕСТКОСТЬ ПО СРАВНЕНИЮ С ОДНОСТОЕЧНЫМИ ПРЕССАМИ И БОЛЬШИЕ 

РАЗМЕРЫ СТОЛА И ПОЛЗУНА

Сферы использования
   Детали из композитных материалов для нужд ВПК; 
   Резинотехнические изделия; 
   Спекание слоеных материалов; 
   Изготовление бронежилетов и т.д.

Особенности 
   Износостойкие точные направляющие колонны с закалкой  
        ТВЧ и хромированием;
   Простая и надежная гидравлическая схема;
   Гидрокомпоненты RGC, PSM-Hydraulics, Rexroth;
   Уплотнения цилиндров Aston Seals (Италия), NOK (Япония);
   Электрокомпоненты Schneider Electric (Франция), Omron (Япония);
   Электрошкаф Rittal (Германия).

Стандартная комплектация
   Двуручное включение;
   Защитные световые барьеры;
   Контроллер Оmron с ЖК-дисплеем; 
   Выносной пульт управления; 
   Напольный гидроагрегат; 
   Ручной и автоматический режимы работы.

Опции
   Размеры стола и ползуна по чертежам заказчика;
   Дополнительные плиты нагрева; 
   Освещение рабочей зоны; 
   ЧПУ Siemens.
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Параметры ДЕ 63.01 ДЕ 100.01 ДЕ 160.01 ДЕ 250.01 ДЕ 400.01 ДЕ 630.01

Усилие ползуна, тонн 63 100 160 250 400 630

Усилие выталкивателя, тонн 10 15 20 20 25 40

Ход ползуна, мм 500 500 500 700 700 1000

Ход выталкивателя, мм 150 200 250 250 350 350

Наибольшее расстояние между столом  
и ползуном, мм* 700 800/1000 800/1000 1000/1200 1000/1200 1500

Стандартный размер инструментальных 
плит, мм* 600x600 650x650 800x800 1000x1000 1200x1200 1600х1600

Стандартный размер  
нагревательных плит, мм* 500x500 500x500 600x600 1000x1000 1000x1000 1200х1200

Стандартная мощность нагрева, кВт 12 12 18 24 24 36

Максимальная рабочая скорость, мм/с* 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5

Мощность привода, кВт 11 15 22 30 55 75

Масса, кг 4200 5600 9400 11500 19500 28000

* Характеристики могут быть изменены по ТЗ заказчика



10

     ПРЕСС ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ  
     РАМНО-КОЛОННОГО ТИПА СЕРИИ ДЕ.02  
     ДЛЯ МЕТАЛЛОВ И ГЛУБОКОЙ ВЫТЯЖКИ

ПРЕСС ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ ДЕ.02 ПРЕДНАЗНАЧЕН ДЛЯ ШТАМПОВКИ И ВЫТЯЖКИ 

ИЗДЕЛИЙ ИЗ ЛИСТОВЫХ ЗАГОТОВОК. ПРЕСС, УКОМПЛЕКТОВАННЫЙ ГИДРОПОДУШКОЙ, 

ВОЗМОЖНО ИСПОЛЬЗОВАТЬ ДЛЯ ГЛУБОКОЙ ВЫТЯЖКИ. ЗА СЧЕТ ЗАКРЫТОЙ РАМЫ ПРЕСС 

МОДЕЛИ ДЕ630.02 УСИЛИЕМ 630 ТОНН ИМЕЕТ ВЫСОКУЮ ЖЕСТКОСТЬ ПО СРАВНЕНИЮ 

С ОДНОСТОЕЧНЫМИ ПРЕССАМИ И БОЛЬШИЕ РАЗМЕРЫ СТОЛА И ПОЛЗУНА

ПРЕССЫ ИСПОЛЬЗУЮТСЯ 

КАК В ВОЕННО-ПРОМЫШЛЕННОМ 

КОМПЛЕКСЕ, ТАК И В ГРАЖДАНСКОЙ 

ПРОМЫШЛЕННОСТИ, 

В ПРОИЗВОДСТВЕ САНТЕХНИКИ 

И ДРУГИХ БЫТОВЫХ 

И ХОЗЯЙСТВЕННЫХ ТОВАРОВ

Сферы использования
   Вытяжные детали для нужд ВПК;
   Детали насосов;
   Производство нержавеющих раковин, кастрюлей,  
      панелей бытовой техники, огнетушителей,  
      днищ сосудов и т.д.

Особенности 
   Мощная сварная станина, спроектированная  
     под нужды заказчика;
   Хромированные закаленные направляющие колонны,  
     не воспринимающие разрывного усилия;
   Современная надежная гидравлическая схема; 
   Гидрокомпоненты PSM-Hydraulics, электрокомпоненты 
     Omron;
   Уплотнения цилиндров Aston Seals;
   Современное программное обеспечение.

Опции
   Выталкиватель в верхней плите; 
   Гидросистема увеличенной производительности;
   Размеры стола и ползуна по чертежамзаказчика;
   ЧПУ Siemens.
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Параметры ДЕ 63.02 ДЕ 100.02 ДЕ 160.02 ДЕ 250.02 ДЕ 400.02 ДЕ 630.02

Усилие ползуна, тонн 63 100 160 250 400 630

Усилие гидроподушки, тонн 15 25 25/40 25/40 60 100

Ход ползуна, мм 500 500 500/700 700 700 1000

Ход выталкивателя гидроподушки, мм 160 250 250/350 250/350 250/350 350

Наибольшее расстояние между столом  
и ползуном, мм 800 800/1000 800/1000 1000/1200 1000/1200/

1400 1500

Габаритные размеры стола, мм* 600x600 650x650 800x800 1000x1000 1200x1200 1600х1600

Габаритные размеры верхней плиты, мм* 600x600 650x650 800x800 1000x1000 1200x1200 1600х1600

Максимальная рабочая скорость, мм/с* 12.5 12.5/26 12/20 12/18.5 12/16 10/16

Скорость холостого хода, мм/с* 220 200 180 180 150 130

Мощность, кВт* 15 15/30 22/37 37/55 55/75 110/150

Масса, кг 6000 7500 12500 16000 22000 32000

Стандартная комплектация
   Двуручное включение; 
   Защитные световые барьеры; 
   Контроллер Omron с ЖК-дисплеем. 

   Выносной пульт управления; 
   Напольный гидроагрегат; 
   Ручной и автоматический режимы работы.

* Характеристики могут быть изменены по ТЗ заказчика
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ОДНОСТОЕЧНЫЕ ПРЕССЫ ЗАСЛУ- 

ЖИЛИ РЕПУТАЦИЮ НАДЕЖНОГО 

ОБОРУДОВАНИЯ, ВЫПУСКАЮТСЯ 

КАК В СТАНДАРТНОМ ТИПОВОМ 

ИСПОЛНЕНИИ, ТАК И ПО СПЕЦИАЛЬ-

НЫМ ТРЕБОВАНИЯМ ЗАКАЗЧИКА

    ОДНОСТОЕЧНЫЕ ПРЕССЫ СЕРИИ ПА63 
    С ЧПУ ДЛЯ ШТАМПОВКИ, ВЫТЯЖКИ  
    И ПРАВКИ

ПРЕССЫ ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ 

ОДНОСТОЕЧНЫЕ СЕРИИ ПА63 

С ЧПУ ПРЕДНАЗНАЧЕНЫ 

ДЛЯ ШТАМПОВКИ И ВЫТЯЖКИ 

ДЕТАЛЕЙ ИЗ ЛИСТОВЫХ 

ЗАГОТОВОК. ПРИ НАЛИЧИИ 

ГИДРОПОДУШКИ МОГУТ 

ИСПОЛЬЗОВАТЬСЯ 

ДЛЯ ГЛУБОКОЙ ВЫТЯЖКИ

Важным отличительным преимуществом прессов ПА63 по сравне-
нию с советскими моделями П6330, П6332 и П6334 являются боль-
шие размеры плит ползуна и стола, что позволяет устанавливать 
на них штампы и пресс-формы больших размеров.

Стандартная комплектация: 
   Защитное сетчатое ограждение;
   Двуручное включение;
   Освещение рабочей зоны;
   Защитные световые барьеры;
   Контроллер Omron с сенсорной ЖК-панелью;
   Ручной и автоматический режимы работы.

Опции
   Гидроподушка по чертежам Заказчика;
   Выталкиватель в верхней плите;
   Дополнительная стойка двуручного включения;
   Гидросистема увеличенной производительности;
   Размеры стола и ползуна по чертежам Заказчика;
   Дополнительная подштамповая плита;
   Контроллер Siemens с ЖК-дисплеем.

Особенности
   Мощная сварная станина;
   Простая и надежная гидравлическая схема;
   Гидрокомпоненты RGC, PSM-Hydraulics, Rexroth;
   Уплотнения цилиндров Aston Seals;
   Электрокомпоненты Schneider Electric, Omron.
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Параметры ПА63-100 ПА63-160 ПА63-250

Усилие, тонн 100 160 250

Ход ползуна, мм 500 500 500

Усилие гидроподушки, тонн 20 25 40

Ход толкателей, мм 150 200 250

Наибольшее расстояние между столом  
и ползуном, мм 750 800 900

Расстояние от центра штока до станины, мм 350 350 400

Габаритные размеры стола, мм 800x630 1000x630 1200x630

Габаритные размеры верхней плиты, мм 630x500 900x630  1060x630

Рабочая скорость, мм/с По заказу По заказу По заказу

Скорость холостого хода, мм/с По заказу По заказу По заказу

Скорость обратного хода, мм/с По заказу По заказу По заказу

Мощность, кВт 22 22 30

Масса, кг 6500 11000 13000
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ПРЕССЫ КРИВОШИПНЫЕ 
СЕРИИ K21 

Технологические
преимущества и комплектация
     Мы выбрали наиболее подходящий тип 
     пресса, с необходимыми техническими 
     характеристиками, и внесли изменения 
     в производственном процессе, чтобы  
     соответствовать требованиям клиентов 
     на российском рынке, поэтому наши 
     прессы имеют:
     ― Пневматическую муфту-тормоз позво- 
          ляющую долго работать на прессе;
     ― Дополнительную эксцентриковую  
          втулку на валу для изменения величины  
          хода ползуна;
     ― Автоматический механизм вращения  
          винта для изменения высоты межштам- 
          пового пространства;
     ― Автоматическую смазку;
     ― Всегда комплектуются боковыми  
          решетками и фотоэлектронной защи- 
          той, для безопасностиштамповщика.

КРИВОШИПНЫЕ ПРЕССЫ СЕРИИ К21 – ЭТО УНИВЕРСАЛЬНЫЕ ПРЕССЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 

МЕТАЛЛОВ ДАВЛЕНИЕМ. ОНИ ПРИМЕНЯЮТСЯ ДЛЯ РАЗЛИЧНОГО РОДА ОПЕРАЦИЙ 

ХОЛОДНОЙ ОБЪЕМНОЙ ШТАМПОВКИ, ТАКИХ КАК ОТРЕЗКА, ВЫСЕЧКА, ВЫРУБКА, 

ПРОБИВКА, ГИБКА И НЕГЛУБОКАЯ ВЫТЯЖКА. ВЗЯВ НАШ ОПЫТ ПОСТАВОК И ВЗАИМО-

ДЕЙСТВИЯ С РОССИЙСКИМИ КЛИЕНТАМИ, МЫ СОЗДАЛИ С КИТАЙСКИМИ ПАРТНЕРАМИ 

ИДЕАЛЬНЫЙ БАЛАНС МЕЖДУ СТОИМОСТЬЮ И ТЕХНИЧЕСКИМ ОСНАЩЕНИЕМ

ОФИЦИАЛЬНАЯ ГАРАНТИЯ  
ОТ КОМПАНИИ ПРЕССМАШ.  
СЕРВИС НА ТЕРРИТОРИИ РОССИИ. 
ОБСЛУЖИВАНИЕ И ПРОВЕДЕНИЕ 
ПУСКОНАЛАДОЧНЫХ РАБОТ 
КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ ПЕРСО- 
НАЛОМ. НАЛИЧИЕ КОМПЛЕКТУЮ- 
ЩИХ И РАСХОДНЫХ МАТЕРИАЛОВ  
К ПРЕССАМ НА СКЛАДЕ В РОССИИ
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Пресс состоит из следующих частей
     Привод пресса приводится в движение двигате-    
     лем, установленным над станиной. Двигатель  
     приводит в движение маховик посредством  
     зубчатого проводного ремня;
     Привод пресса приводится в движение двигате-    
     лем, установленным над станиной. Двигатель  
     приводит в движение маховик посредством  
     зубчатого проводного ремня;
     Сварная из стальных листов рама (у прессов  
     до 25 тонн литая станина с возможностью наклона),  
     имеющая превосходные демпфирующие свойства,  
     а также использование шестисторонних направля- 
     ющих обеспечивают устойчивость, высокую проч- 
     ность и жесткость всей конструкции, что гаранти- 
     рует длительный срок службы оснастки;
     Горизонтальный кривошипный вал с внешним  
     открытым приводом для простоты обслуживания;
     В прессах применяется простая в эксплуатации  
     и обслуживании косозубая передача, гарантирую
     щая плавную и стабильную работу пресса. 

     Используются подшипники с повышенной  
     износостойкостью, позволяющие избежать шума  
     при работе косозубой передачи.
     В прессах усилием от 25 тонн используется вто- 
     ричная передача, передаточная часть кривошипа  
     расположена гори-зонтально, маховик и шестерня  
     размещаются снаружи для удобства обслуживания. 

Пресс работает в режимах
     «Одиночный ход» кнопочное двуручное управле-
     ние применяется при штамповке из штучных заго-  
     товок с загрузкой и выгрузкой вручную также есть    
     возможность управление от педали применяется 
     при штамповке из листа, полосы или крупногаба-
     ритных заготовок, когда в процессе штамповки 
     руки штамповщика держат заготовку.
     «Непрерывный ход» применяется при внедрении     
     пресса в автоматическую линию штамповки
     «Наладочный» применяется наладчиком 
     при  установке штамповой оснастки.

Характеристики К21-6.5 К21-8 К21-16 К21-25 К21-40 К21-63 К21-100 К21-160 К21-250

Номинальное усилие, тонн 6,5 8 16 25 40 63 100 160 250

Ход ползуна регулируемый, мм 20-40 20-50 20-60 20-70 20-100 20-100 30-130 40-140 50-180

Число ходов, мм-1 150 145 140 60 65 60 50 40 30

Наибольшее расстояние между 
столом и ползуном в нижнем поло-
жении, мм

150 200 250 280 350 390 450 510 600

Регулировка высоты, мм 35 35 60 60 60 70 100 120 140

Расстояние от центра ползуна  
до станины, мм 100 120 160 200 245 280 320 360 400

Размер рабочего стола, мм 290*180 370*240 450*300 530*340 700*450 800*500 1000*600 1100*720 1400*800

Диаметр отверстия  
в рабочем столе, мм 70 90 120 130 170 180 200 240 260

Размер поверхности ползуна, мм 120*140 150*170 180*200 190*220 250*290 280*360 430*360 520*420 640*520

Размер отверстия хвостовика (диа-
метр × глубина), мм 30*50 30*50 30*50 40*70 50*40 60*70 60*70 60*80 70*80

Расстояние между стойками  
в свету, мм 140 170 200 220 290 360 360 420 520

Мощность двигателя, кВт 1,5 1,5 2,2 2,2 4 5,5 7,5 15 22

Габариты пресса ,мм ДхШхВ
620 
780 
1500

665 
900 
1658

847 
1150 
1910

950 
1345 
2130

1050 
1401 
2488

1200 
1500 
2450

1350 
1900 
2580

1650 
2305 
3015

1890 
2705 
3205

Вес, тонн 0,4 0,57 0,88 1,38 2,6 3,5 5 10,5 14
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Шатун имеет с одного конца резьбу, с другой стороны 
шаровую опору. Шаровая опора вставляется в шар-
нир на ползуне. Под шарниром находится предохра-
нитель-ное устройство для защиты от перегрузки 
– конструкция простая и надежная: при перегрузке 
ползуна, предо-хранительное устройство (срезная 
шайба) ломается, защищая остальные узлы пресса  
и штамповую оснастку от перегрузки и повреждения.
     Ползун представляет собой литую конструкцию.     
     Ползун располагается между направляющими      
     рамы, и движется вертикально благодаря V-образ 
     ным пазам в направля-ющих и имеет 6 поверхно 
     стей соприкосновения, что обеспечивает жест- 
     кость конструкции и точность позиционирования;
     Расстояние между нижней частью ползуна  
     и поверхностью рабочего стола может регулиро 
     ваться под требования по высоте штамповой  
     оснастки вращением роторного винта;
     Ползун оснащен пластиной для сброса заготовки/ 
     обрезков. При поднятии ползуна, пластина сбра 
     сывает заготовку или обрезки с штамповой  
     оснастки;
     Пресс имеет дополнительно регулируемую  
     эксцен-триковую втулку на валу. Изменение  
     величины хода ползуна (эксцентриситета)  
     осуществляется поворотом эксцентриковой  
     втулки после выхода ее из зацепления с валом.

Стандартная комплектация К21-6.5 К21-8 К21-16 К21-25 К21-40 К21-63 К21-100 К21-160 К21-250

Станина Отливка, наклоняемая Сварная, не наклоняемая

Муфта Нет
Пневматическая 

(Совмещена  
с маховиком)

Пневматическая (Установлена отдельно)

Вал Один (кривошипный) Два (промежуточный и кривошип)

Педаль управления Да (встроена в станину) Да (отдельно)

Пульт управления
Нет  

(только 
педаль)

Да (установлен на станине)
Да  

(отдельно 
стоящий)

Система смазки Вручную масляным пистолетом  
(входит в комплект) Автоматическая

Автоматическая регулировка 
ползуна Нет Да

Эксцентриковая втулка Да

Фотозащита Да

Боковые решетки ограждения Да

Автоматическая регулировка ползуна
     Пресс от 63 тонн может оснащаться    
     автоматическим механизмом вращения винта  
     для изменения высоты межштампового  
     пространства.
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Система смазки
     На прессах до 16 тонн смазка осуществляется  
     вручную с помощью масляного пистолета,  
     который входит в комплект. Прессы от 25 тонн  
     комплектуются автоматической системой смазки. 

Управление прессом
     С помощью пульта установленного на станине  
     пресса (начиная с 8 тонн);
     Для удобства оператора используется мобиль- 
     ная напольная педаль на прессах от 16 тонн,  
     на прессах менее 16 тонн педаль встроена  
     в станину (механическая). 

Пневматическая муфта-тормоз
     Прессы от 16 тонн комплектуются комбиниро- 
     ванной фракционной пневматической муфтой- 
     тормозом сухого типа. Муфта располагается  
     на левом маховике кривошипа. Использование  
     муфты обеспечивает продолжительное исполь- 
     зование пресса; 
     Для управления муфтой используется двухходо- 
     вой клапан, поддерживающий останов в любом  
     положении, динамическую регулировку штампо- 
     вой оснастки с использованием ручного управле-   
     ния двумя кнопками и ножной педали. Возмож- 
     на принудительная перемена направления  
     хода, предотвращающая приостановку работы  
     при слишком низкой установке штамповой  
     оснастки оператором;
     Соединение ползуна с кривошипом  
     осуществляется ПО.

Шкаф управления
    Все компоненты отвечают международным  
     стандартам, обеспечивающие безопасную  
     и длительную эксплуатацию, обладают отличной  
     помехоустойчивость. Все компоненты размеще-
     ны в электрическом шкафу, который смонтирован  
     на станине пресса.Система безопасности

Для обеспечения безопасности оператора 
используется:
    Защитные ограждения по бокам на станине  
    пресса;
    Система фотоэлектронной защиты с отдельным  
    шкафом управления
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ПРЕССЫ РАМНЫЕ

КОМПАНИЕЙ ПРЕССМАШ РАЗРАБОТАН ПРЕСС РАМНОЙ КОНСТРУКЦИИ, ЗА ОСНОВУ 

БЫЛИ ВЗЯТЫ ПРЕССЫ СОВЕТСКОГО ПРОИЗВОДСТВА И ВСЕМ ХОРОШО ИЗВЕСТНЫЕ  

НА ТЕРРИТОРИИ РФ И СТРАН СНГ МОДЕЛИ СЕРИИ ДЕ24 ДБ24 ДГ24

НА НАШЕМ КОНТРАКТНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ В КНР БЫЛ ВНЕСЕН 
РЯД ПРЕИМУЩЕСТВ ЗА СЧЕТ БОЛЕЕ СОВРЕМЕННЫХ ТЕХНОЛОГИЙ 
ПРОИЗВОДСТВА И СОВРЕМЕННЫХ НАДЕЖНЫХ КОМПЛЕКТУЮЩИХ,  
ЭТИМ НАШИ ПРЕССЫ ВЫГОДНО ОТЛИЧАЮТСЯ ОТ ДРУГИХ  
ПРЕДЛАГАЕМЫХ ПРЕССОВ НА РЫНКЕ

Стандартная комплектация
     Пресс в сборе;
     Нижний выталкиватель  
     (установлен на прессе);
     Гидростанция;
     Электрический шкаф  
     с пультом управления;
     Техническая документация.    

Преимущества применения
сервосистемы в прессах
     Увеличивает срок службы 
оборудования;
     Низкое энергопотребление;
     Высокое энергопотребление;
     Высокая точность;
     Низкий шум;
     Плавность движения; 
     Удобная регулировка;  
     пресс-формы; 
     Снижение температуры масла  
     в гидравлической системе.
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Характеристики 2426 2426.01 2428 2428.01 2430 2430.01 2432 2432.01 2434 2436

Номинальное усилие, тонн 40 40 63 63 100 100 160 160 250 400

Ход ползуна, мм 450 450 450 450 500 560 560 630 710 800

Наибольшее расстояние  
между столом и ползуном, мм 710 800 710 800 800 900 900 1000 1250 1400

Размеры стола, 
слева-направо, мм 560 630 560 630 630 710 710 800 1120 1250

Размеры стола, 
спереди-назад, мм 500 560 500 560 630 560 630 710 1000 1120

Номинальное усилие  
нижнего выталкивателя, тонн 10 10 20 20 20 20 40 40 63 63

Ход выталкивателя, мм 200 200 200 200 200 200 200 200 300 300

Скорость ползуна  
при рабочем ходе, мм/с 5...1 5...1 5...1 5...1 5...1 5...1 5...1 5...1 5...1 5...1

Скорость холостого ползуна,  
вниз мм/с 80 80 120 120 60 200 200 200 200 160

Скорость холостого ползуна,  
вверх мм/с 50 50 130 130 60 100 100 100 150 160

Скорость выталкивателя  
вверх (регулируемая), мм/с 35...3 35...3 35...3 35...3 35...3 35...3 35...3 35...3 30...3 35...3

Время выдержки  
под давлением, (сек.) 1…9999 1…9999 1…9999 1…9999 1…9999 1…9999 1…9999 1…9999 1…9999 1…9999

Мощность привода, кВт servo 
7.5 servo 7.5 servo 

7.5 servo 7.5 servo 11 servo 11 servo 
15 servo 15 servo 

18.5 18.5

Масса, кг 2000 2100 2300 2400 3400 3500 4300 4600 10000 14600

Конструкция пресса
     Полностью сварная станина из качественной  
     углеродистой конструкционной стали, сварные  
     швы и нагрузка рассчитана в специальных  
     программах. Станина имеет классический  
     и компактный вид как у советского пресса;
     Все узлы легко обслуживаются за счет удобно- 
     го расположения;
     Ползун имеет оригинальную сварную конст- 
     рукцию с функцией выхлопа для отведения  
     газов при операциях спекания или нагрева;
     Бак наполнения размещается наверху и кре- 
     пится к боковой части станины, а не над глав- 
     ным цилиндром, за счет этого можно уменьшить   
     высоту пресса и размещать пресс в помещениях  
     с низкими потолками;
     В нижней части пресса предусмотрено техно- 
     логическое окно для обслуживания выталкивате- 
     ля и выставления конечных выключателей вытал- 
     кивателя. Для безопасности персонала данное  
     отверстие закрыто решеткой;
     Пресс окрашен в фирменные цвета серая  
     станина и желтый ползун.
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     Для обеспечения безопасности оператора  
     на прессе установлена система фотоэлек- 
     тронной защиты и защитная решетка сзади;

     Также на станине расположена стойка с конце- 
     выми выключателями, используется для защиты  
     от превышения максимальных пределов хода  
     главного цилиндра;

     Измерительная линейка, размещенная за за- 
     щитным стеклом, используется для визуального  
     наблюдения за перемещением главного  
     цилиндра.  

     Ползун имеет оригинальную сварную конст- 
     рукцию с функцией выхлопа для отведения
     газов при операциях спекания или нагрева;

     Направляющие ползуна крепятся к станине      
     болтовым соединением и могут быть оператив 
     но сняты для замены или обработки. Современ 
     ное исполнение прямоугольных направляющих  
     имеет 8 поверхностей контакта ползуна с нап- 
     правляю щими и обеспечивают точность пози 
     ционирования ползуна и защищают от переко- 
     са, в 2 раза точнее, в сравнении с устаревшими  
     клиновыми направляющими. Конструкция  
     ползуна и направляющих осуществляет воз- 
     можность снятия для обслуживания и ремонта  
     в отличие от советского аналога;

     Подштамповая плита пресса крепится к станине  
     с помощью болтовых соединений, эта конструк 
     ция дает возможность быстрой замены плиты,  
     если произошел износ Т-образных пазов или  
     плита получила прогиб. У прессов конкурентов  
     и советского аналога плита приварена к стани 
     не, что не позволяет без сложных манипуляций  
     осуществить замену;  
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Система управления
     На прессе установлена энкодерная линейка,  
     которая осуществляет измерение основного  
     хода ползуна. Энкодерная линейка отвечает  
     за точность позиционирования ползуна, дает  
     возможность следить за перемещениями  
     на дисплее без использования меритель- 
     ного инструмента;

Режимы работы пресса аналогичны 
прессам советской серии ДЕ/ДГ/ДБ

Прямое прессование
     Быстрый ход ползуна вниз;
     Замедленный ход ползуна вниз;
     Пауза перед подпрессовкой;
     Подпрессовка (подъем и опускание  
     ползуна на небольшую величину);
     Рабочий ход ползуна с нарастанием  
     давления до номинального;
     Выдержка под давлением;
     Быстрый ход ползуна вверх; 
     Ход выталкивателя вверх;
     Ход выталкивателя вниз;
     Выталкиватель может быть отключен  
     (работа без выталкивателя).

Трансферное (литьевое)  
прессование*
     Быстрый ход ползуна вниз;
     Замедленный ход ползуна вниз   
     с нарастанием давления  
     до номинального;
     Рабочий ход выталкивателя вверх  
     (трансферное литье);
      Ход выталкивателя вверх (дожатие);
     Выдержка под давлением;
     Быстрый ход ползуна вверх;
     Ход выталкивателя вверх; 
     Ход выталкивателя вниз.

*Трансферное (литьевое) прессование-метод переработки полимерных материалов формованием под давлением, применяе- 

  мый главным образом для изготовления изделий из реактопластов, при котором формование осуществляется в прессформах,  

  оформляющая полость которых отделена от загрузочной камеры и соединяется с ней литниковыми каналами. В процессе  

  прессования материал, помещенный в загрузочную камеру нагретой прессформы, переходит в вязкотекучее состояние  

  и под давлением по литниковому каналу перетекает в оформляющую полость прессформы

     Управление пресса осуществляется на базе  
     программируемого логического контроллера  
     OMRON данного решение зарекомендовало се- 
     бя как надежное и доступное на территории РФ.

    Пресс поставляется с сервоприводом

    Пульт управления с сенсорным экраном OMRON  
     и кнопками управления, совмещен с электричес- 
     кой частью пресса, может быть размещен в лю- 
     бом удобном месте. Шкаф с сервером сервопри- 
     вода размещается отдельно под гидростанцией.
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ЛИСТОВОЙ МЕТАЛЛ 

ПРИНИМАЕТ ФОРМУ 

ТВЕРДОЙ ОДНОСТОРОННЕЙ 

МАТРИЦЫ ПОД ДЕЙСТВИЕМ 

ЭЛАСТИЧНОЙ КАУЧУКОВОЙ 

ДИАФРАГМЫ, НА 

ПОВЕРХНОСТЬ КОТОРОЙ 

ОКАЗЫВАЕТ ДАВЛЕНИЕ 

РАБОЧАЯ ЖИДКОСТЬ 

(КАСТОРОВОЕ МАСЛО)

Высокая точность соответствия форме матрицы 
достигается за счет гидростатического обжатия 
листа, при котором давление, оказываемое на по-
верхность, одинаково во всех точках поверхности 
и не зависит от формы поверхности.

Области промышленности 
Используется в прогрессивном машиностроении, 
авиастроении,производстве космических аппаратов, 
изготовлении опытных прототипов изготовлении 
сложных деталей в мелкосерийном производстве.

ГИДРОФОРМОВОЧНЫЕ ПРЕССЫ С ЧПУ

ГИДРОФОРМОВОЧНЫЕ  

ПРЕССЫ С ЧПУ ПРЕДНАЗНАЧЕНЫ 

ДЛЯ ГИДРАВЛИЧЕСКОГО ФОР-

МОВАНИЯ ДЕТАЛЕЙ СЛОЖНОЙ 

ПРОСТРАНСТВЕННОЙ ФОРМЫ 

ИЗ СТАЛИ, ЦВЕТНЫХ СПЛАВОВ 

И ТИТАНА ПУТЕМ ПРЕССОВАНИЯ 

ГИДРОЭЛАСТИЧНОЙ СРЕДОЙ

Особенности
 Колонная сборная станина;
 Гидрокомпоненты Hawe, Bosch-Rexroth;
 Электрокомпоненты Siemens, Schneider Electric, 
  Omron;
 Мембрана производства Германии или США;
 Открытое программное обеспечение.  
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Стандартная комплектация
    Два загрузочных стола;
    Помпа для закачки масла в гидросистему;  
    Водяной маслоохладитель;
    Контроллер ОMRON с ЖК-дисплеем;
    Выносной пульт управления;
    Лазерная система защиты рабочей зоны;
    Ручной и автоматический режимы работы.

Преимущества гидроформования 
относительно традиционной вытяжки:
    Отсутствие царапин на поверхности детали; 
    Нет необходимости в чистовой механической  
     обработке;
    Малые допуски на детали относительно матрицы    
     благодаря высокому гидростатическому давлению;
    Возможность обрезки детали непосредственно 
     в процессе прессования;
    Низкая стоимость матрицы, короткие сроки 
     изготовления;
    Изготовление деталей сложной формы,  
     включая вырезы и загибание кромок;
    Сокращение времени подготовки к производству- 
     и легкая доработка матрицы при внесении изме- 
     нений в конструкцию изделия.

Опции
    Вытяжка в полиуретановую матрицу;
    Гидросистема увеличенной производительности;
    Система оборотного водоснабжения со смяг- 
     чением воды.

Параметры ДА2000Н.06 ДА3000Н.06 ДА5000Н.06 ДА10000Н.06 ДА15000Н.06 ДА22000Н.06

Усилие гидроформирования, тс 2000 3000 5000 10000 15000 22000

Давление гидроформироания,  
Мпа 60 60 60 60 60 60

Размры заготовки  
(ДхШ или диаметр), мм 700 800 1000 2000х1000 

1400х1400
2500х1200 
1700х1700

3000х3000 
1500х1500

Открытая высота, мм 350 350 400 500 700 700

Глубина вытяжки, мм 250 250 250 300 320 350

Габаритные размеры стола  
и ползуна, мм 1200х1200 1200х1200 1200х1200 1400х1400 1200х1200 1400х1400

Время цикла, с 180 180 200 220 230 300

Мощность главного привода,  
кВт 90 120 220 250 300 350

Масса, т 120 150 210 340 420 590
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КОЛОННЫЕ ПРЕССЫ С ЧПУ

Особенности
     Разборная станина (сварной и литой вариант);
     Современная надежная гидравлическая схема;
     Гидрокомпоненты PSM-Hydraulics,  
     электрокомпоненты Omron;
     Электрокомпоненты Schneider Electric, Omron;
     Уплотнения цилиндров НОК (Япония);
     Открытое программное обеспечение.

Области промышленности
     Вытяжные детали для нужд ВПК;
     Спекание композиционных материалов;
     Детали кузовов автомобилей;
     Вытяжные днища больших размеров;
     Панели бытовой техники;
     Статические испытния веществ  
     и контрукций.

КОЛОННАЯ КОНСТРУКЦИЯ ПРЕССОВ ИМЕЕТ ВАЖНОЕ ПРЕИМУЩЕСТВО  

ПРИ НЕОБХОДИМОСТИ ДОСТУПА В РАБОЧУЮ ЗОНУ С ЧЕТЫРЕХ СТОРОН. РАЗМЕР  

И УСИЛИЕ КОЛОННЫХ ПРЕССОВ ПО СРАВНЕНИЮ С РАМНЫМИ МОНОЛИТНЫМИ  

МОЖЕТ БЫТЬ СУЩЕСТВЕННО ВЫШЕ БЛАГОДАРЯ ИХ РАЗБОРНОЙ КОНСТРУКЦИИ

ВЫСОКОТОННАЖНЫЕ  

ПРЕССЫ ГИДРАВЛИЧЕС-

КИЕ КОЛОННОГО ТИПА 

РАЗРАБОТАНЫ ДЛЯ ВЫ-

ПОЛНЕНИЯ ОПЕРАЦИЙ 

ШТАМПОВКИ, ПРАВКИ, 

ГЛУБОКОЙ ВЫТЯЖКИ  

В ШТАМПАХ С НИЖНИМ 

ПРИЖИМОМ - ВЫТАЛКИВА- 

ТЕЛЕМ (ГИДРОПОДУШКОЙ)
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Опции
     Выталкиватель в верхней плите  
     («активный третий эффект»);
     Гидросистема увеличенной производительности;
     Размеры стола и ползуна по чертежам Заказчика;
     Выкатной приводной стол;
     Нагревательный плиты  
     (ТЭНы или индукционный нагрев);
     Дополнительный трансформаторный шкаф;
     Взрывобезопасное исполнение.

Стандартная комплектация
     Встроенный сверху станины или напольный      
     гидроагрегат;
     Ручной и автоматический режимы работы;
     Контроллер OMRON с ЖК-дисплеем;
     Защитные световые барьеры;
     Выносной пульт управлениям
     Двуручное включение;
     Защитные решетки.

Параметры ДА400 ДА500 ДА630 ДА1000 ДА1500 ДА2000 ДА2500 ДА5000

Усилие ползуна, тонн 400 500 630 1000 1500 2000 2500 5000

Усилие гидроподушки, тонн 25 40 63 100 300 300 300 300

Ход ползуна, мм 800/1000 800/1000 1000 1000/1200 1250 1400 1500 2000

Ход выталкивателя 
гидроподушки, мм 300 300 400 400/500 100 200 500 500

Наибольшее расстояние между 
столом и ползуном,  
мм

1000/1200 1000/1200 1200 1200/1400 1400 1800 2000 2200

Габаритные размеры стола 
и ползуна, мм 1200х1200 1200х1200 1200х1200 1400х1400 1600х1600 2000х2000 2000х2000 2000х2000

Рабочая скорость, мм/с 3…8 3…8 3…8 3…8 3…8 3…8 3…7 2…5

Скорость холостого хода, мм/с 120 120 120 120 120 120 120 120

Время выдержки  
под давлением, с 0…9999 0…9999 0…9999 0…9999 0…9999 0…9999 0…9999 0…9999

Можность главного 
привода, кВт 45 55 75 110 150 220 220 440

Масса, кг 16000 21000 31000 45000 95000 185000 255000 550000



26

ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ ПОРТАЛЬНЫЙ 
ПРЕСС ДА2000.03, УСИЛИЕ ПРАВКИ 
2150Т

Пресс обеспечивает
  Минимизацию ручных, не механизированных  
     и не автоматизированных операций в процес     
     се правки;
  Исключение образования механических пов- 
     реждений поверхности стальных плит в про 
     цессе правки (вдавов, наименьшей ценой  
     оборудования вмятин и т. д.);
  Наименьшей ценой оборудования;
  Размещение стальных плит на поверхность   
    стола и съем выполняется электромостовым  
    краном магнитной или вакуумной траверсой;
  Конструкция стола обеспечивает безопасное    
     выполнение технологических и грузоподъем 
     ных операций;
  Пресс оснащен системой позиционирования  
     стальной плиты для исключения крановых  
     операций и ручного труда в процессе правки.

Референтный размер листа для расчета производи-
тельности (толщина*ширина*длина): 83*2200*7500 
мм, масса референтного листа – 10,8 тонны, предел 
текучести материала 400-450 МПа, материал – низ- 
колегированная сталь.

ПРЕСС ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ ДА2000.03, 

УСИЛИЕ ПРАВКИ 2150Т., ПОРТАЛЬНОГО 

ТИПА ДЛЯ ИСПРАВЛЕНИЯ ДЕФЕКТОВ 

ГЕОМЕТРИИ ТОЛСТОЛИСТОВОГО 

ПРОКАТА

ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ 

ОБОРУДОВАНИЯ  

ОБЕСПЕЧИВАЕТ  

ПРОХОЖДЕНИЕ  

ЧЕРЕЗ ПРЕСС НЕ МЕНЕЕ,  

ЧЕМ 15 000 ТОНН ЛИСТА  

В ГОД
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  Пресс оснащен автоматизированной систе- 
    мой измерения плоскостности стальной плиты  
    и системой визуализации выявленных отклоне- 
    ний для определения участков/зон исправле- 
    ния плоскостности;
  Автоматизированная система управления  
    обесспечивает прослеживаемость с привязкой  
    зафиксированных отклонений к номеру сталь- 
    ной плиты;
  Информационная система оснащена сред- 
    ствами визуализации результатов измерений  
    с привязкой к координатам продольного  
    и поперечного перемещения головки, участ- 
    ки с отклонениями от плоскостности должны 
    фиксироваться;
  Конструкция технологической оснастки иск-    
    лючает образование вдавов, вмятин и следов 
    деформации при правке. После правки  
    на поверхности стальной плиты не оставляют    
    оставаться вмятин и следов деформации  
    от инструмента, выводящих за пределы
    допустимых отклонений по толщине. 

     Допускается наличие единичных механичес- 
     ких повреждений глубиной не более 0,5 мм,  
     исправляемых механической зачисткой;
     Оборудование ввода и вывода технологичес-   
     кой оснастки (подкладки, которые размеща- 
     ются между столом пресса и листом/плитой  
     при правке) механизировано. Ввод и вывод  
     технологической оснастки между столом  
     пресса и листом/плитой вручную запрещен;
     На панели оператора отображаются техно- 
     логические параметры, предупреждения  
     об ошибках и сбоях в работе оборудования,    
     индикация состояния входов/выходов и ото-  
     бражение общего вида устройств нулевого  
     и первого уровня автоматизации, визуализа- 
     ция результатов сканирования листа/плиты/ 
     и программа правки. В комплекте с прессом     
     поставляется выносной/напольный пульт  
     управления с расположенной на нем панелью  
     оператора и  необходимыми кнопками управ- 
     ления (ключ-бирка, кнопка аварийной останов-  
     ки и т. д.).

Наименование Значение

Максимальное усилие правки, тс 2150

Ход гидроцилиндра (верх-вниз), мм 1200

Ход гидроцилиндра (влево-вправо), мм 3600

Размеры стола для правки (ШхД), мм 4200х12000

Расстояние от верхней траверсы до рабочего стола, мм 2000

Расстояние от торца штока гидроцилиндра 
до рабочего стола, мм 1200

Расстояние от торца бойка гидроцилиндра 
до рабочего стола, мм 800

Ход колонн для подъёма листа, мм 250

Скорость правки (регулируемая), мм/с 2…5

Мощность, не более, кВт 160

Максимальный уровень шума, ДБ 75

Габариты пресса без учета приставного оборудования, лестниц, ограждений 
и блока гидроцилиндров для позиционирования листа, не более, мм

- Слева направо
- Спереди назад
- Высота

7600

17000

6800

Масса пресса, не более, кг 380 000
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    МОЛОТЫ КОВОЧНЫЕ СЕРИИ C41

ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ КОВОЧНЫЙ  

МОЛОТ ИМЕЕТ СОБСТВЕННЫЙ 

МЕХАНИЗМ СЖАТИЯ ВОЗДУХА, 

КОТОРЫЙ МОЖНО ЗАПУСТИТЬ  

ТОЛЬКО ПРИ ВКЛЮЧЕНИИ  

ПИТАНИЯ. НИКАКОГО ДОПОЛ- 

НИТЕЛЬНОГО ОБОРУДО- 

ВАНИЯ НЕ ТРЕБУЕТСЯ

Режимы работы
  Одиночные удары;
  Непрерывные удары;
  Холостой ход;
  Поднятие-опускание.

Управление осуществляется  
от рычага или педали. 

Важно понимать, что работа в закрытых  
штампах не допускается, так как жесткость  
и экоцентричность удара при штамповке  
может привести к поломке бабы, буксы  
или других деталей молота.

МОЛОТЫ  КОВОЧНЫЕ ПНЕВМАТИЧЕСКИЕ СЕРИИ  C41  ПРЕДНАЗНАЧЕНЫ ДЛЯ ВЫПОЛНЕНИЯ  

ТАКИХ РАБОТ КАК: ПРОТЯЖКИ, ОСАДКИ, ПРОШИВКИ ОТВЕРСТИЙ, ГОРЯЧЕЙ РУБКИ МАТЕРИА- 

ЛА, КУЗНЕЧНОЙ СВАРКИ, ГИБКИ МАТЕРИАЛА И Т. П. МЕТОДОМ СВОБОДНОЙ КОВКИ  

НА ПЛОСКИХ И  ФАСОННЫХ БОЙКАХ, А ТАКЖЕ В ХУДОЖЕСТВЕННОЙ КОВКЕ
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Составные части
  Станина молота;
    Станина молота, маховик, приводной вал,  
    большая шестерня, коленчатый вал, шатун,         
    поршень, шток молота, верхняя наковальня;
  Блок наковальни
    Блок наковальни, подушка наковальни, нижняя  
    наковальня и различные клинья и штифты;
  Двигатель
    Двигатель, шкив двигателя и ремень двигателя;
  Управление
    Рукоятка операции;
  Фундамент
    Фундаментные болты.

Пневматические ковочные молота имеют  
свой собственный пневмоцилиндр, что избавляет 
данные молота от использования дополнительных 
энергоисточников, в отличии от арочных и паро- 
воздушных молотов, которым необходимо 
дополнительное питание.

Молот оснащен двумя цилиндрами: компрессор-
ный цилиндр (задний цилиндр) и рабочий газовый 
цилиндр (передний цилиндр), компрессорный ци-
линдр сжимает воздух, и направляет сжатый воздух  
в рабочий цилиндр, приводит шток и бабу молота  
для выполнения операции удара и подъема. 

Пневматический ковочный молот с малой  
площадью, низким шумом, разумной структурой,  
и удобным управлением. Годится для различных 
ковок: вытягивание, высадка, пробивка, вырезание, 
ковочная сварка, изгибание, вращение а также  
может выполнить различные открытые штампов- 
ки с использованием подкладного штампа. 

Пневматические ковочные молота, производятся  
с весом подающей части: 15 кг, 25 кг, 40 кг, 55 кг, 
75 кг, 110 кг, 250 кг, 400 кг, 560 кг, 750 кг, 1000 кг,  
2000 кг. 

Согласно спецификации и назначения 
пневматического ковочного молота, можно раз- 
делить молота на большие (в основном исполь- 
зуется для промышленной ковки) и малогабарит- 
ные (для художественной ковки). 

Принцип работы
Двигатель проходит через механизм снижения 
скорости, коленчатого вала, шатуна приводит 
поршень сжатия в движение вверх и вниз сжато- 
го цилиндра для производства сжатого воздуха. 
Когда верхний и нижний воздушные каналы 
компрессионного цилиндра открыты  
для атмосферы. 

Сжатый воздух не попадает в рабочий цилиндр, 
двигатель не работает, молот не работает, а верх- 
ний и нижний поворотные клапаны приводятся  
в действие рукояткой или ножным рычагом,  
так что сжатый воздух поступает в верхнюю  
или нижнюю часть рабочего цилиндра, и вытал- 
кивает рабочий поршень перемещается вверх  
и вниз, что заставляет бабу молота подниматься  
или опускаться для выполнения различных ударов. 

Существует четыре вида режимов связи между 
поворотным клапаном и двумя цилиндрами,  
которые могут генерировать четыре действия:  
подъем молота, непрерывные нажатия, нижнее 
нажатие и холостой ход.
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Параметры С41-15 С41-25 С41-40 С41-55 С41-75 

Масса падающей части, кг 15 25 40 55 75 

Энергия удара, мас., кДж 0,16 0,27 0,53 0,7 1 

Частота ударов, мин-1 45 250 245 230 210 

Высота рабочей поверхности, мм 160 240 230 270 300 

Размер верхнего бойка (ДхШ), мм 70х40 100х50 116х53 135х60 145х65 

Размер нижнего бойка (ДхШ), мм 70х40 100х50 16х53 135х60 145х65 

Диаметр рабочего штока, мм 115 165 200 215 210 

Диаметр пневмоцилиндра, мм 125 170 205 220 240 

Расстояние от оси бабы  
до переднего края  
основания, мм 

140 200 235 270 280 

Расстояние от зеркала нижнего  
бойка до основания, мм 370 410 500 610 750 

Макс. Размеры 
заготовки

Квадратная, мм 30х30 40х40 52х52 60х60 65х65 

Квадратная, мм 35 48 68 75 85 

Двигатель

Тип Y100L-4 Y112M-6 Y132MI-6 Y132M2-6 Y160M-6 

Мощность, кВт   2 ,2 3 4 5, 5 7, 5 

Скорость  
вращения, об/мин   1400 970 960 960 970 

Габаритные размеры, мм 850х
500х980 

1320х
610х1300

1265х
1470х1390

1435х
1650х1590

1430х
1478х1853 

Вес, кг 250 290 720 1300 2500 

Структура и функция каждой  
части большого пневматического  
ковочного молота

Большой пневматический ковочный молот  
состоит из: станина, приводной механизм,  
компрессорный цилиндр, рабочий цилиндр,  
поршень сжатия, падающая часть, воздухорас- 
пределитель, шабот.
 

  Станина
    Станина — основная часть пневматического  
    ковочного молота. Приводной механизм, рабочий              
    механизм, управляющий механизм установлены  
    на станине;

  Приводной механизм
    Приводной механизм включает в себя: шкив,  
    коробка шестерни, коленчатый вал, шатун.  
    Он преобразует вращательное движение  
    двигателя в возвратно-поступательное  
    движение поршня сжатия вверх и вниз;
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Параметры С41-150 С41-250 С41-400 С41-560 С41-750 С41-1000 С41-2000 

Масса падающей части, кг 150 250 400 560 750 1000 2000 

Энергия удара, мас., кДж 2,5 5,6 9,5 13,7 19 27 54 

Частота ударов, мин-1 180 140 120 115 105 95 80 

Размер верхнего бойка (ДхШ), мм 200х85 220х100 250х120 300х140 330х160 365х180 400х330 

Размер нижнего бойка (ДхШ), мм 200х85 220х100 250х120 300х140 330х160 365х180 400х330 

Высота рабочей поверхности, мм 370 450 530 600 670 800 1000 

Расстояние от подвижной  
части до стола, мм 350 420 520 550 750 770 950 

Макс. Размеры 
заготовки

Квадратная, мм 130х130 145х145 220х220 270х270 270х270 290х290 350х350 

Круглая, 
диам. мм 145 175 240 280 300 320 400 

Двигатель
Тип Y180M-4-B3 Y180L-4-B3 Y200L-4-B3 Y280S-6-B3 Y280M-6-B3 Y315S-6-B3 Y315L2-6-B3 

Мощность, кВт   18,5 22 30 45 55 75 132 

Габаритные размеры, мм 2390х
1085х2150 

2639х
1155х2540 

2785х
1400х2884  

3464х
1500х3157 

3905х
1370х3175 

4125х
1500х3770 

4200х
2300х4390 

Вес молота, кг 3260 5000 8000 9800 17000 20000 48000 

  Приводной механизм
    Приводной механизм включает в себя: шкив,  
    коробка шестерни, коленчатый вал, шатун.  
    Он преобразует вращательное движение  
    двигателя в возвратно-поступательное  
    движение поршня сжатия вверх и вниз;

  Падающая часть
    Подающая часть состоится из рабочего поршня,  
    штока и верхней наковальни. Шток и рабочий          
    поршень — единое целое. Чтобы вес соответство-    
    вал техническим характеристикам, необходимо  
    изготовить полую деталь. Форма соединения што-    
    ка и бабы —  ласточкин хвост соединяет с клином;

  Воздухораспределитель
    Воздухораспределитель состоит из верхнего  
    клапана, нижнего клапана, управляющей рукоят     
    ки, рычаг-педали. Реализация различных дей-      
    ствий контролируется воздухораспределителем;

  Шабот
    Наковальня установлена на шаботе. Чтобы обес- 
    печить стабильность ковки, вес шабота в 12-15 раз      
    превышает вес падающей части. Шабот монти- 
    руется на прочный железобетонный фундамент,  
    и использует брус-подкладку для устранения  
    вибрации, возникающей при ударе.
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    МОЛОТЫ ШТАМПОВОЧНЫЕ СЕРИИ C86Y 

ЭЛЕКТРОГИДРАВЛИЧЕСКИЙ ШТАМПОВОЧНЫЙ МОЛОТ ПРИМЕНЯЕТСЯ  

ДЛЯ ВЫПОЛНЕНИЯ КУЗНЕЧНЫХ РАБОТ, ПОЛУЧЕНИЯ РАЗЛИЧНЫХ ШТАМПОВОК  

И ПОКОВОК, В КУЗНЕЧНЫХ ЦЕХАХ ТАКИХ НАПРАВЛЕНИЙ КАК АВТОМОБИЛЕСТРО- 

ЕНИЕ, ТРАКТОРОСТРОЕНИЕ, СУДОСТРОЕНИЕ, И НА ДРУГИХ УЧАСТКАХ КПО

ПРИНЦИП РАБОТЫ ПОЛНОГИДРАВ-

ЛИЧЕСКОГО ШТАМПОВОЧНОГО  

МОЛОТА: НИЖНЯЯ КАМЕРА ЦИЛИНДРА  

ПОД ПОРШНЕМ ВСЕГДА ЗАПОЛНЕНА 

МАСЛОМ ПОД ВЫСОКИМ ДАВЛЕНИЕМ, 

КОВКА И ПОДЪЕМ ОСУЩЕСТВЛЯЮТСЯ 

ПУТЕМ КОНТРОЛЯ ДАВЛЕНИЯ МАСЛА  

В ВЕРХНЕЙ КАМЕРЕ ПОРШНЯ

Особенности молотов
  Энергосбережение, до 90% по сравнению  
    с классическими паровыми и пневматичес- 
    кими молотами;
  Улучшенные условия труда, уменьшение  
     уровня шума, безопасность окружающей 
     среды;
  Быстродействие и высокая производитель   
     ность;
  Использование направляющих "X" вида,  
     что увеличивает точность;
  Автоматическая смазка направляющих;
  Высокоэффективное охлаждения  
     гидравлического масла;
  Операционная система предельно проста.  
     Что позволяет одним движением регулиро 
     вать температуру, скорость, и совершать 
     иные действия во время процесса ковки.



33

Особенности молотов
Во время ковки, верхняя камера поршня и откачи- 
вающая магистраль закрываются, одновременно, 
верхняя камера поршня штока и нижняя камера 
поршня штока соединены, масло в нижней камере  
и масло под давлением, подаваемое масляным  
насосом, поступают в верхнюю камеру формируют 
нисходящую силу, под действием этой силы и веса 
молота достигается быстрый дифференциальный  
удар. 

Во время обратного хода, верхняя камера поршня 
молота соединяется с линией возврата, и масло  
под давлением, подаваемое масляным насосом,  
поступает в нижнюю камеру штока молота для осу-
ществления обратного хода.
 

C86Y-400
(16T)

C86Y-450
(18T)

C86Y-400
(16T)

C86Y-450
(18T)

C86Y-450
(18T)

C86Y-200
(8T)

C86Y-250
(10T)

C86Y-400
(16T)

C86Y-450
(18T)

Номинальное  
усилие удара, кДж 25 50 75 125 200 250 400 450

Вес бабы, кг 1000 2000 3000 5000 8000 10000 16000 18000

Макс.Ход удара, мм 1000 1200 1250 1300 1350 1400 1500 1500

Число ударов, раз/мин 55-70 55-70 55-70 55-65 55-65 50-60 50-55 45-50

Мощность главного  
мотора, kВт 55×1 55×2 55×3 55×4 75×5 75×6 75×8 75×10

Минимальная высота 
штампа (без высоты 
ласточкин-хвоста), мм

220 260 350 400 430 450 500 500

Габаритные размеры 
(д*ш*в), мм

2400×1400×
7000

3000×1700×
7500

3200×1800×
8000

3700×2100×
8200

4300×2700×
8800

4400×2700×
9000

4500×2600×
9800

4500×2800×
10000
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    МОЛОТЫ КОВОЧНЫЕ C66Y

ПОЛНОСТЬЮ ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ КУЗНЕЧНЫЙ МОЛОТ С ОТКРЫТЫМ ШТАМПОМ БЬЕТ 

МОЩНЕЕ И БЫСТРЕЕ, МЕНЬШЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ, ПЛУНЖЕР МОЖЕТ ВИСЕТЬ В ЛЮБОМ 

ПОЛОЖЕНИИ, ПОДХОДИТ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ВСЕХ ВИДОВ ПОКОВОК С ОТКРЫТЫМ 

ШТАМПОМ

ПОЛНОСТЬЮ ГИДРАВЛИ- 

ЧЕСКИЙ КОВОЧНЫЙ МОЛОТ  

С ОТКРЫТЫМ ШТАМПОМ 

СЕРИИ C66Y — ЭТО ПОЛ- 

НОСТЬЮ ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ 

КОВОЧНЫЙ МОЛОТ С ОТКРЫ-

ТЫМ ШТАМ-ПОМ, ИМЕЮЩИЙ 

ОДНОРУЧЬЕВОЙ, АРОЧНЫЙ, 

МОСТОВОЙ И ДР. ТИПЫ 

КОНСТРУКЦИИ

Принцип работы заключается в том, 
что в нижнюю камеру поршня штока  
молота постоянно подается масло  
под высоким давлением.

Удар осуществляется посредством  
управления давлением масла  
в верхней и нижней частях поршня.  
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Особенности молотов
  Система полного гидравлического привода               
     позволяет избежать взаимного обмена       
     маслом и газом и значительно увеличить срок  
     службы уплотнения поршня штока молота;

  Уникальная Х-образная конструкция направ-      
     ляющих удваивает срок службы штока молота,  
     превращаясь из первоначальных «изнашива- 
     емых деталей» в современные долговечные;

  Ударный клапан работает по принципу            
     дифференциального сервопривода, система  
     управления очень гибкая и позволяет легко  
     управлять легкими и тяжелыми ударами;

  Экономичность, подходит для свободных            
     поковок, не требующих высокой точности  
     удара, особенно для штамповки свободных       
     поковок большого и среднего размера.

Параметры C66Y-35
(1T)

C66Y-70
(2T)

C66Y-120
(3T)

C66Y-140
(4T)

C66Y-175
(5T)

C66Y-210
(6T)

C66Y-245
(7T)

C66Y-280
(8T)

C66Y-350
(10T)

Номи. Энергия  
удара, кДж 35 70 120 140 175 210 245 280 350

Вес подающей  
части, кг 1300 2450 3750 4400 5600 6600 7500 8000 10000

Макс. Ход 
удара, мм 1000 1260 1450 1500 1730 1800 1850 1900 1950

Число ударов,  
раз/минута 65-75 65-75 50-55 50-60 45-50 45-50 46-50 40-45 40-45

Мощность  
главного 
мотора, kВт

55×2 55×3 55×4 55×5 55×5 55×6 55×7 55×7 55×10

Расстояние 
между 
направляющими 
рельсами,мм

460 550 630 630 760 890 890 980 980

Рабочее 
прастранство, мм

1800×
1250

2300×
1380

2700×
1470

2700×
1470

3700×
2000

3700×
2150

3820×
2200

4700×
2250

4700×
2350

Поверхности 
 от пола до ниж- 
ней поверхности 
наковальни, мм

750 750 760 760 880 880 900 900 900

Габаритные  
размеры (д*ш*в), 
мм

3600×1500×
6000

4500×1700×
6500

5100×2300×
7500

5100×2300×
7800

6300×2700×
8500

6300×2700×
8800

7000×2700×
9000 7500×2800

×9500

7500×2800×
10000
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CТАНОК  КОНСОЛЬНО-
ФРЕЗЕРНЫЙ X6436

Комплектация станка
     Система подачи СОЖ;
     Освещение рабочей зоны;
     Набор инструмента для обслуживания станка;
     Документация на русском языке;
     УЦИ (линейные датчики перемещения по осям 
    с цифровой индикацией  ―  входят в стоимость):

 ― Оправка
 ― Система поворота стола ±45.

Опции
     Универсальная делительная головка 160 мм;
     Пневматический зажим инструмента;
     Тиски станочные; 
     Защита рабочей зоны;
     Комплект прихватов;
     Долбежная головка;
     Поворотный стол.

Преимущества
        Официальная гарантия;
        Сервис на территории России;
        Обслуживание и проведение пусконаладоч-
     ных работ квалифицированным персоналом;
        Наличие комплектующих и расходных  
     материалов к прессам на складе в России.

СТАНОК ОСНАЩЕН ДВУМЯ ШПИНДЕЛЯМИ: 

ВЕРТИКАЛЬНЫМ С КОНУСОМ IS040 

(ВЕРТИКАЛЬНЫЙ), ГОРИЗОНТАЛЬНЫМ 

IS0 50 (ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ). БОЛЬШАЯ 

ПОВЕРХНОСТЬ РАБОЧЕГО СТОЛА ПОЗВОЛЯЕТ 

ОБРАБАТЫВАТЬ КРУПНО ГАБАРИТНЫЕ 

ДЕТАЛИ. НАГРУЗКА НА СТОЛ ДО 700 КГ

 АНАЛОГ 6Т83Ш

ДАННЫЙ СТАНОК 
ЯВЛЯЕТСЯ АНАЛОГОМ 
ШИРОКОУНИВЕРСАЛЬ-
НОГО СТАНКА 6Т83Ш, 
ПРЕДНАЗНАЧЕН ДЛЯ 
ОСУЩЕСТВЛЕНИЯ 
КОМПЛЕКСА ФРЕЗЕР- 
НЫХ ОПЕРАЦИЙ
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     В базовую стоимость станка включен УЦИ;
     Станок по весу превышает почти в 2 раза пред- 
     ставленные на рынке аналоги. Вес обусловлен  
     применением литой станины, консоли, стола,  
     воспринимающих и гасящих вибрации и нагрузки  
     во время работы;
     Все комплектующие для сборки станка есть;

     в наличии. Время сборки сокращено до 30 дней,  
     остальное время поставки необходимо на логисти- 
     ку;
     Большая поверхность рабочего стола позволяет  
     обрабатывать крупно габаритные детали;
     Нагрузка на стол превышает значения аналогов  
     советских моделей станков.

Параметры Х6436 Х6436L 6Т83Ш

Размеры рабочей поверхности стола  
(длина × ширина), мм 1700х400 2000х400 1600х400

Минимальное и максимальное расстояние  
от горизонтальной оси шпинделя до рабочего стола, мм 30..380 35..455 30..450

Расстояние от горизонтальной оси шпинделя  
до стола, мм 190 190 190

Расстояние от торца шпинделя поворотной головки  
до стола, мм 200...580 200...645 160..580

Расстояние (отклонение) от оси шпинделя вращающейся  
головки до направляющей станины, мм 150...850 150...850 260..900

Максимальное перемещение рабочего стола  
в продольном направлении, мм

Ручной/Автоматический 
900/880

Ручной / Автоматический 
1200/1180 1120

Наибольшее перемещение стола в поперечном направлении, 
мм

Ручной / Автоматический 
315/300

Ручной / Автоматический 
315/300 400

Максимальное перемещение рабочего стола  
по вертикали, мм

Ручной /Автоматический 
380/360

Ручной /Автоматический 
420/400 420

Максимальная нагрузка на стол, кг 700 700 630

Количество Т-образных пазов /Размер Т-образного паза 3/18/70 3/18/90 3

Конусность шпинделя IS040 (Вертикальный)
IS0 50 (Горизонтальный)

IS040 (Вертикальный) 
IS0 50 (Горизонтальный) 40 и 50

Угол поворота стола ±45 ±45 нет или за доп плату

Угол поворота вертикальной фрезерной головки 360 360 90

Количество скоростей шпинделя  
Вертикального и горизонтального 12(В)18(Г) 12(В)18(Г) 11(В)18(Г)

Скорость вертикального фрезерования/ 
скорость горизонтального фрезерования 35-1600(В) 30-1500(Г) 35-1600(В) 30-1500(Г) 50-1600(В)31,5-1600(Г)

Мощность, Вертикальный фрезерный двигатель/ 
горизонтальный фрезерный двигатель, кВт 4 и 11 4 и 11 3 и 11

Мощность питающего двигателя мощность 3 3 3

Габаритные размеры, мм 2400х2300х2100 2700х2300х2100 2570х2252х2040

Вес, кг 4100 4400 4300

 Сравнение технических характеристик с 6Т83Ш
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CТАНОК ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ 
КОНСОЛЬНО-ФРЕЗЕРНЫЙ X6140

Комплектация станка
     Система подачи СОЖ;
     Освещение рабочей зоны;
     Набор инструмента для обслуживания станка;
     Документация на русском языке;
     УЦИ (линейные датчики перемещения по осям 
    с цифровой индикацией  ―  входят в стоимость):

 ― Оправка
 ― Система поворота стола ±45.

Преимущества
     Официальная гарантия;
        Сервис на территории России;
        Обслуживание и проведение пусконаладоч-
     ных работ квалифицированным персоналом
        Наличие комплектующих и расходных;  
     материалов к прессам на складе в России.

СТАНОК ОСНАЩЕН МОЩНЫМ 

ШПИНДЕЛЕМ: ГОРИЗОНТАЛЬНЫМ IS0 50 

(ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ) С КОНУСНОСТЬЮ 

7:24. БОЛЬШАЯ ПОВЕРХНОСТЬ РАБОЧЕГО 

СТОЛА ПОЗВОЛЯЕТ ОБРАБАТЫВАТЬ 

КРУПНО ГАБАРИТНЫЕ ДЕТАЛИ

 АНАЛОГ 6Т83Г

ДАННЫЙ СТАНОК 
ЯВЛЯЕТСЯ АНАЛОГОМ 
ГОРИЗОНТАЛЬНОГО  
СТАНКА 6Т83Г, 
ПРЕДНАЗНАЧЕН ДЛЯ 
ОСУЩЕСТВЛЕНИЯ 
КОМПЛЕКСА ФРЕЗЕР- 
НЫХ ОПЕРАЦИЙ
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     Опционально возможно:
     ― Раздвижная защита зоны резания
     ― Тиски
     ― Оправки для станка;
     В базовую стоимость станка включен УЦИ;
     Станок по весу превышает почти в 2 раза пред-   
     ставленные на рынке аналоги. Вес обусловлен-  
     применением литой станины, консоли, стола,  
     воспринимающих и гасящих вибрации.

     и нагрузки во время работы; 
     Все комплектующие для сборки станка есть  
     в наличии. Время сборки сокращено до 30 дней,      
     остальное время поставки необходимо на логис- 
     тику;
     Большая поверхность рабочего стола позволяет  
     обрабатывать крупно габаритные детали;
     Нагрузка на стол превышает значения аналогов  
     и советских моделей станков.

Параметры Х6140 X6036A 6Т83Г

Максимальная нагрузка на стол (центр), кг 650 600 630

Размеры рабочей поверхности стола (длина × ширина), мм 1700х400 1500х360 1600х400

Количество Т-образных пазов, Размер Т-образного паза 3/18/90 3/18/80 3

Максимальное механическое перемещение рабочего стола  
в продольном направлении, мм/ручное (автомат) 900(880) 1000 1000

Максимальное механическое перемещение рабочего стола  
по горизонтали, мм/ ручное (автомат) 315(300) 320 400

Максимальное механическое перемещение рабочего стола  
по вертикали, мм/ручное (автомат) 380(360) 400 360

Расстояние от оси шпинделя до рабочего стола  
при ручном перемещении, мм 30-140 0-400 30-390

Расстояние от оси шпинделя до стола, мм 190 175 190

Перемещение стола на одно деление лимба  
(продольное, поперечное, вертикальное), мм 0,05 0,05 0,05

Перемещение стола на одно деление лимба  
(продольное, поперечное, вертикальное), мм 6/6/2 6/6/2 6/6/2

Частота вращения шпинделя, об/мин 31,5...1600 30...1500

Количество скоростей шпинделя 18 12 18

Мощность двигателя шпинделя 11 11 11

Габаритные размеры станка 2500х2200х1850 2220х1690х1860 2579х2252х1770

Вес, кг 3850 2200 3900

Сравнение технических характеристик с 6Т83Г
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ДАННЫЙ СТАНОК  

ЯВЛЯЕТСЯ АНАЛОГОМ 

ВЕРТИКАЛЬНОГО  

СТАНКА 6Т13,  

ПРЕДНАЗНАЧЕН  

ДЛЯ ОСУЩЕСТВЛЕНИЯ 

КОМПЛЕКСА ФРЕЗЕР- 

НЫХ ОПЕРАЦИЙ

СТАНОК ВЕРТИКАЛЬНЫЙ 
КОНСОЛЬНО-ФРЕЗЕРНЫЙ 
X5032 ИЛИ X5040

Преимущества
     Официальная гарантия;
        Сервис на территории России;
        Обслуживание и проведение пусконаладоч-
     ных работ квалифицированным персоналом
        Наличие комплектующих и расходных 
     материалов к прессам на складе в России.

СТАНОК ОСНАЩЕН МОЩНЫМ 

ШПИНДЕЛЕМ: ГОРИЗОНТАЛЬНЫМ IS0 50 

(ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ) С КОНУСНОСТЬЮ  

7:24. БОЛЬШАЯ ПОВЕРХНОСТЬ РАБО- 

ЧЕГО СТОЛА ПОЗВОЛЯЕТ ОБРАБАТЫ- 

ВАТЬ КРУПНО ГАБАРИТНЫЕ ДЕТАЛИ

 АНАЛОГ 6Т12 / 6Т13
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Комплектация станка
     Система подачи СОЖ;
     Освещение рабочей зоны; 
     Набор инструмента для обслуживания станка;
     Документация на русском языке;
     УЦИ (линейные датчики перемещения по осям  
    с цифровой индикацией ― входят в стоимость):
    ― Оправка
    ― Система поворота стола ±45.

     Опционально возможно:
     ― Раздвижная защита зоны резания;
     ― Тиски;
     ― Оправки для станка;
     В базовую стоимость станка включен УЦИ;
     Станок по весу превышает почти в 2 раза  
     представленные на рынке аналоги. Вес обус-   
     ловлен применением литой станины, консо- 
     ли, стола, воспринимающих и гасящих вибра- 
     ции и нагрузки во время работы;
     Все комплектующие для сборки станка есть  
     в наличии. Время сборки сокращено до 30    
     дней, остальное время поставки необходимо-  
     на логистику;
     Большая поверхность рабочего стола позволя- 
     ет обрабатывать крупно габаритные детали;
     Нагрузка на стол превышает значения анало- 
     гов и советских моделей станков.

Параметры X5032 X5040 X5040L 6Т13

Размеры поверхности стола, мм 1325х320 1700х400 2000х400 1600х400

Максимальная масса обрабатываемой детали, 
кг 500 600 680 630

Максимальный продольный ход рабочего 
стола (X),  
мм/ручное (автомат)

680(700) 900(880) 1200(1180) 1000

Поперечное перемещение (Y), мм/ручное 
(автомат) 240(255) 315(300) 315(300) 400

Максимальный вертикальный ход рабочего 
стола (Z), мм/ручное (автомат) 330(350) 385(365) 80-480 430

Расстояние от торца шпинделя до рабочей 
поверхности, мм 45...395 30...415 80...480 70...500

Расстояние (отклонение) от оси шпинделя  
до вертикальной направляющей станины, мм 350 400 450 460

Частота вращения шпинделя, об/мин 30~1500 30~1500 30~1500 16~1600

Диапазон скоростей шпинделяц 18 18 18 18

Максимальный угол поворота концевой 
фрезерной головки ±45 ±45 ±45 ±45

Мощность двигателя шпинделя 7,5 11 11 11

Размеры станка, мм 2250х1890х2300 2556х2159х2298 2856х2159х2298 2570х2252х2430

Вес, кг 2900/3200 4500 4700 4300

Сравнение технических характеристик С 6Т13
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Важные конструктивные и технические  
преимущества СВП компании СО ПРЕССМАШ
Валы изготовлены из высоколегированной стали 9ХФ,  
с твердостью поверхности не менее 55 HRC, что обеспе- 
чивает устойчивость перед: контактным усталостным  
разрушением и появлением колеи. Текстурированние  
поверхности валков увеличивает сцепление с подавае- 
мым материалом, на котором присутствует масляная  
пленка;
                                                       Зубчатая армированная ременная передача с без зазор-  
      ной функцией, обеспечивает безлюфтовую передачу    
      крутящего момента с вала двигателя на приводной вал,  
      благодаря чему обеспечивается точность подачи ±0,05 мм;
                                                       Применение серводвигателя переменного тока с постоян- 
      ным магнитом и магнитным тормозом, предназначенным  
      для работ требующих высокой скорости перемещения,  
      высокой точности позиционирования, полного отсутствия   
      резонанса и вибрации при работе;
                                                       Закрытые подшипники валов, не требующие смазки;
                                                       Постоянство зацепления зубчатой передачи подающих 
      валков. При изменении толщины подаваемого материала,  
      межосевое расстояние зубчатых колес не изменяется,  
      что обеспечивает плавную работу без рывков и вибрации;
                                                                     Для регулировки высоты ленты относительно подштам- 
     повой плиты используется передача «рейка-шестерня»,    

   позволяющая без приложения больших усилий и допол-  
      нительных  механизмов осуществить регулировку.

Важные технические преимущества пульта 
управления линией штамповки
                                                                       В системе управления подачей предусмотрены наладочный,    
     одиночный и автоматический режим работы;
                                                       Сенсорный, монохромный или цветной экран японской   
     корпорации Omron;
   Возможность управления дополнительными элементами   
автоматизации, такими как:

      — Воздушно – масляная система смазки;

    АВТОМАТИЧЕСКИЕ 
    ЛИНИИ ШТАМПОВКИ

УЧИТЫВАЯ ОПЫТ 

АВТОМАТИЗАЦИИ ПРЕССОВОГО 

ОБОРУДОВАНИЯ, НАИЛУЧШИМ 

РЕШЕНИЕМ ПОДАЧИ ЛЕНТЫ 

(ШТРИПСА) В ЗОНУ ШТАМПОВКИ 

ЯВЛЯЕТСЯ СЕРВО — ВАЛКОВЫЙ 

ПОДАЮЩИЙ МЕХАНИЗМ «СВП». 

АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРЕССОВ 

ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ, НАИБОЛЕЕ 

ВОСТРЕБОВАННЫМИ, ТРЕМЯ 

ТИПОРАЗМЕРАМИ ПОДАЮЩИХ 

УСТРОЙСТВ: СВП-160, СВП-250, 

СВП-420

СО ПРЕССМАШ В СОТРУДНИЧЕСТВЕ С ПАРТНЕРАМИ, ОБЪЕДИНЯЯ 

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ПЛОЩАДКИ И СПЕЦИАЛИСТОВ РАЗНЫХ 

ТЕХНИЧЕСКИХ НАПРАВЛЕНИЙ НА ТЕКУЩИЙ МОМЕНТ, РАЗРАБОТАЛИ 

ЛУЧШЕЕ РЕШЕНИЕ НА РОССИЙСКОМ РЫНКЕ МЕХАНИЗМОВ СВП
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 — Гильотина обрезки отхода;
 — Сбрасыватель готовой детали;
 —  Датчик контроля удаления высечки и/или готовой детали;
 —  Датчик контроля наличия подаваемого материала;
 —  Датчик контроля давления в пневмосистеме;
 — Датчик контроля заклинивания или натяжения  
      подаваемого материла;
 — Датчик контроля ИК-барьера.
                                                       Возможность установки выносного пульта для управления;   
                                                       СВП и размотчика; 
                                                       Возможность обеспечения беспрерывной размотки  
      ленты (штрипса) размотчика, тем самым обеспечивая  
     более долговечную работу электродвигателя, «уберегая»    
     его от «вредных» высоких пусковых токов. 

Параметры серво-валковых 
подающих устройств СВП-160 СВП-250 СВП-420

Толщина ленты металла, мм 0,3-3 0,3-3 0,3-3

Ширина рабочей зоны, мм 20-160 20-250 20-420

Сервопривод, кВт 1,5 2,2 2,2

Диаметр подающих  
роликов, мм 60 60 60

Управление приводом Программируемый контроллер Программируемый контроллер Программируемый контроллер

Скорость подачи, м/мин До 150 До 150 До 150

Точность шага, мм ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05

Прижим тянущего валка Пневматический Пневматический Пневматический

Количество тянущих  
валков, шт 2 2 2

Масса, кг 180 250 320

Наша компания разрабатывает и изготавливает раз-
матыватель рулона различной конструкции с возмож-
ностью установить следующие дополнительные 
опции:
                                                                        �	Электрический или пневматический разжим рулона;
                                                                        �	Антираспушитель  рулона;
                                                                        �	Инерционный тормоз, для работы с правильным  

 устройством;
    Разжим с конической зубчатой передачей,  
      для работы с рулонами с внутренними диаметрами  
      от 250 до 750 мм.
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Прессы работают с дистанционным управлением и контролем  
усилия. Кран-манипулятор и пресс снабжены синхронизирован-
ным управлением. 

Благодаря  кранам и сменной оснастке на прессе могут 
выполняться контролируемые операции:
                                                                        �	Прессование;
                                                                        �	Гибка;
�                                                                        �	Прокатка;
�                                                                        �	Растягивание;
                                                                        �	Нивелирование.

При необходимости гибки судовых пластин и аналогичных сегмен-
тов пресс идеально подходит для судостроительных верфей, про-
изводителей емкостного оборудования и нестандартизированных 
конструкций. Усилие прессов — от 250 тонн. Размеры листов —  
до 10 000 мм.  

Особенности 
                                                                        �	 Открытая С-образная или закрытая О-образная сборная 
станина, стянутая термообработанными цилиндрическими  
тягами. Рассчитана в APM FEM для КОМПАС-3D V17.1 по методу   
конечных элементов; 

                                                                        �	 Современная надежная гидравлическая схема;

    СУДОСТРОИТЕЛЬНЫЕ С-ОБРАЗНЫЕ ПРЕССЫ

СУДОСТРОИТЕЛЬНЫЕ  

ПРЕССЫ  ПРЕДНАЗНАЧЕНЫ  

ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ СЕГМЕНТОВ 

3-МЕРНОГО ХОЛОДНОГО

ФОРМОВАНИЯ ИЗ СТАЛЬНЫХ

ЛИСТОВ ДЛЯ СУДОСТРОИТЕЛЬНОЙ

И МЕТАЛЛООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ

ПРОМЫШЛЕННОСТИ

ПРЕССЫ РАБОТАЮТ 

С КРАНОВЫМИ 

МАНИПУЛЯТОРАМИ  

ИЛИ БЕЗ НИХ. ПО ЗАКАЗУ 

ОСНАЩАЮТСЯ РОЛИКОВОЙ 

ОСНАСТКОЙ ИЛИ 

ШТАМПАМИ ДЛЯ ГИБКИ
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                                Гидрокомпоненты PSM-Hydraulics,  
      электрокомпоненты Omron; 
                                Уплотнения цилиндров Aston Seals;
                                Открытое программное обеспечение.

Стандартная комплектация
                                Контроллер Оmron с ЖК-дисплеем; 
                                Выносной пульт управления; 
                                Встроенный вверху станины гидроагрегат; 
   �2 консольных крана с электротельферами 
      г/п 3,0–7,5 тонны каждый.

Опции
                                ЧПУ Siemens; 
                                Съемные роликовые суппорты с приводом  
      нижнего ролика;
                                Ручной гидравлический штабелер для монтажа  
      и демонтажа роликовых суппортов;
                                Размеры стола, ползуна и оснастки по чертежам  
      Заказчика.

Параметры ПГС-250М.02 ПГС-400М.02 ПГС-600М.02 ПГС-750М.02

Усилие ползуна, тонн 250 400 600 750

Ход ползуна, мм 750 750 750 750

Наибольшее расстояние между гибочным 
столом и верхней точкой оснастки, мм 1500 1500 2000 2000

Расстояние от вертикальной плоскости станины 
до центральной оси ползуна, мм 1500 1500 2000 2000

Размеры рабочей поверхности гибочного стола, 
мм 1200x800 1200x800 1500x1000 1500x1000

Скорость гибки, регулируемая, мм/с 5…10 5…10 4…8 4…8

Скорость холостого хода, мм/с 180 180 160 145

Мощность привода, кВт 90 110 150 175

Размеры* ДхШхВ, м 4,2×1,5×4,7 4,5×1,6×5,2 6,5×2,1×6,2 6,5×2,1×6,5

Масса, кг 42 000 74 000 145 000 160 000

Синхронизация работы всех рабочих органов гидросистемы обеспечивается промышленным программируе- 
мым контроллером Omron (Япония). Управляющее воздействие на перемещения основных рабочих органов  
по линейным координатам:
— Программируемый холостой и рабочий ход ползуна с требуемым давлением на необходимую заданную  
     величину. Остановка на выбор оператора по датчику перемещения или датчику давления;
— Перемещение захватов электротельферов в трех координатах (поворот кранов, подъем-опускание);
— Вращение нижнего приводного ролика. Нижний ролик приводится во вращение от гидромотора.  
Размеры и форма роликов согласуются дополнительно.

* Ширина (Ш) без развернутых крановых консолей. Высота (В) над уровнем пола
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СУДОСТРОИТЕЛЬНЫЕ ПОРТАЛЬНЫЕ ПРЕССЫ

СУДОСТРОИТЕЛЬНЫЕ ПРЕССЫ СЕРИИ ДА УСИЛИЕМ ОТ 400 ТОНН ДО 2000  

ТОНН ПРЕДНАЗНАЧЕНЫ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ СЕГМЕНТОВ ТРЕХМЕРНОГО ХОЛОДНОГО 

ФОРМОВАНИЯ ИЗ СТАЛЬНЫХ ЛИСТОВ РАЗМЕРЫ ЛИСТОВ ДО 10 МЕТРОВ   

ДЛЯ СУДОСТРОИТЕЛЬНОЙ И МЕТАЛЛООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

ПРЕССЫ МОГУТ 

ОСНАЩАТЬСЯ  КРАНОВЫМИ 

МАНИПУЛЯТОРАМИ, 

РОЛИКОВОЙ ОСНАСТКОЙ 

И ШТАМПАМИ ДЛЯ 

ГИБКИ. МАНИПУЛЯТОР 

И ПРЕСС СНАБЖЕНЫ 

СИНХРОНИЗИРОВАННЫМ 

УПРАВЛЕНИЕМ

Операции, выполняемые на прессе
     Прессование;
        Гибка;
        Прокатка;
        Растягивание;
        Нивелирование.

Области применения
     Гибка пластин и сегментов 
     для судостроительных верфей;
        Производство емкостного оборудования.

Особенности 
   Закрытая сборная станина, стянутая термо- 
    обработанными цилиндрическими тягами;
    Рассчитана в 3D по методу конечных элементов
   Современная надежная гидравлическая схема; 
   Гидрокомпоненты Bosch-Rexroth,  
    электрокомпоненты Omron; 
   Уплотнения цилиндров Aston Seals, NOK;  
   Открытое программное обеспечение. 

Стандартная комплектация
   Контроллер OMRON с ЖК-дисплеем; 
   Выносной пульт управления; 
   Встроенный вверху станины гидроагрегат; 
   Консольные краны с электротельферами.
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                                Вращение нижнего приводного ролика  
     от гидромотора;
                                Перемещение захватов электротельферов  
     в трех координатах (поворот кранов,  
     подъем-опускание);
                                Размеры стола, ползуна и оснастки  
      по чертежам Заказчика.

Параметры ДА400P.04 ДА500P.04 ДА750P.04 ДА1000P.04 ДА1500P.04 ДА2000P.04

Тип пресса Портальный Портальный Портальный Портальный Портальный Портальный

Усилие ползуна, тс 400 500 750 1000 1500 2000

Ход ползуна, мм 750 750 750 750 1000 1500

Наибольшее расстояние между  
нижней и верхней траверсой, мм 2800 3000 3000 3200 3200 4000

Расстояние между стойками в свету, мм 5000 6000 6000 7000 8000 10000

Размеры рабочей поверхности 
гибочного стола, мм 1000x800 1000x800 1400x1000 1600x1200 1600x1400 1600x1600

Скорость гибки, регулируемая, мм/с 5…10 4…8 4…8 4…8 3…6 3…6

Скорость холостого хода, мм/с 180 160 145 120 100 80

Мощность привода, не более кВт 110 150 175 250 350 450

Размеры* ДхШхВ, м 7,0×1,6×7,0 8,2×1,6×7,4 8,4×1,8×7,6 9,5×2,0×8,0 10,8×2,2×9,0 13,0×2,4×12,0

Масса (примерно), тонн 90 140 180 240 320 450

Опции 
                                                                        �	 ЧПУ Siemens;
                                                                        �	 Съемные роликовые суппорты  
с приводом нижнего ролика;

                                Ручной гидравлический штабелер
     для монтажа и демонтажа роликовых  
     суппортов; 
   Консольные краны с электротельферами.
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БПЛА стали незаменимыми помощниками во многих сферах нашей 
жизни. В современном мире они используются для различных целей:  
от мониторинга экологической обстановки до боевых действий  
на поле боя.

В камере можно спекать различные корпусные элементы из компо-
зиционных материалов. Функционал камеры не уступает европей-
ским и американским аналогам.

    БАРОКАМЕРА ДЛЯ СУШКИ И СПЕКАНИЯ       
    КОМПОЗИТНЫХ МАТЕРИАЛОВ

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ: 

ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА 

ЭЛЕМЕНТОВ БЕСПИЛОТНЫХ 

ЛЕТАТЕЛЬНЫХ АППАРАТОВ 

И ДРУГИХ ЛЕТАТЕЛЬНЫХ 

СРЕДСТВСУДОСТРОИТЕЛЬНОЙ  

И МЕТАЛЛООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ 

ПРОМЫШЛЕННОСТИ

ПРЕДПРИЯТИЕ ИМЕЕТ ВОЗМОЖНОСТЬ 

ПРОИЗВОДИТЬ КАМЕРЫ ДИАМЕТРОМ 

ДО 1,5 МЕТРА, ДЛИНОЙ ДО 8 МЕТРОВ 

С РАБОЧЕЙ ТЕМПЕРАТУРОЙ 250...300 

ГРАДУСОВ И ДАВЛЕНИЕМ  

ДО 10 АТМОСФЕР

Конструкция камеры
Камера представляет собой цилиндрический корпус, расположенный на основании 1. Корпус камеры — сборная  
конструкция, состоящая из обечайки 2, днища 3 и байонетного затвора 4. Днище соединено с обечайкой фланцем.
Для удобства перемещения камеры предусмотрены колеса 10 (без тормоза) и 11 (с тормозом).
Камера может быть изготовлена в мобильном исполнении. Ее можно перевозить в место сборки спекаемой конструкции.        
Таким образом обеспечивается мобильность всего производства. 
Для загрузки заготовок в рабочую зону камеры предусмотрена платформа 12. Заготовку загружают на платформу,  
а затем вручную перемещают платформу в рабочую зону камеры по направляющим 13. Опору для направляющих  
платформы, расположенных вне камеры, обеспечивает пользователь.
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    В конструкции мы предусмотрели надежный байо- 
      нетный затвор авторской конструкции, удобную  
      каретку с направляющими для подачи изделия  
      в рабочую зону. Дно и наружная обечайка камеры  
      оборудованы теплоизоляцией; 
    Байонетный затвор представляет собой полый  
      корпус 5 с откидной крышкой 6, которая фиксирует- 
      ся на рычаге 7 откидного типа с шаровой опорой.  
    Благодаря байонетному соединению, можно легко  
      поджать крышку ближе к корпусу. Повернуть крыш- 
      ку вокруг своей оси можно ключом-шестерней  
      8 (входит в комплект поставки);
    Равномерность распределения температуры  
      в объеме камеры обеспечивается наличием восьми-  
      зон нагрева и четырех зон контроля;
     Управление параметрами процесса осуществляется  
      контроллером OMRON. В режиме реального  
     времени оператор имеет возможность по заданной      
     циклограмме или вручную регулировать интенсив   
     ность нагрева и отслеживать выходные параметры.

Рис.2 Байонетный затвор

Рис.3 Размещение ТЭНов (поз. 9)

Рис.1 Общий вид

Параметры Значение

Тип камеры Горизонтальный

Объем камеры, м3 До 50

Внутренний диаметр камеры, мм До 1500

Вид открывания крышки Байонетный затвор

Максимальное давление в камере, бар 10

Вид соединения днища Фланцевое

Максимальная рабочая температура, °С До 300

Точность регулирования температуры, °С ±1

Количество зон контроля температуры, шт. 4

Параметры электрической сети, В/Гц 380/50

Габаритные размеры камеры, мм: длина До 8000
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    ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫЕ И ОБЩЕ-    
    ПРОМЫШЛЕННЫЕ НАСАДОЧНЫЕ     
    ПРЕССЫ

Прессы обеспечивают формирование и распрессовку колесных  
пар вагонов, локомотивов и пассажирских поездов. Изготавливают- 
ся как универсальные модели для ремонтных депо, так и автомати-
ческие комплексы для заводов.

Потребители продукции — структурные подразделения РЖД, 
собственники грузовых вагонов Новотранс, Трансойл, металлурги-
ческие, добывающие предприятия и др. менее крупные компании. 
Прессы уже эксплуатируются в 10 странах мира. География поста- 
вок — от России, стран СНГ и Восточной Европы до Китая и Кубы.

Универсальные прессы для железной дороги 
и ремонтных предприятий

Прессы оригинальной конструкции на цилиндрических силовых 
тягах с механическими или автоматическими фиксаторами усилием 
200, 300, 400, 630 и 800 тонн позволяют запрессовывать и распрес- 
совывать не только ж/д колесные пары, но и различные валы с на-
садными элементами (турбины, шестерни, приводные колеса и т. д.).

ПРОИЗВОДСТВО НАСАДОЧНЫХ 

ГОРИЗОНТАЛЬНЫХ ПРЕССОВ 

ДЛЯ ОБЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 

И ПРЕДПРИЯТИЙ ЖЕЛЕЗНОЙ 

ДОРОГИ
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В зависимости от задач комплектуются сменной оснасткой, 
подающими каретками, гидравлическими манипуляторами 
и другими облегчающими работу устройствами.
В комплектацию может входить грузоподъемный механизм 
в виде напольной кран-балки или консольно-поворотного 
крана.

Полуавтоматические прессы для железной 
дороги и крупных предприятий

Прессы изготавливаются усилием от 400 до 800 тонн 
как в одностороннем, так и в двухцилиндровом испол- 
нении, что позволяет проводить формирование колес-
ных пар без переворота оси.

Комплектуются автоматическими подающими карет-
ками. Как и универсальные прессы, оснащены элек-
тронным самопишущим устройством «Давление-Путь», 
внесенным в реестр средств измерения в России  
и СНГ на ж/д транспорте.

Некоторые модели прошли успешную  
сертификацию в ЕС.

Бандажные прессы и прессы 
для запрессовки кассетных подшипников

Прессы нашей конструкции без проблемного червяч- 
ного редуктора уже получили признание на россий- 
ском рынке.

Реализована возможность работы с подшипниками  
кассетного типа SKF, Brenko и Timken.

В бандажных прессах реализована автоматическая запись 
диаграммы и контроль температуры по пирометру.

Наше основное преимущество — мы делаем не только 
пресс, но и реализуем технологию получения готовых 
деталей на вашем предприятии...



+7 (800) 333-32-22

info@sop ressmash.ru sop ressmash.ru YouTube


