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Утверждена Стратегия развития 
станкоинструментальной промышленности

«Иркут» завершил постройку первого самолета 
МС-21-310 с двигателями ПД-14 

Кубань на четверть нарастила производство 
в станкостроении

Специалисты РКС стали лауреатами 
Премии Правительства 
за систему мониторинга Земли

Выставка ExpoCoating Moscow 
пройдет в МВЦ «Крокус Экспо» 
27-29 октября 2020 года

На «КАМАЗе» внедряется 
система оперативного управления 
производственными процессами в цеху

Уралвагонзавод поставил Минобороны России 
модернизированные танки Т-72Б3
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МЕТРОЛОГИЯ

Высокоточные 
координатно-измерительные 
машины  Hexagon в производстве 
зубошлифовальных станков

ШЛИФОВАНИЕ

Универсальные 
плоско-профилешлифовальные станки 
BLOHM PLANOMAT

25 лет инструментальным 
шлифовальным станкам WALTER 
HELITRONIC POWER

WALTER представляет новую модель 
станка для электроэрозионной 
и шлифовальной обработки 
«два в одном» HELITRONIC RAPTOR 
для производства и перезаточки 
осесимметричных инструментов

ТОКАРНО-ФРЕЗЕРНАЯ 

ОБРАБОТКА

WEISSER — технологии, созданные 
людьми для вас

36 ТЕРМООБРАБОТКА

TVK-S – компактное решение 
для индукционной термообработки 
от компании GH-Electrotermia
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УТВЕРЖДЕНА СТРАТЕГИЯ РАЗВИТИЯ 

СТАНКОИНСТРУМЕНТАЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

«ИРКУТ» ЗАВЕРШИЛ ПОСТРОЙКУ 

ПЕРВОГО САМОЛЕТА МС-21-310 С ДВИГАТЕЛЯМИ ПД-14

5 НОЯБРЯ МИХАИЛ МИШУСТИН УТВЕРДИЛ СТРАТЕГИЮ РАЗВИТИЯ СТАНКОИНСТРУМЕНТАЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ, 

РАЗРАБОТАННУЮ ДЛЯ ПОВЫШЕНИЯ КОНКУРЕНТОСПОСОБНОСТИ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО УРОВНЯ ОБОРУДОВАНИЯ 

И ПРОДУКЦИИ, ДАЛЬНЕЙШЕГО РАЗВИТИЯ ОТРАСЛИ В РОССИИ.

Сейчас станкоинструментальная промышленность стра-
ны находится в сложном положении, о чём говорит низкий 
уровень технологического и социально-экономического 
состояния отрасли. Новая Стратегия развития должна по-
мочь выйти из сложившейся ситуации до 2035 года.

Среди целей Стратегии:
• обеспечение долгосрочного роста объёма производства 

станкоинструментальной продукции со средним темпом 5 
процентов в год — до 79,5 млрд рублей к 2035 году;

• увеличение уровня локализации российской продук-
ции до 70 процентов;

• обеспечение роста экспорта станкоинструментальной 
продукции до уровня 16,5 млрд рублей.

Все цели Стратегии должны быть достигнуты благода-
ря стимулированию спроса на российскую станкоинстру-
ментальную продукцию, формированию условий для при-
влечения инвестиций в научные исследования в области 

станкостроения, интеграции российских производителей в 
мировые цепочки поставок комплектующих и повышению 
производительности труда.

Полный план мероприятий по реализации Стратегии 
должен быть подготовлен и представлен в течение ближай-
ших девяти месяцев.

Кроме того, в распоряжении об утверждении Стра-
тегии также прописаны перспективные направления 
развития станкостроения в России — организационные, 
продуктовые и технологические инновации. В числе 
основных тенденций этих направлений — автоматиза-
ция производства, производство и внедрение в работу 
промышленных роботов, изготовление высокоточного 
оборудования, использование лазерных технологий для 
металлообработки.

Дарья Караогланова

ПАО «Корпорация «Иркут» (в составе ОАК Госкорпора-
ции Ростех, член Союза машиностроителей России) завер-
шило постройку опытного самолета МС-21-310, который 
пройдет летные испытания с российскими двигателями 
ПД-14.

6 ноября самолет переведен из цеха окончательной сбор-
ки в летно-испытательное подразделение Иркутского ави-
ационного завода – филиала ПАО «Корпорация «Иркут».

«Всего несколько стран в мире способны создавать авиа-
ционную технику такого уровня. Предстоящие испытания 
МС-21 с отечественными двигателями – это знаковое со-
бытие для отрасли, наглядное подтверждение того, что у от-
ечественного гражданского авиастроения есть будущее», – 
сказал индустриальный директор авиационного кластера 
Ростеха, заместитель Председателя Союза машинострои-
телей России Анатолий Сердюков.

В рамках подготовки к первому полету специалисты про-
ведут проверки систем самолета, отработают наземный за-
пуск силовой установки, протестируют самолет и двигате-
ли при движении по аэродрому на различных скоростях.

Источник: soyuzmash.ru
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Краснодарский край в текущем году уже на четверть на-
растил производство в отрасли станкостроения, предпри-
ятия выпустили продукции более чем на 220 миллионов 
рублей, сообщил журналистам глава региона Вениамин 
Кондратьев.

«Кубань в этом году уже на четверть нарастила производ-
ство в отрасли станкостроения. Предприятия выпустили 
продукции более чем на 220 миллионов рублей. Динамика 
в сравнении с прошлым годом – 127%. Станкостроение в 
нашем регионе начали возрождать 4 года назад, когда пере-
запустили и вернули в работу завод им. Седина в Краснода-
ре. Преемником стал Южный завод тяжелого станкострое-
ния», – сказал Кондратьев.

Он также отметил, что край создал и наполнил деньга-
ми региональную программу развития промышленности, 
запустили отраслевой фонд. Губернатор уточнил, что его 
капитализацию в этом году довели до 2 миллиардов рублей.

«Сейчас наш Южный завод – мощное предприятие, кото-
рое поставляет свою продукцию и за границу. На днях завод 
получил заказ на выпуск станков для авиакосмической от-
расли. За 9 месяцев его объем производства составил почти 
75 миллионов рублей», – пояснил глава края.

Он добавил, что в крае есть и другие станкостроительные 
предприятия, продукция которых востребована как в стра-
не, так и за рубежом.

«Быстрее раскрыть их потенциал, увеличить произ-
водительность и расширить ассортимент выпускаемо-
го оборудования поможет стратегия развития станко-
строения в России, которую утвердил премьер-министр 
Михаил Мишустин. Уверен, этот сектор экономики 
получит дополнительный стимул и дополнительные 
возможности для развития, и наши заводы будут толь-
ко наращивать объемы производства», – заключил 
Кондратьев.

Премьер-министр РФ Михаил Мишустин в воскресе-
нье утвердил стратегию развития станкоинструменталь-
ной промышленности, предполагающую рост производ-
ства и экспорта в этой сфере более чем вдвое к 2035 году. 
Объем экспорта через 15 лет должен увеличиться 2,6 раза 
и составить 16,5 миллиарда рублей. Кроме того, в стра-
тегии установлены показатели локализации производ-
ства станков – 70% и изготовления комплектующих – 
11,1 миллиар да рублей.

Реализация стратегии должна обеспечить рост про-
изводства в среднем на 5,7% в год и укрепить позиции 
российских компаний на мировых рынках. Полный пере-
чень мероприятий по реализации стратегии должен быть 
подготовлен в течение девяти месяцев.

Источник: ria.ru

КУБАНЬ НА ЧЕТВЕРТЬ НАРАСТИЛА 

ПРОИЗВОДСТВО В СТАНКОСТРОЕНИИ



НОВОСТИ, ВЫСТАВКИ НОВОСТИ, ВЫСТАВКИ

10 11

Реклама
Реклама

Специалистам холдинга «Российские космические си-
стемы» (РКС, входит в Госкорпорацию «РОСКОСМОС») 
присуждена премия Правительства Российской Федера-
ции 2020 года в области науки и техники за работу по созда-
нию и целевому применению инновационной космической 
системы комплексного мониторинга чрезвычайных ситу-
аций «Канопус-В». Звания почетных лауреатов премии 
присвоены руководителю работы, кандидату технических 
наук, директору проектов – заместителю генерального кон-
структора Виктору Селину, кандидату технических наук, 
руководителю сектора Александру Фролову, руководите-
лям отделов Юрию Веремчуку и Светлане Жидковой.

Инновационная космическая система комплексного 
мониторинга чрезвычайных ситуаций «Канопус-В» пред-
назначена для картографирования, обнаружения очагов 
лесных пожаров. Она применяется для контроля крупных 
выбросов загрязняющих веществ в природную среду и ре-
гистрации аномальных явлений. Ее также возможно ис-
пользовать для прогнозирования землетрясений.

С помощью системы ведется мониторинг сельскохозяй-
ственной деятельности, водных и прибрежных ресурсов, 
земле- и лесопользования, а также осуществляется высо-
кооперативное наблюдение земной поверхности с высо-
ким пространственным разрешением в видимом диапазоне 
спектра.

Начиная с даты вывода на орбиту первого из спутников 
группировки в 2012 году космическая система «Канопус-В» 

была задействована в оперативной деятельности МЧС Рос-
сии и Росгидромета и помогла локализовать более восьми-
сот чрезвычайных ситуаций на территории России. Прямой 
экономический эффект от поставки данных космической 
системы превысил 50 миллиардов рублей.

Сегодня система космических аппаратов обеспечива-
ет максимальный обзор территории России и съемку для 
сплошного ее покрытия. Полоса обзора составляет две 
тысячи километров, а любой район территории России си-
стема может наблюдать 2-3 раза за сутки. Фактически это, 
например, позволяет МЧС оперативно выявлять малейшие 
очаги лесных пожаров на ранней стадии и обеспечить мо-
ниторинг любых чрезвычайных ситуаций.

Спутники серии «Канопус-В» относятся к классу ап-
паратов дистанционного зондирования Земли. Они при-
меняются для оперативного мониторинга техногенных и 
природных чрезвычайных ситуаций. Пользователями ин-
формации аппаратов серии «Канопус-В» являются МЧС, 
Министерство природных ресурсов и экологии, Федераль-
ная служба по гидрометеорологии и мониторингу окружа-
ющей среды, Российская академия наук, а также другие 
ведомства и коммерческие заказчики. Для космических 
аппаратов серии «Канопус-В» в РКС также разработана и 
произведена радиолиния передачи целевой информации и 
телекомандная система управления.

Источник: soyuzmash.ru

СПЕЦИАЛИСТЫ РКС СТАЛИ ЛАУРЕАТАМИ ПРЕМИИ ПРАВИТЕЛЬСТВА 

ЗА СИСТЕМУ МОНИТОРИНГА ЗЕМЛИ
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Выставка ExpoCoating Moscow вошла в перечень кон-
грессов и выставок, являющихся официальными меро-
приятиями, планируемыми к проведению на территории 
Московской области с 20.10.2020 по 30.11.2020, и состоится 
в запланированные сроки – 27-29 октября 2020 года – в 
МВЦ «Крокус Экспо» при соблюдении всех актуальных 
требований Роспотребнадзора. 

ExpoCoating Moscow – единственная в России специали-
зированная международная выставка материалов и обору-
дования для обработки поверхности, нанесения покрытий 
и гальванических производств. Ежегодно в выставке при-
нимают участие производители и поставщики, являющие-
ся лидерами в области обработки поверхности и нанесения 
покрытий. Выставку посещают специалисты ведущих рос-
сийских промышленных предприятий, заинтересованные в 
приобретении оборудования и материалов для обеспечения 
защиты производимых изделий, требующих высокой на-
дежности в эксплуатации. 

Офлайн выставки остаются необходимым условием 
эффективного взаимодействия бизнеса в наукоемких от-
раслях производства, и снятие ограничений как никогда 
мотивирует бизнес-сообщество к личным встречам на вы-
ставке. На площадке ExpoCoating Moscow специалисты 
смогут провести личные встречи с партнерами, обсудить 
актуальные вопросы и изменения, произошедшие в отрас-
ли, а также принять участие в отраслевой конференции 
«Трансформация традиционных технологий электрохи-
мической и химической обработки поверхности». Орга-
низаторы конференции компания «МВК», офис в Санкт-
Петербурге, и РХО им. Д. И. Менделеева при содействии 
РХТУ им. Д. И. Менделеева, Научного совета РАН по фи-
зической химии, Института физической химии и электро-
химии им. А.Н. Фрумкина.

На выставке будет представлен широкий ассортимент 
оборудования для гальванической и химической обработ-
ки поверхности:

• для нанесения гальванических, химических и аноди-
зационных покрытий;

• для нанесения покрытий методами вакуумного 
напыления;

• для нанесения металлических покрытий методом хо-
лодного газодинамического напыления;

• для технологии микродугового оксидирования 
(МДО);

• оборудование для исследования свойств материалов;
• вспомогательное оборудование для гальванических 

производств: насосы, миксеры, фильтры, нагреватели; 
• приборы и средства неразрушающего контроля по-

крытий и материалов;
• ванны, барабаны, колокола, фильтровальные установ-

ки, теплообменники, выпрямители, ячейки Хулла и многое 
другое;

– услуги по производству и поставке гальванических 
линий под ключ (механизированных, полуавтоматических, 
автоматизированных), включая комплексное проектирова-
ние и монтаж гальванических цехов с полным экологиче-
ским обеспечением; 

– оборудование для водоподготовки и очистки сточных 
вод, системы очистки воздуха, установки фильтрации элек-
тролита и очистные станции, различные энергоэффектив-
ные и ресурсосберегающие технологии; 

– материалы для обработки поверхности и нанесения 
покрытий:

• блескообразующие добавки для гальваники;
• флокулянты для бумажной промышленности;
• реагенты для очистки сточных вод;
• специальные химсоставы, химикаты, анодные 

материалы;
• МДО-покрытия для деталей из сплавов алюминия, 

титана, магния;
• химическая продукция для производства печатных 

плат;
• составы для процессов обезжиривания, цинкования и 

последующей пассивации, никелирования, хромирования 
и др.

Список участников, каталог продукции и подробная деловая 
программа опубликованы на официальном сайте выставки www.
expocoating-moscow.ru

ВЫСТАВКА EXPOCOATING MOSCOW 
ПРОЙДЕТ В МВЦ «КРОКУС ЭКСПО» 27-29 ОКТЯБРЯ 2020 ГОДА

Реклама
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На дискретном производстве «КАМАЗа» внедряется си-
стема Manufacturing Execution System (MES) или система 
оперативного управления производственными процессами 
в цеху. На заводах будет работать программа планирова-
ния, позволяющая контролировать, что, как и в какие сроки 
нужно производить.

MES-система внедряется в дискретное производство — 
то, в котором сырьё при переработке в конечный продукт 
претерпевает более одного передела с прерыванием техно-
логического процесса. Эта система позволит контролиро-
вать весь процесс изготовления, понимать, на каком этапе, 
«в чьих руках» находится изделие, сколько единиц уже вы-
пущено. Теперь вся работа будет видна на мониторе. MES 
устанавливается на любой гаджет.

Другой пример: если в цеху сломалось оборудование, 
то рабочему нужно подойти к мастеру, мастер позвонит в 
ремонтную службу, после чего будет оформлена заявка на 
ремонт. MES же доставит информацию о поломке сразу в 
службу ремонта, тем самым избавит от лишних действий и 

сэкономит рабочее время. Такая новация позволит выдер-
живать сроки, не даст затеряться ни одной детали, рабочие 
будут видеть поэтапный план и смогут оперативно и без-
болезненно реагировать на изменения в производстве.

Реализация проекта «Система MES» началась в конце 
2019 года и продлится три года. Внедрение системы будет 
происходить в девяти цехах основных производственных 
площадок «КАМАЗа»: механосборочного производства ав-
томобильного завода, прессово-рамного завода и завода дви-
гателей. Реализация уже затронула прессово-рамный завод.

Сам проект делится на две составляющие — внедрение 
информационной системы и создание инфраструктуры 
промышленной сети «КАМАЗа». По итогам реализации 
проекта предприятие получит эффективную систему 
управления производственными процессами, новую про-
мышленную сетевую инфраструктуру и создание почти 
800 автоматизированных рабочих мест.

Источник: oborudunion.ru

Уралвагонзавод (в составе АО «Концерн «Уралвагонза-
вод» входит в Госкорпорацию Ростех, член Союза машино-
строителей России) отправил Минобороны России партию 
модернизированных танков Т-72Б3. Боевые машины по-
лучили новый мощный двигатель, современную систему 
управления огнем, камеру заднего вида и дисплейный 
комплекс мехвода.

Работы производились в рамках Гособоронзаказа, в со-
ответствии с условиями которого полученные из ремфон-
да танки Т-72Б прошли капитальный ремонт и глубокую 
модернизацию до уровня Т-72Б3. Конструкторы при раз-

работке танка Т-72 заложили значительный модерниза-
ционный потенциал, который в настоящее время активно 
используется.

Модернизация коснулась практически всех систем, в 
результате чего улучшилась маневренность машин, повы-
силась их огневая мощь и уровень защищенности. Одно из 
главных решений – это комплектование машины допол-
нительными модулями защиты в так называемом мягком 
корпусе, что повысило бронестойкость без значительного 
увеличения массы танка.

Также на Т-72Б3 установлена новая силовая установка 
повышенной мощности, камера заднего вида, современная 
цифровая система связи, дисплейный комплекс механика-
водителя. Боевая машина комплектуется новой системой 
управления огнем с автоматом сопровождения цели, ко-
торый позволяет значительно сократить время на подго-
товку наводчиков-операторов, не снижая при этом эффек-
тивность стрельбы. Тепловизионные каналы российского 
производства по своим характеристикам не уступают ранее 
устанавливавшимся зарубежным.

Каждый танк прошел приемосдаточные испытания, при 
проведении которых офицеры военного представительства 
лично проверили все системы с рабочих мест механика-во-
дителя, наводчика-оператора и командира. По итогам бое-
вые машины были приняты заказчиком.

Источник: soyuzmash.ru

НА «КАМАЗЕ» ВНЕДРЯЕТСЯ СИСТЕМА 

ОПЕРАТИВНОГО УПРАВЛЕНИЯ 

ПРОИЗВОДСТВЕННЫМИ ПРОЦЕССАМИ В ЦЕХУ

УРАЛВАГОНЗАВОД ПОСТАВИЛ МИНОБОРОНЫ 

РОССИИ МОДЕРНИЗИРОВАННЫЕ ТАНКИ Т-72Б3
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Швейцарская фирма Reishauer име-
ет многолетний опыт в производстве 
оборудования для обработки зубчатых 
колёс.

Наряду с производством алмазного 
и CBN инструмента, именно выпуск 
зубошлифовальных станков позволил 
фирме достигнуть успеха.

Зубья на колёсах диаметром от 150 
до 1000 миллиметров проходят окон-
чательную обработку шлифованием 
на высокоточных станках.

Как следствие, приводы самих шли-
фовальных станков работают тихо, как 
часовые механизмы. 

На заводе Wallisellen в Цюрихе 
различные отделы, такие как кон-
структорский, производственный, 
сборочный работают на поддержание 
наивысших требований качества. Тре-
бования качества превыше всего.

Отдел обеспечения и контроля ка-
чества более 20 лет полагается на ко-
ординатно-измерительные машины 
Hexagon в своей работе по контролю 
компонентов станков.

Для осуществления полного цикла 
контроля качества продукции на фир-
ме Reishauer имеется около 11 000 кон-
трольно-измерительных устройств – 

от небольших штангенциркулей до 
трёхкординатных измерительных 
машин.

Ренато Ригес, инженер службы каче-
ства фирмы Reishauer, рассказывает о 
развитии метрологической службы на 
фирме: «В 80-е годы всё начиналось с 
длинномеров и измерительных микро-
скопов. Контроль осуществлялся толь-
ко на отдельных этапах, замкнутого цик-
ла контроля не существовало. 22 года 
назад мы обратились к трёхмерному 
измерению при помощи координатно-
измерительной машины (КИМ) Leitz. 
Это существенно упростило задачу».

Детали, которые выполняют клю-
чевые функции в зубошлифовальном 
станке, проходят контроль на КИМ 
Leitz. Последним приобретением для 
контрольной лаборатории является 
КИМ Leitz PMM-C Ultra, которая за-
менила предыдущую 22-летнюю КИМ 
Leitz. 

КИМ имеет диапазон измере-
ния1200 × 1000 × 700 мм, точность 
0.4 + L/1000 микрометров, метроло-
гическое программное обеспечение 
QUINDOS. При помощи PMM-C 
Ultra фирма Reishauer осуществля-
ет контроль тел вращения и деталей 
стандартной геометрии. Контролю на 
КИМ Leitz PMM-C Ultra подлежат 
все детали, которые подлежат 100% 
документированию, которые форми-
руют основу оборудования и которые 
обеспечивают функционирование 
шлифовального станка. К числу та-
ких деталей относятся валы, приводы 
шлифовальных шпинделей (детали 
с допусками менее 10 микрометров). 
Также при помощи КИМ осуществля-
ется мониторинг работы измеритель-
ного оборудования.

Р.Ригес так описывает замену Leitz 
PMM на the Leitz PMM-C Ultra: «Мы 
всегда отдаём приоритет качеству. 
Качество каждой отдельной детали в 
шлифовальном станке должно быть на 
100%, чтобы станок затем обеспечивал 
заданный уровень качества.

Некоторые из наших заказчиков 
обрабатывают свои зубчатые колёса 

ВЫСОКОТОЧНЫЕ 

КООРДИНАТНО-ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ МАШИНЫ  HEXAGON 

В ПРОИЗВОДСТВЕ 
ЗУБОШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКОВ

с микронной точностью. Так, печат-
ные машины в типографиях работают 
на высоких скоростях и не допуска-
ют никаких окружных дефектов или 
дисбаланса.

Поэтому каждое зубчатое колесо 
должно иметь полное соответствие. 
Рабочие шпиндели наших зубошли-
фовальных станков должны иметь 
точность позиционирования в один 
микрон. Для нас допуски в один 
микрон и даже полмикрона являют-
ся требованием дня. Нам требуется 
соответствующая координатно-из-
мерительная машина, которая может 
работать быстро и точно. Наши требо-
вания по производительности и точ-
ности только возросли за последние 
годы. Есть несколько фирм, пред-
лагающих подобные системы, но мы 
пришли к решению: если нам нужно 
определить размер с точностью один 
микрон, нам потребуется средство из-
мерения в десять раз точнее. И это мо-
жет обеспечить КИМ PMM-C Ultra».

Логотип Leitz можно увидеть не 
только в измерительной лаборатории, 
но и в производственном цехе. Он на-
несён на пиноли КИМ Leitz PMM C, 
которая имеет диапазон измерения 
2400 x 1200 x 700 мм и точность 0.9 + 
L/800 микрометров. По сравнению с 
КИМ из измерительной лаборатории 
она менее точная, однако, это именно 
то, что требуется. 

Инструментальные суппорты, по-
садочные места под подшипники кон-
тролируются непосредственно в цехе 
при помощи КИМ PMM-C. Это глав-
ным образом  крупногабаритные дета-
ли, для которых не требуется точность 
КИМ PMM-C Ultra из измерительной 
лаборатории.

Инструментальный суппорт, напри-
мер, имеет длину 1300мм. Поэтому 
КИМ Leitz PMM-C представляет со-
бой правильный выбор. Перед тем, как 
отправиться в серийное производство, 
деталь должна контролироваться при 
помощи КИМ PMM-C.

Как и КИМ Leitz в измерительной 
лаборатории, КИМ Leitz в производ-
ственном цехе представляет собой 
важный этап в сотрудничестве фирм 
Reishauer и Hexagon Metrology: пер-
вая машина была частью номенкла-
турной линейки КИМ Leitz PMM-C, 
но с более ограниченным размером ра-
бочей зоны по сравнению с новейшей 
моделью.

Какая ещё причина, кроме этой, об-
уславливает необходимость в новой 
КИМ? 

«Фактические требования к новой 
измерительной машине включают не 
только более высокую скорость и точ-
ность, но и способность встраивать 
машину непосредственно в произ-
водственный процесс. Другими тре-
бованиями являются дружественный 
интерфейс пользователя и простая 
конфигурация. Также важна возмож-
ность интегрировать поворотный 
стол. Мы выпускаем много тел вра-
щения, которые мы ранее не могли 
контролировать при помощи обыч-
ных тактильных систем, таких как, 
например, звёздчатый щуп. Многие 
другие детали в нашей номенклатуре 
представляют собой вертикальные 
валы с диаметрами в верхнем и ниж-
нем торцах соответственно 240 мм и 
650 мм. В нижней части вала имеется 
также шейка диаметром 210 мм, кон-
центричная с окружностью верхнего 

торца. Поворотный стол в этом случае 
является единственным логичным ре-
шением, чтобы достичь всех контро-
лируемых поверхностей,» – объясня-
ет Ренато Ригес. Подводя итог, можно 
сказать, что с одной стороны решение 
о выборе Leitz было принято потому, 
что эта КИМ способна полностью вы-
полнить требования  фирмы Reishauer.

С другой стороны, Hexagon 
Metrology получил повторный заказ 
благодаря многолетнему успешному 
сотрудничеству.

Группа поддержки программно-
го обеспечения фирмы Hexagon 
Metrology находится в постоян-
ном контакте с метрологами фирмы 
Reishauer: «Мы провели неделю в 
Вецларе (Wetzlar) со специалистами 
Leitz, чтобы приобрести опыт работы с 
новейшей версией QUINDOS 7, кото-
рая работает на обеих координатно-из-

КООРДИНАТНО-ИЗМЕРИТЕЛЬНАЯ МАШИНА LEITZ PMM-C ULTRA УСТАНОРВЛЕНА В КЛИМАТИЗИРОВАННОЙ 

ИЗМЕРИТЕЛЬНОЙ ЛАБОРАТОРИИ

СВЕРХВЫСОКАЯ ТОЧНОСТЬ:КИМ LEITZ PMM-C ULTRA В ИЗМЕРИТЕЛЬНОЙ ЛАБОРАТОРИИ ОБЕСПЕЧИВАЕТ 

ТОЧНОСТЬ 0.4 + L/1000 МИКРОМЕТРОВ
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мерительных машинах. Теперь мы мо-
жем использовать полный потенциал 
программного обеспечения. Когда нам 
требуется поддержка программного 
обеспечения, Hexagon Metrology всег-
да предоставляет нам отличного ин-
структора. Это работает великолепно! 
Этот живой обмен идеями между нами 
и Hexagon Metrology уже привёл к по-
явлению многих программ, которые 
апробированы нами и даже другими 
пользователями QUINDOS,» – объяс-
няет Р.Ригес.

 
Партнёрство с многообещающим 
будущим

Основанная на положительном 
прошлом опыте, перспектива буду-
щего сотрудничества между Reishauer 
и Hexagon Metrology выглядит пре-
красно. Прогноз рынка зубошлифо-
вальных станков также благоприятен. 
Одной из причин этого является пере-
оснащение автомобильной промыш-
ленности. Этот сектор стремится к 
переходу к малолитражным, более эф-
фективным двигателям. В то же время 
эти двигатели необходимо настроить, 
чтобы достичь их наивысшего уровня 
эффективности. 

Чтобы оптимизировать цепь пере-
дачи мощности, требуется большое 
число зубчатых колёс, которые, в свою 
очередь, обеспечивают рост рынку зу-
бошлифовальных станков. Важней-
шим фактором в этом секторе являет-
ся точность зубчатых колёс.

Теперь точность можно надёжно и 
быстро контролировать при помощи 
координатной метрологии Leitz.

Бренд Leitz принадлежит группе 
Hexagon Metrology, под этой маркой 
выпускаются высокоточные координат-
но-измерительные машины, зубоизме-
рительные центры и сенсорные системы.

Измерительные системы Leitz решают 
основные задачи обеспечения качества 
в равной степени как в измерительных 
лабораториях, так и в производственных 
цехах. Производство располагается в г. 
Ветцлар (Wetzlar), Германия.

В течение более 30 лет Leitz пред-
лагает своим заказчикам наиболее 
инновационные измерительные тех-
нологии из числа возможных. Глав-
ной целью остаётся предложение со-
временных решений для имеющихся 
измерительных задач.

Официальный представитель группы
 «Hexagon» в России и странах СНГ – 
фирма «ГАЛИКА АГ» (Швейцария).
Московское представительство 
«ГАЛИКА АГ» расположено по адресу: 
Москва, Пушкинская наб., д. 8а

ОСНОВНЫМ НАЗНАЧЕНИЕМ КИМ LEITZ PMM-C ULTRA ЯВЛЯЕТСЯ КОНТРОЛЬ ТЕЛ ВРАЩЕНИЯ, ВХОДЯЩИХ В СОСТАВ ЗУБОШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКОВ, ИМЕЮЩИХ 

ДОПУСКИ МЕНЕЕ 10 МИКРОМЕТРОВ, НАПРИМЕР, ВАЛОВ И ШЛИФОВАЛЬНЫХ ШПИНДЕЛЕЙ. КАЧЕСТВО ПОВЕРХНОСТИ ТАКЖЕ ОКАЗЫВАЕТ ВЛИЯНИЕ НА ТОЧНОСТЬ 

ИЗМЕРЕНИЯ.  ПОЭТОМУ ЧИСТОТА ЯВЛЯЕТСЯ ПЕРВОСТЕПЕННЫМ ФАКТОРОМ: ПЕРЕД ПРОВЕДЕНИЕМ ИЗМЕРЕНИЙ ПЫЛЬ И ЗАГРЯЗНЕНИЯ ДОЛЖНЫ БЫТЬ УДАЛЕНЫ 

С ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛЕЙ И ИЗМЕРИТЕЛЬНЫХ ЩУПОВ ПРИ ПОМОЩИ ЧИСТЯЩИХ ВЕЩЕСТВ, ИНАЧЕ ОНИ МОГУТ ИСКАЖАТЬ РЕЗУЛЬТАТЫ ИЗМЕРЕНИЯ

Официальный дилер 
фирмы «ГАЛИКА» (Швейцария) 
в России – ООО «Галика-МЕТ»
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УНИВЕРСАЛЬНЫЕ 
ПЛОСКО-ПРОФИЛЕШЛИФОВАЛЬНЫЕ 
СТАНКИ BLOHM PLANOMAT

 Успешный модельный ряд плоско- 
профилешлифовальных станков 
BLOHM PLANOMAT выполняет уже 
несколько десятилетий требования за-
казчиков по оснащению и применению 
как универсальный станок для еди-
ничного и мелкосерийного производ-
ства, так и в специальном оснащении 
как экономичный производственный 
станок во всех отраслях промышлен-
ности. При этом достигается основная 
цель – повышение производительно-
сти заказчиков.

Применение высокоточных шари-
ковых винтовых передач с цифровы-
ми приводами обеспечивают высокие 
скорости подач и ускорения, что позво-
ляет повысить производительность за 
счет уменьшения времени шлифова-
ния по сравнению с обычными плоско-
профилешлифовальными станками.

Почти не требующие обслуживания 
линейные направляющие качения и 
мощные привода шлифовального 

шпинделя 15 или 24 кВт дополняют 
инновационную, ориентированную 
на будущее, конструкцию станков 
BLOHM PLANOMAT.

Станки BLOHM PLANOMAT осна-
щаются новейшими системами ЧПУ 
«Сименс Синумерик» 840D solition 
line. Многочисленные прикладные 
программные параметрируемые ци-
клы для шлифования и правки, тех-
нологический редактор и графический 
интерфейс, разработанные фирмой 
BLOHM обеспечивают эксплуатанту 
станка быстрое создание управляю-
щих программ. 

BLOHM PLANOMAT – правиль-
ный выбор для многих сложных при-
менений. Более 1000 станков, постав-
ленных в 34 страны, в том числе более 
100 в Россию – PLANOMAT после-
довательно выполняет требования по 
производительности и эффективности 
как для универсального, так и для спе-
циального применения. 

Комплексное шлифование 
прецизионных деталей машин 
за одну установку на плоско-
профилешлифовальном станке 
BLOHM PLANOMAT

Направляющая планка:
• Плоское шлифование базовых по-

верхностей детали основным горизон-
тальным шпинделем

• Плоское шлифование боковых 
поверхностей и торцов детали верти-
кальным малым шпинделем

• Преимущество: комплексное шли-
фование за одну установку детали.

Прецизионная плита с направляю-
щими Т-образными пазами:

• Плоское шлифование базовых по-
верхностей основным горизонталь-
ным шпинделем

• Шлифование прецизионных 
Т-образных пазов вертикальным 
шпинделем 

• Преимущество: комплексное шли-
фование за одну установку детали.

Прецизионный плоско-
профилешлифовальный 
станок BLOHM PLANOMAT с 
дополнительным вертикальным 
шпинделем

Оснащение:
• Основной горизонтальный шпин-

дель 15 кВт

• Дополнительный вертикальный 
шпиндель

• Два настольных устройства прав-
ки алмазными правящими дисками 

• Зажимное приспособление для 
деталей.

Вертикальный шпиндель: 
• Автоматически выдвижной
• Мощность 16 кВт при 15 000 об/мин
• Применяемость: корундовые и 

КНБ шлифовальные круги.
Настольное устройство правки для 

вертикального шпинделя:
• Вертикальное расположение оси 

правки
• Правка шлифовального круга с 

4 сторон
• Применяемость: врезная правка 

полнопрофильными правящими ро-
ликами и контурная правка универ-
сальными правящими дисками.

BLOHM PLANOMAT 
Новое поколение 
зарекомендовавших себя 
плоско-
профильношлифовальных 
станков фирмы 
BLOHM JUNG GmbH

Успешный модельный ряд станков 
BLOHM PLANOMAT, выполняет 
уже несколько десятилетий требова-
ния заказчиков по оснащению и при-
менению как универсальный станок 
для единичного и мелкосерийного 

производства, так и в специальном 
оснащении, как экономичный произ-
водственный станок во всех отраслях 
промышленности. При этом достига-
ется основная цель – повышение про-
изводительность заказчиков.

Применение высокоточных шари-
ковых винтовых передач с цифровы-
ми приводами обеспечивают высо-
кие скорости подач и ускорения, что 
позволяет повысить производитель-
ность за счет уменьшения времени 
шлифования по сравнению с обычны-
ми плоско-профилешлифовальными 
станками.

Почти не требующие обслуживания 
линейные направляющие качения 
и мощные привода шлифовального 
шпинделя 15 или 24 кВт дополняют 
инновационную, ориентированную 
на будущее, конструкцию станков 
BLOHM PLANOMAT.

Подача СОЖ в необходимом для 
профильного шлифования количестве 
обеспечивает эффективное охлажде-
ние рабочей зоны и очистку шлифо-
вального круга от шлама. Установка 
станка со встроенным электрошкафом 
гарантирует быстрый ввод в эксплуа-
тацию. Станки выпускаются шести ти-

ШЛИФОВАНИЕ ВЕРТИКАЛЬНЫМ ШПИНДЕЛЕМ

ПРАВКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА ВЕРТИКАЛЬНОГО 

ШПИНДЕЛЯ
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• Шлифование поверхностей тур-
бинной рабочей лопатки

• Шлифование внутреннего профи-
ля статора гидронасоса/дозатора

• Шлифование наружного профиля 
ротора гидронасоса/дозатора

• Шлифование шлицев роторов 
гидронасоса

• Шлифование формовочного и ре-
жущего инструмента

• Шлифование гайки рулевого 
управления

• Шлифование ходовой втулки на-
соса впрыска топлива.

Дополнительная информация:
www.blohmjung.com

Официальный дилер фирмы 
«ГАЛИКА» (Швейцария)
в России – ООО «Галика-ЦТС»
www.galika.ru

поразмеров по диапазону шлифования 
от 400 × 800 мм до 600 × 2000 мм.

Станки BLOHM PLANOMAT осна-
щаются новейшими системами ЧПУ 
«Сименс Синумерик» 840D solition 
line. Многочисленные прикладные 
программные параметрируемые ци-
клы для шлифования и правки, тех-
нологический редактор и графический 
интерфейс, разработанные фирмой 
BLOHM, обеспечивают эксплуатан-
ту станка быстрое создание управля-
ющих программ. Простое и быстрое 
управление станком обеспечивает 
оптимальное использование всех 
возможностей станка и повышает 
производительность.

Дополнительное программное обе-
спечение GripsProfile обеспечивает 
автоматическое создание программ 
шлифования и правки сложных про-
филей и контуров деталей.

BLOHM PLANOMAT – правиль-
ный выбор для многих сложных при-
менений. Более 1000 станков, постав-
ленных в 34 страны, в том числе более 
100 в Россию – PLANOMAT HP по-
следовательно выполняет требования 
по производительности и эффектив-
ности как для универсального, так и 
для специального применения. 

Станок PLANOMAT HP имеет 
высокие скорости подач. Различное 
дополнительное оснащение станка, 
например, измерительный щуп, вер-
тикальный шлифовальный шпиндель, 
четвертая встраиваемая ось обеспечи-
вают станку широкую применяемость 
для различных задач шлифования.

BLOHM-интерфейс управления 
станком обеспечивает простое и бы-
строе программирование станка для 
задач инструментального производ-
ства, производства штампов и пресс-
форм или других производственных 
задач. Это обеспечивает оптималь-
ное применение станка и повышает 
производительность.

B LO H M  п о с т а в л я е т  с т а н к и 
PLANOMAT HP также и с автома-
тизированными системами загрузки/
выгрузки деталей. За счет высокой 
степени автоматизации улучшается 
надежность процессов, а брак и время 
простоев сокращаются.

Устройства правки 
шлифовального круга

Настольное пневматически откид-
ное устройство для правки периферии, 
боковых поверхностей шлифовально-
го круга и профильной правки.

Настольное устройство контурной 
правки РЕА-ТLR40 универсальными 
алмазными правящими дисками. Для 
калибрования шлифовальных кру-
гов оси правящих дисков могут быть 
наклонены.

Настольное устройство контурной 
правки РЕА-ТL200S универсальными 
алмазными правящими дисками, пра-
вящими роликами полного профиля 
шириной до 200 мм.

Возможное дополнительное осна-
щение станка:

• Одно- или двухосевое делительное 
устройство точностью ±1"

• Устройство автоматической дина-
мической балансировки шлифоваль-
ного круга

• Накладная шлифовальная го-
ловка с горизонтальным шпинде-
лем для применения шлифоваль-
ных кругов диаметром 50-100 мм; до 
20 000 мин-1

• Выдвижной измерительный щуп 
точностью измерения ±1 μm

• Вертикальный шлифовальный 
шпиндель, 5 кВт, до 30 000 мин-1

• Дополнительный горизонтальный 
шпиндель, 13 кВт, 18 000 мин-1 

• Форсунка подачи СОЖ RazorTec®

Новая конструкция форсунки пода-
чи СОЖ с компенсацией износа шли-
фовального круга позволяет сократить 
расход шлифовальных кругов на 30%, 
35 бар и 8 бар давление подачи СОЖ.

Примеры применения
• Шлифование прямозубых зацеп-

лений «Хирт»
• Шлифование трехкулачкового 

патрона
• Шлифование протяжек
• Шлифование инструментальной 

установочной плиты
• Шлифование направляющей 

планки
• Шлифование кромкогибочного 

инструмента
• Шлифование пазов в кольцах 

подшипников
• Пятиосевое шлифование уплотни-

тельных сегментов
• Шлифование поверхностей тур-

бинной сопловой лопатки
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25 ЛЕТ ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫМ 
ШЛИФОВАЛЬНЫМ СТАНКАМ 
WALTER HELITRONIC POWER

Инструментальный шлифовальный 
станок HELITRONIC POWER на се-
годняшний день является самым про-
даваемым станком фирмы WALTER. 
В 54 странах мира наши заказчики 
надежно шлифуют и обрабатывают 
электроэрозией инструменты на стан-
ках серии HELITRONIC POWER.

Дебют 
Когда в 1990 году машинострои-

тельная отрасль оказалась в серьез-
ном кризисе, тогдашний технический 
директор и исполнительный директор 
фирмы WALTER решил поставить все 
на одну карту: он заменил разнообраз-
ную линейку производимых станков 
одной моделью. Четыре года спустя 
в 1994 году на станкостроительной 
выставке IMTS в США был представ-
лен инструментальный шлифоваль-
ный станок моделии HELITRONIC 
POWER, который удивил специали-
стов своей уникальной конструкцией 
и кинематикой.

Вопреки распространенным в то 
время концепциям специалисты 
фирмы WALTER станком модели 
HELITRONIC POWER впервые соз-
дали универсальный 5-осевой шлифо-
вальный станок для обработки прак-
тически всех видов инструментов. Для 
чего раньше требовались шесть раз-
личных специальных станков, теперь 
требовался только один.

Первые рекорды 
Продажа 1000 – го станка WALTER 

HELITRONIC POWER. По этому слу-
чаю была отчеканена монета.

Концепция «Два-в-Одном»
На международной станкострои-

тельной выставке EMO 2001 фирма 
WALTER представила концепцию 
инструментального шлифовально-
го станка «Два-в-Одном». Уже тогда 
было признано, что мощный шлифо-
вальный шпиндель необходим для 
отличного результата шлифовальной 
обработки, и что многие инструменты 
могут быть изготовлены методом рота-
ционной эрозионной обработки более 

эффективно, чем методом проволоч-
ной эрозионной обработки.

С производственно-технологиче-
ской точки зрения концепция «Два-
в-Одном» означает, что эксплутанты 
на одном и том же станке могут про-
изводить обработку на 100% электро-
эрозией инструментов из поликри-
сталлического алмаза, а также на 100% 
шлифовать инструменты в том числе 
инструменты из твердых сплавов. Или 
можно использовать оба технлогиче-
ских процесса обработки на одном и 
том же инструменте, не затрачивая до-
полнительное время на переустановку 
обрабатываемого инструмента на вто-
рой станок. Эрозия, шлифование или 
и то, и другое на одной установке обра-
батываемого инструмента, обеспечи-
вает эксплуатанту непревзойденную 
производительность в производстве.

Новое программное обеспечение 
В 2004 году фирмой WALTER было 

разработано программное обеспечение 
HELITRONIC TOOL STUDIO для 
создания управляющих программ об-
работки инструментов. Программное 
обеспечение имеет встроенную тех-
нологию Wizard, чтобы максимально 
легко изготавливать идеальный ин-
струмент. За счет применения про-
граммного обеспечения могут обра-
батываться самые сложные геометрии 
инструмента за одну установку.

Новые решения по 
автоматизации станков 

В 2006 году тема «Автоматизация 
станков» приобретает все большее 
значение: на рынок выходит первый 
станок HELITRONIC POWER с ав-
томатическим сменщиком обрабаты-
ваемых инструментов. Дальнейшие 
решения по автоматизации, такие как 
верхний загрузчик обрабатываемых 
инструментов, робот-загрузчик и авто-
матический сменщик шлифовальных 
кругов, разрабатываются и внедряют-
ся в последующие годы.

Новое решение по системе ЧПУ 
Станок HELITRONIC POWER по-

лучает новое управление ЧПУ. С 2008 
года станок оснащается системой ЧПУ 
Fanuc, крупнейшего производителя 
систем ЧПУ в мире.

Новое достижение 
В 2013 году фирма WALTER по-

ставила заказчику 3000 – й станок 
HELITRONIC POWER. Это событие 

было отпраздновано созданием специ-
ального станка Airbrush.

Дальнейшие разработки
С февраля 2019 года у наших за-

казчиков работает последнее поколе-
ние станков HELITRONIC POWER: 
HELITRONIC POWER 400. Станок 
сконструирован по самым современ-
ным методам. Визуально по-прежнему 
видно, что станок принадлежит к се-
мейству HELITRONIC POWER и яв-
ляется самым молодым членом серии 
HELITRONIC POWER на сегодняш-
ний день.

Актуальные модели серии 
станков HELITRONIC POWER 

HELITRONIC POWER 400
Для максимальной гибкости и про-

изводительности в серийном произ-
водстве и заточке инструментов 

Инструментальный шлифовальный 
станок HELITRONIC POWER 400 яв-
ляется мощным, производительным 
станком с максимальной гибкостью 
для средних и больших серий обра-
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батываемых инструментов. Он обе-
спечивает заказчикам во всем мире 
высокое качество в производстве и 
заточке осесимметричных инстру-
ментов. Предназначен для обработки 
инструментов в диапазоне диаметров 
от 3 до 315 мм, длиной обработки до 
520 мм и весом до 50 кг.

Станок также имеет исполнение с 
ременным шпинделем с двумя конца-
ми шпинделя.

HELITRONIC POWER 400 двух-
шпиндельный: ременной шпиндель с 
2-мя концами шпинделя в стандарт-
ном исполнении

HELITRONIC 
POWER DIAMOND 400

Для максимальной гибкости и про-
изводительности в серийном произ-
водстве и заточке инструментов ме-
тодами электроэрозии и шлифования 

Инструментальный эрозионно-
шлифовальный станок HELITRONIC 
POWER DIAMOND 400 предназначен 
для электроэрозионной обработки ин-
струментов из поликристаллического 
алмаза, кубического нитрида бора и 
шлифования из быстрорежущейй ста-
ли и твердых сплавов. Предназначен 
для обработки инструментов в диапа-
зоне диаметров от 3 до 380 мм, длиной 
обработки до 520 мм и весом до 50 кг. Станок также имеет исполнение с 

ременным шпинделем с двумя конца-
ми шпинделя.

HELITRONIC MINI POWER
Инструментальный шлифовальный 

станок HELITRONIC MINI POWER 
- самый гибкий шлифовальный станок 
для инструментов в своем сегменте. 
Он гибко производит и затачивает ин-
струменты малого диаметра.

Ш л и ф о в а л ь н ы й  с т а н о к 
HELITRONIC MINI POWER особенно 
подходит для малых, небольших и сред-
них диаметров обрабатваемого инстру-
мента. При оснащении опциональными 
устройствами этот станок обеспечивает 
многие дополнительные возможности 
применения. Предназначен для про-
изводства и заточки осесимметричных 
инструментов в диапазоне диаметров 
от 1 до 100 мм, длиной до 255 мм и весом 
до 30 кг.

Особенности конструкции

Портальная конструкция станины
Конструкция станины станка 

WALTER имеет форму портала и бла-
годаря своему высокому весу и экстре-
мальной жесткости преобразует высо-
кую динамику цифровых приводов с 

низким уровнем вибрации в точность 
шлифования.

Шариковые винтовые передачи 
осей станка

Инструментальный шлифовальный 
станок WALTER имеет три линейные 
оси X, Y, Z с шариковыми винтовыми 
передачами. Максимальная скорость 
перемещения по осям составляет 15 м/
мин.

Линейные измерительные системы 
по осям

WALTER HELITRONIC MINI 
POWER оснащен линейными изме-
рительными системами по всем осям 
с разрешающей способностью 0,0001 
мм, что обеспечивает наивысшую точ-
ность позиционирования осей станка.

Шлифовальный шпиндель 
мощностью 9 кВт 
с ременным приводом 

Станок имеет ременный шлифо-
вальный шпиндель мощностью 9 кВт с 
двумя концами шпинделя. Различные 
наборы шлифовальных кругов состав-
ляются и вместе с данными по кругам 
привязываются к соответствующему 
шпинделю. Параметры обрабатыва-
емых инструментов: Длина 0-255 мм 
Диаметр 1-100 мм. Макс. вес обраба-
тываемого инструмента 30 кг.

Дополнительная информация:
marek.belzak@walter-machines.com
www.walter-machines.сom 
Официальный дилер:
фирмы «ГАЛИКА» (Швейцария)
в России – ООО «Галика-ЦТС»
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WALTER ПРЕДСТАВЛЯЕТ НОВУЮ 
МОДЕЛЬ СТАНКА 
ДЛЯ ЭЛЕКТРОЭРОЗИОННОЙ И ШЛИФОВАЛЬНОЙ 
ОБРАБОТКИ «ДВА В ОДНОМ» HELITRONIC RAPTOR 
ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА И ПЕРЕЗАТОЧКИ 
ОСЕСИММЕТРИЧНЫХ ИНСТРУМЕНТОВ

Заказчики и рынок все чаще и уже в 
течение длительного времени требуют, 
чтобы станки для обработки инстру-
ментов были более гибкими, универ-
сальными и автоматизированными. 
При этом поставленные требования 
специализированных и недорогих ча-
сто не могут быть выполнены одновре-
менно с другими требованиями. Но это 
именно то, что WALTER теперь реали-
зовал с последним расширением ли-
нейки станков для электроэрозионной 
и шлифовальной обработки WALTER 

HELITRONIC RAPTOR DIAMOND. 
WALTER теперь предлагает подхо-
дящее станочное и технологическое 
решение для электроэрозионной об-
работки и шлифования инструментов 
для каждого случая применения стан-
ка заказчиками.

Гибкий и недорогой
H E L I T R O N I C  R A P T O R 

DIAMOND – это гибкий и уни-
версальный инструментальный 
шлифовальный станок с функцией 

электроэрозионной обработки, спе-
циализирующийся на эффективном 
шлифовании, электроэрозии и переза-
точке осесимметричных инструментов 
из поликриcталлического алмаза PKD 
для металло- и деревообрабатываю-
щей промышленности в концепции 
«два в одном».

Как для инструментов для метал-
лообрабатывающей промышленно-
сти, так и для деревообработки но-
вый станок HELITRONIC RAPTOR 
DIAMOND в концепции «два в од-
ном» предлагает наивысшую гибкость 
в производстве. Станок оснащен тех-
нологией точных импульсов FINE 
PULSE TECHNOLOGY, которая со 
времени своего внедрения несколько 
лет назад устанавливает новые мас-
штабы в технологии электроэрозион-
ной обработки.

С технологией точных импульсов 
при электроэрозии потребители могут 
создавать идеальное качество поверх-
ности и отличную режущую кромку на 
инструменте из поликристаллическо-
го алмаза PKD без увеличения време-
ни обработки.

Специализированное оснащение 
станка HELITRONIC RAPTOR 
DIAMOND

«Специализированный» в этом 
случае означает: станок имеет в ба-
зовой комплектации обязательные 
характеристики, оснащение и обору-
дование, а также и важные варианты 
исполнения. HELITRONIC RAPTOR 
DIAMOND был разработан в особен-
ности для применения в перезаточке 
осесимметричных инструментов из 
поликристаллического алмаза PKD, 
где как правило:

• не требуется большое разнообра-
зие по автоматизации станка

• требуется только небольшая 
автоматическая поддержка инстру -
ментов

УНИВЕРСАЛЬНЫЙ ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЙ ЭЛЕКТРОЭРОЗИОННО-ШЛИФОВАЛЬНЫЙ СТАНОК HELITRONIC 

RAPTOR DIAMOND ФИРМЫ WALTER ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА И ПЕРЕЗАТОЧКИ ОСЕСИММЕТРИЧНЫХ ИНСТРУ-

МЕНТОВ «ДВА В ОДНОМ»

• не требуется автоматическая смена 
электродов и шлифовальных кругов

• но, несмотря на это, от станка тре-
буется высокая степень гибкости в 
рабочем пространстве для частого из-
менения размеров перезатачиваемого 
инструмента от больших размеров до 
маленьких и при этом необходимо 
производить перезаточку инструмен-
тов различного типа.

Поэтому для станка HELITRONIC 
RAPTOR DIAMOND в отличие от 
других инструментальных электро-
эрозионно-шлифовальных станков 
фирмы WALTER не предлагаются: 
сменщик электродов и шлифовальных 
кругов, робот-загрузчик обрабатывае-
мых инструментов и гидравлическая 
поддержка инструментов. В стандарт-
ном исполнении станок оснащен кону-
сом HSK для установки электродов и 
шлифовальных кругов. 

WALTER HELITRONIC RAPTOR 
DIAMOND предназначен для элек-
троэрозионной обработки и шлифова-
ния осесимметричных инструментов 
до максимального диаметра 400 мм 
и максимальной длиной, включая об-
работку торца до 270 мм. Для автома-

тической загрузки обрабатываемых 
инструментов в зону обработки ста-
нок может опционально оснащаться 
встроенным загрузчиком с магазином 
на 500 осевых инструментов.

Другие характеристики станка и его 
оснащения включают:

• технология точных импульсов 
электроэрозии

• массивная портальная конструк-
ция станины из серого чугуна для 
уменьшения вибраций

• шпиндель мощностью 11,5 кВт 
• программное обеспечение 

HELITRONIC TOOL STUDIO для 
создания управляющих программ

• программное обеспечение Walter 
Window Mode P51 / P52 для создания 
управляющих программ и режимов 
обработки по типу инструмента

• встроенный загрузчик для за-
грузки/выгрузки обрабатываемых 
инструментов в рабочую зону станка 
(опционально)

• линейные измерительные системы 
по осям перемещений исполнитель-
ных органов станка (опционально)

• привод вращения обрабатыва-
емого инструмента ось А с оснаще-

нием двигателем прямого действия 
(опционально)

• щуп для измерения шлифовально-
го круга (опционально)

•  п о д д е р ж к а  и н с т р у м е н т о в 
(опционально)

• а также другие опции.

Дополнительная информация:
marek.belzak@walter-machines.com
www.walter-machines.сom 
Официальный дилер:
фирмы «ГАЛИКА» (Швейцария )
в России – ООО «Галика-ЦТС»

ОПЦИОНАЛЬНОЕ РЕШЕНИЕ ДЛЯ АВТОМАТИЗАЦИИ ЗАГРУЗКИ/ВЫГРУЗКИ ОБРАБАТЫВАЕМЫХ ИНСТРУМЕН-

ТОВ: ВСТРОЕННЫЙ ЗАГРУЗЧИК
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WEISSER — ТЕХНОЛОГИИ, 
СОЗДАННЫЕ ЛЮДЬМИ ДЛЯ ВАС

Лидер в области 
технологических решений

J. G. WEISSER SÖHNE (Германия) яв-
ляется одним из ведущих мировых про-
изводителей многофункционального и 
прецизионного оборудования, токарных 
станков и обрабатывающих центров.

Цель компании состоит в том, чтобы 
последовательно разрабатывать и со-
вершенствовать инновационные про-
дукты, с фокусом на экономическую 
эффективность, точность и надеж-
ность, а также сетевое взаимодействие.

Главные сильные стороны компании:
• Бренд с богатыми традициями раз-

работки передовых технологий и с на-
копленным  опытом работы за период 
в 160 лет

• Лидер в технологических решени-
ях для многофункционального точения

• ARTERY – линейка токарно-фре-
зерных обрабатывающих центров для 
универсального и общепромышленно-
го применения

• Аддитивное производство и 
лазерная обработка (WEISSER 
Präzisionstechnik)

• Гибкая модульная система, адап-
тированная для удовлетворения точ-
ных профилей требований клиентов

• Прецизионная «механическая ну-
левая» конструкция станков

• Производственные линии и ячей-
ки под ключ на основе индивидуаль-
ных профилей требований.

160-летний семейный бизнес
Фабрика J. G. WEISSER SÖHNE 

была основана в 1856 году в Санкт-
Георгене специально для изготовления 
станков для шварцвальдских часов и 
часовой промышленности. 

С тех пор она превратилась в одну 
из ведущих мировых компаний, вы-
пускающей высокотехнологичные и 
многофункциональные прецизионные 
токарные машины.

История WEISSER показывает, что 
рост компании твердо опирается на 
свои новые идеи, прогрессивное мыш-
ление, а также на последовательную 
ориентацию на клиента, которая ока-
зала позитивное и успешное воздей-
ствие с самого начала.

...с ориентиром на скорость
Бренд WEISSER является синони-

мом передовых технологий, и компа-
ния весьма востребована в мировой 
индустрии.

Системная интеграция, которая 
позволяет точить, сверлить и фрезе-
ровать в едином станке, позволяет 
клиентам увеличить производитель-
ность при одновременном уменьше-
нии объема требуемого пространства, 
исключительном сокращении машин-
ного времени и затрат на изготовление 
деталей.

В частности, различные иннова-
ционные и запатентованные методы 
механической обработки, например, 
оригинальный метод WEISSER не-
круглого точения HOT (высокоско-
ростное некруглое точение) обеспечи-
вает значительную экономию средств 
и беспрецедентное сокращение време-
ни процесса обработки.

WEISSER всегда чтит свой корпо-
ративный лозунг при разработке но-
вых идей: WEISSER с ориентиром на 
скорость.

Передовые технологии 
из Шварцвальда

WEISSER создает индивидуаль-
ные и ориентированные на процесс 
решения в конструкции прецизион-
ного станка. Традиция – это одно-
временно и основа, и движущая сила, 

стоящая за непростым семейным 
бизнесом.

Управляющий партнер Торстен 
Реттич:«Сейчас мы находимся в 
шестом поколении и берем на себя 
обязательства вместе с нашими со-
трудниками для наших клиентов по 
всему миру к обеспечению того, что-
бы наши клиенты всегда получали 
высокий уровень нашей личной при-
верженности и твердое техническое 
ноу-хау от нас. Мы вкладываем все 
свое сердце и душу в разработку ин-
новационных технических решений 
и предоставление специализирован-
ной и компетентной поддержки на 
протяжении всего процесса от пред-
ложения до сервиса – мы делаем все 
это со страстью для наших клиентов».

Команда инжиниринга 
с инновационными идеями

За этим стоит инженерная команда 
WЗа этим стоит инженерная команда 
WEISSER и их инновационные идеи, 
основанные на выдающихся эксперт-
ных знаниях, креативности и всесто-
роннем индустриальном ноу-хау.

«Кастомизация компетентности» 
очень сильно ориентирована на поль-
зователя, потому что фирма стремит-
ся к удовлетворению потребностей 
клиентов путем разработки уникаль-
ных производственных решений, 
инновационных и ориентированных 
на результат вплоть до мельчайших 
деталей.

В основе всех видов деятельности 
лежит создание полностью готового 
процесса, ориентированного на за-
готовку, как завершенное клиентское 
специфическое решение для ком-
плексной производственной задачи, 
или как системное решение, основан-
ное на производственных линиях.

Выдающиеся экспертные знания
Портфолио включает в себя широ-

кий спектр продуктов и услуг:
• Углубленное консультирование и 

комплексное проектирование техно-
логических процессов

• Квалифицированный инжини-
ринг для решения конкретных при-
кладных задач заказчика

• Производственная стратегия и 
технологическое проектирование

• Концептуальные исследования по 
станочному решению, оснастке и вы-
бору инструмента

• Определение идеально адаптиро-
ванных решений автоматизации

• Стартовая встреча для запуска 
процесса реализации проекта

• Проверка возможностей ма-
шины для обеспечения адекватных 
количественных и качественных 
параметров.

• Полная поддержка на протяжении 
всего этапа проекта

• Обучение эксплуатации, програм-
мированию и оптимизации технологи-
ческих процессов

• Поддержка производства и профи-
лактическое обслуживание, направ-
ленное на последовательное достиже-
ние высокого качества, максимальной 
производительности и минимизации 
себестоимости единицы продукции.

Технологический спектр 4.0
Интеллектуальные технологиче-

ские процессы для многофункцио-
нальной комплектной обработки.

Заготовка имеет первостепенное 
значение! Вот почему WEISSER по-
стоянно сосредотачивается на обе-
спечении выдающегося управления 
технологическими процессами и раз-
работке собственного видения процес-
сов механической обработки, которые 
помогают сократить время обработки. 
Компания разработала множество 
инновационных технологий, кото-
рые оказывают серьезное влияние на 
индустрию. 

К ним относится сам PICK-UP 
процесс и твердое точение, тангенци-
альное точение и некруглое точение, 
которые в настоящее время являются 
существенными частями мира механи-
ческой обработки.

Для того чтобы предложить своим 
клиентам кастомизацию полной об-

работки с низкими затратами (что 
часто связано с многоэтапным произ-
водством в одном станке), WEISSER 
разрабатывает станки и комплекс-
ные технологические решения для 
более высоких рабочих скоростей и 
повышенной производительности, 
надежность процесса и применимо-
сти. WEISSER предлагает широкий 
спектр технологий, которые являют-
ся столь же всеобъемлющими как и 
универсальными. 

У фирмы есть богатейший опыт, 
чтобы заботиться о сложных произ-
водственных задачах.

Тангенциальное точение 2.0
Некруглое точение

Тангенциальное точение, разрабо-
танное и запатентованное компанией 
WEISSER, можно использовать для 
того чтобы произвести точно обрабо-
танные поверхности с прецизионным 
финишированием, таким образом 
полностью избегая необходимости в 
шлифовании.

Одновременное вращение заготовки 
и поворот кромки режущего инстру-
мента сокращает время обработки до 
77% (данные пользователей) являясь 
полезным эффектом рационализа-
ции. Этот метод приводит производ-
ство окончательных поверхностей к 
самым высоким стандартам точности 
для внешнего, внутреннего и торцево-
го точения с уровнем шероховатости 
менее Rz=1 мкм.

Это обеспечивает идеальные условия 
для высокоточной обработки уплотне-
ний и опор игольчатых подшипников, 
сидящих на шестернях и валах. Приме-
няется  наружное и внутреннее танген-
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циальное точение на опорных поверх-
ностях патронных деталей, таких как 
зубчатые колеса коробки передач.

Короткое время перестроения по-
могает достичь высокой степени гиб-
кости с различными вариантами за-
готовки и размерами партии. Высокая 
степень повторяемости точности и 
надежность процесса значительно со-
кращают время обработки.

Даже если не требуется экстремаль-
ная шероховатость, время обработки 
все равно исключительно сокраща-
ется этой новой технологией, и  даже 
по сравнению с другими твердыми и 
сырыми процессами точения.

• Экономия до 77 % по сравнению с 
обычными токарными процессами

• Исключительная шероховатость 
менее Rz = 1 мкм

• Исключает сложные процессы 
шлифования и суперфиниширования

• Наружное, внутреннее и торцевое 
точение

• Сухая обработка и обработ-
ка с СОЖ Оригинальная систе-
ма WEISSER именуемая HOT 
(Hyperspeed Oval Turning) делает ме-
ханическую обработку некруглой за-
готовки гораздо более экономичной, 
чем фрезерование или шлифование, 
так как любые контуры могут быть 
получены только одним процессом 
точения. Это значительно улучшает не 
только скорость, но и точность формы.

Некруглые формы заготовок ис-
пользуются в основном машинострое-
нии, автомобильной промышленно-
сти, авиастроение и электротехники. 

Специальные области применения 
включают производство поршней, 
соединителей, скользящих посадок, 
муфтовых элементов и соединений 
вал-ступица (коробки передач авто-
мобиля, рулевое управление и т.д.).

Метод некруглого точения, разрабо-
танный фирмой WEISSER:

• Значительно сокращает время 
обработки за счет специальной ки-
нематики между вращающейся за-
готовкой и осциллирующей режу-
щей кромкой инструмента (свободно 
программируемая)

• Обеспечивает эффективное про-
изводство правильных полигонов и 
дисгармоничные формы профиля с 
максимальной точностью и качеством 
поверхности

• Предлагает наружную, внешнюю и 
торцевую обработку заготовки

• Исключает традиционные формы 
механической обработки, такие как 
профильное фрезерование и шлифо-
вание и/или профильное шлифование

• Создает превосходное качество 
поверхности

• Полигональные формы заготов-
ки заменяют профильные и замковые 
соединения.

Твердое точение / внутреннее 
и наружное шлифование
WHIRLING (летящий резец)

Технологическая интеграция твер-
дого точения и шлифования в единую 
рабочую зону касается обоих видов за-
готовок, таких как валов и патронных 
деталей, например вал солнечной ше-
стерни, ведущие и ведомые шестерни, 
скользящие муфты и т.д.

Полная механическая обработ-
ка за один установ обеспечивает 
высочайшую точность и качество 
поверхности.

Кроме того, настройка, оснастка, про-
граммирование и время простоев зна-
чительно сведены к минимуму. Полная 
твердая обработка укорачивает техно-
логическую цепочку за счет сокраще-
ния времени цикла при одновременном 
обеспечении других преимуществ. 

Как внутренние, так и наружные 
шлифовальные шпиндели могут быть 
использованы в рабочей зоне прецизи-
онных станков WEISSER. Технологи-
чески адаптированное использование 
конфигурация шпинделя дает множе-
ство вариантов и максимум гибкости:

• Фиксированный шлифовальный 
шпиндель для прецизионного шлифо-
вания плоских поверхностей

• Наклонный шлифовальный шпин-
дель для финишного шлифования от-
верстий и конусов

• Подвижный и регулируемый шли-
фовальный шпиндель для адаптации к 
переменным контурам заготовки

Одним из уникальных нововведений 
WEISSER является сочетание твердо-
го точения и  синхронного шлифования 
с одновременным внутренним и на-
ружным круглым шлифованием. Еще 
одна возможность – комбинированное 
внутреннее шлифование и шлифова-
ния конусов технологией CBN сухой 
обработки с использованием только 
одного шлифовального шпинделя. 

Одновременная правка при загруз-
ке/выгрузке исключает потери време-
ни цикла - это значительное преиму-
щество в производительности!

• Полная механическая обработка за 
один установ

• Возможна комбинация с другими 
процессами механической обработки

• Высокие уровни точности и каче-
ства поверхности

• Значительное сокращение време-
ни цикла

• Использование для валов и па-
тронных деталей

• Высокая степень гибкости для 
конкретных решений заказчика

Технология WHIRLING фирмы 
WEISSER для высокопроизводитель-
ного точения/фрезерования сепарато-
ров роликовых подшипников и соеди-
нения вал-ступица. 

Этот процесс основан на синхронной 
кинематике противошпинделя и был 
далее усовершенствован WEISSER. Он 
может быть использован для получения 
специальных форм, таких как прямоу-
гольные карманы или окна в заготовках.

Короткое время цикла, трибологи-
ческая адаптация и  более точные кон-
туры для цилиндрических роликовых 
подшипников по сравнению с обыч-
ным фрезерованием подшипниковых 
сепараторов (обычно изготавливае-
мых из латуни).

WHIRLING-обработанные или 
«ударно-токарно-фрезерованные» 
латунные или стальные сепараторы 
идеальны для тяжелых подшипников 
и подходят для использования в раз-
личных отраслях промышленности:

• Коробки передач и сверхмощные 
ветроэнергетические планетарные 
шестерни

• Железнодорожные оси и строи-
тельная техника, такие как краны или 
экскаваторы. 

Этот метод может быть использован 
не только для обработки радиальных 
карманов, но также для того чтобы соз-
дать, например, следующую геометрию:

• Подгоняемые  вал-ступица профи-
ли (цилиндрическое прямозубое коле-
со), муфтовое соединение (подгоняе-
мая посадка), например кулачковые и 
зубчатые муфты

• Принцип противошпинделя
• Исключение процессов фре-

зерования
• Новая вогнутая геометрия кармана
• Самоподдерживающаяся функция 

элементов качения за счет вогнутой 
формы гребня: легкий монтаж благо-
даря защелкиванию при сборке роли-
ков подшипников.
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компактность данных установок. Та-
ким клиентам мы можем предложить 
управление на базе ЧПУ Siemens, 
системы кондиционирования ЗЖ с 
автоматическим определением кон-
центрации и дозификации полимер-
ной добавки, графическим анализом 
закалочного процесса с записью 100% 
закалочных циклов и т.д.

Заводы, имеющие обширную номен-
клатуру деталей для термообработки 
ТВЧ, подбирают универсальное обо-
рудование. Это часто усложняет кон-
струкцию установок и увеличивает 
цену. Предприятия, которые получают 

большие заказы на детали до 15 кг, не 
должны платить за универсальность. 
Линейка установок для нагрева ТВЧ 
серии TVK с доступными опциями 
позволяет подобрать оборудование 
под крупные серии однотипных де-
талей, не переплачивая за универ-
сальность с оптимальной отдачей от 
капиталовложения.

Около 5 лет назад компанией GH 
была разработана стандартизирован-
ная вертикальная закалочная машина 
TVK-S350. С тех пор был накоплен 
большой опыт, который позволил 
модернизировать установку, и опре-

делить наиболее подходящие опции 
для оптимальной конфигурации. В на-
стоящее время в линейку TVK входят 
3 модели, цифры в названии которых 
указывают максимальную длину де-
тали для установки в центрах. Данные 
решения предполагают индивидуаль-
ны подход к требованиям Заказчика, 
используя базовую стандартизирован-
ную конфигурацию для оптимизации 
стоимости.

Преимущества:
• Максимальная гибкость;
• Широкий спектр обрабатывае-

мых деталей;

 Обычно мехзаводы имеют обширную 
номенклатуру деталей и для термооб-
работки ТВЧ подбирают универсаль-
ное оборудование, что часто усложняет 
исполнение и увеличивает цену. Но те 
клиенты, которые получают большие 
заказы на детали до 15 кг не должны 
платить за универсальность. Линейка 
TVK с имеющимися опциями позволя-
ет подобрать оборудование под крупные 
серии однотипных деталей, не перепла-

чивая за универсальность с оптималь-
ной отдачей от капиталовложения. 

Примерно 5 лет назад была разрабо-
тана стандартизированная вертикаль-
ная закалочная машина TVK-S350. С 
тех пор был накоплен большой опыт, 
который позволил модернизировать 
установку, и определить наиболее под-
ходящие опции для оптимальной кон-
фигурации. Сейчас в линейку входят 
три модели, цифры которых указыва-

ют максимальную длину детали для за-
хвата в центрах. Данные решения пред-
полагают индивидуальный подход к 
требованиям Заказчика, используя 
базовую стандартизированную конфи-
гурацию для оптимизации стоимости.

На стадии предложения можно вы-
брать опции помогающие увеличить 
производительность (поворотный стол, 
двойной закалочный стол и т.д.) и опции 
необходимые при сложной геометрии 
деталей (например, дополнительное 
управляемое горизонтальное движение 
стола индукционной оснастки).

Заказчик может рассмотреть ис-
пользование роботов-манипуляторов 
для автоматической загрузки – по-
ставка как ф. ГХ, так и другими по-
ставщиками робототехники. В постав-
ку необходимо включить подготовку к 
работе с роботом. 

Тем не менее есть требовательные 
клиенты с весьма высокими требо-
ваниями к «начинке», которых при-
влекает не простота и дешевизна, а 

TVK-S – КОМПАКТНОЕ РЕШЕНИЕ 
ДЛЯ ИНДУКЦИОННОЙ 
ТЕРМООБРАБОТКИ ОТ КОМПАНИИ 
GH-ELECTROTERMIA

ВИЛКИ ЗВЁЗДОЧКИ

TVK-S400 TVK-S800 TVK-S1000

ВАЛЫ ОТЖИГ 
РЕЗЬБЫ

ОСИ

ВАЛЫВИЛКИФЛАНЦЫПЛАНЕТАРНЫЕ 
ВАЛЫ

ОТПУСК 
ФЛАНЦЕВ

РАСПРЕДВАЛЫ

TVK-S400 TVK-S800 TVK-S1000

СПЕКТР ОБРАБАТЫВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ
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• Адаптация к различным техпро-
цессам, таким как закалка, отпуск, от-
жиг и пайка;

•  Большой выбор опций для выпол-
нения различных операций и различ-
ных объемов производства;

• Различные варианты поставки, 
от «только машины» до проекта под 
ключ.

Оптимизация затрат
• Стандартизированное решение и 

оптимальное по стоимости исполнение;
• Модульность для выбора требуе-

мых производственных параметров.

Простота монтажа, 
обслуживания и эксплуатации

• Компактная планировка, про-
стота транспортировки и ввода в 
эксплуатацию;

• Удобный доступ ко всем компо-
нентам машины;

• П р о в е р е н н ы е  с т а н д а р т н ы е 
компоненты;

• Программирование различных 
циклов обработки детали; контроль 
технологических параметров и работы 
всех модулей установки.

ЗОНА ЗАГРУЗКИ ДЕТАЛИ
С ВЕРТИКАЛЬНОЙ 
СКОЛЬЗЯЩЕЙ ДВЕРЬЮ

ДОСТУП СО СТОРОНЫ
ДЛЯ ИНСПЕКЦИИ И ОБСЛУЖИВАНИЯ 
СИСТЕМ ОХЛАЖДЕНИЯ И ЗАКАЛКИ

ДОСТУП СО СТОРОНЫ
ДЛЯ ИНСПЕКЦИИ И ОБСЛУЖИВАНИЯ СИСТЕМ 
ЭЛЕКТРИКИ И УПРАВЛЕНИЯ

ПРЯМОЙ ДОСТУП БЕЗ ДВЕРИ
К ПАНЕЛИ ГИДРАВЛИКИ, ПНЕВМАТИКИ 
И СИСТЕМЕ СМАЗКИ

ЭКСПЛУАТАЦИЯ И ОБСЛУЖИВАНИЕ

ВЫБОР ГЕНЕРАТОРА (ОПЦИИ)

ТИП 
ГЕНЕРАТОРА

50SM20 100SM20 50SM150 100SM150 50SH300 100SH300

МАКСИМУМ 
50 КВТ 

(10, 20) кГц

МАКСИМУМ 
100 кВт 

(10, 20) кГц

МАКСИМУМ 
50 кВт 

(30, 150) кГц

МАКСИМУМ 
100 кВт 

(30, 150) кГц

МАКСИМУМ 
50 кВт 

(150, 300) кГц

МАКСИМУМ 
100 кВт 

(150, 300) кГц
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