
 

 

 

  

  

  

  

  

ССТТААНН  ДДЛЛЯЯ  ССВВЕЕРРЛЛЕЕННИИЯЯ    

ППРРООФФИИЛЛЬЬННООГГОО  ППРРООККААТТАА  AADDSS770000HH..  

  

ППррооииззввооддссттввоо  ККииттаайй..  

 

Данный комплекс предназначен для сверления двутавровых балок, швеллеров и профильной трубы, чаще всего 

применяется в технологическом цикле производства несущих конструкций мостов, высотных строений (башен) и 

т.д.  

 

Комплекс обладает высокой степенью автоматизации и качеством производимых металлоконструкций. 

 

 
 

Все основные компоненты, такие как направляющие, серводвигатели, пневмоэлементы и гидросистема – от 

известных мировых производителей, что обеспечивает надежность и долгий срок службы оборудования.  

 

Все операции на комплексе производятся после ввода данных о размерах заготовки в систему ЧПУ (SYNTEC). 

Механизм слежения позволяет точно измерять продольное перемещение заготовки, что обеспечивает высокую 

точность позиционирования агрегатов для обработки проката. 

 

 

КОМПЛЕКТАЦИЯ: 

 

1. Подающий рольганг с толкателем – 1 комплект 

2. Трехкоординатно-сверлильный стан (3 сверлильные головки + 3 сменщика инструмента) – 1 комплект 

3. Выходной рольганг – 1 комплект 

4. Система управления – 1 комплект 

5. Гидравлическая система – 1 комплект 

6. Документация – 1 комплект. 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Данный станок предназначен для сверления двутавровых балок, швеллеров, по большей части используемых в 

сфере архитектуры, изготовления несущих конструкций мостов, высотных строений (башен) и т.д. Данное 

оборудование гарантирует качество производства металлоконструкций. 

 

 
 

Станок имеет 10+3 оси контроля по конечным данным под управлением ЧПУ. 

 

 

 
 

 

 

 



 

 

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 

Параметры Значение 
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Двутавровая балка 

(высота стенки × ширина полки) 

Максимальные 700×400 

Минимальные 150×100 

Длина изделия, мм 2000-12000 

Максимальный вес заготовки, т 3 

Максимальная толщина стенки и полок, мм 40 

Диаметр отверстия, мм 

Карбидное 

сверло 
6-26 

Спиральное 

сверло 
6-40 
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Количество шпинделей 3 (по 1 на каждой стороне) 

Скорость вращения, об/мин. 30-3000 (плавная регулировка) 

Мощность двигателя 1 шпинделя, кВт 11 

Перемещение левого/правого шпинделей, мм См. схему 

Перемещение верхнего шпинделя, мм См. схему 

Скорость подачи заготовки, м/мин. 0-20 

Минимальное расстояние от торца заготовки до центра отверстия, мм ≥ диаметр инструмента 

Охлаждение Наружное, внутреннее 

Автоматический сменщик инструмента 
Количество 3 

Инструментов в каждом 4 

Функции 
Сверление, фрезерование, нарезание 

резьбы, маркировка 

Скорость подачи заготовки, м/мин. 0-20 

Система ЧПУ SYNTEC 

Габаритные размеры главного станка, м (Д × Ш × В) 4,9×1,8×2,8 

Потребляемая мощность, кВт 60 

Вес, т около 13 

 

УПРАВЛЯЕМЫЕ ОСИ (СЕРВОПРИВОДЫ): 

Оси Количество, шт. 

Шпиндель, 3 оси (вверх-вниз, вперед-назад, подача) × 3 шпинделя 9 

Подача заготовки 1 

Сменщик инструмента × 3 сменщика 3 

 

СПИСОК ИМПОРТИРУЕМЫХ ЧАСТЕЙ: 

Наименование Фирма 
Страна-

производитель 

Клапаны регулировки давления 

ATOS, Justmark Италия, Тайвань Клапаны избыточного давления 

Стопорный клапан 

Шпиндель Kenturn Тайвань 

Пневматические элементы AIRTAC Тайвань 

Частотный преобразователь SYNTEC Тайвань 

Система ЧПУ SYNTEC Тайвань 

Сервоприводы, усилители сервомоторов SYNTEC Тайвань 

Координатный датчик Koyo Япония 

Датчик положения Autonics Корея 

Кнопки, индикаторы, свет Schneider Франция 

 



 

 

 

 
 

Рис. Схема движения и ход шпинделей внутри зоны зажима заготовки. 

 

L (левый шпиндель): 

х1=520мм 

y1=400мм 

 

R (правый шпиндель): 

x2=520мм 

y2=400мм 

 

U (верхний шпиндель): 

x3=520мм 

w=620мм (по 310мм от осевой). 

Минимальное расстояние от внутреннего края полки до центра отверстия 40мм. 

 

 

 

 
 

Рис. Погрешность расположения отверстий. 

A = ±2мм B = ±0.5мм C= ± 1мм D = ±0.5мм E = ±0.5мм 

 

 

 



 

 

 


