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CTAHKM

MNepBbli NoOpTan Ans NOMcka CTaHKOB MO XapaKTepPUCTMKaM Yy NoObIX MOCTaBLLMKOB

MocTaBWnK YaCTHbI
Mopenb HS 38 CNC
MponsBogutens Strausak

CTpaHa-VI3FOTOBVITeI1b

TexHu4yeckoe cocTosiHue

[op BbINycka He ykazaHo

CepBucHas cnyx6a Hert

BO3MOXHOCTb N3rOTOBUTb OMbITHLIN 06paseL Hert
OnucaHune

3ybothpezepHbin cTaHOK HS 38 paboTatowmii metogom obkarta, pa3paboTaH A/id CKOPOCTHOIO
BbIMOMHEHNS 3y6YaTbIX 3aLENEHNI NPUBOAHBIX MEXAaHM3MOB M KONEC BbICOKOIO KayecTBa.
Bnarogaps NnoBOpOTHOM hpe3epHO MOIOBKE CTAHOK MOXET MCNO/b30BaTbCs ANS NPOM3BOACTBA
pa3nMYHbIX 3y64aTbiX Nepenad B MenkorabapuTtHbIX y3/1ax, KOTOPble MPUMEHAIOTCA B
NPMGOPOCTPOEHMN, MPON3BOACTBE YaCOB N aBTOMOOMNECTPOEHUM, @ TakKXXe B MEANLMHCKOWN
TEXHUKE.

KOHCTPYKUWA

CtaHOK nmeeT CTabu/ibHY0 1 BUOPOYCTONUMBYIO KOHCTPYKUMIO. C noMoLbto ctaHka HS 38 moxeTt
N3roTaB/MBaTbCS 3yb4yaThble 3aUen/IEHNs BbICOYaMLLIEro KavyecTBa.

3ybodhpesepHbln cTaHOK HS 38 - Hanbonee noaxosuiee peweHne assa NoNHOCTbO
aBTOMATUYECKOM BbICOKOCKOPOCTHON 06paboTKM 3y6UaTbhiX KONecC (BO3MOXHOCTb Hape3aHus
NPAMbIX, FreIMKONAaNbHbIX N HAKTOHHbIX, KOHUYECKUX U KOPOHYaTbIX 3aUenneHnin) BblCoHanLlen
TOYHOCTMW.

CraHoOK crnocobeH UCnosb3oBaTb NOTEHUMan CcoBpeMEeHHOro tBepaocCn/jiaBHOro MHCTpymMeHTa C
YNPOYHAKWMM NOKPbITUEM B NMO/THOM obbeMe.

C NnpMMeHEHNEM HOBOW KOHCTPYKTUBHOW KOHLEMNLNM CTaHKa CTasla BO3MOXHA pPe3Ka Ha CKOPOCTAX
0o 1000 m / mmH. Bbnarogaps BbiCOKOM HagexHoctn HS 38 ocobeHHO noaxoanT ans 3—X CMEHO
paboThl.

lNpeumyLlecTBa

« NPON3BOACTBO HA OAHOM M TOM Xe CTaHKe, MPSMbIX KOCbIX, KOHNYECKNX N KOPOHYATbIX
3auenneHnit; « ynydlleHne KayecTea, 6narogaps BbICOKOTOUYHbBIM 3/1EKTPOHHbBIM Nepegadam u
ONMTUMM3NPOBAHHOMY NpoLueccy o6paboTKu; « COKPALLLEHNE NMPOCTOEB CpeAcTBa NPOU3BOACTBA,
BCNeAcTBue ncnosib3oBanus YIy; « cylecTBeHHOE CHMXEHME 3aTpaT B MPOU3BOACTBE; » BbICOKUM
YNCTbIV BbIXOL (HU3KWUI BbIXO Opaka).

XapakTepuCTuKu



Tun cTaHka

YnpaBsnenue cuny
Cuctema 4y Siemens
Bupa ctaHka ["Opn30HTaNbHbLIN
3aaHa9a 6abka Het

OCHOBHbIEe XapaKTepPUCTUKU
Makc. gpnameTtp o6pabaTbiBaeMOro Koseca MM 80
Makc. o6pabaTbiBaEMbI MOAY/ b Moayb 0.8

3yb6ohpesepHblit WNUHAENb

Makc. ckopocCTb BpalleHms 3y6othpe3epHoro WNnMHAENS 06/MWH 12000
[MoBOPOT WNMHAENS CO 3HAKOM - (OCb A) rpag 45
[MoBOPOT WNUHAENSA CO 3HAKOM + (OCb A) rpag 45
WNHcTpyMeHT
Makc. gnameTp 4yepBaYHO hpesbl MM 32
Makc. AnvHa yepBAYHON hpesbl MM 30

LLnuHaens aetanu
[MpoTuBOLWNUHAENb OnumoHanbHO

[ab6apuTbl, Bec, aHepronoTpebnexHve

OnuHa MM 1800

LnpuHa MM 1400

BbicoTa MM 2200

Bec Kr 1420

Komnnekrtauus/onuun

Cunctema nonycyxon o6paboTku OnumoHanbHO
CucTteMa BbITSXKKM Mac/IsitHOro TyMaHa OnuunoHansHoO
YCTpOoIACTBO NS CHATUSA 3ayCeHLEB OnumoHanbHoO

YCTPOWTCBO ANA U3MEPEHUS MHCTPYMEHTa OnuunoHansHo
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	Описание
	Зубофрезерный станок HS 38 работающий методом обката, разработан для скоростного выполнения зубчатых зацеплений приводных механизмов и колес высокого качества. Благодаря поворотной фрезерной головке станок может использоваться для производства различных зубчатых передач в мелкогабаритных узлах, которые применяются в приборостроении, производстве часов и автомобилестроении, а также в медицинской технике.
	КОНСТРУКЦИЯ
	Станок имеет стабильную и виброустойчивую конструкцию. С помощью станка HS 38 может изготавливаться зубчатые зацепления высочайшего качества.
	Зубофрезерный станок HS 38 - наиболее подходящее решение для полностью автоматической высокоскоростной обработки зубчатых колес (возможность нарезания прямых, геликоидальных или наклонных, конических и корончатых зацеплений) высочайшей точности.
	Станок способен использовать потенциал современного твердосплавного инструмента с упрочняющим покрытием в полном объеме.
	С применением новой конструктивной концепции станка стала возможна резка на скоростях до 1000 м / мин.  Благодаря высокой надежности HS 38 особенно подходит для 3–х сменой работы.
	Преимущества
	• производство на одном и том же станке, прямых косых, конических и корончатых зацеплений; • улучшение качества, благодаря высокоточным электронным передачам и оптимизированному процессу обработки; • сокращение простоев средства производства, вследствие использования ЧПУ; • существенное снижение затрат в производстве; • высокий чистый выход (низкий выход брака).
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