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Современные условия механообраба-

тывающего производства предъявляют

повышенные требования к металлоре-

жущему оборудованию. Растет слож-

ность деталей, увеличиваются требова-

ния к точности, чистоте обработки. И

это при том, что оборудование должно

быть компактным, экономить все виды

ресурсов, в том числе труд, и, самое

главное, желательно, чтобы было не до-

рого. 

Станкостроители знают, что совмес-

тить вышеуказанный «букет» противо-

речивых требований в одном станке

чрезвычайно сложно, но объединяя на-

копленный опыт квалифицированных

специалистов разных организаций,

применяя современные технологии и

комплектующие можно приблизиться к

желаемому результату.

Именно такой подход применяли спе-

циалисты Промышленной Группы (ПГ)

«АСВ-Техника» совместно с коллегами

из венгерской фирмы «Чепель»(Венг-

рия) при создании станков серии SLT.

Каждый станок данной серии, являясь

по сути токарным полуавтоматом, обес-

печивает при минимальном дооснаще-

нии выполнение и ряда фрезерных опе-

раций, максимально экономит время на

переналадку и поднастройку инстру-

мента, выполняет все операции надеж-

но, с высокой точностью и качеством.

Cтанки серии SLT доступны по цене,

адаптированы к российскому производ-

ству и обеспечены полным сервисом.

Это стало возможным благодаря коопе-

рации производств Промышленной

Группы «АСВ-Техника» (вся механика

изготавливается высококвалифициро-

ванными специалистами на прецизион-

ном оборудовании Владимирского за-

вода токарных станков), и фирмы «Че-

пель» (сотрудники фирмы осуществля-

ют оснащение электро- гидро- пневмо-

агрегатами, специальным оборудовани-

ем, системой ЧПУ и окончательную до-

водку и отладку станков).

Многофункциональные токарные

станки с ЧПУ позволяют производить

токарную обработку в патроне или на

планшайбе различных заготовок по

двум координатам (X, Z).

Отличительные характеристики

станков:

• Станина станков отлита из высоко-

прочного чугуна, имеет ячеистую струк-

туру и внутренние ребра, что обеспечи-

вает достаточную жесткость и проч-

ность, кроме того, на станке модели SLT

400/1000 станина залита бетоном, что

увеличивает продольную жесткость;

• Суппорт и поперечные салазки пере-

двигаются по закаленным шлифован-

ным направляющим прямоугольного

сечения. Опорные поверхности направ-

ляющих покрыты тефлоновой лентой,

обеспечивающей хорошее скольжение,

низкий коэффициент трения и высокую

износостойкость (5-8 мкм /10 лет).

• В станке применяется система ком-

плектных приводов главного движения

и движения подач (мод-FANUC). Линей-

ные перемещения по осям «X» и «Z»

обеспечиваются серводвигателями пе-

ременного тока с бесступенчатым регу-

лированием скорости, которые имеют

высокий момент, высокую перегрузоч-

ную стойкость и хорошие динамичес-

кие характеристики, что позволяет про-

водить эффективную обработку деталей

из трудно обрабатываемых сталей и

сплавов и легких металлов. Компактная

коробка скоростей главного привода

позволяет увеличить крутящий момент

шпинделя в 4 раза за счет изменения

числа оборотов.

• 12-ти позиционная револьверная го-

ловка обеспечивает надежное закрепле-

ние инструментов и перемещение их в

рабочее положение. Каждая инструмен-

тальная позиция имеет подвод СОЖ.

Время смены инструмента 1,1 секунды.

• Шпиндель станков различных моде-

лей имеет достаточные размеры, что

позволяет изготавливать детали из прут-

ков диаметром 70–90 мм.

• Компоновка станка, расположение на-

правляющих и систем суппортов позво-

ляет оператору быстро и надежно про-

водить наладку в рабочей зоне.

• Надежное ограждение предотвращает

разлет стружки и разбрызгивание ох-

лаждающей жидкости из рабочей зоны.

Защитная дверь ограждения имеет боль-

шое окно из небьющегося стекла, позво-

ляющее вести наблюдение за рабочим

процессом.

• Станок спроектирован по модульному

принципу и может быть изготовлен в

различных вариантах в зависимости от

требований технологического процесса

обработки предлагаемых деталей.

• Жесткий вращающийся задний центр

и противошпиндель существенно рас-

ширяют возможности станка.

• Возможность поднастройки инстру-

мента непосредственно на станке, обес-

печивает существенную экономию вре-

мени на переналадку.

• Комплексная система ЧПУ с линейны-

ми приводами и приводом главного

движения NST-200018ITA и MITSUBISHI

Meldas M64 (под заказ могут устанавли-

ваться другие системы) обеспечивает

широкие возможности.

• Мощный главный привод.

Станки серии SLT обеспечивает обра-

ботку широкой номенклатуры деталей:

типа «корпус», «клапан», «сопло двигате-

ля», различные фланцевые детали, в том

числе с резьбовыми соединениями и

сложными переходными поверхностя-

ми типа «сфера», «тор», «параболоид», а

также простые детали типа «кольцо»,

«втулка», «короткий вал».

В конфигурации с третьей осью «С»

станки серии SLT имеют расширенное

технологические возможности, такие

например, как сверление и расточка от-

верстий несоосных с осью шпинделя,

кроме того возможно проведение раз-

личных фрезерных работ, в том числе

фрезерование спиральных канавок с пе-

ременным шагом и направлением на

цилиндрических, конических и других

сложных поверхностях вращения.

Станки серии SLT могут стать основой

станочного парка любого современно-

го машиностроительного предприятия.

Поставку станков на российский ры-

нок осуществляет ООО «АСВ», обеспечи-

вая шефмонтаж, пусконаладочные рабо-

ты, гарантийное и послегарантийное

обслуживание.

Специалисты ООО «АСВ» помогут по-

купателю подобрать модель в оптималь-

ной конфигурации.
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Ловитель готовых изделий

Задняя бабка с 
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МНОГОФУНКЦИОНАЛЬНЫЕ 

ТОКАРНЫЕ СТАНКИ С ЧПУ СЕРИИ SLT

Промышленная Группа «АСВ-Техника»

Все перечисленные модели могут быть поставлены в следующих модификациях:
МС – с устройством для позиционирования шпинделя и револьверной головкой 

(координата С) с вращающимся инструментом (6 позиций инструмента);
MB – с устройством тормоза шпинделя и револьверной головкой 

с приводным инструментом; 
ВВ – с увеличенным проходным отверстием в шпинделе; 
S – с противошпинделем (диапазон скоростей противошпинделя 

от 30 до 5000 мин-1

Рабочая зона SLT240HS SLT 320 SLT400 SLT500
/600 /1000 /1000 (1500)

Макс. диаметр обработки, мм 420 450 535 610
Макс. диаметр обраб. над суппортом, мм 240 270 355 430
Макс. длина обработки детали, мм 500 600 1000 1000 (1500)
Макс. масса обрабатываемой детали

— без поддержки задним центром, кг 100 135 190 300
— между центрами, кг 180 270 600 800       

Главный шпиндель:
Диапазон скоростей, мин-1 30–5000 (6000) 40–4000 30–3500 50–2800
Диам. проходного отверстия шпинделя, мм 60 82 82 102
Пропускное отверстие трубы шпинделя, мм 48 72 72 90
Револьверная головка
Число инструментов, шт 12 12 12 12
размеры гнезда для инструмента, мм 20x20 25x25 25x25 32x25
Главный привод
Мощность (100%ED50%ED), кВт 11/15 18,5/22 20,0/24 22/26
Крутящий момент (при 100% / 50%ED), н•м 445 372/442 605/720 910/1065
Ось "С" (только для модификации) SLT240MC SLT320 SLT400 SLT500МС

/600МС /1000МС 1000(1500)
Частота вращения, мин-1 17 17 17 17
Крутящий момент, н•м 300 300 300 300
Мощность, кВт 1,26 1,26 1,26 1,26
Макс. частота вращения инструмента
в револьверной головке, мин-1 4000 4000 4000 4000
Мощность привода в рев. головке, кВт 3,7/3,5 3,7/3,5 3,7/3,5 3,7/3,5

Габаритные размеры, мм 3670х1480 2865х1640 3690х1750 3785(4195)
х1610 х1830 х1850 х1960х2010

Масса станка, кг 3500 5230 9000 9200 (11500)

Технические характеристики станков серии SLT

Станок серии SLT 320/600






