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Гидравлический штамповочный процесс 

Компактность 

 

И 

 
автоматизация 

NEOTECMAN – пионер в использовании гидравлической технологии в 

процессах горячей объемной штамповки. 



К  О  М  П  А  К  Т  Н  О  С  Т  Ь 

Пять станков 

Один станок 

Торцовочно-отрезная 

пила 

 

Вибрационный 

позиционер 

Печь 

 
Пресс Станок для 

обрезки облоя 



К  О  М  П  А  К  Т  Н  О  С  Т  Ь 

(Отсутствие стружки и обрезков)   

Отрезная система 

ПЕЧЬ 

Гидравлический пресс 
(Нет облоя)  

(Уменьшение 

потребления) 



•   Экономия места (интегрирована в станок) 

•   Регулируемая резка заготовки(во время производства) 
•   НЕТ прямого пламени 

•   До 8 зон плавного нагревания 

На 50%  

ниже 
потребление 

Постепенное нагревание: Компактная печь: 

П Е Ч Ь  

Прямое пламя Внешняя печь 

WITH shavings 

Разница  

температур 

• Большой расход энергоносителя 



Наличие отходов 

НЕТ  

ОТХОДОВ  

С И С Т Е М А    Р Е З К И   З А Г О Т О В К И 

- ЭКОНОМИЯ: 8,2 г на каждом 

резе  (при диаметре прутка 

заготовки Ø32 мм) 

- НЕ требуется склад 

заготовок  

- Возможность обработки 

латуни БЕЗ содержания 

СВИНЦА (ЭкоЛатунь) 

Склад заготовок 

Компактная РЕЗКА  

заготовки 



1 

2 

3 

4 
Готовая 

деталь 

без 

облоя 
 

Загрузка 

горячей 

заготовки 
 

Движение 

пуансонов 
 

Закрытие 

матрицы 
 

Г И Д Р А В Л И Ч Е С К И Й       П Р Е С С 



Управление 
Полное числовое программное 

управление процессом штамповки. 

Возможность управления процессом  

растекания латуни в матрице. 

Регулируемые параметры в 

процессе производства:  

•  Скорость 

•  Время 

•  Давление  
 

Д В И Ж Е Н И Е    П У А Н С О Н О В 

Механический 

привод 
Все пуансоны двигаются  

одновременно. 



Функционально и легко 

ЭКОНОМИЯ 

ВРЕМЕНИ 
Быстрый и легкий 

переход на выпуск 

новых изделий. 

СМЕНА ШТАМПА:                20 минут 

Г И Б К О С Т Ь        П Р О И З В О Д С Т В А 

СМЕНА ШТАМПА:                    2 часа 



ЭКОНОМИЯ:  8,2 г на один рез (Ø32 мм). 

НЕТ необходимости в складе заготовок. 

Возможность использования ЭкоЛатуни. 

ЭКОНОМИЯ:  23,7 г на деталь. 

Высокое качество поверхности. 

Не требуется обрезка облоя. 

 
246,5 г 

НЕТ облоя НЕТ отходов 254,7г 

Минус отходы: - 8,2 г 

286,6г Наличие облоя Наличие отходов 

278,4 г 

Плюс отходы: + 8,2 г 

ЭКОНОМИЯ  

40,1 г на деталь 

М А Т Е Р И А Л             ( Л А Т У Н Ь )        



О Б С Л У Ж И В А Ю Щ И Й       П Е Р С О Н А Л 

Торцовочно-отрезная 

пила 

Вибрационый 

позиционер Печь Пресс 
Станок для  

обрезки облоя  

Один производственный 

участок = один оператор 

Три производственных участка = три оператора  



Экономия:  

Нет отходов и необ-

ходимости в их 

переработке. 

 

 

Экономия: 

Автоматизированная загрузка прутка. 

Подача  прутка сразу в печь. 

НЕТ необходимости  в хранении заготовок. 

Постоянно регулируемая длина заготовки. 

Экономия: 

Снижение потребления  

энергии на 50%. 

Постепенный нагрев прутка. 

Автоматическая разгрузка печи. 

Экономия:  

Быстрое перемещение 

заготовки (0,25 сек). 

НЕ требуется оператор. 

Регулируемая скорость. 

Экономия: 

Гидравлический пресс. 

НЕТ анкерного крепления  к полу.    

НЕТ строительных работ. 

НЕТ облоя. 

5 операций 

Т Е Х Н О Л О Г И Ч Е С К И Й     П Р О Ц Е С С 

ЗАГРУЗКА ПРУТКА РЕЗКА ПРУТКА ПЕЧЬ ПЕРЕМЕЩЕНИЕ 

ЗАГОТОВКИ 

ШТАМПОВКА 

1 3 2 4 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

12 операций 

5 

12 

ЗАГРУЗКА 

ПРУТКА 

РЕЗКА  

ПРУТКА 

ПЕРЕ- 

РАБОТКА 

 

ЗАГОТОВКА 

Складирование 

задела  для 

штамповки 

 

 

ТРАНС- 

ПОРТЕР 
Позициони- 

рование 

Виброустановка 

ПЕЧЬ 

Прямое 

пламя 

 

МАНИПУ- 

ЛЯТОР 

Транспорт 

ПРЕСС 

200T- 400T. 

ДЕТАЛЬ  

С  

ОБЛОЕМ 

Склад 

ОБРЕЗКА 

ОБЛОЯ 

ПЕРЕРА- 

БОТКА 

ОТХОДОВ 
ПРОБЛЕМЫ: 

Угол реза; 

Немерные остатки; 

Латунь без свинца; 



6 погрузчиков 

  Л  О  Г  И  С  Т  И  К  А 

Загрузка прутков Готовые детали 

2 погрузчика 

Загрузка  

прутка 

Транспортировка 

отходов латуни 

Транспортировка 

заготовок 

Транспортировка  

готовых деталей  

с облоем  

 

Транспортировка  

латунного облоя 

Готовые  

детали 



Ф  У  Н  Д  А  М  Е  Н  Т 

Устанавливается на межэтажных перекрытиях и в помещениях 

рядом со станками с ЧПУ, не требуется спецфундамент. 

Перемещение станка при помощи только вилочного погрузчика. 

Нет 

вибраций 

 

Требуется устройство 

специального фундамента 



Наилучшее качество 

поверхности 

 

В Н Е Ш Н Я Я    П О В Е Р Х Н О С Т Ь 

Уменьшение объема механической обработки  

благодаря наличию глухих отверстий в теле готовой детали.  



ПОКАЗАТЕЛИ 

КАЧЕСТВА 

Полностью автоматизированный процесс с высочайшими показателями качества 



ПОСТАВЩИКИ   КОМПЛЕКТУЮЩИХ  

Гидро- и серво-моторы: 

Made in  GERMANY 

Печная и газовая автоматика: 

Made in  GERMANY 

Электроснабжение, терминалы,  

Ethernet коммутатор:  

Made in  GERMANY 

Промышленная коммуникация: Кабели и DC выключатели: 

Made in  GERMANY 

Made in  GERMANY 

    Частотно-регулируемый привод: 

Made in  DENMARK 

Контакторы и AC выключатели:    

Made in  USA 

Барьеры безопасности: 

Made in  GERMANY 

Линейные датчики  

положения: 

Made in  GERMANY 

Программируемые логические 

контроллеры: 

Промышленные ПК: 

Гидравлика: 

Made in  USA 

Made in  GERMANY 



  FR 
      Герметичность  Нет выбросов в окружающую среду (при использовании   

       фильтра). 

   Возможность использования   Латунь без содержания свинца. 
 

Э К О Л О Г И Я 



F-32 L NTMi 

R-32.3 L NTMi 
•  Производительность:  до 5000  шт/час 

•  Вес одной детали : до 290 грамм 

•  Рабочее время:  24 часа/сутки  
 

•  Производительность: до 1850 шт/час 

•  Вес одной детали: до 1200 грамм 

•  Рабочее время:  24 часа/сутки 
 

П  Р  О  Д  У  К  Ц  И  Я 



П О Т Р Е Б И Т Е Л Ь С К И Е     С Е К Т О Р Ы 

Латунные 

фитинги для 

ГАЗоснабжения 

Латунные 

фитинги для 

ПНЕВМАТИКИ 

Латунные 

фитинги для 

ГИДРАВЛИКИ 

Латунные 

фитинги для 

ВОДОснабжения 



ЕВРОПА 

65% 

П   О   С   Т   А   В   К   И 

АЗИЯ 

 

АФРИКА 

 
ЮЖНАЯ 

АМЕРИКА 

СЕВЕРНАЯ 

АМЕРИКА 



З А Б О Т А   О   П О Т Р Е Б И Т Е Л Е 

Команда высококвалифицированных 

инженеров и техников всегда в Вашем 

распоряжении для анализа и оперативного 

решения любых возникающих вопросов. 



Наши потребители удовлетворяют 

свои растущие потребности 

приобретая станки «Неотекман»   

У  Д  О  В  Л  Е  Т  В  О  Р  Е  Н  И  Е 



- ЗАБОТА О КЛИЕНТЕ 

- ИННОВАЦИИ 

- НАДЕЖНОСТЬ 

- КАЧЕСТВО ПРЕВЫШЕ ВСЕГО 

О С Н О В А     Н А Ш Е Г О    У С П Е Х А: 



Персонал и площадь 

Логистика 

Время 

Материал 

Энергоносители 

Шум и вибрации 

Р Е З У Л Ь Т А Т Ы    Э К О Н О М И И  



“We trace the path that others follow” 

www.neotecman.com 


