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ГИЛЬОТИННЫЕ НОЖНИЦЫ.

Мы работаем для Вас с 1990 года
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MVD Inan из прошлого в настоящее...

Станкостроением компания занимается с 
1950 г. После смены нескольких типов про-
изводств, в 1971  г. был выпущен первый про-
бивной пресс. Производство вертикально-
гибочных прессов и гильотинных ножниц ста-
ло приоритетным направлением развития 
компании после изготовления первого гибоч-
ного пресса в 1974 г. В 1981 г. компания 
изменила свое месторасположение, в то же 
время в линейку продукции добавлены 3-х валковые машины и гидравлические прессы. 
Далее, компания выпускает свой первый гибочный пресс конфигурации «тандем» (пара 
полностью синхронизированных прессов) для производства многогранных электрических 
опор длиной до 10 метров. 

В 2001 г., оборудование производства MVD INAN сертифицировано в соответствии с ди-
рективами по безопасности EC, а компания получила право маркировать свою продукцию 
знаком CE. В заключение, в начале 2003 г. представлен первый координатно-пробивной 
пресс c ЧПУ MVD INAN.

Высокое качество оборудования, техническая поддержка и сопровождение клиентов - де-
виз компании MVD INAN на протяжении уже многих лет. При проектировании оборудо-
вания соблюдаются принципы надежности, долговечности и точности обработки. Несмо-
тря на простоту и удобство эксплуатации, оборудование оснащено всеми необходимыми 
устройствами и системами защиты, которые особенно актуальны с учетом человеческого 
фактора. 

Проектирование и расчет на прочность основной конструкции станка (станины) произво-
дится при помощи специализированных программных пакетов. Высокоточная механиче-
ская обработка рабочих поверхностей станины производится за один установ на колонных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ, осесимметричные детали - на токарных станках с ЧПУ, с 
последующим тщательным контролем качества. 

Комплектующие оборудования MVD INAN от всемирно известных брендов: Bosch Rexroth, 
Hoerbiger, Cybelec, Delem, Elgo, Telemechanique, Siemens, Heidenhein, Givi Misure, Wila, 
Wilson, Unimec.  
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ЛИСТОГИБОЧНЫЕ ПРЕССЫ 
С ЭЛЕКТРОННОЙ СИНХРОНИЗАЦИЕЙ

Прессы MVD Inan серии CNCHAP

Стандартная комплектация:
•  Контроль 3-х осей (Y1, Y2, X) от системы ЧПУ
•  Система ЧПУ Delem DA52 (Нидерланды), Cybelec DNC 60 (Швейцария) 

или ESA/gv 2005 (Италия)
•  Точность измерения датчиков линейных перемещений траверсы 
    (Y1 и Y2) ±0,005 мм
•  Система крепления верхнего рабочего инструмента типа Amada 

Promecam, с возможностью тонкой регулировки по высоте, которая 
обеспечивает качество гиба по всей длине в течение всего срока экс-
плуатации

•  Задний упор на шарико-винтовых парах и линейных направляющих, с 
приводом от серводвигателя переменного тока

•  Сервогидравлика от ведущих производителей Германии - Hoerbiger или 
Bosch Rexroth

•  Стол с Т-образным пазом, варианты исполнения c, d
•  Эргономичный блок управления на поворотном кронштейне
•  Мобильная стойка с педалями управления и наиболее функциональны-

ми кнопками
•  Скользящие по направляющим вдоль фронта пресса кронштейны пе-

редней поддержки листа (2-4 шт.) 
•  Точность позиционирования заднего упора ±0,1 мм
•  Ступенчатые пальцы заднего упора для удобства расположения заго-

товки, опоры тонкого листа и увеличения длины максимально возмож-
ной отгибаемой полки

•  Тонкая настройка пальцев заднего упора
•  Боковые ограждения рабочей зоны
•  Электрооборудование и защитные компоненты от всемирно известных 

брендов, таких как Telemechanique, Merlin Gerin Legrand, Siemens
•  Автоматическая калибровка всех осей после пуска станка

Вид сбоку. Пальцы заднего упора,  за-
каленный и шлифованный рабочий 
инструмент, линейные оптические 
датчики Heidenhain (Германия)/Givi 
Misure (Италия), увеличенная горлови-
на в опорах станка

Прессы MVD Inan серии CNCHAP представ-
ляют собой современное гибочное оборудо-
вание с числовым программным управлени-
ем (ЧПУ), спроектированы специально для 
гибки сложных изделий, к которым предъяв-
ляются высокие требования по точности и 
качеству. Параллельность траверсы и стола 
пресса корректируется прямо в процессе ра-
боты станка. Система ЧПУ получает сигнал о 
положении траверсы от высокоточных опти-
ческих датчиков, расположенных по обеим 
сторонам траверсы пресса (оси Y1 и Y2), и 
вносит коррекции в работу цилиндров через 
пропорциональную гидравлику. 

Высокая точность и повторяемость позици-
онирования траверсы и заднего упора прес-
сов серии CNCHAP гарантирует высокое 
качество гибки, даже при малых толщинах 
обрабатываемого листа. В качестве расши-
рения базовой комплектации станка имеет-
ся широкий ряд дополнительных опций.
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ЛИСТОГИБОЧНЫЕ ПРЕССЫ 
С ЭЛЕКТРОННОЙ СИНХРОНИЗАЦИЕЙ

•  Автоматический расчет требуемого усилия исходя из начальных дан-
ных: тип материала, толщина и ширина листа, ширина ручья матрицы

•  Закаленный секционный пуансон, длина секции 835мм
•  Закаленная секционная матрица, длина секции 835мм
•  Паспорт и инструкция по эксплуатации на русском языке

Дополнительная комплектация и опции:

•  Исполнение в соответствии со стандартами EC, маркировка CE

•  Ручная система компенсации прогиба (бомбирование)

•  Моторизированная система компенсации прогиба (бомбирование) с ав-
томатическим управлением от системы ЧПУ

•  Различные фотоэлектрические или лазерные системы защиты рук опе-
ратора, гарантирующие оптимальный уровень безопасности оператора 
и/или третьих лиц

•  Заднее защитное или  фотоэлектрическое ограждение

•  Различные системы ЧПУ: Cybelec Modeva 10, Modeva 12, Modeva 15, а 
также Delem DA 69W с 2D и 3D графикой;

•  Дополнительные управляемые от системы ЧПУ оси заднего упора 
(X1+X2, R1+R2, Z1+Z2)

•  Специализированное ПО Delem V-Bend 

•  Специализированное ПО Cybelec CYCAD, PC 1200 и Lucia

•  Система измерения угла гиба, наличие которой позволяет уйти от из-
готовления тестовых деталей и ввода коррекций

•  Пневматическая система фиксации рабочего инструмента

•  Передняя поддержка листа с функцией сопровождения в процессе гибки

•  Централизованная автоматическая или ручная система смазки

•  Теплообменник - охлаждение гидравлического масла

•  Специальное исполнение, с горловиной в опорах 400мм, 500мм, 
600мм, 750мм или 1000мм

•  Увеличенный ход траверсы

•  Оптимальные решения для гибки сложных изделий, подбор специально-
го инструмента и сопровождение по запросу

•  Специальное исполнение защитных кожухов

Задний упор (двухосевой X-R, управле-
ние от системы ЧПУ)

Лазерный барьер AKAS (защита рук 
оператора)

Системы ЧПУ (дополнительная опция):
Сybelec DNC 880
Cybelec ModEva 10S

Системы ЧПУ (дополнительная опция):
Delem DA-56
Delem DA-65W
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CNCHAP
(CNCEAP)

НОМИНАЛЬНОЕ 
УСИЛИЕ

тс

РАБОЧАЯ
ДЛИНА

A
мм

РАССТОЯНИЕ
МЕЖДУ

ОПОРАМИ
B
мм

ХОД
ТРАВЕРСЫ

C
мм

ОТКРЫТАЯ
ВЫСОТА

J (1)
мм

ГОРЛОВИНА
ОПОР

D
мм

ВЫСОТА
СТОЛА

E (2)
мм

ГЛУБИНА ЯМЫ
ПОД 

ФУНДАМЕНТ
F
мм

ГАБАРИТНАЯ
ДЛИНА

G (3)
мм

ГАБАРИТНАЯ
ВЫСОТА

H (4)
мм

ГАБАРИТНАЯ
ШИРИНА

I (5)
мм

СКОРОСТЬ
ХОЛОСТОГО 

ХОДА

мм/c

СКОРОСТЬ
РАБОЧЕГО

ХОДА

мм/c

СКОРОСТЬ
ВОЗВРАТНОГО

ХОДА

мм/c

МОЩНОСТЬ
ГЛАВНОГО

ДВИГАТЕЛЯ

КВТ

ПРИБЛИЗИТЕЛЬ-
НАЯ МАССА

Т

12/040 (S) 40 1250 850 130 335 300 870 0 2750 2450 1950 80 9 80 4 3
12/040 (D) 40 1250 1050 130 335 300 870 0 2750 2200 1950 80 9 80 4 3,5

12/040 40 2100 1600 130 335 300 880 0 3600 2200 2100 80 9 80 4 3,8

25/060 60 2600 2150 140 345 300 880 0 3600 2200 2150 80 9 80 5.5 4,5
25/090 90 2600 2150 140 345 300 880 0 4350 2300 2200 80 9 80 5.5 5

30/090 90 3100 2550 140 345 300 900 0 4750 2300 2200 80 9 80 5.5 6
30/120 120 3100 2550 155 360 300 920 0 4750 2450 2500 80 9 80 11 7
30/160 160 3100 2550 180 385 300 920 0 4750 2550 2675 80 9 80 15 8
30/200 200 3100 2550 200 405 300 920 0 4800 2650 2700 100 10 100 18.5 9,5
30/225 225 3100 2550 200 405 300 930 0 4800 2680 2700 100 10 100 18.5 10,5
30/260 260 3100 2550 250 455 400 930 0 4850 2750 2800 80 8 80 18.5 12,5
30/300 300 3100 2550 250 455 400 940 0 4850 2770 2850 80 8 80 18,5 13

35/120 120 3600 3100 150 355 300 930 0 5350 2500 2500 80 9 80 11 8
35/060 160 3600 3100 180 385 300 940 0 5350 2750 2675 80 8 80 15 9,5
35/225 225 3600 3100 200 405 300 940 0 5350 2850 2700 100 10 100 18,5 12
35/260 260 3600 3100 250 455 400 950 0 5400 2870 2800 80 8 80 18,5 13,5
35/300 300 3600 3100 250 455 400 970 0 5400 2900 2850 80 8 80 18,5 14

40/120 120 4100 3100 150 355 300 930 0 5600 2470 2500 80 9 80 11 9,5
40/160 160 4100 3100 180 385 300 940 0 5600 2750 2675 80 9 80 15 11
40/200 200 4100 3100 200 405 300 940 0 5600 2820 2700 100 10 100 18,5 12
40/225 225 4100 3100 200 405 300 940 0 5600 2850 2700 100 10 100 18,5 13
40/260 260 4100 3100 250 455 400 950 0 5650 2870 2800 80 8 80 18,5 14,5
40/300 300 4100 3100 250 455 400 970 0 5650 2900 2850 80 8 80 18,5 15
40/400 400 4100 3100 300 505 500 900 500 5850 3100 3050 70 8 80 30 23

60/200 200 6100 4100 200 405 500 1040 750 7950 3050 2750 100 10 100 18,5 22
60/260 260 6100 4100 250 455 500 900 900 8000 3350 2950 80 8 80 18,5 27
60/300 300 6100 4100 250 455 500 900 950 8000 3400 3000 80 8 80 18,5 29
60/400 400 6100 4100 300 605 500 900 1150 8050 3650 3050 80 8 70 30 39
60/500 500 6100 5100 300 605 500 900 1450 8100 3950 3150 80 7,5 70 30 44
60/600 600 6100 5100 350 655 500 900 1500 8150 4300 3300 80 6 60 45 51
60/800 800 6100 5100 400 705 500 900 1550 8200 4500 3500 70 6 60 45 64
60/1000 1000 6100 5100 500 805 500 900 1700 8250 4750 3800 70 6 60 45 78

1-2 ЗНАЧЕНИЕ ЗАВИСИТ ОТ ТИПА СТОЛА 3 - ЗНАЧЕНИЕ ЗАВИСИТ ОТ КОМПЛЕКТАЦИИ СИСТЕМЫ БЕЗОПАСНОСТИ 4 - ЗНАЧЕНИЕ ЗАВИСИТ ОТ КОМПЛЕКТАЦИИ ГИДРАВЛИКИ 5 - ЗНАЧЕНИЕ ЗАВИСТИ ОТ ТИПА БЛОКА УПРАВЛЕНИЯ

• ВОЗМОЖНО НЕСТАНДАРТНОЕ ИСПОЛНЕНИЕ СТАНКОВ ПО СПЕЦЗАКАЗУ  •ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ МОГУТ БЫТЬ ИЗМЕНЕНЫ БЕЗ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО УВЕДОМЛЕНИЯ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ CNCHAP (CNCEAP):

ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ЛИСТОГИБОЧНЫЕ ПРЕССЫ 
С ЭЛЕКТРОННОЙ СИНХРОНИЗАЦИЕЙ

УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ ОСЕЙ
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ЛИСТОГИБОЧНЫЕ ПРЕССЫ 
С ЭЛЕКТРОННОЙ СИНХРОНИЗАЦИЕЙ 

Стандартная комплектация:
• Контроль 3-х осей (Y1, Y2, X) от системы ЧПУ
•  Система ЧПУ ESA S525
•  Датчики линейных перемещений осей траверсы Y1 и Y2
•  Система крепления верхнего рабочего инструмента типа Amada 

Promecam, с возможностью тонкой регулировки по высоте, которая 
обеспечивает качество гиба по всей длине в течение всего срока экс-
плуатации

•  Задний упор на шарико-винтовых парах и линейных направляющих, с 
приводом от серводвигателя переменного тока

•  Сервогидравлика от ведущих производителей Германии - Hoerbiger или 
Bosch Rexroth

•  Стол с боковым Т-образным пазом, варианты исполнения c, d
•  Эргономичный блок управления на поворотном кронштейне
•  Мобильная стойка с педалями управления и наиболее функциональны-

ми кнопками
•  Точность позиционирования заднего упора ±0,1 мм
•  Ступенчатые пальцы заднего упора для удобства расположения заго-

товки, опоры тонкого листа и увеличения длины максимально возмож-
ной отгибаемой полки

•  Тонкая настройка пальцев заднего упора
•  Боковые ограждения рабочей зоны
•  Электрооборудование и защитные компоненты от всемирно известных 

брендов, таких как Telemechanique, Merlin Gerin Legrand, Siemens
•  Автоматический расчет требуемого усилия исходя из начальных дан-

ных: тип материала, толщина и ширина листа, ширина ручья матрицы
•  Закаленный секционный пуансон, длина секции 835мм
•  Закаленная секционная матрица, длина секции 835мм
•  Паспорт и инструкция по эксплуатации на русском языке

Гидравлические листогибочные прессы се-
рии CNCEAP – это современное оборудова-
ние для производства относительно неслож-
ных изделий, отвечающее требованиям высо-
кого качества и точности обработки, что осо-
бенно актуально при «свободной» гибке тон-
колистового проката. Повышенный интерес 
и особая популярность серии CNCEAP вызва-
на оптимальным соотношением «цена – каче-
ство», что отвечает жестким требованиям со-
временного рынка. 

Конструктивно прессы MVD Inan серии 
CNCEAP представляют собой бюджетную мо-
дификацию серии CNCHAP. 

Очевидно, что изменения в конструкции на-
кладывают ряд ограничений на дополнитель-
ную комплектацию и опции. 

Параллельность траверсы и стола пресса  
корректируется прямо в процессе работы 
станка. Система ЧПУ получает сигнал о поло-
жении траверсы от высокоточных оптических 
датчиков, расположенных по обеим сторонам 
траверсы пресса (оси Y1     и Y2), и вносит кор-
рекции в работу цилиндров через пропорцио-
нальную гидравлику. 

Высокая точность и повторяемость позиционирования траверсы и задне-
го упора серии CNCEAP гарантирует высокое качество гибки даже при ма-
лых толщинах обрабатываемого листа. Крепление рабо-

чего инструмен-
та типа Amada 
Promecam

Пальцы заднего упора. 
Стандартная комплектация

нальную гидравлику. 

Прессы MVD Inan серии CNCEAP
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Дополнительная комплектация и опции:

•  Исполнение в соответствии со стандартами EC, маркировка CE

•  Ручная система компенсации прогиба (бомбирование), обеспечиваю-
щая качественный гиб на всей длине заготовки

•  Моторизированная система компенсации прогиба (бомбирование) с ав-
томатическим управлением от системы ЧПУ

•  Различные фотоэлектрические или лазерные системы защиты рук опе-
ратора, гарантирующие оптимальный уровень безопасности оператора 
и/или третьих лиц

•  Заднее защитное ограждение, либо фотоэлектрический барьер-
ограждение рабочей зоны

•  Система ЧПУ ESA S530 с 2D графикой;

•  Пневматическая система фиксации рабочего инструмента

•  Централизованная автоматическая или ручная система смазки

•  Теплообменник - охлаждение гидравлического масла

•  Специальное исполнение, с горловиной в опорах 400мм, 500мм, 
600мм, 750мм или 1000мм

•  Увеличенный ход траверсы

•  Оптимальные решения для гибки нестандартных изделий, подбор спе-
циального инструмента и сопровождение по запросу

Стандартная система ЧПУ ESA S525

ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ЛИСТОГИБОЧНЫЕ ПРЕССЫ 
С ЭЛЕКТРОННОЙ СИНХРОНИЗАЦИЕЙ

Система компенсации прогиба типа 
WILA
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ЛИСТОГИБОЧНЫЕ ПРЕССЫ 
С МЕХАНИЧЕСКОЙ СИНХРОНИЗАЦИЕЙ

Прессы MVD Inan серии HAP

Стандартная комплектация:
•  Механическая моторизированная система регулировки нижней мерт-

вой точки

•  Система ЦУ (NC) Elgo, Nuova, Burel с возможностью позиционирования 
по двум осям

•  Система крепления верхнего рабочего инструмента типа Amada 
Promecam, с возможностью тонкой регулировки по высоте

•  Жесткий задний упор на ШВП (ось X), снабжен специальными направ-
ляющими, требующими минимальное техническое обслуживание

•  Ручная регулировка по осям Z и R

•  Точность позиционирования заднего упора ±0,1 мм

•  Ступенчатые пальцы заднего упора для удобства расположения заго-
товки, опоры тонкого листа и увеличения длины максимально возмож-
ной отгибаемой полки

•  2 регулируемых кронштейна передней поддержки листа, скользящие 
вдоль фронта пресса

•  Панель управления на поворотном кронштейне

•  Регулировка точки смены скорости и нижней мертвой точки

Жесткий торсион

Прессы MVD Inan серии HAP представляют 
собой бюджетный вариант гибочного пресса 
с цифровым управлением (ЦУ), спроекти-
рован специально для гибки несложных из-
делий, к которым предъявляются невысокие 
требования по точности. Параллельность 
траверсы и стола пресса обеспечивается 
специальной механической системой: жест-
кий торсион гарантирует параллельность 
хода траверсы, высокоточные механические 
упоры, встроенные в цилиндры – точность 
позиционирования в нижней мертвой точке. 
Регулировка упоров (контроль угла гиба) – 
моторизированная, управление осуществля-
ется от системы ЦУ, также как и позициони-
рование заднего упора.

Точность угла гиба зависит от технологиче-
ской схемы (свободная гибка, чеканка и т.д.), 
толщины листа, типа материала и т.д.

Расчет и регулировка основных техноло-
гических параметров – требуемого усилия, 
верхней мертвой точки, точки смены скоро-
сти и т.д. – производятся вручную.

Конструктивно предусмотрена возможность 
комплектации станков дополнительными 
опциями, такими как системы ЦУ, компен-
сации прогиба (бомбирование), обеспечения 
безопасности и т.д.
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ЛИСТОГИБОЧНЫЕ ПРЕССЫ 
С МЕХАНИЧЕСКОЙ СИНХРОНИЗАЦИЕЙ

•  Альтернативные варианты крепления нижнего рабочего инструмента (a, 
b, c, d)

•  Мобильная стойка с педалями управления

•  Компактное и надежное электрооборудование на базе контроллера 
(PLC)

•  Электрооборудование и защитные компоненты от всемирно известных 
брендов, таких как Telemechanique, Merlin Gerin Legrand, Siemens

•  Боковые ограждения рабочей зоны, в соответствии с правилами техни-
ки безопасности

•  Секционный пуансон, длина секции 835 мм

•  Паспорт и инструкция по эксплуатации на русском языке

Дополнительная комплектация и опции:

•  Задний упор на сервоприводах

•  Исполнение в соответствии со стандартами EC, маркировка CE

•  Различные фотоэлектрические или лазерные системы защиты рук опе-
ратора, гарантирующие оптимальный уровень безопасности оператора 
и/или третьих лиц

•  Ручная система компенсации прогиба (бомбирование), обеспечиваю-
щая качественный гиб на всей длине заготовки

•  Заднее защитное или  фотоэлектрическое ограждение

•  Дополнительный палец заднего упора

•  Высококачественный (закаленный и шлифованный) инструмент раз-
личной геометрии

•  Увеличенная открытая высота по специальному заказу

•  Увеличенная горловина в опорах станка, от 400 до 1000 мм для раз-
личных моделей

•  Увеличенный ход траверсы

•  Теплообменник для охлаждения масла

•  Дополнительная ветиляция электрошкафа

•  Оптимальные решения для гибки нестандартных изделий, подбор спе-
циального инструмента и сопровождение по запросу

•  Увеличенный ход заднего упора до 1000 мм

•  Централизованная система смазки (ручная или автоматическая)

•  Ограждения и кожуха специального исполнения

Передняя поддержка листа

Системы ЦУ. Elgo (2 оси) Nuova (2 оси)

Ручная система компенсации прогиба

Варианты исполнения стола
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HAP

НОМИНАЛЬНОЕ 
УСИЛИЕ

тс

РАБОЧАЯ
ДЛИНА

A
мм

РАССТОЯНИЕ
МЕЖДУ

ОПОРАМИ
B
мм

ХОД
ТРАВЕРСЫ

C
мм

ОТКРЫТАЯ
ВЫСОТА

J (1)
мм

ГОРЛОВИНА
ОПОР

D
мм

ВЫСОТА
СТОЛА

E (2)
мм

ГЛУБИНА ЯМЫ
ПОД 

ФУНДАМЕНТ
F
мм

ГАБАРИТНАЯ
ДЛИНА

G (3)
мм

ГАБАРИТНАЯ
ВЫСОТА

H (4)
мм

ГАБАРИТНАЯ
ШИРИНА

I (5)
мм

СКОРОСТЬ
ХОЛОСТОГО 

ХОДА

мм/c

СКОРОСТЬ
РАБОЧЕГО

ХОДА

мм/c

СКОРОСТЬ
ВОЗВРАТНОГО

ХОДА

мм/c

МОЩНОСТЬ
ГЛАВНОГО

ДВИГАТЕЛЯ

КВТ

ПРИБЛИЗИТЕЛЬ-
НАЯ МАССА

Т

HAP 12/040 (S) 40 1250 850 130 335 300 870 0 2750 2450 1950 80 9 80 4 3
HAP 12/040 (D) 40 1250 1050 130 335 300 870 0 2750 2200 1950 80 9 80 4 3,5
HAP 12/040 40 2100 1600 130 335 300 880 0 3600 2200 2100 80 9 80 4 3,8

HAP 25/060 60 2600 2150 140 345 300 880 0 3600 2200 2150 80 9 80 5.5 4,5
HAP 25/090 90 2600 2150 140 345 300 880 0 4350 2300 2200 80 9 80 5.5 5

HAP 30/090 90 3100 2550 140 345 300 900 0 4750 2300 2200 80 9 80 5.5 6
HAP 30/120 120 3100 2550 155 360 300 920 0 4750 2450 2500 80 9 80 11 7
HAP 30/160 160 3100 2550 180 385 300 920 0 4750 2550 2675 80 9 80 15 8
HAP 30/200 200 3100 2550 200 405 300 920 0 4800 2650 2700 100 10 100 18.5 9,5
HAP 30/225 225 3100 2550 200 405 300 930 0 4800 2680 2700 100 10 100 18.5 10,5
HAP 30/260 260 3100 2550 250 455 400 930 0 4850 2750 2800 80 8 80 18.5 12,5
HAP 30/300 300 3100 2550 250 455 400 940 0 4850 2770 2850 80 8 80 18,5 13

HAP 35/120 120 3600 3100 150 355 300 930 0 5350 2500 2500 80 9 80 11 8
HAP 35/060 160 3600 3100 180 385 300 940 0 5350 2750 2675 80 8 80 15 9,5
HAP 35/225 225 3600 3100 200 405 300 940 0 5350 2850 2700 100 10 100 18,5 12
HAP 35/260 260 3600 3100 250 455 400 950 0 5400 2870 2800 80 8 80 18,5 13,5
HAP 35/300 300 3600 3100 250 455 400 970 0 5400 2900 2850 80 8 80 18,5 14

HAP 40/120 120 4100 3100 150 355 300 930 0 5600 2470 2500 80 9 80 11 9,5
HAP 40/160 160 4100 3100 180 385 300 940 0 5600 2750 2675 80 9 80 15 11
HAP 40/200 200 4100 3100 200 405 300 940 0 5600 2820 2700 100 10 100 18,5 12
HAP 40/225 225 4100 3100 200 405 300 940 0 5600 2850 2700 100 10 100 18,5 13
HAP 40/260 260 4100 3100 250 455 400 950 0 5650 2870 2800 80 8 80 18,5 14,5
HAP 40/300 300 4100 3100 250 455 400 970 0 5650 2900 2850 80 8 80 18,5 15
HAP 40/400 400 4100 3100 300 505 500 900 500 5850 3100 3050 70 8 80 30 23

HAP 60/200 200 6100 4100 200 405 500 1040 750 7950 3050 2750 100 10 100 18,5 22
HAP 60/260 260 6100 4100 250 455 500 900 900 8000 3350 2950 80 8 80 18,5 27
HAP 60/300 300 6100 4100 250 455 500 900 950 8000 3400 3000 80 8 80 18,5 29
HAP 60/400 400 6100 4100 300 605 500 900 1150 8050 3650 3050 80 8 70 30 39
HAP 60/500 500 6100 5100 300 605 500 900 1450 8100 3950 3150 80 7,5 70 30 44
HAP 60/600 600 6100 5100 350 655 500 900 1500 8150 4300 3300 80 6 60 45 51
HAP 60/800 800 6100 5100 400 705 500 900 1550 8200 4500 3500 70 6 60 45 64
HAP 60/1000 1000 6100 5100 500 805 500 900 1700 8250 4750 3800 70 6 60 45 78

1-2 ЗНАЧЕНИЕ ЗАВИСИТ ОТ ТИПА СТОЛА 3 - ЗНАЧЕНИЕ ЗАВИСИТ ОТ КОМПЛЕКТАЦИИ СИСТЕМЫ БЕЗОПАСНОСТИ 4 - ЗНАЧЕНИЕ ЗАВИСИТ ОТ КОМПЛЕКТАЦИИ ГИДРАВЛИКИ 5 - ЗНАЧЕНИЕ ЗАВИСТИ ОТ ТИПА БЛОКА УПРАВЛЕНИЯ (ЦУ)
• ВОЗМОЖНО НЕСТАНДАРТНОЕ ИСПОЛНЕНИЕ СТАНКОВ ПО СПЕЦЗАКАЗУ  •ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ МОГУТ БЫТЬ ИЗМЕНЕНЫ БЕЗ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО УВЕДОМЛЕНИЯ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ HAP:

ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ЛИСТОГИБОЧНЫЕ ПРЕССЫ 
С МЕХАНИЧЕСКОЙ СИНХРОНИЗАЦИЕЙ

УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ ОСЕЙ
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ГИЛЬОТИННЫЕ НОЖНИЦЫ СЕРИИ HAGM

ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ГИЛЬОТИННЫЕ НОЖНИЦЫ

Стандартная комплектация:
•  Жесткий и быстроходный задний упор на ШВП, ход - 1000 мм
•  Автоматическая регулировка зазора между ножами
•  Регулировка длины реза позволяет уменьшить величину хода ножевой 

балки (длину рабочей зоны), соответственно увеличить производитель-
ность при обработке относительно небольших  листов

•  Шариковые опоры в столе станка для облегчения подачи материала в 
зону резания

•  3 кронштейна передней поддержки листа со шкалой, Т-образным пазом 
и обратным упором

•  Мобильная стойка с педалью управления
•  Тонкая настройка зазора между ножами в столе станка (для дальнейше-

го технического обслуживания после замены ножей)
•  Ограждение для защиты рук оператора, также боковые и заднее ограж-

дения рабочей зоны
•  Индикатор уровня масла
•  Соответствие стандартам безопасности CE
•  Инструкция по эксплуатации на русском языке

Гидравлические гильотинные ножницы се-
рии HAGM отличаются жесткой конструк-
цией, наличием системы регулировки угла 
наклона ножей, комплектующими (гидрав-
лическими, электронными, электрическими 
и т.д.) от ведущих европейских производи-
телей, минимальными требованиями к тех-
ническому обслуживанию и удобством экс-
плуатации.

Именно конструктивное исполнение с посту-
пательным перемещением ножевой балки в 
вертикальной плоскости, гарантирует высо-
кое качество и точность реза, а наличие си-
стемы регулировки угла наклона ножей по-
зволяет минимизировать скручивание и де-
формации обрабатываемого листа.

Конструктивные особенности станка и на-
личие широкого диапазона дополнительных 
опций позволяют говорить о высокой про-
изводительности, удобстве эксплуатации и 
технического обслуживания, даже с учетом 
требований и особенностей современного 
производства.

Пневматическая поддержка листа 
(поступательное движение в процес-
се реза, далее наклон для удаления 
заготовки)
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Дополнительная комплектация и опции:

•  Системы ЧПУ Delem или Cybelec
•  Моторизированная система регулировки зазора
•  Транспортир для резки под углом с креплением под Т-образный паз в 

кронштейнах передней поддержки листа
•  Пневматическая поддержка листа за линией реза. Обеспечивает посту-

пательное движение в вертикальной плоскости в процессе реза, далее 
наклон для удаления заготовки

•  Лазерная проекция линии реза
•  Лазерный барьер для защиты рук оператора
•  Специальные ножи для резки твердых материалов (например, нержаве-

ющей стали)
•  Специальное исполнение (например, увеличенная горловина в опорах, 

нестандартная длина и толщина реза, увеличенные кронштейны перед-
ней поддержки листа и т.д.).

СЧПУ Delem DAC 310:
Дисплей LCD 124x64
Контроль положения заднего упора
Контроль зазора между ножами
Контроль длины реза
Счетчик резов

Панель управления NuovaСистема ЧПУ Cybelec DNC 60

ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ГИЛЬОТИННЫЕ НОЖНИЦЫ

Вид сбоку. Ножевая балка переме-
щается вертикально вдоль направ-
ляющих, система регулировки зазора 
проста и удобна в эксплуатации.  
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ГИЛЬОТИННЫЕ НОЖНИЦЫ

HAGM 3006 3008 3010 3013 3016 3020 4006 4008 4010 4013 4016 4020 6010 6013 6016 6020

РЕЖУЩАЯ СПОСОБНОСТЬ 6 8 10 13 16 20 6 8 10 13 16 20 10 13 16 20 ММ

РАБОЧАЯ ДЛИНА А 3000 3000 3000 3000 3000 3000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 6050 6050 6050 6050 ММ

УГОЛ НАКЛОНА НОЖЕЙ 0,5-2 0,5-2,5 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 0,5-3 °

КОЛИЧЕСТВО ПРИЖИМОВ 12 12 14 14 17 14 17 17 17 17 18 18 28 28 28 28 ШТ.

КОЛИЧЕСТВО ХОДОВ В МИН. 8-22 8-22 13/19 10/14 7/10 10/14 11/17 11/17 11/17 9/15 6/20 6/20 5/16 13/19 10/16 6/10 МИН

РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ОПОРАМИ B 3450 3450 3470 3470 3500 3500 4460 4470 4470 4470 4500 4500 6470 6470 6470 6470 ММ

ВЫСОТА СТОЛА C 775 855 855 855 855 870 830 850 900 900 900 950 900 900 900 900 ММ

ШИРИНА СТОЛА D 520 600 620 640 640 700 600 630 650 700 720 720 800 865 880 900 ММ

ГОРЛОВИНА ОПОР E 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 100 ММ

ХОД ЗАДНЕГО УПОРА 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 ММ

ГАБАРИТНАЯ ДЛИНА (*) F 3800 3850 4380 4400 4450 4500 5300 5350 5400 5400 5450 5500 7400 7400 7450 7500 ММ

ГАБАРИТНАЯ ШИРИНА H 2010 2170 2250 2450 2500 2700 2200 2350 2350 2530 2700 2850 2550 3400 3500 3600 ММ

ГАБАРИТНАЯ ВЫСОТА G 2350 2650 2950 3050 3100 3150 2700 2850 2950 3050 3150 3250 3180 3250 3300 3400 ММ

ЕМКОСТЬ МАСЛЯНОГО БАКА 140 230 230 230 315 370 230 230 280 370 370 370 400 400 400 450 Л

МОЩНОСТЬ ГЛ. ДВИГАТЕЛЯ 11 18,5 18,5 22 30 30 11 15 22 22 30 30 30 30 30 37 КВТ

ПРИБЛИЗИТЕЛЬНАЯ МАССА 6 7,5 9 12 16 19 10 12 14 16,5 21 23 27 30 34 39 Т

   * РАЗМЕР ЗАВИСИТ ОТ ТИПА СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ   • НЕСТАНДАРТНОЕ ИСПОЛНЕНИЕ СТАНКОВ ПО СПЕЦЗАКАЗУ    • ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ МОГУТ БЫТЬ ИЗМЕНЕНЫ БЕЗ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО УВЕДОМЛЕНИЯ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ HAGM:
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Гидравлические гильотинные ножницы серии HGM

Стандартная комплектация:
•  Жесткий и быстроходный задний упор на ШВП, ход - 1000 мм
•  Система ЦУ Burel, Elgo или Nuova (контроль длины реза, положения за-

днего упора, счетчик резов)
•  Регулировка зазора проста и удобна в эксплуатации, осуществляется 

одним маховиком, в соответствии со шкалой
•  Регулировка длины реза позволяет уменьшить величину хода ножевой 

балки (длину рабочей зоны), соответственно увеличить производитель-
ность при обработке относительно небольших  листов

•  Шариковые опоры в столе станка для облегчения подачи материала в 
зону резания

•  3 кронштейна передней поддержки листа со шкалой, Т-образным пазом 
и обратным упором

•  Мобильная стойка с педалью управления
•  Тонкая настройка зазора между ножами в столе станка (для дальнейше-

го технического обслуживания после замены ножей)
•  Ограждение для защиты рук оператора, также боковые и заднее ограж-

дения рабочей зоны
•  Индикатор уровня масла
•  Соответствие стандартам безопасности CE, включая фотоэлектриче-

ский барьер - ограждение рабочей зоны
•  Инструкция по эксплуатации на русском языке

Вид сзади. Фотоэлектрический
барьер - ограждение рабочей зоны

Задний упор. Привод и механизм от-
вода

Гидравлические гильотинные ножницы се-
рии HGM отличаются жесткой конструкцией, 
комплектующими (гидравлическими, элек-
тронными, электрическими и т.д.) от ведущих 
европейских производителей, минимальны-
ми требованиями к техническому обслужи-
ванию и удобством эксплуатации.

Перемещение ножевой балки обеспечено 
по траектории большого радиуса. Именно 
эта конструктивная особенность позволя-
ет упростить механизм регулировки зазо-
ра, отвода заднего упора и т.д. Упрощенная 
конструкция, естественно, обладает рядом 
несомненных плюсов, например, позволяет 
снизить стоимость оборудования и техниче-
ского обслуживания, но и накладывает ряд 
ограничений, например, невозможность ре-
гулировки угла наклона ножей.

Конструктивные особенности станка и на-
личие широкого диапазона дополнительных 
опций позволяют говорить о высокой про-
изводительности, удобстве эксплуатации и 
технического обслуживания, даже с учетом 
требований и особенностей современного 
производства.

ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ГИЛЬОТИННЫЕ НОЖНИЦЫ
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Дополнительная комплектация и опции:

•  Системы ЧПУ Delem или Cybelec

•  Моторизированная система регулировки зазора

•  Транспортир для резки под углом с креплением под Т-образный паз в 
кронштейнах передней поддержки листа

•  Пневматическая поддержка листа за линией реза. Обеспечивает посту-
пательное движение в вертикальной плоскости в процессе реза, далее 
наклон для удаления заготовки

•  Лазерная проекция линии реза

•  Лазерный барьер для защиты рук оператора

•  Специальные ножи для резки твердых материалов (например, нержаве-
ющей стали)

•  Специальное исполнение (например, увеличенная горловина в опорах, 
нестандартная длина и толщина реза, увеличенные кронштейны перед-
ней поддержки листа и т.д.).

Механизм регулировки зазора между 
ножами

Транспортир для резки под углом

ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ГИЛЬОТИННЫЕ НОЖНИЦЫ
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ HGM:

ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ГИЛЬОТИННЫЕ НОЖНИЦЫ

HGM L3006 3006 3008 3010 3013 3016 3020 4006 4008 4010 4013 4014 4016 4020 6006 6008 6010

РЕЖУЩАЯ СПОСОБНОСТЬ 6 6 8 10 13 16 20 6 8 10 13 14 16 20 6 8 10 ММ

РАБОЧАЯ ДЛИНА А 3200 3000 3000 3000 3000 3000 3000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 6050 6050 6050 ММ

УГОЛ НАКЛОНА НОЖЕЙ 1,5 1,5 1,9 2 2,1 2,25 2,75 1,5 1,5 1,5 1,8 1,8 2 2 1 1 1,1 °

КОЛИЧЕСТВО ПРИЖИМОВ 13 12 13 14 14 17 17 17 17 17 18 18 18 18 26 27 28 ШТ.

КОЛИЧЕСТВО ХОДОВ В МИН. 30 18/13 13/19 13/19 10/14 7/10 7/10 10/14 13/20 11/17 9/15 6/20 5/16 4/15 9/12 10/16 6/10 МИН

РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ОПОРАМИ B 3420 3230 3230 3240 3240 3280 3280 4230 4240 4240 4320 4350 4375 4390 6250 6300 6350 ММ

ВЫСОТА СТОЛА C 800 850 850 850 850 850 900 850 850 900 900 900 900 960 900 900 900 ММ

ШИРИНА СТОЛА D 470 500 580 600 620 625 655 600 630 635 660 660 680 710 750 750 750 MM

ГОРЛОВИНА ОПОР E 140 — 250 250 250 200 150 250 250 250 250 250 100 250 250 100 100 ММ

ГАБАРИТНАЯ ДЛИНА (*) F 3900 4300 4330 4350 4400 4450 4450 5340 5370 5350 5450 5450 5480 5700 7350 6800 6900 ММ

ГАБАРИТНАЯ ШИРИНА H 1700 1600 2150 2200 2400 2400 2600 2130 2200 2380 2400 2400 2420 2850 2350 2350 23500 ММ

ГАБАРИТНАЯ ВЫСОТА G 1800 2620 2850 3100 3150 3250 3450 2900 2950 3000 3000 3050 3100 3150 3050 2350 2500 ММ

ЕМКОСТЬ МАСЛЯНОГО БАКА 180 160 230 230 230 315 350 220 220 280 370 370 370 370 230 350 400 Л

МОЩНОСТЬ ГЛ. ДВИГАТЕЛЯ 7.5 11 15 22 22 30 45 11 22 22 30 30 30 45 15 22 37 КВТ

ПРИБЛИЗИТЕЛЬНАЯ МАССА 7 6 8 10 12,5 16,5 21 11 13 18,5 19 20 25 27 25 27 30 Т

   * РАЗМЕР ЗАВИСИТ ОТ ТИПА СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ   • НЕСТАНДАРТНОЕ ИСПОЛНЕНИЕ СТАНКОВ ПО СПЕЦЗАКАЗУ    • ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ МОГУТ БЫТЬ ИЗМЕНЕНЫ БЕЗ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО УВЕДОМЛЕНИЯ
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ТАБЛИЦА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ТРЕБУЕМОГО 
УСИЛИЯ ГИБКИ

Данная таблица позволяет рассчитать требуемое усилие гибки, в зависимости от толщины обрабатываемого листа и ручья 
матрицы, а также минимальный внутренний радиус и минимальную отгибаемую полку.

При обработке металла с пределом прочности отличающимся от 45 кг/мм2 (450 Н/мм2), необходимо вводить поправоч-
ный коэффициент (C), который определяется с помощью графика, расположенного в нижней части таблицы.

Например, при гибке листа металла шириной 3 м, толщиной 2 мм, с пределом прочности 70 кг/мм2, в ручье шириной 20 
мм, поправочный коэффициент будет равен 1.55, удельное усилие: 13*1.55=20,15 т/м, общее расчетное усилие гибки: 
20,15*3=60,45 т. Соответственно, при заданных условиях минимальный внутренний радиус – 3,4 мм, минимальная от-
гибаемая полка – 13 мм.

V R B

0,5 0,8 1 1,2 1,5 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30

4 0,7 26 4 10,5

6 0,9 3,9 2,6 6,9 10,6 15,3

8 1,5 5,2 2 5,5 8 11,5 18

10 1,7 6,5 4,1 6,5 9,5 14,5 26

12 2 7,8 5,5 8 12 21,5 33,5

16 2,7 10,4 6 9 16 25 36

20 3,4 13 7,5 13 20 29 52

24 3,9 15,6 10,6 17 24 43 67

30 5 20 14 19 34 54 77

35 6 23 17 30 46 66

40 7 26 15 26 40 58 103

50 8,5 32 21 32 46 66

55 9 36 30 42 75 117

60 10 39 27 39 69 107

70 11,7 45 33 59 92 132

80 13,5 52 29 52 80 116 180

90 15 58 46 71 103 160

100 17 65 41 64 93 144

120 20 78 54 77 120

140 24 91 66 103 183

160 25 104 90 160 250

200 31 130 72 128 200

250 39 163 102 160 230

300 47 195 85 133 192

V B

S

200       300        400      500       600      700     800

2.2

2.0

1.80 

1.55

1.35

1.1

0.9

0.65

0.45

1

H/MM2

C P’=PXC

450
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НЕСТАНДАРТНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ.

По желанию заказчика компания MVD Inan изготавливает нестандартное оборудование, в том числе конфигурацию «Тан-
дем» - несколько гибочных прессов, объединенных в единую систему.

Ниже приведены некоторые примеры нестандартного оборудования:

Гибочный пресс 8 метров, 500 тонн
HAP 80/500

Гильотинные ножницы 6 метров, 6 мм
HGM 6006 Гибочный пресс c ЧПУ 3,6 метра, 160 тонн

(специальное исполнение защитных кожу-
хов)  CNC HAP 35/16

Гибочный пресс c ЧПУ 4 метра, 800 тонн
Гибочный пресс c ЧПУ (Тандем) 8 метров, 800 тонн
CNC THAP 80/800

Гибочный пресс c ЧПУ (Тандем) 6 метров, 
600 тонн CNC THAP 60/600



ЗАО «ИРЛЕН-ИНЖИНИРИНГ» 
представляет:

Москва
105187, ул. Вольная, д. 28, стр. 29 А, 
тел.: (495) 786-77-24, 
факс: (495) 786-77-25, 
irlen@irlen-m.ru
Екатеринбург 
620049, ул. Первомайская, д. 109,
тел.: (343) 383-44-80, 
(919) 370-61-48,  
(919) 370-61-38, 
ekb@irlen.ru

Санкт-Петербург,
194362, Старожиловская, д. 9,
Отдел продаж 
тел.: +7 812 600 60 98,
(812) 927-88-03, 970-37-59
Инструментальный отдел  
тел.: (812) 923-36-93, 
(911) 769-41-26
Служба сервиса 
тел.: (812) 635-70-91
irlen@irlen.ru 

Нижний Новгород
603074, Сормовское ш., д. 1, лит. Б, 
тел.:  (910) 144-77-16, 
 (910) 790-72-51, (831) 257-79-61, 
факс: (831) 257-79-71, 
nn@irlen.ru
Пермь
614068, ул. Кирова, д. 200, 
тел./факс: (342) 236-31-10, 
(342) 271-68-76,  (902) 796-57-38, 
perm@irlen.ru

Станки с ЧПУ:
• токарные и фрезерные станки;
• горизонтальные и вертикальные   обрабатывающие центры;
• горизонтально-расточные станки;
• прошивные и проволочно-вырезные   электроэрозионные станки;
• портально-фрезерные станки;
• шлифовальные станки;
• токарно-карусельные станки.
Кузнечно-прессовое оборудование;
Универсальные токарно-винторезные станки;
Универсальные фрезерные станки;
Радиально-сверлильные станки;
Ленточные биметаллические полотна;
Ленточнопильные станки COSEN:
• консольного исполнения;
• двухстоечного исполнения;
• вертикального исполнения.

Оказываемые услуги:
Сварка ленточных пил;
Подбор оборудования, разработка технологии и программ;
Обучение технологов ии операторов ЧПУ;
Поставка CAD/CAM систем;
Сервисное гарантийное и постгарантийное обслуживание.


