
К
ак правило, о приобрете�

нии гравировального или

гравировально�фрезерно�

го станка покупатель на�

чинает задумываться, когда имеюще�

еся металлообрабатывающее обору�

дование перестает справляться с по�

ставленными задачами. Это может

быть обусловлено множеством при�

чин: увеличением объема работ, воз�

растающими требованиями к качест�

ву готовой продукции, переходом на

новые технологии и т.д. 

Чаще всего, выбирая ту или иную

модель гравировального станка, по�

купатель стремится приобрести ра�

бочий инструмент, способный "за�

крыть" определенную часть техно�

логической цепочки. Однако при

этом чаще всего забывается, что гра�

вировальный станок – это полно�

ценный станок с ЧПУ, и его возмож�

ности гораздо шире той задачи, для

решения которой он приобретается. 

Например, для изготовления

приборных панелей и гравировки

шильдиков и табличек используются

станки как из серии ALFA, так и из

более мощной и производительной

серии EPSILON. Выбор той или

иной модели внутри серии, а также

комплектация станка дополнитель�

ными опциями определяется разме�

рами рабочей зоны (габаритами об�

рабатываемого изделия), мате�

риалом, производительностью. Сум�

ма этих факторов всегда подсказыва�

ет выбор с "запасом", что позволяет,

помимо основной цели применения

гравировальных станков, изготавли�

вать на них электроды для электро�

эрозии (из меди или латуни), шабло�

ны для старого оборудования

(пантографы или копиры), матрицы

и пуансоны для прессового или лить�

евого оборудования, а также осуще�

ствлять гравировку на готовых изде�

лиях. 

В последнее время конструкторы

стали уделять особое внимание уни�

версальности выпускаемых станков.

В результате появилось поистине

уникальное оборудование для грави�

ровки – ALFA 30/20 MULTIUSO

CONDEVISORE. В состав комплекта

входят две рабочие зоны: для плос�

кой гравировки (при этом высота за�

готовки или готового изделия может

достигать 350 мм при зоне обработки

300х200 мм) и для гравировки на те�

лах вращения (цилиндр, конус) дли�

ной до 600 мм. Выбор зоны обработ�

ки производится поворотом рабочей

части станка на 180 градусов и зани�

мает несколько минут.

При изготовлении приборных па�

нелей и гравировке на промышлен�

ных предприятиях также применя�

ются станки ALFA 50/35 с различ�

ными типами шпинделей и

EPSILON 60/40 с микрошаговыми

приводами или сервоприводом.

На станках Cielle создаются дере�

вянные элементы стрелкового ору�

жия (приклады, цевье и др.) – по

твердотельным моделям, разрабо�

танным в CAD�приложениях. Так,

использование на одном из оружей�

ных заводов четырехкоординатной

модификации станка GAMMA

100/180 не только уменьшило коли�

чество операций, но и позволило в

разы сократить время на изготовле�

ние и финишную обработку изделия.

Кстати, уникальные возможности

станков Cielle при работе по дереву

не ограничиваются одним лишь ору�

жейным производством: они с успе�

хом применяются изготовителями

декоративной мебели и дверей с ре�

льефной 3D�гравировкой. При этом

входящий в комплект лазерный 
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Продукция, произведенная в Италии, высоко це�
нится во всем мире. И неважно, о чем идет речь: о
товарах народного потребления (одежда, обувь,
ювелирная и сувенирная продукция, изделия из ке�
рамики) или о том оборудовании, с помощью кото�
рого эти товары создаются. И то и другое характе�
ризуется высоким качеством, надежностью,
технологичностью и быстрым обновлением ассорти�
мента. Всё это в полной мере относится и к грави�
ровальному оборудованию фирмы Cielle S.r.l., кото�
рое по достоинству оценено российскими
потребителями. Именно о нем в преддверии выстав�
ки "Металлообработка�2006" мы и хотели бы пого�
ворить сегодня.

СТАНКИ
И НЕВОЗМОЖНОЕ ВОЗМОЖНО



3D�сканер позволяет воспроизвести

практически любой рельеф. 

В полиграфии оборудование Cielle

используется при выпуске металличе�

ских клише, требующих трехкоорди�

натной обработки, – порой с боль�

шим количеством очень мелких

элементов. Конкретная модель стан�

ка выбирается в зависимости от необ�

ходимой производительности обору�

дования: если требуется не очень

большое количество изготовленных

клише, обычно выбирают настоль�

ную модель из серии ALFA. При сред�

ней или большой загруженности, а

также при изготовлении изделий со

множеством мелких элементов пред�

почтение, как правило, отдается стан�

кам из серии BETA или EPSILON BS,

которые к тому же позволяют сокра�

тить время на окончательную ручную

доводку поверхности при изготовле�

нии клише для конгревного тисне�

ния, где рабочая поверхность обраба�

тывается радиусным инструментом.

Правда, позволить себе организо�

вать производственный участок,

укомплектованный соответствующим

оборудованием и высококвалифици�

рованными специалистами (дизайне�

рами, технологами, операторами

станков с ЧПУ), могут далеко не все

типографии. Следовательно, они вы�

нуждены размещать свои заказы в

специализированных организациях.

Такие организации располагают, как

правило, несколькими станками, ос�

новным требованием к которым явля�

ется универсальность, возможность

работать на широком спектре матери�

алов (от оргстекла и древесины до

"твердых" марок цветных металлов,

вплоть до сталей), создавать клише

любой сложности и под любые виды

тиснения, электроды для электроэро�

зионных станков, пуансоны, матрицы

для штамповки, пресс�формы для ли�

тья пластмассы. При этом важно, что�

бы у привода станка был запас не

только по оборотам, но и по мощнос�

ти, что необходимо для выполнения

черновых обработок. Для таких про�

изводств, как правило, поставляются

станки серии BETA, EPSILON BS, а

иногда и GAMMA. 

Крупнейшие производители

станков с ЧПУ обычно специализи�

руются на изготовлении оборудова�

ния для серийной обработки изделий

из сталей. Такие станки имеют жест�

кую конструкцию, позволяющую

эффективно выполнять как черно�

вые, так и чистовые работы по ста�

лям и чугунам, оснащены дорогосто�

ящими системами автоматического

удаления стружки, защитными ко�

жухами, которые полностью изоли�

руют зону обработки, комбиниро�

ванными системами охлаждения

зоны резания, системами автомати�

ческой смены инструмента на десят�

ки позиций, средствами контроля

поломки инструмента. Мощные

шпиндели с системами позициони�

рования позволяют выполнять чер�

новое фрезерование по стали и про�
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Станок GAMMA 100/180. Производство деталей из древесины

3D*сканирование



водить высокоточные расточные

операции. Оборудование такого

класса, конечно, можно использо�

вать и для изготовления широкофор�

матных прессформ из алюминия или

других легкообрабатываемых мате�

риалов, однако это нерационально,

поскольку оно обычно стоит в не�

сколько раз дороже станков Cielle се�

рии DELTA или GAMMA, успешно

выполняющих эту работу на россий�

ских предприятиях.

Относительно высокая точность,

которой обладают станки этих серий,

и достаточная жесткость позволяют

при финишной обработке получать

на всей рабочей плоскости (рабочее

поле размерами до 2х3 метра) высо�

кую чистоту поверхности сложного

3D�рельефа. 

Несколько слов следует сказать от�

носительно дополнительного обору�

дования, которым могут комплекто�

ваться гравировальные станки разных

серий. Остановимся на двух опциях –

лазерном 3D�сканере и индексной

поворотной головке (4�я координата). 

Нередко пользователь рассматри�

вает сканирующее устройство как ин�

струмент, который, осуществляя про�

стое копирование готового образца,

способен исключить стадию проекти�
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Станок DELTA 100/160. Изготовление прессформ

Станок ALFA 30/20Станок BETA 65/45. Производство клише



рования как таковую. Однако на

практике такая схема работы невы�

полнима, и на то есть масса причин.

Во�первых, ни одна оптическая сис�

тема не способна "прочитать" верти�

кальную стенку, поэтому задача копи�

рования образцов типа "корпусная

деталь" изначально невыполнима –

впрочем, как и любые подобные зада�

чи. Во�вторых, какой бы совершен�

ной ни была система считывания, она

всегда чувствительна к качеству ска�

нируемой поверхности, на которой

могут встречаться инородные вкрап�

ления, неровности и другие дефекты,

что в итоге может привести к непра�

вильному считыванию координаты

по оси Z. В любом случае после ска�

нирования необходимо редактиро�

вать рельеф и готовить его к дальней�

шему использованию в качестве

прототипа. Опыт свидетельствует, что

сканеры, поставленные в комплекте

со станками, наиболее часто приме�

няются для сканирования рельефа,

который можно охарактеризовать как

художественный. В дальнейшем, по�

сле чистки, он воспроизводится в ка�

честве текстуры или фрагмента на го�

товом изделии. Иногда сканер ис�

пользуется для получения ряда сече�

ний, по которым впоследствии в

CAD�приложениях (разработки ком�

паний CADTECH, Autodesk, UGS

PLM Solutions и других) создается

твердотельная модель детали, с доста�

точно высокой точностью прибли�

женная к оригиналу.

Использование индексной пово�

ротной головки также возможно

практически с любой моделью стан�

ка. Выбор типа привода на станке оп�

ределяет и тип 4�й координаты. Стан�

ки серии ALFA и EPSILON MS

комплектуются устройством, обеспе�

чивающим возможность работы с из�

делиями диаметром до 80 мм, осталь�

ные станки можно комплектовать

индексной головкой для работы с из�

делиями диаметром до 200 мм. При

этом на всех станках, оснащенных

данной опцией, можно осуществлять

четырехкоординатную обработку, ес�

ли это поддерживается программным

обеспечением CAM, однако наиболее

часто она используется при трехкоор�

динатной обработке цилиндрической

поверхности, когда проектирование

проводится в плоскости, а затем на

уровне управляющей программы за�

дание конвертируется для работы на

определенном диаметре, соответству�

ющем заготовке. Это может быть 

3D�гравировка на цилиндрической

поверхности или изготовление валов

для тиснения, вырубки, вальцевания.

В некоторых случаях индексную го�

ловку используют в качестве устрой�

ства позиционирования при враще�

нии заготовки, когда трехкоор�

динатная обработка объемной детали

производится в нескольких проекци�

ях под разными углами.

В заключение отметим, что офи�

циальным поставщиком оборудова�

ния Cielle в России является Фирма

ЛИР. Высококвалифицированные

специалисты сервисного центра про�

изводят монтаж и настройку оборудо�

вания, обучение персонала, осуще�

ствляют гарантийное и после�

гарантийное обслуживание, предо�

ставляют консультации. Для потен�

циальных заказчиков непосредствен�

но в офисе фирмы организована

демонстрация работы станков. 

Владимир Нискороднов 
Фирма ЛИР

Тел.: (495) 363�6790 
E�mail: cielle@ler.ru
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