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Резьбо- и  профиленакатные станки 
компании Profiroll Technologies широко ис-
пользуют для получения метрических, тра-
пецеидальных и  специальных резьб, риф-
лений, шлицевых и  зубчатых зацеплений. 
Технология холодной накатки позволяет по-
лучать значительный экономический эффект, 
благодаря экономии материала, рабочего 
времени, получению высококачественного 
профиля с  упрочненным поверхностным 
слоем, высокой повторяемости процесса. 
Технология холодной накатки резьбы извест-
на более 140  лет. Существующие на  сегод-
няшний день станки с  плоскими плашками 
основаны на принципе накатки между двумя 
инструментами: одной подвижной и  второй 
неподвижной плашками. Данная технология 
очень высокопроизводительна, но имеет ряд 
ограничений по диапазону обрабатываемых 
диаметров и длине резьбы.

Компания Profiroll производит оборудо-
вание, основанное на системе накатки круглы-
ми инструментами, которую изобрели ее ос-
нователи в 1936 году. Система накатки двумя 
вращающимися роликами позволила на  од-
ном станке обрабатывать широкий спектр 
деталей диаметром от 3 до 70 мм, а также осу-
ществлять накатку резьбы большой длины.

Наше предприятие находится в  Бад 
Дюбене с 1943, успешно существует и разви-
вается около 70 лет, на протяжении данного 
периода никогда и  никуда не  переносило 
свое производство, ни от кого не отделялось, 
всегда занимало и занимает лидирующие по-
зиции в  своей отрасли на  мировом рынке. 
В настоящее время численность сотрудников 
предприятия составляет около 300 человек. 
Производство станков, инструментов и  раз-
работка технологий происходит на  одной 
площадке. Механическая обработка всех де-
талей станка выполняется на  высокоточном 
современном оборудовании. На  предпри-
ятии имеются следующие собственные ин-

женерные подразделения: конструкторский 
отдел, где непосредственно проектируются 
станки, отдел инновационной техники и тех-
нологий, отдел программирования и  элек-
тромеханики, конструкторский отдел инстру-
ментального производства.

Наше инструментальное производство 
имеет собственный участок термообработ-
ки и  плазменного напыления. Мы изготав-
ливаем не только круглые накатные ролики, 
но  и  плоские плашки для различных типов 
накатных станков.

Универсальные резьбонакатные станки 
с круглыми роликами производства Бад Дюбен 
более 70 лет успешно используются в различ-
ных отраслях промышленности для изготовле-
ния различных стандартных и  нестандартных 
крепежных элементов. Особой гордостью на-
шего завода являются резьбонакатные станки 
серии УПВ и  УПВС, которые выпускались на-
шим предприятием до 1992 года. Они и сегод-
ня в  строю на  многих крупных предприятиях 
СНГ. Все резьбонакатные станки производства 
ГДР с логотипом WMW, выпущеные до 1992 го-
да, были изготовлены именно у нас.

С 1986  года все станки производства 
Бад Дюбен имеют цельнолитую С-образную 
станину, обеспечивающую высокую жест-
кость конструкции, и, в то же время, откры-
тую рабочую зону.

  CЕРИЯ «ПРОВЕРЕННЫЕ 
ВРЕМЕНЕМ».
До настоящего времени мы продолжа-

ем производство резьбонакатных станков 
с  механической настройкой серии «Прове-
ренные временем». Аналог выпускаемого 
сегодня резьбонакатного станка модели PR 
16.1  был разработан в  1985  г. с  цельноли-
той станиной, поворотными шпинделями 
для осевой накатки и  регулировкой конус-
ности. Сегодня станки данной серии осна-
щены контроллером Симатик S7, который, 

по  сути, заменил функции релейных пере-
ключателей и  счетчиков. Вся основная на-
стройка станка  — механическая. Станок 
очень жесткий, компактный, с  закрытыми 
направляющими. Он отличается достаточно 
простой системой управления: на  дисплей 
выводится понятное меню, настройка и кор-
ректировка производится быстро и удобно. 
На  сегодняшний день эти станки наиболее 
востребованы в странах СНГ.

Профиленакатные технологии 
от Profi roll Technologies GmbH

Светлана Бек: «Лозунг нашей компании — «Качество — 
это когда не станок, а клиент возвращается к тебе, чтобы 
купить следующий станок.» Многие наши клиенты именно 
так и поступают».
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  СЕРИЯ 
«ИННОВАЦИОННЫЕ»
Создание первых станков с  полноцен-

ным числовым программным управлением 
процессом накатки с обратной связью расши-
рило наши знания и возможности, позволило 
увидеть, как происходит деформация металла 
в зависимости от свойств материала и режи-
мов обработки. Станки с  полноценным ЧПУ 
Siemens 840D имеют возможность свободного 
графического программирования траектории 
движения инструмента на  всех этапах: вне-
дрения, калибровки и  отвода инструмента. 
Визуализация процесса и  обратная связь по-
зволяют увидеть отклонение реальной тра-
ектории движения инструмента от заданной, 
нагрузку на привод и момент. Станок оснащен 
серводвигателями и в автоматическом режи-
ме осуществляет регулировку усилия накатки. 
Это обеспечивает широчайшие возможности 
реализации прецизионных технологий об-
работки деталей. Станки с  ЧПУ Siemens 840D 
называются «Инновационные» и  применяют-
ся для накатки высокоточных профилей без 
последующей шлифовки, например, валов 
шарико-винтовых пар.

Программное обеспечение PROFIROLL 
разработано совместно с компанией Siemens, 

которая адаптировала свои ЧПУ для техноло-
гии пластической деформации, радикально 
отличающейся от  механической обработки 
с  образованием стружки. Станки серии «Ин-
новационные» имеют широчайшие возмож-
ности, но  стоимость их нередко превышает 
возможный объем инвестиций заказчика 
либо они экономически нецелесообразны 
для производства небольшого объема дета-
лей. Поэтому были разработаны станки серии 
«Экономичные», в которых реализованы важ-
нейшие функции станков серии «Инноваци-
онные», но их стоимость гораздо ниже.

  СЕРИЯ «ЭКОНОМИЧНЫЕ»
По сути, резьбонакатные станки серии 

«Экономичные» являются промежуточным 
звеном между станками с  механической 
настройкой и  дорогостоящими станками 
с полноценным ЧПУ.

В серии станков «Экономичные» доро-
гостоящее ЧПУ со  свободным графическим 
программированием заменено контрол-
лером с  заданным типом кривых переме-
щения инструмента. Выбирая различные 
типы кривых внедрения и отвода инстру-
мента (прогрессивную, прямую, регрессив-
ную и т. д.), и задавая различное время этих 

этапов, технолог и  оператор получают не-
ограниченный набор режимов обработки. 
Траектория движения подвижной головки 
контролируется точнейшей измерительной 
системой. Станки серии «Экономичные» 
также оснащены системой визуализации 
и обратной связи. Это позволяет оптимизи-
ровать технологический процесс и  увели-
чить стойкость инструмента. Контроллер 
осуществляет расчет рекомендуемых 
параметров накатки, сохраняет про-
граммы для 100 типоразмеров деталей, что 
сокращает время перенастройки станка при 
переходе с одного типоразмера, материала 
или инструмента на другой.

На станках серии «Инновационные» 
серводвигатели позволяют осуществлять 
мгновенную автоматическую настройку 
по  нитке резьбы. В  станках серии «Эконо-
мичные» вместо дорогостоящих сервод-
вигателей используется система привода 
с  коробкой передач, с  системой PRS для 
быстрой и  удобной настройкой ро-
ликов по нитке резьбы.

Эта единственная в своем роде система, 
позволяющая производить настройку и пере-
настройку инструмента в течение нескольких 
минут. Поворотом PRS-штурвала выполняется 
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регулировка положения одного ролика отно-
сительно другого на заданный угол, значение 
которого хранится среди параметров данных 
процесса или вычисляется контроллером 
на основании заданных расхождений по нит-
ке резьбы во время первоначальной настрой-
ки нового комплекта инструментов.

Станки серии «Экономичные», оснащён-
ные комплексом программ накатки с электрон-
ной системой регулирования скорости и вели-
чины подачи, имеющие сервисные и  диагно-
стические программы, гарантируют большую 
«гибкость» и безотказность в эксплуатации.

В связи с тем, что в этих станках управ-
ление процесса накатки осуществляется 
контроллером мы назывем их станками 
с  электронным управлением, хотя некото-
рые производители резьбонакатного обо-
рудования такое управление называют ЧПУ, 
с чем мы в корне не согласны.

Выставка «Металлообработка 2012» 
в  Москве показала растущий интерес к  на-
шим станкам серии «Экономичные» и  «Ин-
новационные», что свидетельствует о  стрем-
лении применять современные технологии 
в  области накатки. Об  этом свидетельствуют 
наши последние проекты, реализованные 
в СНГ. Резьбонакатные станки мод. PR 15e PRS 
серии «Экономичные» поставлялись ведущим 
предприятиям авиационной и  комической 
промышленности. НПО «Сатурн» (Рыбинск), ГП 
«Ивченко-Прогресс» (Запорожье), «Авиастар-
СП» (Ульяновск), ПО  «Полет» (Омск), ММПО 
«Салют» (Москва) и  многие другие переосна-
щают производство нашими станками с элек-
тронным управлением. Для поставщиков 
компонентов арматуростроения и нефтегазо-
вой отрасли нами поставлены станки с  элек-
тронным управлением с усилием 50  тонн: 
ЗАО  «КОНАР» (Челябинск), «Предприятие 
«Сенсор» (Курган), «Параллель» (Орел).

На Ленинградском металлическом за-
воде более 8  лет успешно работает един-
ственный в  СНГ двухсалазочный резьбона-

катный станок с ЧПУ с усилием 80 тонн для 
обработки валов и силовых шпилек турбин.

Станки PROFIROLL с  ЧПУ и  электронным 
управлением позволяют учитывать свойства 
обрабатываемого материала, что очень важно 
при обработке жаропрочных титановых и ни-
келевых сплавов. При накатке этих материалов 
необходим индивидуальный подбор режима 
обработки для каждой партии, так как сово-
купность таких факторов, как режим термооб-
работки и химический состав материала даже 
в пределах одной марки существенно влияют 
на  его поведение в  процессе пластической 
деформации, что может сказаться на качестве 
продукции. Система обратной связи и визуали-
зации процесса на  экране пульта управления 
позволяет определить индивидуальные осо-
бенности течения материала, критические мо-
менты деформации, выполнить оперативную 
корректировку и оптимизацию процесса.

  ПРОГРЕССИВНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ 
ОБРАБОТКИ ШЛИЦА И ЗУБА.
Компания PROFIROLL успешно постав-

ляет специальные профиленакатные стан-
ки серии ROLLEX и  ROLLEX HP для накатки 
шлицевых профилей ведущим мировым 
производителям легкового автомобиле-
строения. За последнее десятилетие техно-
логия накатки шлица плоскими плашками 
постепенно вытесняется шлиценакатными 
станками PROFIROLL с  круглыми роликами. 
Ведущие мировые производители, такие 
как  Volkswagen, Getrag Ford, Daimler и  дру-
гие постепенно оснащают свои предприятия 
в Германии, Словакии, Китае, Индии и других 
странах автоматизированными установками 
PROFIROLL на  базе станков серии ROLLEX 
и ROLLEX HP. Это связано с тем, что система 
накатки круглыми роликами обеспечивает 
более высокое качество, гибкость и  более 
высокую производительность. Например, 
нами был реализован проект накатки вала 
коробки передач: за  один установ детали 

выпонялась накатка 5 различных шлицевых 
профилей. При этом время обработки дета-
ли не превышала 60 секунд.

Перспективным направлением являет-
ся применение станков серии ROLLEX для 
улучшения шероховатости и формы зуба по-
сле предварительного фрезерования, а так-
же упрочнения поверхности на  шестернях 
из порошковых материалов.

Станки серии ROLLEX 2 успешно работа-
ют в Белоруссии на заводе БАТЭ и Минском 
тракторном заводе.

Последняя наша разработка — это созда-
ние высокоточного, компактного шлиценакат-
ного станка PR 15 HP. Данный станок является 
совместной разработкой PROFIROLL и  Лейп-
цигского института HTWK. Он предназначен 
для прецизионной накатки резьб, рифлений 
и мелкошлицевых зубчатых профилей. Необ-
ходимую для накатки зуба безлюфтовую кон-
струкцию обеспечивают два прямых привода 
с  абсолютной синхронизацией вращения. 
Новинкой также является электромеханиче-
ский привод накатных салазок, т. е. отсутствие 
гидравлического привода. Данный станок 
малошумный, термостабильный и  позволяет 
экономить в серийном производстве до 30 % 
электронергии. 

 Справка:
1943 — начало производства резьбонакатных станков 
с круглыми плашками компанией PROFIROLL Technologies 
BAD DÜBEN (Бад-Дюбен, Германия);

1949 — резьбонакатный станок с усилием накатки 
15 тонн;

1953 — резьбонакатный полуавтомат GWR 80;

1970 — накатный станок для зубообработки;

1974 — накатный станок с усилием накатки 63 тонны;

1981 — система толкателя лезвия для экономичного 
формирования высокопрочного крепежа;

1985 — накатный станок с двумя салазками и усилием 
накатки 63 тонны.

1989 — первый программируемый логический контрол-
лер (programmable logic controller — PLC), установленный 
на накатном станке в Бад-Дюбене;

1990 — первое ЧПУ для систем нарезки и накатки резь-
бы, разработанное в Бад-Дюбене;

1993 — накатные станки с двумя направляющими и уси-
лием накатки 80 тонн;

1996 — начата разработка шлиценакатных станков 
с круглыми плашками;

1999 — начата разработка шлиценакатных станков 
с круглыми роликами;

2001 — установлено первое ЧПУ 840D;

2003 — внедрено энергоэффективное высокоточное 
оборудование с беззазорный планетарной передачей как 
альтернатива гидравлике;

2006 — разработана технология накатки внутренних 
зубчатых зацеплений;

2011 — презентация и начало продаж компактных про-
филенакатных станков PR 15e на ЕМО 2011;

2012 — внедрена холодная раскатка для деталей диа-
метром до 500 мм.

Справка


