
ritm_cover.qxp  02.11.2006  16:18  Page 3



ritm_cover.qxp  02.11.2006  16:18  Page 4



Новые решения 
в шлифовании, 

фрезеровании 
и точении

Smart�B1224II

QP2040�L

Smart�B818II

Поставка, запуск, гарантийное и послегарантийное обслуживание станков

CHEVALIER � фирмы FALCON MACHINE TOOLS CO., LTD. (Тайвань)

Внимание! 
Фирма «Шевалье.ру» приглашает на Международные промышленные

выставки�2006, 7 – 10 ноября 2006, Москва, КВЦ “Сокольники”.

Демонстрация станков CHEVALIER � фрезерного вертикального

обрабатывающего центра QP�2040�L, профилешлифовальных станков

с ЧПУ Smart�B818II и Smart�B1224II, 

универсального заточного станка FCG�610. 

Фирма «Шевалье.ру»

Россия, 129626, г.Москва, ул. 2�ая Мытищинская, д.2, стр.1, оф. 502

Тел.: (495) 755�77�31, 967�55�62, тел./факс: (495) 755�77�31

E�mail: info@stanki�chevalier.ru, http://www.stanki�chevalier.ru
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Современное машиностроение с каждым

годом предъявляет все более высокие требо�

вания в области обработки металлов мето�

дом шлифования. Одним из лидеров в про�

изводстве прецизионных плоскошлифо�

вальных и профилешлифовальных станков

является компания Falcon Machine Tools Co.,

Ltd. (Тайвань) с торговой маркой CHEVA�

LIER.

Наиболее интересной и универсальной мо�

делью для единичного, мелкосерийного и

многосерийного инструментального произ�

водства можно уверенно назвать много�

функциональные профилешлифовальные

станки с ЧПУ серии SMART II, представля�

ющие оптимальное соотношение цена/каче�

ство и наилучшее решение Ваших задач!

Что является отличительными особенностя�
ми этих станков?

Станки модели SMART II предназначены
для различных видов шлифования:

· врезного�глубинного,

· прецизионного, 

· профильного,

· профильного шлифования зубьев,

· прецизионного шлифования керамики,

· профильного шлифования с вращением

(4�я ось)  детали,

· ступенчатого и т. д.

Станки Smart II выгодно отличаются от дру�
гих шлифовальных станков с ЧПУ удобным

диалоговым графическим программирова�

нием и возможностью сохранения данных

на жестком диске для экономии времени в

последующей работе.

Включая станок, Вы выбираете режим

«шлифование» или «правка», вводите необ�

ходимый тип обработки, начинаете или про�

должаете вводить данные, необходимые для

Вашей работы, и начинаете шлифовать! 

Вы еще сомневаетесь в выборе станка? Тогда
проверьте вашу управляющую программу в ре�
жиме моделирования.

Вращение электронного маховичка по ча�

совой стрелке выполняет перемещение шли�

фовального круга по запрограммированному

профилю. Вращение против часовой стрелки

вызывает обратный ход перемещения.

Чем быстрее Вы вращаете маховичок, тем бы�

стрее выполняется запрограммированное пере�

мещение. Если вы сомневаетесь в правильнос�

ти перемещения, прекратите вращать махови�

чок, и станок остановится. Никакой другой

шлифовальный станок с ЧПУ не делает это!

Желаете ли Вы
придать специальную
форму шлифовально�
му кругу? 

Действия просты.

Выберите режим

«правка», определите

необходимый вид

правки, нарисуйте на

экране дисплея про�

филь, который вам

необходим. Алмаз для правки шлифовального

круга сформирует заданный профиль!

Существует ли возможность компенсации
формы круга в процессе шлифования?

На станках Smart II делать это легко. На�

жмите «Прерывание / Правка / Ввод». Шли�

фовальный круг отводится и автоматически

производится правка.

Правка шлифовального круга производит�

ся с АВТОМАТИЧЕСКОЙ КОМПЕНСА�

ЦИЕЙ РАЗМЕРА. После правки шлифо�

вальный круг отводится в рабочую позицию

для продолжения шлифования!

ПРЕИМУЩЕСТВА: 
· Нет больше перерывов в шлифовании.

· Получение реально заданного профиля.

· Малое время цикла обработки.

Конструктивные особенности станков Smart

Шпиндель с четырьмя ультрапрецизион�

ными угловыми подшипниками класса точ�

ности 7 (P4) и двигателем шпинделя класса

V3. Шпиндель с воздушным охлаждением,

возможно также масляное охлаждение (оп�

ция). Мощность двигатель шпинделя 5,6 кВт

(7,5 и 11,25 кВт – опция).

Опорная часть и станина. Специально раз�

работанная цельнолитая опора Т�образной

формы обеспечивает прекрасную устойчи�

вость. Двойные V�образные направляющие с

ручным шабрением и покрытием Turcite

между столом и станиной обеспечивают ис�

ключительную жесткость для прецизионного

шлифования в разных областях применения.

Роликовые игольчатые подшипники при

ультранизком процессе трения обеспечива�

ют наилучшую точность и недорогое техни�

ческое обслуживание.

Опорная часть станины и системы направ�
ляющих. В опорной части расположены на�

правляющие с игольчатыми роликовыми

подшипниками для тяжелых режимов ра�

боты.

Механизм контрбаланса шпиндельной бабки
обеспечивает быструю реакцию и гаранти�

рованную микрометрическую вертикальную

подачу. 

Компактная конструкция рабочего гидравли�
ческого цилиндра уменьшает площадь, зани�

маемую станком.

Станки оснащены: серводвигателями

Mitsubishi осей X (B тип), Y и Z; приводами с

шариковинтовыми передачами (класса точ�

ности С3) продольной (B тип), поперечной и

вертикальной подачи; пневматическим

контрбалансом Y�оси. 

В станках SMART II H�типа (2�осевое

ЧПУ управление) применяется гидравличе�

ский привод и программное управление для

перемещения стола от 5 до 25 м/мин.

В станках SMART II B�типа (3�осевое ЧПУ

управление) применяется шариковинтовая

передача и программное управление для пе�

ремещения стола от 10 до 15 000 мм/мин.

В удобное для Вас время на московских

производственных фирмах Вы можете

увидеть в работе станки CHEVALIER:

токарный обрабатывающий центр с

приводным инструментом FCL�820MC,

токарный обрабатывающий центр FCL�200,

фрезерный вертикальный обрабатывающий

центр QP2026�L, QP2033�L, универсальный

автоматический кругло�шлифовальный

станок CG�1240A, профилешлифовальные

станки с ЧПУ Smart�B818II и Smart�B1224II,

автоматический плоскошлифовальный

станок FSG�2060ADII и универсальный

фрезерный станок FM�3VS.

Станки SMART II являются наиболее высокоэффективными для изготовления: 
деталей автомобилей, штампов и матриц, ножевых изделий, электродов электроэрозионных прошивных станков, инст�

румента, толкателей, ковочных штампов, фасонных резцов, профилей шестерен, медицинских и хирургических инстру�
ментов, замков пресс�форм, обжимных штампов, резьбонарезных гребенок, деталей турбин и т.д. 

Какие детали Вы можете шлифовать на

станке серии Smart II? Практически все!

Фирма «Шевалье.ру»

Россия, 129626, г.Москва, ул. 2�ая Мытищинская, д.2, стр.1, оф. 502

Тел.: (495) 755�77�31, 967�55�62, тел./факс: (495) 755�77�31

E�mail: info@stanki�chevalier.ru, http://www.stanki�chevalier.ru
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ППррааззддннииччннааяя  ддааттаа

24 сентября вся страна отмечала профессиональ-

ный праздник машиностроителей - праздник рабо-

чих и служащих, научных и инженерно-технических

работников.

Машиностроение - основа экономики любой

высокоразвитой страны, сердцевина индустрии,

важнейшая отрасль промышленности. Нелегкий

труд работников этой отрасли создает основу госу-

дарства, помогает сохранить уверенность

в завтрашнем дне. 

С профессиональным праздником вас, уважае-

мые работники и ветераны машиностроительной

отрасли! Желаем дальнейших успехов в труде,

устойчивой работы ваших предприятий! Счастья и

благополучия в личной жизни вам и вашим близким!

ДДооссттооййннааяя    ннааггррааддаа    ккоо    ддннюю    ммаашшииннооссттррооииттеелляя  ии

ююббииллееюю  ззааввооддаа

2006 год является для ОАО «Долина» юбилей-

ным. Все 65 лет, пройденные  предприятием  и  его

коллективом, свидетельствуют о мощном потенциа-

ле ОАО «Долина» как крупнейшего  в стране изгото-

вителя кузнечно-прессовых машин.  

Сегодня предприятие располагает полным

циклом станкостроительного и  ремонтно-техниче-

ского производства, что, кроме изготовления,

позволяет производить капитальный ремонт и вос-

становление кузнечно-прессового оборудования,

запасные части и комплектующие к нему. 

Высокий  интеллектуальный потенциал специали-

стов предприятия, современная  производственно-

технологическая база позволили коллективу успеш-

но создавать новые, не имеющие аналогов в мире,

устройства и оборудование. В их числе машина зон-

ного  нагнетания для формирования грунтоблоков

модели РК250, благодаря которой ОАО  «Долина»

надеется войти в Национальный проект «Доступное

и комфортабельное жилье гражданам  России» и

успешно решать поставленные Президентом зада-

чи.

15 августа 2006 года состоялось награждение

лучших предприятий и организаций  Оренбургской

области почетными званиями. ОАО «Долина» было

отмечено почетной наградой - «Лидер  экономики

2006» в номинации «За  динамичное и эффектив-

ное  развитие». 

С  2002 года ОАО «Долина» находится в лидерах

по финансово-экономическим  показателям среди

предприятий своей отрасли. Об этом свидетельству-

ют цифры: объемы  выпуска за период с 1997 по

2005 гг. выросли в 4 раза, активно развивается

социальная  политика на предприятии: поддержка

молодых кадров и пенсионеров, стимулирование

труда работников, развитие спорта и культуры.

Это результат  труда  всего  коллектива – заслу-

женный  почет  и,  самое  главное,  уважение наших

партнеров. Оборудование и машины ОАО «Долина»

не теряют актуальности и пользуются спросом в

России, странах СНГ и дальнего зарубежья: Японии,

Иордании, Турции, Иране, Монголии и др.

ЮЮббииллеейй  ззаа  ююббииллеееемм!!

В Московском государственном университете

леса прошла череда юбилеев!

8 сентября исполнилось 60 лет ведущему препо-

давателю кафедры станков и инструментов МГУЛ,

профессору Владимиру Георгиевичу Бондарю. А 15

сентября - 50 лет ректору МГУЛ профессору, докто-

ру технических  наук, действительному члену Меж-

дународной академии наук высшей школы Виктору

Георгиевичу Санаеву. Но это еще не все. 4 октября

исполнилось 60 лет ведущему преподавателю кафе-

дры станков и инструментов  МГУЛ, профессору,

постоянному автору журнала «РИТМ» Анатолию

Степановичу Воякину.  

Всех этих заслуженных людей объединяют дол-

гие годы, связанные с МГУЛ и преданность делу,

которым они занимаются. Их высокий профессиона-

лизм и человеческий потенциал направлены на под-

готовку кадров для отрасли и в настоящее время

очень высоко востребованы. Именно на таких людях

держится российская наука. От всей души поздра-

вляем юбиляров с праздником и желаем здоровья,

творческих успехов, благополучия, исполнения пла-

нов и надежд!

««ГГллооббаалл  ЭЭдджж»»  1155  ллеетт!!

Что означает словосочетание «Глобал Эдж»?

Ответить на этот вопрос прямым переводом не так

просто. «Global», понятно, означает «глобальный»,

а «Edge» любой словарь переведет как «край, грань,

лезвие». Практика деятельности «Глобал Эдж»

сама подсказала правильный перевод: «Передовой

край глобальных технологий».

Юбилейный год имеет хорошую тенденцию - обо-

рот группы компаний «Глобал Эдж» растет.

В 2005 году он составил $25 млн. Оборот в первом

полугодии 2006 года составил $16 млн.

Сегодня в группу компаний «Глобал Эдж» входит

несколько предприятий. Деятельность ООО «Джи И

Сервис +» заключается в  поставках оборудования,

инжиниринге, проектировании и оснащении ком-

плектных производств. Завод «Лайнер-Белт» про-

изводит high-end абразивный инструмент по евро-

пейской технологии и из европейского сырья. Ком-

пания «Тул Лэнд» специализируется на изготовле-

нии и обслуживании дереворежущего инструмента и

ленточных пил. Четвертое предприятие, которое вхо-

дит в группу – это ЗАО «Милан», которое управляет

комплексом недвижимости группы компаний. «Гло-

бал Эдж» имеет представительства в Питере, Росто-

ве-на-Дону, Новосибирске, Иркутске, Владивостоке,

а также зарубежные штаб-квартиры в городах Сан-

Франциско и Тайчунг. 

Штат компании насчитывает триста человек. Ее

основателем является  Михаил Валерьевич Лиф-

шиц, который в ноябре 2005 года стал лауреатом

конкурса «Лучший предприниматель года» в номи-

нации «Инновации в бизнесе», а в декабре удостоен

золотой медали «За полезные обществу труды» и

бронзовой статуэтки «Екатерина Великая» за поб-

еду в IX Всероссийском конкурсе «Лучшие россий-

ские предприятия в номинации «Лучший предпри-

ниматель-2005». В 2006 году М.В. Лифшиц удосто-

ен благодарности губернатора Московской области

Б.В. Громова «За добросовестный труд, высокий

профессионализм и по итогам 2005 года».

«Глобал Эдж» создала мощный Интернет-портал

для информационной поддержки отрасли и начала

издание корпоративного информационного бюлле-

теня, несущего образовательные функции. Компани-

ей произведены инвестиции в научные разработки

отраслевых стандартов и технических условий про-

изводства оконных и дверных блоков. Организация

конкурса детского творчества «Лесные богатства

России» свидетельствует от том, что компания вне-

сла существенный вклад в формирование экологи-

ческого сознания у подрастающего поколения.

Кроме того, «Глобал Эдж» стала первой компанией

среди поставщиков оборудования, которая открыто

выступила за запрет вывоза круглого леса на госу-

дарственном уровне; и заняла первые места в таких

всероссийских состязаниях, как «Российский лес»,

«Лидер деревообработки», «Лучшие российские

предприятия», «Лучший поставщик оборудования –

2005», получила международную премию «Евро-

пейский стандарт».

««ГГллооббаалл  ЭЭдджж»»  --  ккооммппаанниияя  ссооззииддааюющщааяя,,  ооттккррыыттааяя..

ЕЕйй  еещщее  ттооллььккоо  1155  ллеетт..

ПОЗДРАВЛЯЕМ

ritm_23_fin2.qxp  02.11.2006  16:21  Page 5



6 НОВОСТИ
С О Б Ы Т И Я  ·  ФА К Т Ы

Р Е М О Н Т · И Н Н О В А Ц И И · Т Е Х Н О Л О Г И И · М О Д Е Р Н И З А Ц И Я / О К Т Я Б Р Ь  2 0 0 6

««РРООССППРРООММТТЕЕХХ»»..  ИИттооггии..

С 19 по 22 сентября 2006 года в МВЦ «Крокус

Экспо» успешно прошла  Российская промышленно-

технологическая выставка «РОСПРОМТЕХ-2006»,

организованная Союзом работодателей машино-

строения России, ВЦ «Машиностроение», выставоч-

ной компанией «М-Экспо», при поддержке Мини-

стерства по промышленности и энергетике Россий-

ской Федерации, Федерального агентства по про-

мышленности Российской Федерации, РСПП, НО

союз МРК «Подшипник», НПП «Подъемтранссер-

вис», Института Машиноведения им. Благонравова,

Института Сварки России и ряда профессиональных

отраслевых союзов и организаций.

География участников была представлена

11 странами. Это Япония, Бельгия, Германия, Индия,

КНР, Италия, Белоруссия, Украина, Литва, Словакия

и Россия. В работе выставки приняли участие более

300 компаний, экспозиция была развернута на пло-

щади более 5000 м2, а количество посетителей пре-

высило 10 000 человек.

Традиционно выставка представила такие от-ра-

сли машиностроения, как: металлообрабатывающие

станки; листообрабатывающее оборудование; услуги

по модернизации и реновации; современные  техно-

логии ремонта станков и оборудования; промышлен-

ная обработка поверхностей; подшипники; масла и

смазки в промышленности; сварочное производ-

ство; подъемно-транспортные машины и механиз-

мы. Отвечая пожеланиям участников и современ-

ным тенденциям в отрасли, тематика выставки

пополнилась новыми разделами, которые, несом-

ненно, найдут свое продолжение на будущий год:

финансирование и страхование промышленности;

криогенные технологии.

Участникам выставки была предоставлена уни-

кальная возможность увидеть новинки и достиже-

ния машиностроительной отрасли, познакомиться с

мировым опытом, современными технологиями и

новейшим оборудованием. Обширная деловая про-

грамма способствовала установлению контактов с

представителями российских и зарубежных компа-

ний и заключению взаимовыгодных контрактов.

Торжественное заседание, посвященное 40-му

юбилейному празднованию Дня машиностроителя,

проведенное в рамках выставки «РОСПРОМТЕХ-

2006», имело большой общественный резонанс.

Впервые, в рамках выставки проводился съезд

Союза работодателей машиностроения России,

который еще раз заострил внимание на проблемах,

стоящих перед всей отечественной промышленно-

стью и машиностроением в частности.

Более половины участников выставки

«РОСПРОМТЕХ-2006» уже подтвердили свое уча-

стие в выставке следующего года «РОСПРОМТЕХ-

2007», которая также пройдет в МВЦ "Крокус Экспо"

24-27 сентября в преддверии Дня машиностроите-

ля. 

88--яя  еежжееггооддннааяя  ккооннффееррееннцциияя  SSoolliiddWWoorrkkss  вв  РРооссссииии  

Компания SolidWorks Russia приглашает принять

участие в 8-й ежегодной конференции по

САПР/PLM, которая состоится 19 октября 2006 года

в Москве в Центральном Доме Ученых РАН

(ул. Пречистенка, 16). Продолжительность конфе-

ренции - один день, участие бесплатное. Программа

конференции рассчитана на руководителей высшего

и среднего звена, а также на широкий круг техниче-

ских специалистов. 

На конференции будут продемонстрированы

новейшие версии программных продуктов семей-

ства SolidWorks 2007, организованы консультации

по техническим и коммерческим вопросам, пройдут

выступления пользователей и встречи по интересам. 

Программа конференции опубликована на сайте

компании SolidWorks Russia по адресу hhttttpp::////wwwwww..ssoo-

lliiddwwoorrkkss..rruu//nneewwss//aaccttiioonn__aannnnoouunncceemmeenntt//ccoonnff__22000066..

ММеежжррееггииооннааллььнныыйй  ккооооппееррааццииоонннныыйй  ФФоорруумм..

77——1100  нноояяббрряя  22000066,,  гг..  ММоосскквваа,,  ККВВЦЦ  ««ССооккооллььннииккии»»

((ппааввииллььоонныы  1177,,  44,,  44--11))

Проводится совместно с Международными Про-

мышленными выставками

Основными целями Форума являются: содей-

ствие формированию благоприятных условий для

развития малых и средних производственных пред-

приятий, использование их потенциала для разви-

тия промышленности, расширение межрегиональ-

ных кооперационных связей, распространение пере-

дового опыта и формирование инновационно – про-

изводственных систем.

К участию в работе Форума и выставки приглаше-

ны представители федеральных и региональных

министерств; представители союзов, ассоциаций

промышленников и производителей, торгово-про-

мышленных палат; представители московских и

региональных промышленных и инновационно-про-

изводственных предприятий; представители россий-

ских организаций поддержки предпринимательства

и развития промышленности. Ожидаемое количе-

ство участников Форума – не менее 700 человек.

В рамках Форума состоятся V Межрегиональная

конференция «Предпринимательство в промышлен-

ности: пути развития», «Биржа субконтрактов»,

тематические семинары, круглые столы.

ККооннффееррееннцциияя  ««ППррееддппррииннииммааттееллььссттввоо  вв  ппррооммыы--

шшллееннннооссттии::  ппууттии  ррааззввииттиияя»»  –ежегодная площадка

для диалога между представителями власти и мало-

го, среднего и крупного производственного бизнеса,

обмена опытом по вопросам развития производ-

ственной кооперации, реструктуризации крупных

предприятий промышленности и ОПК, внедрения

современных методов организации производства. В

2005 году в конференции приняли участие свыше

500 представителей 48 регионов РФ и 6 зарубежных

стран.

««ББиирржжаа  ссууббккооннттррааккттоовв»» - серия подготовленных

переговоров уполномоченных представителей пред-

приятий - заказчиков с потенциальными поставщи-

ками. Здесь заказчики смогут найти новых квали-

фицированных поставщиков, провести анализ

рынка и выбрать лучшее предложение. Для постав-

щиков «Биржа субконтрактов» - это возможность

получить новые крупные заказы для дозагрузки

производства. Все переговоры на «Бирже субкон-

трактов» между заказчиками и поставщиками

ведутся напрямую, без посредников. В ходе прове-

денных в 2005 – 2006 годах «Бирж субконтрактов»

успешно размещены заказы российских и зарубеж-

ных компаний на сумму более 40 миллионов евро. 

В рамках Форума состоится ссееммииннаарр  ппоо  ввооппррооссаамм

ппррааккттииччеессккооггоо  ппррииммееннеенниияя  ррааззррааббооттоокк  ииннннооввааццииоонн--

нныыхх  ммааллыыхх  ппррееддппрриияяттиийй предприятиями машино-

строения и ОПК.

В программу Форума также включены:

--  ссооввеещщааннииее по вопросам взаимодействия в сфере

малого предпринимательства и производственной

кооперации с Республикой Беларусь, 

--  ссееммииннаарр  для московских малых предприятий по

вопросам участия в конкурсе на получение субси-

дии – компенсации затрат МП на внедрение СМ и

сертификацию.

ДДооппооллннииттееллььннууюю  ииннффооррммааццииюю  ппоо  ууччаассттииюю  вв

ФФооррууммее  ммоожжнноо  ппооллууччииттьь  вв  ппрреесссс--ссллуужжббее  ННПП

««ННааццииооннааллььннооее  ппааррттннееррссттввоо  ррааззввииттиияя  ссууббккооннттррааккттаа--

ццииии»»..  ТТеелл//ффаакксс  ((449955))  223344--5533--7766

ВЫСТАВКИ, КОНФЕРЕНЦИИ
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ААссссооццииаацциияя  ««ДДррееввммаашш»»

22 августа 2006 года при поддержке Управления

гражданских отраслей промышленности Федерального

агентства по промышленности России создана Ассоци-

ация организаций и предприятий деревообрабатываю-

щего машиностроения ((ААссссооццииаацциияя  ""ДДррееввммаашш""))..  

Цель ее создания - координация хозяйственной дея-

тельности и защиты интересов более двухсот отече-

ственных предприятий и организаций, занятых произ-

водством товаров и услуг в сфере оборудования и

оснастки для деревообработки.

Учредителями Ассоциации являются: 

• Государственное образовательное учреждение

высшего профессионального образования "Вятский

государственный университет", г. Киров

• ЗАО "Интермаш", г.Химки, Московская область

• ООО "Боровичский завод деревообрабатывающих

станков", г. Боровичи, Новгородская область

Ассоциация "Древмаш" позиционирует себя как

отрасль деревообрабатывающего машиностроения в

структуре промышленности Российской Федерации.

Основной "продукцией" Дирекции Ассоциации станут

безвозмездные услуги, оказываемые членам Ассоци-

ации, а также другие работы и мероприятия, направлен-

ные на развитие и повышение конкурентоспособности

отечественного деревообрабатывающего машиностро-

ения» - подчеркнул в приветственном слове Президент

Ассоциации «Древмаш» А.Н. Васильев. 

Ассоциация "Древмаш" будет заниматься решением

актуальных общеотраслевых проблем, содействовать

удовлетворению потребности деревообрабатывающих и

мебельных предприятий в современном и рентабельном

технологическом оборудовании, эффективной оснастке

и надежных запасных частях к оборудованию, способ-

ствовать повышению роли вузовской науки в решении

проблем членов Ассоциации и содействовать повыше-

нию качества подготовки разработчиков машин и обору-

дования лесного комплекса. 

ААддрреесс  ддииррееккццииии  ААссссооццииааццииии  ""ДДррееввммаашш""::

Нагорное шоссе, 2, г. Химки, Московская область,

141400, Россия.Тел./факс: (495) 571-30-57, 

WS: www.rosdrevmash.ru, E-mail: info@rosdrevmash.ru

LLiibbeelllluullee--DDrraaggoonnffllyy--ССппууттнниикк--5500

Идея запуска в космос солнечных парусов, позволяю-

щих осуществить полет с использованием света, как

движущей силы, известна уже давно. Еще в начале

80-х гг. прошлого века ряд космических агентств и част-

ных организаций рассматривали проект Earth-Moon

Race. В дальнейшем был сделан ряд шагов для осу-

ществления этой идеи.

Образовательный комитет Международной астроно-

мической федерации признал значимость солнечных

парусов для космоса и образования в будущем, особен-

но если к этой идее подключить возможности Интерне-

та.

Целью данного проекта является разработка, созда-

ние и запуск нового прототипа солнечного паруса. Его

научные и технические аспекты адресованы, в первую

очередь, студентам технических университетов. Предпо-

лагается, что при содействии ряда промышленных пред-

приятий, организаций и непрофессиональных ассоци-

аций именно студенты могут воплотить этот проект в

жизнь. 

Для выполнения проекта будут привлечены студенты

французских инженерных школ, российских авиацион-

ных и космических университетов и другими междуна-

родными партнерами. При этом студентов будут обучать

специалисты из аэрокосмической промышленности.

Управление данным проектом будет проводиться

AMSAT-France, U3P, V.O.Y.Sat, МАИ и другими междуна-

родными партерами, каждый из которых специализиру-

ется в определенной области.

ББооллееее  ппооддррооббннууюю  ииннффооррммааццииюю  ообб  ууссллооввиияяхх  ууччаассттиияя,,

ооррггааннииззааццииии,,  ппррооггррааммммее  ввыыппооллннеенниияя  ррааббоотт  ии  ттееххннииччее--

ссккоомм  ззааддааннииии  ммоожжнноо  ппооллууччииттьь  вв  ММААИИ::

hhttttpp::////wwwwww..mmaaii..rruu//,,  ттеелл..::  ((++77--449955))  119955--9944--8833,,  

ee--mmaaiill::  kkkkaarrpp@@mmaaii..rruu  

ККооннссттааннттиинн  ААннааттооллььееввиичч  ККааррпп  --  РРууккооввооддииттеелльь  ЦЦееннттрраа

ооттккррыыттооггоо  ооббррааззоовваанниияя  ММААИИ

ЗЗееммлляя  ппооддеешшееввеееетт??

Москва. 21 сентября. ИНТЕРФАКС - Правительство

России одобрило изменения в законодательные акты

РФ, уточняющие условия и порядок приобретения прав

на земельные участки, находящиеся в государственной и

муниципальной собственности.

Как подчеркнул Г. Греф, принятие поправок сократит

совокупные затраты промышленных предприятий на

выкуп земельных участков под ними с 736 до 191 млрд.

рублей. "Это приведет и к снижению доходов бюджетов

всех уровней, что нужно учесть при бюджетном планиро-

вании", - заметил Г.Греф.

При этом в Москве и Санкт-Петербурге планируемое

снижение выкупных цен ожидается в пределах 2,3 раза,

а на других территориях России этот показатель коле-

блется от 7,3 до 9 раз.

ОО  ррооссттее  ппррооммппррооииззввооддссттвваа  

Москва. 18 сентября. ИНТЕРФАКС - Промышленное

производство в РФ в августе 2006 года выросло по срав-

нению с августом 2005 года на 5,6% после роста на 2,9%

в июле и июне, сообщила Федеральная служба государ-

ственной статистики.

Аналитики ведущих инвесткомпаний, банков и анали-

тических центров ранее прогнозировали рост промы-

шленности в августе 2006 года на 4,2%.

Ускорение роста промпроизводства в августе

(в годовом исчислении) объясняется существенным

ростом в обрабатывающих производствах (на 6,2%)

после резкого замедления в июле и июне. В частности, в

августе выросло производство тракторов на гусеничном

ходу (на 76,0%), стальных труб (на 23,7%), автобусов (на

16,0%), вагонов (на 16,9%), бензина (на 10,8%).

По итогам 2006 года Минэкономразвития прогнозиру-

ет рост промпроизводства на уровне 4,7%. Консенсус-

прогноз, составленный "Интерфаксом" в конце августа,

равняется 4,8%. Для сравнения, в 2005 году объем про-

мышленного производства в России увеличился на

4,0%.

СС  ппррииббааввллееннииеемм??

Москва. 5 сентября. ИНТЕРФАКС - В совет директо-

ров ОАО "Ижорские заводы" (входит в "Объединенные

машиностроительные заводы" (РТС: OMZZ), ОМЗ) вой-

дут два представителя Росатома, сообщил "Интерфаксу"

источник, близкий к акционерам ОМЗ.

"Это позволит улучшить координацию совместной

работы в рамках федеральной программы по реформе

атомной энергетики и даст возможность получения гос-

заказа", -сказала Елена Стахиева - директор по связям с

общественностью ОМЗ.

ОМЗ - одна из крупнейших компаний тяжелого маши-

ностроения в России. Производственные площадки

дивизионов ОМЗ находятся в России ("Уралмашзавод" и

"Ижорские заводы") и Чехии (Skoda Steel и Skoda JS). 

ИИннввеессттииццииии  вв  ббууддуущщееее

Ростов-на-Дону. 28 августа. ИНТЕРФАКС - АО "Ново-

черкасский электродный завод" (НЭЗ, Ростовская

область, находится в управлении компании "Энергопром

Менеджмент") планирует в 2006 году направить на реа-

лизацию инвестиционной программы более 350 млн.

рублей, что в 10 раз больше, чем в 2005 году.

Как сообщили "Интерфаксу" в областном министер-

стве промышленности, энергетики и природных ресур-

сов, средства будут направлены на текущей ремонт обо-

рудования и модернизацию производства с целью уве-

личения объемов выпуска продукции.

В 2007 году завод также планирует увеличить инве-

стиции в развитие производства.

Тел. (495) 251-48-65, 

E-mail: ipisk@mail.interfax.ru

НОВОСТИ АССОЦИАЦИЙ

НОВОСТИ «ИНТЕРФАКС»

НОВЫЕ ПРОЕКТЫ
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Открытое Акционерное Общество «Сальский завод

кузнечно–прессового оборудования» отмечает в этом

году 100-летний юбилей. 

В 1906 году в селе Воронцово-Николаевское

появился «Завод земледельческих машин и орудий».

За первые полвека своего развития предприятие

выпускало самую различную продукцию: сельскохо-

зяйственный инвентарь, печное литье, противотанко-

вые ежи, печи для теплушек в годы Великой Отече-

ственной войны, кирпичные прессы полусухого прес-

сования. Главные перемены в производственной био-

графии завода относятся к 1956 году. Когда пред-

приятие, переданное в подчинение Министерству

станкостроительной и инструментальной промышлен-

ности, изготовило опытные образцы прессов усилием

в 10, 15 и 40 тонн. В 1968 году был освоен серийный

выпуск 40-тонного наклоняемого пресса, который

впервые в практике завода стал поставляться на

экспорт.

Выход предприятия на мировой рынок потребовал

выпуска более совершенных по конструкции и техни-

ческим характеристикам машин. Поэтому с 1969 года

завод приступил к производству новых моделей 25 и

40-тонных прессов, предназначенных для выполнения

различных операций холодной штамповки.

Бурное развитие предприятия приходится на 1970-

80-е годы. В результате реконструкции завода было

введено в строй более 43 000 кв. м. производственных

площадей, что позволило довести выпуск прессов до

5000 единиц в год. Освоены 14 наименований новых

видов продукции. Девять моделей прессов были атте-

стованы на Знак качества. Станочный парк предприя-

тия увеличился до 547 единиц: из них более 40 с

числовым программным управлением. В это время в

цеха завода было установлено 30 подъемно-транс-

портных средств, 25 манипуляторов, автооператоров,

установлен сборочный конвейер, построены главный

склад готовых деталей с линией автоматического

адресования, пять механизированных складов. Введе-

ны в строй 8 поточно-механизированных линий и одна

автоматическая. 

В эти годы завод стал крупным специализирован-

ным предприятием с высоким уровнем организации

производства. К середине 1980-х годов было выпуще-

но более 100 000 единиц кузнечно-прессовых машин,

более 10 000 из которых поставлялось в 36 стран

мира. К сожалению, время перехода к рыночным

отношениям и реформы в экономике не лучшим обра-

зом отразились на работе предприятия. Однако, нес-

мотря на все трудности, коллектив завода преодолел

спад производства. 

Новое руководство ОАО «Сальский завод КПО» во

главе с директором Воронцовым Г.Л. определило

новую стратегию развития предприятия в современ-

ных условиях:

--  ппррооввееддееннииее  ммееррооппрриияяттиийй  ппоо  ооппттииммииззааццииии  ссттррууккттууррыы      

ппррооииззввооддссттввеенннныыхх  ппооддррааззддееллеенниийй  ии  ууппррааввллеенниияя;;

--  ссооккрраащщееннииее  ннееппррооииззввооддссттввеенннныыхх  ззааттрраатт;;

--  ооррггааннииззаацциияя  ссооввррееммеенннноойй  ссллуужжббыы  ммааррккееттииннггаа  ии  ооссннаа--

щщееннииее  ееее  ннооввееййшшеейй  ооффиисснноойй  ттееххннииккоойй..

В результате кропотливой работы отдела маркетин-

га удалось добиться стабильного роста выпуска и реа-

лизации продукции в соответствии с возрастающим

спросом. Так, по результатам работы за 9 месяцев

текущего года по сравнению с прошлым годом, реали-

зация продукции составила 149,2%, рост производ-

ства составил 103,4%.

На сегодняшний день завод обеспечен заказами до

конца текущего года и отдел маркетинга продолжает

формировать портфель заказов на первое полугодие

2007 года. Это позволит более четко спланировать и

организовать работу подразделений, обеспечить рит-

мичную работу цехов, более рационально использо-

вать финансовые ресурсы предприятия. При этом

главное внимание отдел маркетинга уделяет работе с

конкретным заказчиком. При проработке и заключе-

нии контрактов и согласовании технических параме-

тров продаваемого оборудования учитывается и при-

нимается к исполнению каждое пожелание и требова-

ние покупателя.

Сегодня Открытое Акционерное Общество «Саль-

ский завод кузнечно-прессового оборудования» явля-

ется единственным крупным предприятием на евро-

пейской территории России по выпуску кузнечно-

прессовых машин усилием 250кН, 400кН, 630кН,  800-

кН и средств механизации к ним. 

Это прессы однокривошипные открытые двухстоеч-

ные простого действия, ненаклоняемые и наклоняе-

мые, которые относятся к типу быстроходных, частота

непрерывных ходов ползуна которых составляет соот-

ветственно 180; 160; 140; 125; ходов в минуту. Эти

прессы предназначены и используются для вырубки,

пробивки, гибки, неглубокой вытяжки и других холод-

но-штамповочных операций из листового и ленточно-

го материала. Предусмотрена возможность встраива-

ния прессов в автоматические и поточные линии, кото-

рые широко применяются в различных отраслях про-

мышленности при мелкосерийном, серийном и массо-

вом производстве.

Завод также выпускает тихоходные прессы усили-

ем 400 кН и 630 кН, которые, благодаря повышенной

технической работе, находят широкое применение для

формовочных операций.

Наши прессы просты в эксплуатации и надежны в

работе. В настоящее время мы получаем заявки на

запасные части для прессов, которые находятся в

эксплуатации по 20 – 30 и более лет.

Кратко о конструктивных особенностях прессов:

Режим работы - одиночный, автоматический, нала-

дочный.

Привод - односторонний одноступенчатый.

Муфта–тормоз - жестко сблокированная, многоди-

сковая, фрикционная, с пневматическим включением,

смонтирована на маховике.

Ползун снабжен предохранителем от перегрузки и

пневматическими уравновешивателями.

Смазка прессов централизованная импульсная

жидкая, возможно оснащение прессов устройством

для сбора и рециркуляции масла.

Управление прессами - электропневматическое

двуручное от кнопок и педали.

Электроблокировка и ограждение обеспечивают

надежную работу и безопасное обслуживание прес-

сов, кроме того, прессы могут оснащаться современ-
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ными устройствами фотозащиты, которые включают

электроблокировку при попадании в рабочую зону

штампа посторонних предметов.

По просьбе заказчика для ускорения процесса

переналадки прессов при смене штампов на прессы

устанавливается механизм регулировки закрытой

высоты. Это позволяет сократить вспомогательное

время, повысить безопасность, улучшить условия

труда и повысить производительность.

Наши прессы оснащаются также пневмоподушка-

ми, которые обеспечивают прижим листовых загото-

вок при штамповке деталей с вытяжкой или выталки-

вают готовые детали при завершении штамповочных

операций.

В настоящее время, исходя из потребностей рынка,

коллектив завода постоянно работает над модерниза-

цией выпускаемого оборудования. Сегодня мы уста-

навливаем на прессы новый ящик управления на базе

микропроцессора, который повысил надежность рабо-

ты и позволяет проводить дальнейшую модерниза-

цию. Так, с прошлого года мы начали выпускать прес-

сы с модернизированным приводом, который позво-

ляет плавно регулировать частоту ходов при помощи

преобразователей частоты тока. Это дает возмож-

ность быстро изменять производительность прессов и

шире использовать их в различных автоматических

линиях и гибких комплексах.

Сегодня, принимая во внимание возрастающий

спрос на средства механизации, руководство пред-

приятия направляет усилия на освоение новых видов

оборудования, которое позволяет автоматизировать

процесс штамповки изделий из полосового или лен-

точного материала. Нами освоен выпуск правильно

разматывающих устройств, наматывающих устройств,

валковых и клещевых подач, полосоподавателей,

ножниц для резки отходов ленты.

В частности, мы можем предложить заказчику ком-

плексы оборудования для автоматической штамповки

из ленточного материала с толщиной от 0,22 до 4,0

мм, шириной от 20 – 320 мм. Шаг подачи регулируе-

мый, точность по шагу можем обеспечить до 0,1 мм.

Такие комплексы предназначены для выполнения

следующих операций в автоматическом режиме: 

--  ррааззммооттккаа  ллееннттыы  иизз  ррууллооннаа  ии  ееее  ппррааввккаа;;

--  ппооддааччаа  ллееннттыы  вв  ззооннуу  шшттааммппооввккии  ии  ееее  ссммааззккаа;;

--  шшттааммппооввккаа  ддееттааллеейй;;

--  ррееззккаа  ооттххооддоовв  ллееннттыы  ннаа  ммееррнныыее  ддллиинныы  ииллии  ннааммооттккаа..

Такие комплексы находят применение в автомо-

бильной, радиоэлектронной, электротехнической,

мебельной промышленности. Эти комплексы также

пользуются спросом и у небольших фирм, занимаю-

щихся выпуском различной фурнитуры и металлоиз-

делий, для которых критерием выбора является невы-

сокая цена, низкое энергопотребление, небольшая

площадь для размещения, простота в эксплуатации и

короткий срок окупаемости.

Нами также освоен выпуск комплектов оборудова-

ния для изготовления консервной банки № 2, 3, 5, 6,

8 и крышки к ней из рулонного и листового материа-

ла. Производительность комплексов по изготовлению

крышки составляет 100 шт./мин., по изготовлению

цельнотянутой банки - 65 шт./мин. Привлекательным

критерием при выборе оборудования для небольших

российских предприятий является оптимальное соот-

ношение цены и производительности таких ком-

плексов.

Заводом также освоен выпуск оборудования для

изготовления банок под лакокрасочную продукцию,

которое мы поставляем как в комплекте, так и отдель-

ными изделиями на заказ. В состав  такого оборудо-

вания входят следующие машины:

--  ррооллииккооввыыее  нноожжннииццыы  ддлляя  рраассккрроояя  ллииссттаа  ннаа  ббллааннккии;;

--  ппрреесссс  сс  ппооллооссооппооддааввааттееллеемм  ииллии  ррааззммааттыыввааюющщиимм  

ууссттррооййссттввоомм  ии  ууссттррооййссттввоомм  ппооддааччии  ллееннттыы;;

--  ааввттооммаатт  ппооддввииввооччнныыйй;;

--  ппаассттооннааккллааддооччннааяя  ммаашшииннаа;;

--  ссуушшииллььнныыйй  ккааннаалл;;

--  ссккллеепп––ммаашшииннаа  ддлляя  ииззггооттооввллеенниияя  ккооррппууссоовв  ббааннккии..

Одним из направлений повышения эффективности

работы нашего предприятия, расширения рынка услуг

является ремонт и модернизация ранее выпущенного

оборудования, рынок которого огромен. В процессе

ремонта и модернизации оборудования мы выполня-

ем такие работы как установка нового электрообору-

дования с новым ящиком управления на базе микро-

процессора, заменяем пневмооборудование и систему

смазки, меняем все резинотехнические уплотнения,

подшипники и износившиеся узлы. Фактически мы

даем прессам новую жизнь, продляя ресурс и гаран-

тийный срок.

Еще одно из направлений в работе предприятия -

это организация серийного выпуска узлов, агрегатов и

запасных частей, которые пользуются спросом. Это

сокращает сроки поставки до 3-5 дней со дня посту-

пления заказа и оплаты. В частности, мы серийно

изготавливаем муфту-тормоз серии УВ для прессов

усилием 630 кН, 400 кН, 250 кН, которые используют-

ся также для гильотинных ножниц. По просьбе заказ-

чика муфты могут комплектоваться безасбестовым

феррадо.

Приоритетной задачей руководства завода и кол-

лектива в целом является сокращение сроков выпол-

нения любых заказов. Так, время выполнения заказа

на поставку пресса не превышает 30 дней со дня

поступления предоплаты. В отдельных случаях, при

имеющемся заделе, мы можем выполнить заказ  за

5 – 10 дней.

Наряду с выпуском основной продукции мы расши-

ряем объемы выпуска и номенклатуру товаров народ-

ного потребления. Сейчас мы производим универ-

сальный деревообрабатывающий станок, измельчи-

тель зерна.

При продаже заказчику нашего оборудования мы

предлагаем широкий комплекс услуг, в которые вхо-

дит: доставка, установка и пусконаладка, гарантийное

обслуживание, поставка любых запасных частей, под-

готовка наладчиков из представителей заказчика.

При решении любых сложных задач коллектив

завода с оптимизмом смотрит на перспективы разви-

тия предприятия и работает над их осуществлением.

ППоо    ссллууччааюю  ппрраазздднноовваанниияя  110000--ллееттннееггоо  ююббииллееяя

ззааввооддаа  ппооззддррааввлляяюю  ттррууддооввоойй  ккооллллееккттиивв  ии  ввееттеерраанноовв

ООААОО  ««ССааллььссккиийй  ззааввоодд  ККППОО»»  сс  ээттиимм  ззннааммееннааттееллььнныымм

ссооббыыттииеемм..  ЖЖееллааюю  ввссеемм  ккррееппккооггоо  ззддооррооввььяя,,  ссччаассттььяя,,

ббллааггооппооллууччиияя  ии  ппррооццввееттаанниияя..

ООттддееллььнноо  ппооззддррааввлляяюю  ссввооиихх  ккооллллеегг  --    ррааббооттннииккоовв

ооттддееллаа  ммааррккееттииннггаа::  ИИггоорряя  ДДммииттррииееввииччаа  ВВооллооккииттииннаа,,

ВВааллееннттииннуу  ММииххааййллооввннуу  ВВееррггууннооввуу,,  ВВааллееннттииннуу  ИИвваанноовв--

ннуу  ККоошшлляякк,,  ккооттооррыыее  ппррооррааббооттааллии  ннаа  ззааввооддее  ббооллееее  2255

ллеетт..  ББллааггооддаарряя  вваашшееммуу  ччеессттннооммуу,,  ддооббррооссооввеессттннооммуу

ттррууддуу,,  ппррооффеессссииооннааллииззммуу  ии  ннееффооррммааллььннооммуу  ооттнноошшее--

ннииюю  кк  ддееллуу  ззааввоодд  ннаарраащщииввааеетт  ооббъъееммыы  ррееааллииззааццииии  ии

ппррооииззввооддссттвваа..  ВВааммии  ппррооррааббооттаанныы  ии  ззааккллююччеенныы  ддооггоо--

ввооррыы  ии  ккооннттррааккттыы  ннаа  ссооттннии  ммииллллииоонноовв  ррууббллеейй,,  ккооттоо--

ррыыее  ооббеессппееччииввааллии  ррааббооттоойй  ббооллььшшооее  ккооллииччеессттввоо  ттрруу--

жжееннииккоовв  ззааввооддаа  ннаа  ппррооттяяжжееннииии  ппооссллеедднниихх  1155  ллеетт..

ЧЧеерреезз  ВВаасс  ууззннааюютт  оо  ннаашшеемм  ззааввооддее  ввоо  ввссеехх  ууггооллккаахх

РРооссссииии  ии  ммннооггиихх  ззааррууббеежжнныыхх  ссттррааннаахх..  ББллааггооддааррюю  ВВаасс

ззаа  ддооббррооссооввеессттнныыйй  ттрруудд,,  ггрраажжддааннссккууюю  ооттввееттссттввеенн--

ннооссттьь  ии  ввыыссооккииее  ппооккааззааттееллии  вв  ррааббооттее..  ЖЖееллааюю  ВВаамм  ззддоо--

ррооввььяя,,  ссччаассттььяя,,  ддооббрраа,,  ссттааббииллььнныыхх  ззааккааззоовв  ии  ппррооццввее--

ттаанниияя  ннаашшееггоо  ззааввооддаа..

ККооммммееррччеессккиийй  ддииррееккттоорр    АА..ИИ..  ССууххаарреевв  
347632 Ростовская область, г. Сальск, 

Ул. Промышленная, 59 

Тел.: ((8866337722))  55--4400--1155,,  55--3322--6677  

Факс ((8866337722))  55--4400--2222

e-mail: press@kpo-salsk.ru

wwwwww..kkppoo--ssaallsskk..rruu
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Когда Вы пришли на рынок станкострои�
тельного оборудования 10 лет назад, Вы
сразу ставили для себя такую высокую
планку – развиться до масштабов сегодняш�
него дня?

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч:: Изначально фирма создава-

лась как структура по ремонту станков. У нас была

хорошая команда – все сотрудники, которые стояли у

истоков, проработали на станках по 10-15 лет и

имели большой опыт, как в программировании, так и

в ремонте. Так что уровень был достаточно высокий.

Тогда мы решили свои знания продавать другим

предприятиям. Потом на нас обратила внимание

швейцарская компания  «Зиберхегнер» и стала прив-

лекать нас как самостоятельную фирму для своих

нужд – сделать ремонт, помочь запустить оборудо-

вание. Они провели обучение наших людей и даже

хотели купить нашу фирму, но сделка не состоялась,

и мы остались одни с таким потенциалом, да еще и

обученные. Потом для нас наступил период поиска, результатом которого

стало то, что мы занялись поставками оборудования. Тогда никто и не

предполагал, что «Линарес» вырастет до таких объемов - будет самостоя-

тельно работать и в области продажи, и в области сервиса, не говоря уже

о создании собственного предприятия. 

Расскажите о том, как обстоят дела у «Линарес» сегодня…

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч:: Сейчас «Линарес» является дилером целого ряда

иностранных фирм и предлагает широкий спектр металлообрабатывающе-

го оборудования. Мы осуществляем доставку оборудования, таможенную

очистку, гарантийное обслуживание, обучение, консультацию по подбору и

приобретению. ООО «Линарес» предлагает широкий спектр металлообра-

батывающего оборудования. Это токарные станки MATECH, SUMMIT; фре-

зерные машины ARES SEIKI, AWEA; заточные TOP WORK, шлифовальные

EQUIPTOP, электроэрозионные ECOWIN, - все станки высокого качества

производства Тайвань. Из года в год мы либо закрепляем новое направле-

ние на этом рынке, либо немного расширяем уже имеющиеся. Например,

не было ленточно-пильных станков, а заказчики спрашивали – мы нашли

производителя и теперь понемногу продаем еще и ленточные пилы. Так

что на сегодняшний день мы можем своему клиенту предложить все из

одних рук. С каждым годом «Линарес» наращивает объем продаж на 10-

15%. Сейчас мы усиленно ищем транспортника, который будет осущест-

влять поставку станков с максимальным выдерживанием сроков. 

Какие строите планы на будущее?

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч:: В этом году мы сделали себе подарок к 10-летию.

Приняли серьезное решение по открытию собственного производства в

Перми. На сегодняшний день комплекс уже готов, и с января будущего

года в нем откроется выставочный зал, отдел продаж, а в последствии

инструментальное производство. Конечная цель этого крупного проекта

заключается в том, что на базе комплекса будет организована сборка

металлообрабатывающих станков.

Вы считаете, что это рискованная идея?

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч:: Просто для нас это совсем новое дело.  В настоящее

время  мы ищем специалистов в этом вопросе – набираем новый персо-

нал, а старый отправляем на обучение, чтобы в перспективе грамотно

управлять этим предприятием.

Расскажите о новом проекте подробнее?

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч:: В Перми уже практически завершены работы по

ремонту помещения. В подготовленном здании разместятся – офис про-

даж и учебный центр площадью 70 кв. м, выставочный зал – 150 кв. м, а

впоследствии и цех площадью 300 кв. м. К лету планируем так же постро-

ить цеха для установки крупногабаритных станков. Это будут, в основном,

портальные машины для производства крупногабаритных деталей с раз-

мером стола от 5 кв. м. Так что мы вместе с нашим партнером фирмой

«Кедронпермь» настроены очень серьезно. На сегодняшний день уже

потрачено около 300 000 долларов и предстоит потратить еще не мало. В

перспективе в Перми будет застроено около трех гектаров земли. Мы пла-

нируем разместить там даже собственную гостиницу, чтобы персонал,

который будет приезжать в учебный центр, размещался не в городе, а на

территории комплекса, совмещая учебу и отдых. 

Что из себя будет представлять учебный центр?

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч:: В нем можно будет обучаться работе по программи-

рованию и обслуживанию станков с ЧПУ. Таких учебных центров практиче-

ски ни у кого нет. Многие фирмы сводят свою деятельность только к про-

В этом году у фирмы «Линарес» юбилей. Ей исполняется 10 лет. И дело не в том, много это или мало, а в том, что

руководит этой фирмой человек, очень увлеченный своим делом. О том, как хобби переросло в работу и что из этого

вышло, рассказывает Филатов Игорь Дмитриевич – генеральный директор компании «Линарес». 

О работе с любовью
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дажам. А для нас продажа – это не главное, мы заботимся о перспективе

использования нашего оборудования, чтобы открыть большие возможно-

сти для предприятий. В учебных классах будут установлены станки, и все

желающие смогут обучиться работе на них. Ведь все фирмы, которые

занимаются реализацией станкостроительного оборудования, сталкивают-

ся с одной и той же проблемой – предприятие покупает станок, а профес-

сионально работать на оборудовании умеют,  к сожалению, не все. Это

приводит к непредвиденным поломкам и другим проблемам. Поэтому мы

и решили организовать учебный центр. 

На какой сегмент рынка рассчитана пермская структура и
какими станками планирует заниматься?

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч:: На сегодняшний день мы планируем наладить

инструментальное производство. А в будущем начать работу по сборке

станков по такой схеме: мы покупаем станки в разобранном  виде и соби-

раем у себя на заводе. Это сократит затраты на налоги, на транспортиров-

ку, упростит процедуру растаможивания и, как следствие, стоимость обо-

рудования. В принципе, ничего нового здесь нет. Многие фирмы так рабо-

тают. Они покупают станок в Тайване или в Китае, привозят его в разобран-

ном виде к себе, собирают, дополняют системой ЧПУ и продают. 

Когда планируете приступить?

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч:: Инструментальное  производство будет организова-

но в ближайшие полгода. А производство станков мы рассчитываем

начать года через три. Для этого планируем отправить наших специали-

стов для обучения в Тайвань. Но, возможно, это произойдет и раньше,

однако, мы не торопим события, - хотим все сделать основательно. Снача-

ла нужно посмотреть, как это делали другие, изучить, с какими проблема-

ми и ошибками им пришлось столкнуться. Очень важно наладить работу

таким образом, чтобы по возможности избежать проблем. И, кроме того, в

ближайшее время мы создадим  выставочный зал и учебный центр, - это

будет дополнительная статья дохода, которая позволит нам решить многие

задачи по развитию фирмы. 

Собирать будете тайваньское оборудование?

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч::  Да. Мы занимаемся поставками только высококаче-

ственного тайваньского оборудования, одно из главных преимуществ кото-

рых – более дешевые цены по сравнению, например, с европейскими.

Хотелось бы отметить станки фирмы ARES SEIKI – одна из знаменитейших

фирм, ее основные покупатели – это Германия, Франция, Англия. ARES

SEIKI продает свои станки под немецким брендом - на них не написано, что

это Тайвань. Эти машины не дешевые, если сравнивать с другими тайвань-

скими фирмами, но по надежности они просто уникальны. В основном это

высокоскоростные обрабатывающие центра для изготовления не только

корпусных деталей, но и сложных форм. У нас с ними вообще не возника-

ет проблем.  Достаточно знаменитая фирма AWEA, но основные поставщи-

ки и покупатели этой фирмы – США.

Расскажите о ваших клиентах…

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч::  Это крупные предприятия военно-промышленного

комплекса и  частные компании. Есть предприятия, которые стабильно, из

года в год, покупают у нас оборудование. Но, так как мы работаем на этом

рынке уже довольно давно, в последние годы среди наших клиентов

появляются небольшие компании, которые организовывают производство

буквально в гаражах. Таким мелким фирмам «Линарес» иногда помогает.

Например, в прошлом году мы предоставляли возможность покупать обо-

рудование в кредит. Нашим клиентам не нужно было обращаться в банк –

мы сами заключали с ними договор и выдавали кредит. Поэтому люди

могли без проблем купить наше оборудование и постепенно с нами распла-

чиваться. Так что в последнее время наша клиентская база разрослась. 

Как удается держаться на плаву среди конкурирующих
фирм?

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч::  Мы стараемся выработать для себя некоторые при-

оритеты в области обслуживания. Создание вышеупомянутого учебного

центра в Перми как раз и направлено на то, чтобы, в первую очередь, наши

специалисты по ремонту оборудования постоянно повышали свою квали-

фикацию. Что позволит более оперативно находить неисправности, возни-

кающие при эксплуатации оборудования,  проводить тестовые проверки и

осуществлять ремонт и пуско-наладку станков в кратчайшие сроки. Это

необходимо еще и для того, чтобы персонал находился в режиме

БОЕГОТОВНОСТИ, потому что ремонт станкам нужен крайне редко.  Учеб-

ный центр необходим не только для ремонта, но и для демонстрации обо-

рудования. Главное для нас – не стоять на месте. 

Что же касается конкуренции, то на этом сегменте рынка она довольно

своеобразная. Правда, в последнее время наш рынок начал вести более

цивилизованную конкуренцию. Видимо, это связано с тем, что вырос

общий уровень производства. Появляются различные новые заводы,

небольшие предприятия, которые берут кредит или лизинг на покупку обо-

рудования. И этот сегмент рынка сейчас активно развивается. Так что при

здоровой конкуренции заказов хватит на всех. 

Вы очень увлеченно рассказываете о своем деле, а Ваше
образование как�то связано с Вашим родом деятельности?

ИИггооррьь  ДДммииттррииееввиичч::  Мой трудовой стаж начался в 1979 году токарем на

заводе ЗИЛ. Всю жизнь работал на станках. Еще со времен учебы я меч-

тал работать на станках с ЧПУ, но мечта осуществилась только через 10

лет. Учился, работал. Главное, что все это мне было очень интересно. И на

сегодняшний день я ничего больше в жизни для себя не вижу. Я сам

люблю ездить и запускать станки, программировать. Ведь это замечатель-

но, когда у человека хобби перерастает в работу. Я люблю свою работу,

даже, несмотря на то, что сейчас приходится больше заниматься вопроса-

ми организационного характера, но это уже детали…
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ирма «ГАРДЭС» была основана в 2000-

году. Основное направление деятельно-

сти «ГАРДЭС» - это поставка нового,

бывшего в эксплуатации металлообраба-

тывающего оборудования, а также отремонтированно-

го и модернизированного оборудования для различ-

ных отраслей машиностроительного комплекса Рос-

сии.

В 2002 году фирма была преобразована в

«ГАРДЭС-МАШИН» и начала выпускать специализи-

рованный журнал «РИТМ» (Ремонт-Инновации-Техно-

логии-Модернизация), который на сегодняшний день

является одним из ведущих изданий по станочной

тематике на российском рынке.

«ГАРДЭС-МАШИН» представляет на российском

рынке известную германскую компанию GDW Werk-

zeugmaschinen Herzogenaurach GmbH, которая была

основана г-ном Германом Вайлером в 1994 году. Под

его руководством была разработана и запущена в про-

изводство новая программа токарных станков, кото-

рая включает полную гамму универсальных токарно-

винторезных и токарно-револьверных станков, а также

токарный станок с ЧПУ на базе Fanuc 0i. Каждый

поставляемый нами станок соответствует Европей-

ским стандартам.

Кроме того, фирма «ГАРДЭС-МАШИН» предста-

вляет на российском рынке английскую компанию

Schmitt Europe, которая проектирует и изготавливает

гамму систем динамической балансировки для раз-

личных отраслей промышленности, как в своей стра-

не, так и за рубежом. Эти системы хорошо зарекомен-

довали себя на тысячах крупнейших промышленных

предприятий. Они изготавливаются в США и в Герма-

нии и полностью соответствуют стандартам качества

ISO 9001.

Мы оказываем помощь нашим заказчикам в прио-

бретении запасных частей и квалифицированном

обучении персонала. 

За время работы фирмы «ГАРДЭС-МАШИН» на

предприятия машиностроительного комплекса был

поставлен широкий спектр станков для металлообра-

ботки: фрезерных, токарно-винторезных, токарно-ка-

русельных, расточных, сверлильных, плоскошлифо-

вальных, обрабатывающих центров и др.

овместно с рядом ведущих станкоремонтных

компаний, длительное время работающих на

российском рынке, “ГАРДЭС-МАШИН» реа-

лизует проект, получивший название Группа

компаний «Гардэс-Станко», осуществляя поставку,

ремонт, модернизацию и запуск в эксплуатацию рос-

сийского и импортного металлообрабатывающего

оборудования.

Основные направления деятельности Группы ком-

паний «Гардэс-Станко»:

- средний, капитальный ремонт и модернизация

металлорежущего и кузнечно-прессового оборудова-

ния отечественного и импортного производства раз-

личной сложности, как на своих производственных

площадях, так и на площадях заказчика;

- разработка конструкторской документации на дета-

ли, узлы и системы (гидравлика, пневматика, электри-

ческая схема) оборудования, которые подлежат

модернизации или капитальному ремонту, в том числе

на импортное оборудование;

- поставка под заказ различного металлообрабаты-

вающего оборудования известных зарубежных фирм-

производителей, прошедшего полное восстановление

и укомплектованного современными системами упра-

вления, приводами, и т.п.;

- проведение монтажных и пусконаладочных работ у

заказчика, обучение персонала заказчика работе на

вновь установленных системах управления;

- гарантийное и послегарантийное обслуживание

поставленного оборудования.

В современных экономических условиях, когда не все

предприятия могут позволить себе покупку нового

оборудования, достаточно большое количество заказ-

чиков приобретают станки после проведения ремонта

и модернизации, которые устраивают их как по харак-

теристикам, так и по своему техническому уровню.

Заказчик может быть уверен, что в результате прове-

денных восстановительных работ он получает:

- полное восстановление работоспособности станка;

- восстановление и расширение его технологических

возможностей;

- восстановление его точностных характеристик.

Таким образом, при существенно меньших затра-

тах, заказчик получает высококачественное, совре-

менное, зачастую не уступающее новым станкам, обо-

рудование.

С учетом того, что механические части ранее

эксплуатировавшегося станка уже достаточно прира-

ботались, а ресурс и надежность электронных и элек-

трических частей благодаря проведенным работам по

ремонту и модернизации максимально восстановле-

ны, - срок службы станка значительно продлевается и,

соответственно, увеличивается возможность его

эффективного использования в производственном

процессе.

Важным моментом при модернизации оборудова-

ния является выбор поставщиков необходимых ком-

плектующих, систем и блоков. И одним из определяю-

щих факторов здесь является оптимальное соотноше-

ние цена-качество. 

Так, например, при проведении ремонта и модерни-

зации продольно-шлифовального станка фирмы

W.Coburg, он был оснащен системой динамической

балансировки шлифовального круга SBS английской

компании Schmitt Europe, благодаря чему было освое-

но производство элементов защиты направляющих

станка, которые по своему техническому решению не

уступают оригиналу, но при этом существенно ниже по

стоимости. 

танкоремонтными фирмами, входящими в

Группу компаний «Гардэс-Станко», освоен

ремонт и модернизация различных групп

металлорежущего и кузнечно-прессового

оборудования:

- токарно-винторезные станки с РМЦ до 10 000 мм;

- токарно-карусельные станки с диаметром обработки

от 1200 до 4000 мм;

- горизонтально-расточные станки с диаметром шпин-

деля от 90 до 220 мм;

-   координатно-расточные станки;

-   кругло-, торце-, плоско-, зубо-, продольно-шлифо-

вальные станки с длиной стола до 4000 мм;

-   универсально-, вертикально-, продольно-фрезер-

ные станки с длиной стола до 12 000 мм;

-   гидравлические пресса, другое кузнечно-прессовое

оборудование.
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Основными параметрами, регулируемыми при плазменной резке, являются:

состав плазмообразующего газа, зазор между соплом плазматрона и листом, сила

тока плазменной дуги и скорость резки.

Наиболее распространенным плазмообразующим газом является воздух, он

доступен и прост. Отрицательной характеристикой применения воздуха является

незначительное обесцвечивание и нитрирование (насыщение азотом) кромки реза,

которое из-за высокой твердости усложняет последующую механическую обработ-

ку кромок, а при сварке увеличивает пористость сварного шва.

При плазменной резке имеет значение не только вид плазмообразующего

газа/газов, но и определение оптимального давления, обеспечивающего высокое

качество реза и наибольшую продолжительность службы электрода и сопла. При

повышенном давлении возникают проблемы в начале процесса резки, уменьшает-

ся срок службы электрода. При пониженном давлении плазмотрон недостаточно

охлаждается, что может привести к двойной дуге и разрушению сопла.

Зазор между соплом плазмотрона и листом влияет на скос кромок реза: чем

больше зазор, тем больше угол скоса кромки реза. Поддержание постоянной вели-

чины зазора обеспечивает получение качественного реза без дефектов на кромках.

Уменьшение оптимальной величины зазора приводит к преждевременному сгора-

нию сопла и электрода. Особенно значительно это проявляется при контакте сопла

с разрезаемым листом.

Скорость резки оказывает существенное влияние на качество реза. Она должна

быть такой, чтобы угол отставания прорезания нижней кромки от верхней не пре-

вышал 50 при микроплазменной резке и 30 при прецизионной микроплазменной

резке.

При плазменной резке к повышению себестоимости работ ведет следующее: 

• Запоздалая или преждевременная замена сопел и/или электродов плазмотро-

на. Запоздалая замена ведет к снижению качества реза, сокращению срока служ-

бы остальных деталей и самого плазмотрона, а преждевременная - увеличивает

стоимость резки; 

• Использование некорректных режимов резки, которые могут существенно

сократить срок службы сменных элементов и ухудшить качество реза; 

• Небрежное отношение к состоянию плазмотрона - при работе плазмотрона на

него попадают брызги расплавленного металла, грязь, металлическая пыль и т.п.,

что может привести к преждевременному выходу плазмотрона или его отдельных

элементов из строя;

• Отсутствие контроля расхода плазмообразующего газа и охладителя. Для

надежной работы плазмотрона плазмообразующий газ должен удовлетворять тре-

буемым параметрам влажности, замасленности и давления. Несоответствие пер-

вых двух параметров требуемым значениям может привести к электрическому про-

бою в плазмотроне, а пониженное давление приведет к увеличению диаметра дуги,

что уменьшит срок службы электрода и сопла, ухудшит качество поверхности реза

и снизит точность вырезки. При недостаточном охлаждении либо при неправиль-

ном подключении охладителя произойдет перегрев плазмотрона, что также может

привести к выходу из строя плазмотрона или отдельных элементов; 

• При пробивке и непрорезании листа брызги расплавленного металла летят

вверх, на плазмотрон. Кроме того, при непрорезании плазмотрон работает в режи-

ме "пробивки", что сокращает срок его службы и может привести к разрушению

плазмотрона; 

• Повышенная или пониженная скорость резки. Характерным признаком непра-

вильно выбранной скорости резки является наличие трудноотделимого грата на

нижней кромке реза. Кроме того, при заниженной скорости реза увеличивается

ширина разреза, что может привести к снижению точности вырезаемой детали.

Завышение скорости резки увеличивает вероятность непрорезания листа и ведет к

отставанию дуги, из-за чего кромки могут получиться с увеличенным скосом; 

• Растяжение дуги. Чаще всего оно возникает в начале и в конце процесса резки,

а также при переходе дуги через рез. Это приводит к увеличенному скосу кромок

реза и шероховатости поверхности, а в некоторых случаях, к нестабильному горе-

нию дуги и даже ее прерыванию из-за срабатывания автоматической защиты

источника питания дуги при превышении мощности; 

• Механическое повреждение плазмотрона, зачастую вместе с элементами кре-

пления, при механическом контакте с препятствием на траектории движения плаз-

мотрона, чаще всего с поверхностью неровного листа; 

• Вырезку деталей рекомендуется производить по часовой стрелке, т.е. таким

образом, чтобы деталь по отношению к линии реза находилась с правой стороны.

Вырезать отверстия в деталях рекомендуется против часовой стрелки; 

• При пробивке металла толщиной свыше 15 мм резак необходимо установить

над листом на высоту 10÷12 мм, а затем после возбуждения дежурной дуги опу-

стить на высоту 6-7 мм со скоростью 10÷15 мм /с; 

• Пробивку следует производить таким образом, чтобы количество пробивок

свести к минимуму, применяя их только для вырезки отверстий. Во всех остальных

случаях производить врезание с кромки;

• В процессе резки необходимо следить за состоянием сопла и электрода и

периодически удалять с внутренней поверхности сопла налет материала электрода

при помощи шлифовальной шкурки по ГОСТ 10054-75 (ориентировочно через 1-2

часа работы); 

• При увеличении канала сопла более чем на 20% или изменении формы сопло

должно быть заменено; 

• Электрод следует заменять после того, как его стержень укоротится на 2,5÷3,0 мм;

скорость резки, ориентировочно, определяется из выражения:

VV  ==  115500**KK**II  //  δ,,
где

VV - скорость резки, мм/мин; II - ток резки, А; δ - толщина разрезаемого металла, мм; KK
- коэффициент, учитывающий вид разрезаемого металла: для углеродистых ста-

лей K=1; для алюминиевых сплавов K=0,6; для медных сплавов K=0,4; для корро-

зионно-стойких сталей K=0,8.

Окончательно скорость резки устанавливается в зависимости от требований
к качеству реза на основе резки пробной планки.

Инженер по сварочным технологиям и оборудованию

Кольченко Владимир Александрович

ОООООО  ««ААВВТТООГГЕЕННММААШШ»» 170039, г.Тверь, ул. П. Савельевой, д. 47.

Тел. ((44882222))--5566--3300--2211

Факс ((44882222))--5566--9900--5511    

autogenmash@rambler.ru

autogenmash@yandex.ru

wwwwww..aauuttooggeennmmaasshh..rruu

Технологические особенности
плазменной резки
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Научно-производственный центр "Лазеры и

Аппаратура TM" был образован в 1991 году ведущи-

ми специалистами НИИ "Зенит", имеющими к тому

времени многолетний опыт в области разработок

компонент, лазеров и аппаратуры для систем воен-

ного назначения, технологических комплексов и

лазерной медицины. 

Начиная с 1996 года, основные работы центра были

ориентированы на создание законченных лазерных

технологических комплексов (ЛТК) на основе твер-

дотельных неодимовых лазеров, работающих в

диапазоне мощностей до 0,5-1 кВт. В 2002 году

«Лазеры и аппаратура ТМ» совместно со своими

давними партнерами ЗАО «Электронсервис» и

подразделением «Вакуумная техника» фирмы

«Тирс» учредил ЗАО Научно-производственное

предприятие «Электронное Специальное Технологи-

ческое Оборудование» (ЗАО НПП «ЭСТО»). Объеди-

нение финансовых и производственных ресурсов

ведущих фирм-разработчиков и производителей

технологических систем и фирмы, специализирую-

щейся на проведении пуско-наладочных работ и

сервисного обслуживания, позволило значительно

повысить качество и улучшить организацию ком-

плексных работ и, не прибегая к внешним финансо-

вым заимствованиям, приобрести в собственность и

оснастить производственный корпус площадью

более 3500 кв.м., расположенный в г. Зеленограде,

и вложить значительные средства в развитие произ-

водства и новые разработки.

В структуру научно-производственных центров

ЗАО «ЭСТО», созданных на базе фирм-учредите-

лей,  входят подразделения, обеспечивающие зам-

кнутый цикл создания оборудования, – от проведе-

ния технологических экспериментов и проектирова-

ния до производства и внедрения на предприятиях

заказчиков. По лазерному направлению работы

ведутся в рамках научно-производственного центра

«Лазеры и аппаратура ТМ». В состав этого НПЦ вхо-

дят:

•подразделение лазерных технологий, оснащенное

серийными и экспериментальными лазерными тех-

нологическими комплексами собственного произ-

водства, которые позволяют проводить отработку

лазерных технологий, разработку новых принципов

конструирования технологических систем, выпол-

нять услуги по лазерной обработке материалов;

•лазерная исследовательская лаборатория и кон-

структорское бюро;

•производственные участки, позволяющие выпол-

нять механо-сборочные работы, сборку лазерных

излучателей и оптических систем, систем охлажде-

ния;

•подразделение по разработке, монтажу и настрой-

ке электронных блоков питания и управления;

•цех сборки, настройки и испытаний технологиче-

ских систем;

•отдел разработки специализированного програм-

много обеспечения;

•подразделение сервисного обслуживания.

Такая организация Центра позволяет осуществлять

полное сопровождение оборудования – от тестовых

испытаний, изготовления пробных образцов и раз-

работки до изготовления комплексов и внедрения их

на предприятии заказчика. Оборудование Центра

успешно работает в большинстве промышленно

развитых регионов России на предприятиях элек-

тронной, атомной, авиационной, космической и при-

боростроительной промышленности, на предприя-

тиях малого и среднего бизнеса, а также в зарубеж-

ных фирмах, работающих в сфере высоких техноло-

гий, производстве ювелирных изделий, рекламном

бизнесе и производстве продукции специального

назначения.

Центр «Лазеры и аппаратура ТМ» ЗАО НПП

«ЭСТО» разрабатывает и серийно производит

лазерные технологические комплексы, компоненты

и запасные части для технологических систем,

выполняет услуги по маркировке различных изде-

лий, сложноконтурной резке и раскрою листовых

черных и цветных металлов, сварке круговых,

линейных и сложнопрофильных швов изделий из

металлов и сплавов, прецизионной микрообработке

труднообрабатываемых материалов, тонких листов

черных и цветных металлов, керамики, поликора,

сапфира, корунда, изготовлению паяльных масок,

подложек микросхем, лазерному сверлению микро-

отверстий и др. Кроме того, специалисты центра осу-

ществляют весь спектр сервисного обслуживания

поставляемого оборудования: монтаж, наладку,

обучение потребителей работе на лазерных техноло-

гических установках, отработку технологических

режимов, техническое обслуживание, поставку зап-

частей, принадлежностей, расходуемых компонент. 

Разрабатываемые центром технологические ком-

плексы – лазерные машины  производятся на осно-

ве компонент нового поколения с повышенной

надежностью, имеют гибкую модульную компонов-

ку. В составе комплексов используются различные

типы лазеров инфракрасного и видимого диапазо-

нов, оптические системы с TV-системой визуального

В настоящее время признанным лидером в России по разработкам, производству и внедрению современных оте�
чественных лазерных и вакуумных технологических систем и сборочного оборудования для производства изде�
лий микроэлектроники является ЗАО «Научно�производственное предприятие «Электронное специальное техно�
логическое оборудование» (ЗАО НПП «ЭСТО»). ООО НПЦ «Лазеры и аппаратура ТМ».

Лазерные технологические комплексы для обработки материалов центра

«Лазеры и аппаратура ТМ» � ЗАО НПП «ЭСТО»
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контроля и наблюдения, трех и четырех координа-

тные прецизионные приводы перемещения деталей

и силовой оптики,  пневматические системы, опор-

ный каркас с виброустойчивой компоновкой и

защитными технологическими камерами. Комплекс

содержит также системы контроля и управления,

оснащены современным программным обеспечени-

ем, совместимым с основными графическими

редакторами, управляются с помощью компьютера

ВВ  ннаассттоояящщееее  ввррееммяя  ццееннттрр  ппррооииззввооддиитт
ссллееддууюющщииее  ссееррииии  ллааззееррнныыхх  ммаашшиинн::

ММаашшиинныы  ссееррииии  ММЛЛ11  ––  ллааззееррннааяя  ппррееццииззииооннннааяя

ммииккррооооббррааббооттккаа..

Предназначены для высококачественной раз-

мерной обработки (резка, фрезеровка, прошивка

отверстий) поликора, керамики, сапфира тонких

листов черных и цветных металлов (медь, латунь,

алюминий и другие) и может быть использована

для обработки подложек микросхем, изготовле-

ния паяльных масок и т.д.  

Основные модели серии - МЛ1-1 – машина с

Nd:YAG лазер с ламповой накачкой; МЛ-2 –

машина на основе лазера на парах меди.

ММаашшиинныы  ссееррииии  ММЛЛ22  ––  ллааззееррннааяя  ммааррккииррооввккаа  ии

ггррааввииррооввккаа..

Предназначены для маркировки промышлен-

ной продукции, защитного кодирования промы-

шленных образцов, нанесения надписей на при-

борные панели, мерительный инструмент, кла-

виатурные поля, изготовление табличек и шиль-

диков, нанесения текстовых и графических изо-

бражений на сувенирные образцы. Основные

модели серии –  МЛ2-1 – маркировщик с лазером

с ламповой накачкой с мощностью лазера в одно-

модовом режиме более 15 Вт; МЛ2-1В – марки-

ровщик с волоконным лазером мощностью 10 Вт.

ММаашшиинныы  ссееррииии  ММЛЛ33 --  ллааззееррннааяя  ррееззккаа  ии

рраассккрроойй  ллииссттооввооггоо  ммааттееррииааллаа..

Предназначены для резки и сложноконтурного

раскроя листовых материалов толщиной до

5-8 мм для стали и до 3-4 мм для алюминия с

высокой точностью и качеством обработки по кон-

туру. Дополнительные возможности: прошивка

отверстий, сверление, гравировка. Основные

модели серии – машины МЛ3-2 и МЛ3-3 на осно-

ве импульсных лазеров с ламповой накачкой

мощностью 250 и 450 Вт, соответственно, и маши-

ны МЛ3-2В и МЛ3-3В с непрерывными волокон-

ными лазерами мощностью 200-1000 Вт

ММаашшиинныы  ссееррииии  ММЛЛ44 ––  ллааззееррннааяя  ссввааррккаа  ии    рраазз--

ммееррннааяя  ооббррааббооттккаа..

Широкоуниверсальные машины, предназна-

ченные для ручной и автоматической точечной и

шовной сварки по произвольному чертежу изде-

лий из черной и нержавеющей стали, ковара,

титана, тугоплавких и многих других металлов и

сплавов, прецизионная размерная обработка раз-

личных материалов, в том числе резка, гравиров-

ка и маркировка, прошивка отверстий металлов и

сплавов, поликора, керамики, ситалла и других

неметаллических материалов. Основные модели

серии – машины  МЛ4-1 и  МЛ4-2  с мощностью

лазера соответственно 150 и 300 Вт. 

ММаашшиинныы  ссееррииии  ММЛЛ55 --  ллааззееррннааяя  ппооддггооннккаа  ккоомм--

ппооннееннттоовв..

Предназначены для точной ручной и автомати-

ческой подгонки пассивных электронных компо-

нентов (резисторов, конденсаторов, перемычек).

Объединяет прецизионный лазер с диодной

накачкой, сканерную и ТВ оптику, набор зондов и

высокоточную цифровую изме-рительную систе-

му.

Одиночная и групповая подгонка компонен-

тов, выполненных по толстопленочной или тонко-

пленочной технологии, тонкая функци-ональная

настройка законченных устройств (SMD и гибрид-

ные технологии на стандартных подложках до 60-

x48 мм).

Подгонка выполняется в ручном, полуавтома-

тическом или автоматическом режимах. 

ААппппааррааттыы  ссееррииии  ЛЛТТАА44 --  ссввааррккаа..

Предназначены для ручной и автоматической

точечной и шовной сварки приборов электронной

техники, точного приборостроения, ювелирных и

медицинских изделий из черной и нержавеющей

стали, ковара, титана, тугоплавких и др. металлов

и сплавов в условиях промышленного производ-

ства и в малых мастерских.

45ОБОРУДОВАНИЕ
М Е ТА Л Л О О Б РА Б АТ Ы В А Ю Щ Е Е

ritm_23_fin2.qxp  02.11.2006  16:22  Page 45



ritm_23_fin2.qxp  02.11.2006  16:22  Page 46



47ОБОРУДОВАНИЕ
М Е ТА Л Л О О Б РА Б АТ Ы В А Ю Щ Е Е

Р Е М О Н Т · И Н Н О В А Ц И И · Т Е Х Н О Л О Г И И · М О Д Е Р Н И З А Ц И Я / О К Т Я Б Р Ь  2 0 0 6

ritm_23_fin2.qxp  02.11.2006  16:22  Page 47



48 ОБОРУДОВАНИЕ
Д Е Р Е В О О Б РА Б АТ Ы В А Ю Щ Е Е

Р Е М О Н Т · И Н Н О В А Ц И И · Т Е Х Н О Л О Г И И · М О Д Е Р Н И З А Ц И Я / О К Т Я Б Р Ь  2 0 0 6

По вопросу классификации деревообрабаты-
вающего оборудования время от времени
появлялись различные точки зрения. Поступали,
например, различные предложения - взять за
основу классификации принцип движения режу-
щего органа, способ подачи обрабатываемого
материала, принцип компоновки станков, гео-
метрию стружки и т.д.

По нашему мнению за основу классификации
деревообрабатывающего оборудования следует
взять способ выполнения основной работы, для
которой станки предназначены, то есть резание.
Станки бывают распиливающие, фрезерующие,
строгальные, сверлильные, токарные, лущиль-
ные, шлифовальные, облицовочные и т.д. Это
позволяет наиболее верно разделить специфику
различных станков, в свою очередь, сгруппиро-
вав их внутри каждого типа с учетом особен-
ностей формирования поверхностей обработки.

История зарождения использования механи-
ческих средств для обработки древесины берет
свое начало в XVI веке. Уже в 1691 году в России,
в районе Архангельска, имелись механические
лесопилки, токарные и другие станки. Правда
тогда в их приводах использовались водяные
колеса.

Что же касается деревообрабатывающих стан-
ков, то их производство в нашей стране стало
интенсивно развиваться только после 1917 года.
До этого времени такие станки в основном поку-
пались за границей.

В 1931 г. был организован трест «Лесбумма-
шина», которому были переданы семь машино-
строительных заводов, и создано конструк-
торское бюро «Станкодревпроект».

После Великой Отечественной войны произ-
водство деревообрабатывающих станков стало
развиваться наиболее интенсивно.

В 1945 г. станочный парк деревообрабатываю-
щего оборудования составлял 126 500 шт.
(100%), в 1955г – 381 000 шт. (300%), а в 1962г.
– 669 000 шт. (530%). Число предприятий, спе-
циализировавшихся на выпуске деревообраба-
тывающего оборудования, в 1962 г. увеличилось
до двадцати двух. В 1948 г. был создан научно-
исследовательский институт деревообрабаты-
вающего машиностроения (НИИДревмаш), реор-
ганизованный в 1962 г. во ВНИИДмаш.

ККллаассссииффииккаацциияя  
ддееррееввооооббррааббааттыыввааюющщиихх  ссттааннккоовв
Деревообрабатывающие станки объединяют

широкую группу различных машин, которые
могут обрабатывать древесину.

По роду выполняемой работы деревообраба-
тывающие станки делятся на станки, работаю-
щие с разрушением (дереворежущие) и без раз-
рушения (обрабатывающие) связи между волок-
нами.

Основными деревообрабатывающими станка-
ми, наиболее распространенными в промышлен-
ности, являются дереворежущие станки. Они
обрабатывают древесный материал дереворежу-
щими инструментами с разрушением связи
между частицами древесины, отделяя от него
какую-то часть с целью получения заготовок
деталей или изделий заданных размеров,
формы и качества обработки. 

Резание древесины, осуществляемое на дере-
ворежущем станке, может быть выполнено без
образования и с образованием стружки. Резание

Все точки над i
Классификация деревообрабатывающего оборудования
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без образования стружки происходит при раскалы-
вании (дровокольные станки), разрезании шпона
(ножницы для резки шпона), вырезании штампами
(шпонопочиночные станки), дроблении (дробиль-
ные и рубительные станки).

Резание древесины с образованием стружки
получило наиболее широкое распространение и
производится распиливанием, строганием, фрезе-
рованием, сверлением, долблением, точением,
лущением и шлифованием. 

В процессе резания древесины, осуществляемом
на дереворежущих станках, образующаяся стружка
может быть либо отходом производства, либо про-
дукцией (например, шпон при лущении строгании и
тонкая дощечка при безопилочном резании).

1. Распиливание осуществляется различными
пилами на распиливающих станках. В процессе
пиления зубья пил срезают стружку, образуя про-
пил, разделяющий древесину на части. В зависимо-
сти от типа дереворежущих станков, пилы соверша-
ют возвратно-поступательное, вращательное или
прямолинейное движение.

2. Фрезерование осуществляется вращающими-
ся резцами – прямолинейными профильными
ножами или фасонными фрезами.

3. Строгание осуществляется на строгальных
станках, у которых режущие ножи установлены
неподвижно (движется заготовка), или совершают
возвратно-поступательное движение и срезают тон-
кий слой древесины с обрабатываемой поверхно-
сти.

4. Сверление осуществляется на сверлильных
станках специальными сверлами.

5. Долбление осуществляется на различных дол-
бежных станках специальным долбежным инстру-
ментом при образовании в древесине отверстий
преимущественно для шиповых соединений.

6. Точение осуществляется на токарных станках.
При изготовлении точеных деталей различной
формы стружка с тел вращения снимается равно-
мерно.

7. Лущение осуществляется на специальных
лущильных станках. Оно аналогично точению при
радиальной подаче, но отличается наличием пред-
варительного обжима стружки (шпона) и произво-
дится после предварительного пропаривания обра-
батываемой древесины. Процесс лущения пред-
ставляет собой развертку цилиндра по спирали в
тонкую ленту (шпон).

8. Шлифование древесины осуществляется на
шлифовальных станках. При этом роль резцов
выполняют зерна абразивных  материалов.

9. Дробление осуществляется в специальных
дробильных или рубильных станках роторного и
дискового типа с целью получения из кусковых
отходов деревообрабатывающих производств (-
реек, горбылей, обрезков и т.д.) технологической
щепы для целлюлозных предприятий или спе-
циальной стружки для изготовления древесностру-
жечных плит. Дробильные станки измельчают
кусковые отходы специальными ножами, устано-
вленными на вращающемся валу, барабане или
металлическими планками, закрепленными
подвижно на вращающемся роторе станка.

10. Гнутье древесины осуществляется на спе-
циальных гнутарных станках с применением шабло-
нов, обжимных шин и роликов и происходит без
разрушения связи между волокнами древесины.

11. Нанесение клея на поверхности деревянных
деталей осуществляется обычно на клеенаносящих
станках вальцового типа, струями или через щели в
специальных станках. Станки для нанесения клея
оснащены вальцами, покрытыми специальной рези-
ной или специальными щеточными, дисковыми,
роликовыми или впрыскивающими механизмами.

12. Сборка изделий осуществляется в сборочных
ваймах или иных механизмах, приспособленных 
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для этой цели. Сюда относятся станки
для сборки деталей, склеивания, соеди-
нения шипами, шурупами, нагелями,
гвоздями, скобами и т.д.

13. Отделка деталей и изделий осу-
ществляется на краско- и лаконанося-
щих станках различной конструкции, а
отделка покрытий на шлифовальных и
полировальных станках. 

Нанесение красителей и лаков осу-
ществляется на станках, оснащенных
вальцами, наливными, струйными, рас-
пылительными головками или в элек-

Классификация деревообрабатывающих станков по принципу выполняемой работы
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трополе высокого напряжения.
Для шлифования поверхностей изделий, покры-

тых лаками, применяются специальные шлифо-
вальные станки – обычно ленточного типа (много-
ленточные проходные (принципиальная схема 8.1)).

Полирование поверхностей изделий осуществля-
ется на специальных полировальных станках валь-
цового типа, а иногда с применением тампонов.

Наиболее производительны и распространены
станки вальцового проходного типа, у которых валь-
цы собраны из специальных хлопчатобумажных
дисков.

14. Облицовка древесины и древесных материа-
лов различными древесными (из других пород дре-
весины) и не древесными материалами (бумагой,
пластиком, синтетическим шпоном и т.д.).

По виду обработки древесины, конструкции при-
меняемого режущего инструмента, вырабатывае-
мых изделий, характеру исходного древесного
сырья дереворежущие станки разделяют на типы.
Классификация основных типов деревообрабаты-
вающих станков приведена в таблице, а схемати-
ческое изображение принципа их работы показано
на рисунке. Цифры на рисунке соответствуют номе-
рам типов станков в таблице.

По признаку использования дереворежущие
станки делят на станки общего назначения, широко
применяемые в различных отраслях народного
хозяйства, и специальные, предназначенные для
работ, выполняемых только в определенных произ-
водствах на определенных операциях. В небольших
мастерских обычно применяют разнооперационные
станки (п.14, табл.) (комбинированные и универ-
сальные).

Комбинированные станки имеют несколько
шпинделей и валов, установленных на общей стани-
не. Каждый шпиндель может работать независимо
от других.

Универсальные станки имеют один шпиндель, на
котором попеременно устанавливают различные
инструменты.

Отдельную группу составляют многооперацион-
ные автоматы и полуавтоматы, агрегатные станки,
линии и станки-комбайны, выполняющие (одновре-
менно или последовательно) несколько операций на
обрабатываемых деталях.

Автоматические линии и обрабатывающие
центры за последние годы получили широкое рас-
пространение особенно на крупных, специализиро-
ванных предприятиях.

Отличительной особенностью многих типов дере-
ворежущих станков (круглопильных, ленточнопиль-
ных, фрезерных, шлифовальных) является высокие
скорости резания (20-60 м/с), а иногда и более.
Исследованиями российских ученых выявлен опти-
мальный диапазон скоростей резания у круглопиль-
ных станков для продольного пиления, находящий-
ся в пределах 40-60 м/c.

В связи с большими скоростями резания рабочие
валы многих типов станков имеют высокие числа
оборотов 3000-6000 об./мин., а у копировально-
фрезерных станков до 30 000 об./мин. Поэтому все
дереворежущие станки снабжаются специальными
ограждениями режущего инструмента и блокирую-
щими устройствами.

При разработке и производстве деревообрабаты-
вающих станков большое внимание уделяется тех-
нике безопасности.

Станки с возвратно-поступательным движением
инструмента (лесопильные рамы, фанерострогаль-
ные и некоторые другие) имеют маленькую ско-
рость резания, не превышающую 7-8 м/c.

Подача у станков обычно механическая, редко
ручная.

Скорость механической подачи у некоторых
типов станков превышает 100 м/мин. Все дереворе-

жущие станки имеют индивидуальные приводы. У
большинства типов станков индивидуальные приво-
ды имеются на механизмах, как резания, так и пода-
чи. В зависимости от типа станка мощность электро-
привода колеблется от 0,5 до 200 кВт и более. На
современных дереворежущих станках и автомати-
ческих линиях широко используются гидро и пнев-
моприводы, фотореле, токи повышенной частоты
(100-400 Гц), дистанционное и программное упра-
вление.

Деревообрабатывающие станки и автомати-
ческие линии последних конструкций являются
сложными высокосовершенными машинами.

За последние годы многие фирмы и авторы
публикаций стали давать ошибочные названия раз-
ным типам ленточнопильных и круглопильных стан-
ков. Их иногда называют «ленточной пилорамой»,
«дисковой пилорамой», «круглопильной пилора-
мой» и т.д.

Слово рама относится к одноэтажным и двух-
этажным лесопильным рамам. В них пилы уста-
новлены в специальных массивных пильных рам-
ках, осуществляющих возвратно-поступательное
движение. Отсюда и название лесопильная рама.

В ленточнопильных и круглопильных станках
никаких рамок нет. Следовательно, и названия лен-
точная, циркульная, дисковая пилорама к названию
«рама» не имеют никакого отношения.

Профессор, почетный академик 

Российской академии естественных наук, 

канд.техн.наук, почетный доктор технич.наук, 

Заслуженный работник лесной

промышленности РСФСР

Н.К. Якунин.
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ООО «Мокон»
г. Москва, ул. Красная Пресня, 9/3
Тел./факс: (495) 673�58�37, 362�58�06
e�mail: vladstd@mail.ru, www.vladstd.nm.ru

1) Установка гальванизации  изделий  в барабанах и на подвесках, система
PICOMAT, мод. GKM (ручная установка) 1996 г.в., н/э.
2) Линия по изготовлению нормалей ф. «SACMA»
� холодновысадочные автоматы ZE 001201 и ZE 001202 мод. SP�150 и SP�
250
� резьбонарезной станок ZE 00 1204, мод. РП/6
� автоматическая линия по термической обработке нормалей ZE 001205
3) Пресс гидравлический РУЕ – 250, 1983 г.в., цена 180 тыс. руб.
4) Пресс гидравлический мод. П 8337 ус. 600 тн, 1982 г.в.
5) Координатно�расточной Хауер В3, 1981 г.в., цена 350 тыс. руб.
6) Круглошлифовальные Овербек 400 (1976 г.в.), цена 170 тыс.руб. и
Штудер PHU 500, 1970 г.в., цена 250 тыс. руб.
7) Термопластавтоматы:

� Куаси 170/55, 1987 г.в., цена 240 тыс. руб.
� SES�100 ДНС, Корея, 1987 г.в., цена 420 тыс. руб.
� SES�150 ДНС, Корея, 1987 г.в., цена 600 тыс. руб.
� Z100SSII, Япония, 1987 г.в., цена 420 тыс. руб.
� Куаси 5000/800, 1991 г.в., цена договорная

8) Молот МА 3147, 1989 г.в., 500  м ус., цена  1 800 тыс.руб.
9) Т/револьверные 1И140ПХС, 1989 г.в., цена 160 тыс. руб. 1И 125П, 
1989 г.в., цена 140 тыс. руб.
10) Пресс�автоматы ВРА – 75, 1975 г.в., цена 450 тыс. руб. и Шуллер А2�200,
1970 г.в., цена 800 тыс. руб.
11) Обрабатывающий центр мод. МС – 032�06, 1986 г.в., цена 500 тыс. руб. 
12) Плоскошлифовальный мод. 3Л722, 1982 г.в., цена 190 тыс. руб.

ООО ««ББЗЗДДСС  ффииррммаа  ««ВВееккттоорр»» прекратила свое существование в

связи с банкротством. Все права на производство и реализацию

четырехсторонних продольно-фрезерных станков, а также запасных частей

приобрел ООО ««ББооррооввииччссккиийй  ззааввоодд  ддееррееввооооббррааббааттыыввааюющщиихх  ссттааннккоовв»»,

расположенный на производственных площадях Боровичского завода

Полимерного машиностроения по адресу: 

117744441111  гг..  ББооррооввииччии,,  ННооввггооррооддссккааяя  ообблл..,,  ООккууллооввссккааяя  1122..

ТТеелл..::  ((881166--664400))  22--6600--8888,,  ТТеелл..//ффаакксс::  ((881166--6644))  22--0033--4444

EE--mmaaiill::  BBZZDDSS@@nnoovvggoorroodd..nneett    hhttttpp::////BBZZDDSS..bboorroovviicchhyy..rruu  

Cо второй половины 2006 года фирма ««ИИММИИДД»» открывает собственную

производственную базу в Московской  области, около 30 км от МКАД по Дмитров-

скому направлению.  Ведется  ремонт и модернизация четырехэтажного админи-

стративногоздания и помещений для инструментального  и литейного произ-

водств, общей площадью 1620 м2. Для новых  цехов дополнительно закупается

новейшее металлообрабатывающее оборудование, с программным управлением и

высокоскоростные литьевые машины, увеличивается штат сотрудников. Являясь

эксклюзивным дистрибьютором фирм «QUASER», «TAKISAWA», «CHMER» фирма

«ИМИД» предлагает появившиеся в 2006 году новые модели станков с ЧПУ,

высокоточные,  с повышенной мощностью и высокой скоростью обработки:

фрезерные,  токарные и электроэрозионные. При поставке оборудования, фирма

«ИМИД» оказывает своим клиентам первоначальную помощь в освоении

современного инструментального производства. В учебно-производственном

комплексе «СТАНКИН-ИКТИ РАН-ИМИД» проводится профессиональное

обучение операторов металлообрабатывающего оборудования с программным

управлением.  В первом квартале 2006 года выпускается уже третья группа

сертифицированных специалистов.
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ОАО «Текстильмаш»
428022 г. Чебоксары, пр. Машиностроителей, 1
Тел.: (8352) 30�91�84, 63�48�54, 62�86�63
Тел./факс: (8352) 63�38�55
www.textilmach.com
e�mail: textile@chtts.ru

ОАО «Текстильмаш» г. Чебоксары продает оборудование, бывшее в
эксплуатации:
� станки токарной, фрезерной, шлифовальной, расточной, сверлильной и
т.д. групп;
� обрабатывающие центры: 2202ВМФ4, 1990г.в., 11шт;  ВМ501ПМФ4,
1989г.в., 9шт.;  ИР200ПМФ4, 1991г.в.;
� координатно – расточной станок 2431СФ10, 1989г.в.;

Термопластавтоматы:
� Д3127П, 1981г.в.; Д3132�250, 1985�1988г.в.;
� Д3134�500П, 1985г.в.; Д2434В, 1974г.в.;
� ДА3130, 1989г.в.; «Урал» � (885 куб.см)1990г.в.;

Прессы гидравлические для пластмасс:
� ДБ3428А, 1976г.в.; ДБ2428, 1973г.в.; ДБ2436, 1979г.в.;
� Д2430Б, 1976г.в.; П479, 1972г.в.; формопласт (ПНР) Х�395/165

ООО ПКП «Башстанкоцентр», г. Уфа
Тел.: (3472) 39�48�50
e�mail: info@ufastanki.ru

Токарные станки любые, с ЧПУ, ревизия, капремонт – от 41 т.р.
Фрезерные станки любые, с ЧПУ, ревизия, капремонт – от 42 т.р.
Сверлильные, расточные станки любые, ревизия, капремонт – от 20 т.р.
Шлифовальные станки любые, ревизия, капремонт – от 120 т.р.
Кузнечно�прессовое оборудование. Ножницы гильотинные любые – 
от 40 т.р.

BERG AB
115533, Москва,  пр�т Андропова,22,
Тел.: (495)101�3460,118�3001, 
www.bergab.ru, skf@berg.ru

SKF: Подшипники, смазки, инструмент, нагреватели, линейные
направляющие, ремни, шкивы, цепи, звездочки.
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ИИннссттррууммееннттыы  ддлляя  ооттррееззккии  ии  ооббррааббооттккии  ккааннааввоокк

Серия UPGRADE коснулась также и инструмента

для отрезки и обработки канавок. Такой инструмент

обладает стабильной и жесткой системой крепления,

обеспечивающей высокое качество и прямолиней-

ность обработанной поверхности. Разработаны

инструменты для тяжелой обработки (отрезки труб) с

широкими режущими кромками для отрезки загото-

вок из сталей, нержавеющих сталей, титана и других

материалов.

ППррииммееррыы::

- Резцы серии

TANG-GRIP применя-

ются для отрезки в

условиях прерыви-

стого резания. Ста-

бильная и жесткая

система крепления

обеспечивает высо-

кое качество и

прямолинейность

о б р а б о т а н н о й

поверхности. TANG-

GRIP используется для отрезки заготовок небольших

диаметров с шириной резания до 6 мм.

- Новый инструмент JET-CUT пред-

назначен для отрезки заготовок из

высоколегированных нержавеющих

сталей, титана и других редких метал-

лов. Подача СОЖ осуществляется

непосредственно в зону резания, пре-

дотвращая образование нароста на

режущей кромке, и, следовательно,

увеличивая стойкость инструмента.

Струя СОЖ также направляет и выводит

стружку из зоны резания ((рриисс..  11,,  22))..

ТТооккааррнныыйй  ииннссттррууммееннтт

Семейство HELITURN тоже недавно пополнилось, и

включает в себя новые увеличенные режущие пласти-

ны, а также инструмент из сплава на основе нитрида

кремния для обработки чугуна, например:

- Новая пластина HELITURN из

нитрида кремния применяется

для обработки чугуна на

очень высоких скоростях.

Пластина может быть

закреплена на перпен-

дикулярной державке

для точения торцевых

поверхностей, например,

при обработке дисковых

тормозов автомобиля.

Такой инструмент может

работать по чугуну  на

скоростях до 1000 м/мин

((рриисс..33))..

- HELITURN LAYDOWN

– инновационный ин-

струмент для чернового

точения с большими

подачами. Пластину

можно закрепить на

любой из державок DCLNR/L. Использование изогну-

той режущей кромки снижает силы резания, и, как

следствие, значительно

уменьшает нагрузку на ста-

нок ((рриисс..  44))..

- Новая пластина

HELITURN размером 22 мм

для тяжелой обработки.

Наряду с эффективным

дроблением стружки, пла-

стина обеспечивает отлич-

ный стружкоотвод, т.к.

стружка не встречает

сопротивления и препят-

ствий на своем пути благо-

даря использованию тангенциального механизма кре-

пления. Глубина резания составляет от 5 до 15 мм

при подаче до 1 мм/об.

- Еще одна инновация - токарная пла-

стина ISOTURN EM для черновой обра-

ботки редких материалов, таких как

INCONEL 718. У пластины 4 режущие

кромки, она закрепляется на державке

с R-системой крепления под углом 450,

который идеально подходит для обра-

ботки редких материалов с применением

СОЖ. Возникающее тепло отводится благода-

ря большому пятну контакта через широкую режущую

кромку.

ИИннссттррууммееннтт  ддлляя  ооббррааббооттккии  ооттввееррссттиийй

ISCAR приготовил несколько сюрпризов и для

обработки отверстий. Конструкция CHAMDRILLJET с

позитивными режущими кромками, характеризуемая

высокой скоростью отвода стружки, предназначена

для обработки отверстий больших диаметров. Приме-

нение таких сверл позволяет выдержать жесткие

допуски по круглости и цилиндричности обрабатывае-

мых отверстий. Также  ISCAR планирует в рамках

серии UPGRADE выпуск новых продуктов, включая

инструмент для зенкерования и высокоскоростного

развертывания BAYO-T-REAM. 

Далее нес-

колько примеров:

- CHAMDRILL

Trio – последняя

разработка среди

инструментов для

обработки отверстий,

сочетает в себе кон-

струкцию CHAMDRILL со

сменными головками, каждая из

которых имеет три позитивные режущие кромки, обес-

печивающие высокую скорость стружкоотвода. Нес-

колько основных преимуществ 3 режущих кромок:

значительное увеличение скорости врезания, жесткое

выполнение допуска на отверстие по круглости и

цилиндричности. Головка инструмента Trio посред-

ством «ласточкина хвоста» соединена с 3-мя наконеч-

никами для СОЖ, каждый из которых направлен на

соответствующую режущую кромку. Кроме того, при

применении инструмента из семейства CHAMDRILL

подготовительное время равно нулю.

- CHAMDRILL FAST FEED – новый инструмент из

семейства ISCAR CHAMDRILL для сверления

отверстий больших диаметров (до 32 мм).

Для быстрого снятия металла в кон-

струкцию CHAMDRILL входят смен-

ные сверлильные головки с

«ласточкиным хвостом»

(для их быстросменности).

Головку можно заменить, даже когда хвостовик

инструмента находится в шпинделе станка, т.е. с эко-

номией времени на наладку ((рриисс..55))..

- DEBURRING – новая модульная система для зен-

керования. Размер для зенке-

рования может регулировать-

ся вручную или программиру-

ется на ЧПУ.

- BAYO-T-REAM – модуль-

ная система для высокоско-

ростного развертывания с

быстросменными головками –

исключает наличие время

наладки. Сменные головки

универсальны и выполняются

в различных вариантах, даже с приваренными PCD

наконечниками для обработки алюминия ((рриисс..66))..

ММннооггооффууннккццииооннааллььнныыйй  ииннссттррууммееннтт

Планируется к выпуску несколько новых продуктов

в конце этого года. Один из них – это целый ряд смен-

ных модулей для токарно-фрезерных станков. Другая

новинка в категории многофункционального инстру-

мента может использоваться для точения, сверления,

фрезерования и нарезания резьбы на токарно-фре-

зерном станке. Этот инструмент может применяться

для черновых и чистовых операций наружной и вну-

тренней обработки. Еще один пример – DR Multifun-

ction, расширяющий диапазон PICCO, может произво-

дить подрезку торца после наружной токарной обра-

ботки, черновой или чистовой, переходя к сверлению

отверстия в центре заготовки, и, завершая операцией

В 2006г. компанией ISCAR была разработана инновационная серия UPGRADE (расширение и обновле�
ние инструментального ассортимента), которая полностью подтверждает лозунг «Идти только вперед!».
В рамках серии UPGRADE были представлены новые инструменты для точения, фрезерования, обработ�
ки отверстий, многофункциональной обработки. 

В планы ISCAR входит разработка новых твердых сплавов для эффективной и экономичной обработ�
ки пластин с максимальным количеством режущих кромок и более совершенных конструкций танген�
циальных механизмов крепления, которые позволяют значительно снизить силы резания.

ННооввииннккии  IISSCCAARR  ддлляя  ббыыссттррооггоо

сснняяттиияя  ммееттааллллаа

рриисс..11

рриисс..22

рриисс..55

рриисс..66

рриисс..33

рриисс..44
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растачивания отвер-

стия. Все эти операции

выполняются одним

инструментом на

токарном станке с ЧПУ

((рриисс..  77,,  88))..

ФФррееззееррнныыйй  ииннссттррууммееннтт

Обновленные фрезы с увеличенным количеством

режущих кромок на пластину, такие как

HELIOCTOFEED, позволяют получить экономическую

выгоду. Скоро будут представлены новые размеры

пластин, большие радиусы режущих кромок, наклон

остро заточенной кромки пластины (для повышения

прочности). В рамках серии UPGRADE появятся новые

формы головок концевых фрез MULTI-MASTER, а

также новые типы инструментов для обработки с вер-

тикальной подачей с зазубренными режущими кром-

ками для лучшего стружкодробления и снижения сил

резания. В программу также входит выпуск новых

цельных концевых фрез из твердого сплава. Это

семейство отличается тем, что входящие в него

инструменты выполняют за один проход черновую и

чистовую обработку. Преимущества фрезерования

поверхностей, 90-градусных уступов или полостей при

черновой обработке, отражаются в лучшую сторону на

качестве поверхности. Несколько примеров таких

инструментов:

-HELIOCTOFEED - обновленная версия HELIOCTO с

расширенной зоной обработки для торцевых опера-

ций. Относительно толстая пластина имеет 8 кромок

(углов резания) с большим радиусом режущей кром-

ки, конструкция имеет много общего с инструментом

ISCAR FEEDMILL. Фреза HELIOCTOFEED может рабо-

тать торцем с боль-

шими подачами,

о б у с л о в л е н н ы м

наличием 8 режу-

щих кромок ((рриисс..  99)),

что дает экономиче-

ский эффект.

- HELIDO – обно-

вленная версия

HELIMILL – предназ-

начена для торцево-

го фрезерования, оснащена толстыми и прочными

пластинами для работы с высокими подачами и отно-

сительно большими глубинами резания. HELIDO –

экономичный инструмент с 4 или 8 изогнутыми кром-

ками и с углом 450 и 900. Первый обеспечивает

эффективное торцевое фрезерование, а последний

выполнен для обработки 90-градусного уступа.

- TANGPLUNGE – новый инструмент с тангенциаль-

ными пластинами с 4-мя эффективными режущими

кромками для обработки с вертикальной подачей и

торцевого фрезерования. Инструмент используется

для обработки глубоких полостей с уменьшением воз-

действия разнонаправленных сил в процессе обработ-

ки дна полости.

- TORMILL – фреза

для торцевой обработ-

ки, работы с верти-

кальной подачей и

вырезки, фрезерова-

ние «строчкой», снаб-

жена специально соз-

данными пластинами

с определенным

задним углом.

Инструмент наилуч-

шим образом подхо-

дит для обработки

штампов и пресс-

форм ((рриисс..  1100))..

- TANGSHRED – тангенциальная пластина с уни-

кальной режущей кромкой,  на которой существует 3

стружкодробящих сегмента. Во время торцевого фре-

зерования стружка дробится на небольшие элементы,

что ведет к снижению сил резания, отводу тепла и

уменьшению вибраций ((рриисс..1111))..  

- HELITANG – фреза с удлиненными режущими

кромками для обработки глубоких уступов с образова-

нием перпендикулярных поверхностей.

- HELIPLUS 07 – фреза

для обработки неглубоких

уступов с пластинами раз-

мером 7 мм. Размещение

пластин небольших разме-

ров сказывается на количе-

стве режущих зубьев. Каж-

дый дополнительный зуб

позволяет увеличить пода-

чу ((рриисс..  1122))..

- MINITANG – имеет схо-

жие с концевой фрезой характеристики работы благо-

даря небольшим тангенциально закрепленным смен-

ным пластинам размером 8 мм. Каждая пластина

имеет 4 режущие кромки правого направления; режу-

щие кромки расположены по спирали, позволяют

получать в результате обработки плоские поверхности

без уступов. Эта конструк-

ция обладает многими эко-

номическими преимуще-

ствами ((рриисс..1133))..

- Новая головка

FINISHRED MULTI-MASTER

с профилем FINISHRED

имеет 4 зуба с углом подъе-

ма винтовой линии 450,

двумя зазубренными и

двумя сплошными зубья-

ми, тем самым сочетая в

себе черновой и чистовой

инструмент. Черновые зубья фрезы снимают матери-

ал заготовки быстрее, чем

обычные фрезы, но оста-

вляют канавки на обрабо-

танной поверхности.

Чистовые зубья подчища-

ют канавки, делая гладкой

обработанную поверх-

ность. FINISHRED MULTI-

MASTER позволяет вести

контурную обработку в

тяжелых условиях, полу-

чая при этом поверхность

отличного качества и

используя один инструмент ((рриисс..1144))..

- Головки FEEDMILL BALLPLUS и MULTI-MASTER

имеют конструкцию пластин, аналогичную FEEDMILL,

работают с большими подачами. Прежние конструк-

ции трансформировались в головку с профилем

BALLPLUS и резьбо-

нарезную головку

MULTI-MASTER. Эта

уникальная конструк-

ция головки имеет

высокую производ-

ственную гибкость и

небольшое время

наладки из-за воз-

можности быстрой

замены головки когда

хвостовик находится

в шпинделе станка.

Замена головки не

влияет на надежность

обработки. Улучшен-

ная конструкция пло-

ской и упрочненной

пластины дает воз-

можность обрабатывать полости с использованием

интерполяции ((рриисс..  1155,,  1166))..

У ISCAR в разработке находятся множество впечат-

ляющих новинок, которые появятся в скором будущем

и перевернут традиционные представления о методах

механической обработки.

110099554444,,  РРооссссиияя,,  ММоосскквваа

ММааллааяя  ААннддррооннььееввссккааяя  уулл..,,  дд..  2200//88

ТТеелл..//ффаакксс::  ((449955))  995566--44776699  ((ммннооггооккааннааллььнныыйй))

EE--mmaaiill::  iissccaarr@@iissccaarr..rruu
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В предыдущей статье шла речь о токар-

ном инструменте шведской компании SECO

TOOLS и, в частности, о группе сплавов,

предназначенной для обработки конструк-

ционных сталей по классификации ISO, а

именно, группе Р. Читатель наверняка

знает, что токарный инструмент, державки

и пластины описаны международным стан-

дартом ISO. Таким образом, токарный

инструмент, так или иначе, стандартизиро-

ван. Иначе обстоит дело с режущим

инструментом для фрезерования. Фрезер-

ная обработка представляет собой более

«тяжелый» случай. Разнообразие видов и

методов обработки, широкая гамма обра-

батываемых поверхностей и материалов,

эти и многие другие факторы должны быть

приняты во внимание при разработке фре-

зерного инструмента. В результате, номен-

клатура фрезерного инструмента становит-

ся с каждым годом все

больше и больше, кон-

струкции усложняются, а

геометрия режущих пла-

стин становится все более

изощренной.

Таким образом, для

конечного покупателя

бывает не просто разо-

браться в предлагаемом

ассортименте и сделать

корректный выбор, даже

тогда, когда клиент точно

знает, что именно он будет

обрабатывать данным

инструментом. Такая нео-

пределенность, порой, ста-

вит покупателя в тупик, -

самостоятельно сделать

выбор очень трудно и клиент

начинает «жаловаться» на большое разно-

образие, не совсем понятное назначение

конкретного инструмента и т.д. Причем,

такая ситуация может наблюдаться даже в

тех случаях, когда клиент обладает полной

информацией о продукции той или иной

компании. Поэтому, в данной статье мы

попробуем ответить на вопрос - откуда

берется такая широкая номенклатура

инструмента?

Фрезерную обработку можно назвать

«универсальной». Как можно расшифро-

вать данный термин? «Универсальность»

метода заключается в том, что фрезерова-

нием возможно обрабатывать разнообраз-

ные формы поверхностей - от «простых»

плоских до сложных поверхностей штам-

пов и пресс-форм, турбинных лопаток. Не

последним фактором при выборе инстру-

мента является размер поверхности, а

также тип и структура обрабатываемых

материалов, включая и неметаллические

материалы. К перечисленным факторам

также следует добавить еще и точность

обработки. Графически эти факторы можно

представить следующим образом (см.

рисунок). 

Приведенная на рисунке фигура упро-

щенно демонстрирует тот объем работ

(деталей), который необходимо охватить

фрезерованием. Каждая деталь, имея кон-

кретные, присущие ей параметры: линей-

ные размеры, материал, из которого она

изготовлена, определенная форма поверх-

ности и требуемая точность изготовления,

может быть представлена точкой внутри

фигуры. Таким образом, совокупность этих

точек (деталей) и формирует объем. Вели-

чина этого объема для каждого производи-

теля инструмента будет различной, и зави-

сит она от граничных условий, т.е. тех мак-

симальных и минимальных значений вели-

чин, которых можно достичь, используя

инструмент данной компании.

Следовательно, для того, чтобы «пере-

крыть» весь этот объем, необходимо иметь

в своей номенклатуре «определенное

количество» режущего инструмента. При-

чем, существует два крайних варианта

решения этой задачи: создать «десяток»

универсальных инструментов «на все слу-

чаи жизни» или изготавливать специаль-

ный инструмент для каждого конкретного

случая. Вполне очевидно, что обе эти край-

ности неприемлемы. Поэтому, исходя из

определенных соображений, фирма-произ-

водитель идет на компромисс и создает

определенную номенклатуру изделий для

решения этой задачи. 

Следует обратить внимание еще на

один очень важный аспект, который явля-

ется важным для потребителя – это стои-

мость обработки. Естественно, что клиент

стремится снизить расходы на обработку.

Одним из эффективных способов сниже-

ния расходов на обработку является повы-

шение производительности. Поэтому,

одним из основных критериев при проекти-

ровании того или иного инструмента явля-

ется соотношение производительность –

универсальность. Поэтому, для поддержа-

ния высоких параметров производительно-

сти во «всех углах» приведенной на рисун-

ке схемы, необходимо довольно значи-

тельное количество инструмента. И в зави-

симости от той области, в которой будет

применяться инструмент,

он будет обладать опреде-

ленными характеристика-

ми: соответствующей кон-

струкцией, формой, приме-

няемым режущим материа-

лом. 

Таким образом, для

достижения максимальной

производительности во

всем предлагаемом для

клиента диапазоне, произ-

водитель изготавливает

такое значительное количе-

ство режущего инструмен-

та. 

В следующих публика-

циях мы познакомим чита-

телей с тем, как не «уто-

нуть» в сегодняшнем много-

образии фрезерных инструментов, в част-

ности среди тех из них, которые предлага-

ет компания SECO.

Менеджер по научно
техническо

му развитию к.т.н. Долгих В.Ю.

Проблемы выбора фрезерного инструмента

Рисунок.  Упрощенная схема выбора фрезерного инструмента
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Гидропривод является оптимальным средством

автоматизации зажима в металлорежущих станках и

другом оборудовании, причем чаще всего в целях

безопасности зажим обеспечивается механическими

средствами (цилиндрические или тарельчатые пружи-

ны, цанги и клиновые механизмы с углами самотор-

можения и т.п.), а разжим — гидравлическими. При

металлообработке в случае закрепления деталей, рас-

положенных на палетах, спутниках, поддонах и длин-

ных столах, не удается постоянно подключить зажим-

ные устройства к гидросистеме, поэтому гидроцилин-

дры разжима подключаются через быстроразъемные

соединения только в позициях загрузки-выгрузки

деталей.

В типовом зажимном устройстве с Г-образным

прихватом и цанговым самотормозящим механизмом

((рриисс..  11)) подключение к гидросистеме реализовано

через разъем с гидрозамками 2 и 3. Клапанный блок

1 обеспечивает определенную последовательность в

срабатывании поршней: при зажиме сначала переме-

щается поршень 4 с прихватом 6, а затем после возра-

стания давления — поршень 5 цангового зажима; при

разжиме механизмы работают в обратной последова-

тельности.

В агрегатных станках и автоматических линиях

получили широкое распространение компактные пру-

жинно-гидравлические зажимные устройства, обеспе-

чивающие большое усилие зажима, высокие надеж-

ность и быстродействие, широкие возможности меха-

низации и автоматизации оборудования, централизо-

ванного питания от одной насосной установки. Типо-

вой тянущий цилиндр ((рриисс..  22)) используется для зажи-

ма деталей 14 малой высоты. В корпусе 1 расположе-

ны поршень 3 и шток 12, на который монтируется ком-

плект тарельчатых пружин 9 с компенсационной шай-

бой 6. Предварительный натяг пружин обеспечивается

с помощью резьбовой крышки 10. Между штоком 12 и

поршнем 3 расположена возвратная пружина 5.

Нижний резьбовой конец штока ввернут в сухарь 13,

расположенный в Т-образном пазу стола.

При подводе рабочей жидкости под давле-

нием  (до 10 МПа) через отверстие в бобы-

шке 2 в камеру 4 корпус вместе с гайкой 8

поднимается вверх, и прихват 11 освобожда-

ет деталь. Указатель 7 показывает степень

сжатия тарельчатых пружин.

С целью миниатюризации зажимных

механизмов используют более высокие

давления от радиально-поршневых насосов

(до 70 МПа) [ 1 ] или мультипликаторов. В

гидроприводе ((рриисс..  33)) на поворотном столе 6

установлена палета 5 с зажимными цилин-

драми 3, мультипликатором давления 1,

аккумулятором 2 и быстроразъемным сое-

динением 4. При подключении гидросисте-

мы поршень мультипликатора начинает совершать

возвратно-поступательное движение с частотой 5 Гц,

вытесняя в гидросистему палеты 3 см3 масла на каж-

дый двойной ход под давлением, которое в 4 раза

превышает давление в гидросистеме станка (рост

давления от 10 до 40 МПа). Фактическая величина

давления контролируется датчиком 7, взаимодейству-

ющим с микровыключателем 8.

На рриисс..  44  показана схема мультипликатора одно-

стороннего действия. Из напорной линии Р масло

через гидрораспределитель ГР поступает в линию В

мультипликатора и далее через гидрозамок ГЗ подво-

дится в рабочую полость цилиндра зажима Ц.           В

результате роста давления в этой полости открывает-

ся клапан КО1, масло проходит в камеру над поршнем

П2 малого диаметра и заставляет его опускаться вниз

вместе с поршнем П1 большого диаметра. В конце

хода вниз верхняя торцовая полость распределителя

мультипликатора РМ соединяется с напорной линией,

и последний переключается вниз. В результате масло

под давлением подается под поршень П1, заставляя

его двигаться вверх вместе с поршнем П2, вытесняю-

щим определенную дозу в цилиндр Ц через клапан

КО2, причем давление на выходе увеличивается про-

порционально соотношению площадей поршней П1 и

П2. В конце хода верхняя торцовая полость распреде-

лителя РМ соединяется со сливной линией Т, и его

золотник расположенным снизу плунжером возвра-

щается в исходную позицию. Далее цикл многократно

повторяется. После переключения гидрораспредели-

теля ГР давлением в линии А гидрозамок ГЗ открыва-

ется, и рабочая полость цилиндра Ц соединяется с

линией слива Т. Современные мультипликаторы отли-

чаются компактностью и способны повышать давле-

ние до 80 МПа и более.

Особенностью работы зажимных (прижимных)

устройств является необходимость длительного под-

держания давления в полостях практически непо-

движных гидродвигателей с возможностью быстрого

подвода-отвода. Для этих целей наиболее приспосо-

блены насосно-аккумуляторные гидроприводы.

В классических вариантах ((рриисс..55)) используются на-

сос 1, предохранительный клапан 2 с электроразгруз-

кой, обратный клапан 3 и два реле (4 и 5), настроен-

ных на максимально и минимально допустимые зна-

чения давлений.

Когда давление

зарядки аккуму-

лятора 6 достига-

ет максимума,

реле высокого

давления включа-

ет режим разгруз-

ки, при котором

Прогрессивные гидравлические 

ЗАЖИМНЫЕ УСТРОЙСТВА
В.К. Свешников, к.т.н., зав. лабораторией гидросистем станков ЭНИМС

рис.1
Зажимное устройство с Г-образным прихватом.

рис.3 Гидропривод зажима с мультипликатором
двустороннего действия.

рис.2 Пружинно-гидравлическое зажимное
устройство с тянущим цилиндром.

рис.4 Гидропри-
вод зажима с
мультипликатором
одностороннего
действия.
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обратный клапан закрывается и насос работает с

минимальным давлением (0,3...0,5 МПа), обычно про-

качивая масло через фильтр 7. Наличие внутренних

утечек в гидросистеме приводит к постепенному сни-

жению давления, причем когда оно достигает мини-

мально допустимого значения, второе реле прекраща-

ет режим разгрузки и аккумулятор заряжается вновь.

Одним из альтернативных вариантов может быть

использование поршневых аккумуляторов фирмы

Hydac с электрическими датчиками контроля положе-

ния поршня. При длительных циклах разгрузки иногда

выключают насос, однако следует помнить, что в слу-

чае неисправности гидропривода (повышенные утечки

в системе, разряженный аккумулятор) возможен пов-

торно-кратковременный режим работы приводного

электродвигателя и его перегрев.

Учитывая ненадежность реле давления, следует

отдавать предпочтение насосно-аккумуляторным при-

водам с разгрузочными клапанами. В качестве приме-

ра на рриисс..  66 показан клапан КПР, созданный в ЭНИМ-

Се на базе серийного предохранительного клапана

МКПВ-10/3С и состоящий из корпуса 2, гильзы 3, кла-

пана 4 с демпфирующим отверстием д, пружины 1,

вспомогательного клапана 9 и подпанельной плиты 12

с обратным клапаном 13. Вспомогательный клапан

содержит конус 8, нагруженный регулируемым усили-

ем пружины 10, седло 7, плунжер 6, демпфер 11 и

заглушку 5. Рабочая жидкость от насоса подводится

во входное отверстие Р, отверстие Т соединяется со

сливной линией, а отверстие А — с напорной линией

гидросистемы. Пока давление на выходе из насоса

(в отверстии А) не превышает давления настройки

пружины вспомогательного клапана, конус 8 герме-

тично запирает отверстие в седле 7, давления в над-

клапанной и подклапанной полостях клапана 4 одина-

ковы, и последний пружиной 1 прижат к седлу гильзы

3, разъединяя напорную и сливную линии. Рабочая

жидкость, подаваемая насосом, через обратный кла-

пан 13 поступает в отверстие А и далее — в аккумуля-

тор 14, обеспечивая его зарядку до заданного регули-

ровкой пружины 10 давления. Когда давление увели-

чивается до заданной величины, конус 8 отходит от

седла 7 и появляется управляющий поток (~0,6 л/мин)

из отверстия Р через демпферы д, 11 и вспомогатель-

ный клапан в отверстие Т (сливную линию). В резуль-

тате падения давления в демпферах уменьшается

давление в надклапанной полости клапана 4 и в пра-

вой торцовой полости плунжера 6, последний давле-

нием в левой торцовой полости, соединенной с отвер-

стием А каналом k, дополнительно воздействует на

конус 8 и полностью открывает отверстие в седле 7.

В результате клапан 4 поднимается в верхнее положе-

ние, соединяя между собой отверстия Р и Т, насос

разгружается, а клапан 13 герметично запирает линию

А. В течение некоторого периода времени гидросисте-

ма питается рабочей жидкостью, накопленной в акку-

муляторе, причем давление в линии А постепенно

уменьшается. Когда это давление падает до нижнего

предела, пружина 10 преодолевает усилие плунжера

6, конус садится на седло и управляющий поток пре-

кращается. В результате клапан 4  запирает отверстие

Р, режим разгрузки заканчивается, и насос подзаря-

жает аккумулятор, после чего цикл повторяется вновь.

На базе клапанов КПР разработаны и эксплуатиру-

ются в промышленности гидроприводы слюдинито-

вых бумагоделательных машин и стенда для испыта-

ний соединительных муфт пластмассовых трубопро-

водов на усталостную прочность. Практически полное

отсутствие дроссельных потерь мощности в насосно-

аккумуляторных гидроприводах позволяет обеспечить

нормальный тепловой режим, в том числе при кругло-

суточной эксплуатации.

Аккумуляторы могут применяться в гидросистемах

и для обеспечения безопасности зажимных механиз-

мов. В схеме рис. 77,,  аа  в случае отключения электро-

питания пружины устанавливают золотники гидрора-

спределителей 1 и 3 соответственно в верхнее и сред-

нее положения, в результате чего аккумулятор соеди-

няется со штоковой полостью цилиндра 2, поддержи-

вая в ней давление зажима в процессе аварийного

торможения станка.

Другим примером может служить фрагмент гидро-

системы многоцелевого станка 2627МФ4 ((рриисс..  77,,  бб)), в

котором специальный блокировочный клапан БК при

снижении давления в напорной линии ниже мини-

мально допустимого уровня (определяется настрой-

кой пружины клапана) обеспечивает запирание гидро-

замка ГЗ и соединение с линией слива рабочей поло-

сти цилиндра Ц2. В результате аккумулятор АК под-

держивает давление в цилиндре Ц1 уравновешива-

ния, а цилиндр Ц2 включает тормозную муфту шари-

ковинтовой передачи вертикального перемещения

шпиндельной бабки. Дроссель ДР служит для выпу-

ска воздуха из цилиндра Ц1.

Для питания зажимных устройств и автоматизации

вспомогательных движений перспективно использо-

вание малошумных компактных модулей, которые

называют «интеллигентной гидравликой». Модули

UPE фирмы Bosch Rexroth ((рриисс..  88)), имеющие объем

бака 2,4...11 л, максимальное рабочее давление 26

или 70 МПа, приводную мощность 1,1...4 кВт, состоят

из расположенных в общем корпусе насоса 1 и элек-

тродвигателя 2, которые находятся под уровнем

масла, заливаемого через горловину 3. Снаружи на

панели 5 устанавливаются гидроаппаратура управле-

ния и возможно аккумулятор 4; модуль может ком-

плектоваться воздушным теплообменником. В новей-

шем токарном центре Hyperturn 665 МС фирмы Emco

Maier  модуль, компактно расположенный в зоне

шпиндельного узла, обеспечивает зажим патрона,

поворот и фиксацию револьверной головки и ее пере-

мещение по осям Y и В, а в специсполнении — рабо-

ту фрезерного шпинделя с инструментальным мага-

зином. Модульный принцип построения гидроагрегата

допускает дальнейшее наращивание функций.

В случае питания нескольких зажимных устройств

от общего насоса возникает задача редуцирования

давления для регулирования усилий зажима (прижи-

ма) отдельных механизмов с помощью редукционных

клапанов (например, типа КРМ-6/3), а в автоматизи-

рис.6 Разгрузочный клапан КПР.

рис.5 Насо-
сно-аккумуля-
торный гидро-
привод с реле
давления.

рис.7-а Схемы
использования аккуму-
ляторов в зажимных
устройствах: 
поддержание давления
зажима в процессе ава-
рийного торможения
станка.

рис.7-б Схемы использования аккумуляторов в
зажимных устройствах: 
исключение возможности самопроизвольного опу-
скания шпиндельной бабки.

рис.8 Модуль UPE, встраиваемый в токарный
обрабатывающий центр. 
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рованных гидросистемах — аппаратов пропорцио-

нального управления. При этом особенно для насо-

сно-аккумуляторных приводов с несколькими редук-

ционными клапанами следует отдавать предпочтение

аппаратам прямого действия, имеющим минимальные

внутренние утечки. Поскольку отечественная промы-

шленность подобных аппаратов не выпускает, в

ЭНИМСе разработаны модульные редукционные кла-

паны на базе КРМ-6/3 с управлением от задающих

шаговых электродвигателей типа ДШИ-200. В новых

клапанах ((рриисс..  99)) шаговый электродвигатель 1 через

винтовую передачу 2 изменяет натяжение пружин 3,

нагружающих золотник 4 редукционного клапана.

Существует версия прямого цифрового управления

от четырех силовых выходов программируемого кон-

троллера «Цикл-1». Поскольку программируемые

контроллеры широко применяются в металлообраба-

тывающем оборудовании и обычно имеют определен-

ную избыточность по количеству силовых выходов,

появляется уникальная возможность программного

управления гидроаппаратами практически без услож-

нения электроавтоматики станка или применения спе-

циального УЧПУ.

Особой группой зажимных устройств являются вра-

щающиеся гидроцилиндры зажима патрона токарных

станков. Цилиндры должны иметь блокировки,

исключающие возможность аварии при незажатой

кулачками патрона детали или случайном падении

давления в гидросистеме (в том числе при обрыве

маслоподводящих шлангов).

Тенденция к повышению частоты вращения шпин-

делей до 6...8 тыс. мин-1 особенно в станках, работаю-

щих с прутковой заго-

товкой, существенно

усложняет создание

цилиндров. Из-за

наличия в последних

сквозного отверстия

для прутка диаметр

м а с л о п о д в о д я щ е й

поверхности значи-

тельно больше, чем у

цилиндров для

патронных работ. При

этом окружная скорость относительного движения

деталей маслоподводящего устройства достигают

25 м/с и выше, что сопряжено с большими потерями

мощности.

Установлено [ 2 ], что минимально возможные

потери мощности (кВт) составляют:

Рmin = 1,864•10-10•D2(0,4D + 20)•np ,

где  р – давление зажима, МПа; n – частота враще-

ния, мин-1; D – диаметр маслоподводящей поверхно-

сти, мм. Например, при D = 90 мм, n = 6000 мин-1 и

р = 4 МПа потери мощности Рmin = 2,03 кВт.

С целью снижения потерь мощности в ЭНИМСе

разработаны оригинальные конструктивные решения

маслоподводящих устройств, в том числе с кольце-

вым коллектором, а также с самоустанавливающейся

конической втулкой. Гамма вращающихся гидроци-

линдров с отверстием Ø 52 мм была освоена серий-

ным производством на заводе «Гидропривод»

(г. Шилуте, Литва), однако кризис отечественного

станкостроения поставил точку на этих безусловно

перспективных разработках.
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ный справочник. Номенклатура, параметры, размеры,

взаимозаменяемость. В 3 кн. М.: ООО «Издательский

центр «Техинформ» МАИ». Книга 1. Насосы и гидро-
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Книга 3. Вспомогательные элементы гидропривода.

2003. 480 с. 

Телефон заказа (495) 361-08-41.

2.  Свешников В.К. Станочные гидроприводы: Спра-
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рис.9 Модульный редукционный клапан с упра-
влением от шагового электродвигателя. 
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Недавно коллектив ОАО «МИЗ» отметил очередную

годовщину образования первого в России инструмен-

тального завода.. За эти годы предприятие из механи-

ческих мастерских, выпускающих простейшие инстру-

менты, превратилось в ведущий инструментальный

завод России по выпуску металлообрабатывающего

инструмента.

Изделия с маркой ОАО «МИЗ» работают в различных

отраслях промышленности на всей территории Рос-

сии, а также в странах СНГ, Европы, Юго-Восточной

Азии, Ближнего Востока и США. 

За последние годы завод сумел добиться повышения

конкурентоспособности своего инструмента, сократить

сроки поставки зуборезного инструмента до 6–8

недель, что позволило увеличить объемы поставляе-

мой продукции на экспорт (до 30% от общего выпуска

инструмента). Освоено производство инструмента по

международным стандартам ANSI (США), DIN (Герма-

ния), британским и японским стандартам. Высокое

качество инструмента, выпускаемого нашим заводом,

основано на использовании передовых технологий,

прецизионного импортного оборудования, и, в первую

очередь, на традиционно высокой квалификации

рабочих и специалистов.

Кроме того, наличие на заводе полного комплекса

оборудования для научно-иссле-

довательских работ, интеллекту-

альный потенциал сотрудников,

целенаправленность и обеспе-

ченность исследований и разра-

боток – все это позволяет созда-

вать инструмент под перспектив-

ные задачи, решаемые предпри-

ятиями машиностроительного

комплекса.

Завод выпускает инструмент

высшей категории качества: чер-

вячные фрезы класса А, АА,

ААА; долбяки класса А; шеверы

класса А; эталонные шестерни 4-

го класса точности; резьбонарез-

ные твердосплавные пластины

для труб и муфт нефтяного сор-

тамента. МИЗ изготавливает

широкий спектр инструмента как по ГОСТу, так и по

чертежам заказчика, в том числе:

••__ззууббооррееззнныыйй  – фрезы червячные, долбяки зуборез-

ные, шеверы дисковые, эталонные измерительные

колеса;

••__ппррооттяяжжнноойй – протяжки и прошивки из быстрорежу-

щей стали (круглые, шлицевые прямобочные, шлице-

вые эвольвентные, острошлицевые, гранные, сборные

крупногабаритные круглые и шлицевые, шпоночные,

плоские, прошивки любых видов;

••__ррееззььббооооббррааззууюющщиийй – головки резьбонарезные,

резьбонакатные ролики, резьбонарезные гребенки;

••__ррееззььббооннааррееззнноойй  – твердосплавные резьбовые пла-

стины и гребенки для обработки труб и муфт нефтяно-

го сортамента, резцы, головки, вставки, блоки с меха-

ническим креплением твердосплавных пластин и гре-

бенок;

•_нноожжии гильотинные для резки бумаги, картона,

пластмасс, металла, древесины и др; ножи для стан-

ков производства Европы и Китая.

ОАО «МИЗ» – постоянный участник международных и

региональных выставок. Так, за успехи в продвижении

на региональный рынок высококачественного обору-

дования и инструмента наш завод награжден дипло-

мом международной выставки «Металлообработка –

2006». МИЗ – лауреат Всероссийского конкурса «Рос-

сийская организация высокой социальной эффектив-

ности». За активное участие в IX международном про-

мышленном форуме «Российский промышленник

2005» – получил диплом. После выставок постоянно

прослеживается увеличение количества заказов на

продукцию. В этом году на международной выставке

«Металлообработка – 2006» мы продемонстрировали

наш инструмент в ассортименте: фрезы червячные,

долбяки зуборезные, шеверы дисковые, резьбонарез-

ные головки и гребенки, резьбонакатные ролики, про-

тяжки и прошивки из быстрорежущей стали, гильо-

тинные ножи, резьбонарезной твердосплавный

инструмент для труб и муфт нефтяного сортамента.

Были представлены и новые разработки -  резьбона-

резная пластина с нанесением износостойкого мульти-

слойного покрытия на основе TI, Al, Nb, Cr, повышаю-

щего стойкость пластины в 3,5 и более раза. Также

были представлены ролики из стали 6Х6В3МФС.

Руководство МИЗа заинтересовано в установлении

долговременных, стабильных, взаимовыгодных и

эффективных отношений с заказчиками. Высокий

уровень и эффективность работы ОАО «МИЗ» во мно-

гом обусловлены тесными, дружественными связями

с металлургическими заводами, поставляющими для

нашего инструмента высококачественную сталь. Мы

уважаем своих партнеров, а они уважают нас. Среди

наших заказчиков – ОАО «Ростсельмаш», ОАО

«Демиховский машиностроительный завод», ОАО

«Гидросила» (Украина), ОАО «Казанский вертолетный

завод», ООО «Станкор», РУП «Речицкий метизный

завод» (Беларусь) и др. 

Профессионализм и ответственность сотрудников

нашего завода гарантируют высокий уровень ведения

сделок. Сегодня у предприятия более 700 заказчиков,

с которыми сложились партнерские отношения. 

Для заинтересованных в сотрудничестве с

ОАО "МИЗ"- телефоны нашего предприятия, по кото-

рым можно получить квалифицированную консульта-

цию по любому вопросу, что поможет принять пра-

вильное решение и качественно реализовать его.

ААллееккссааннддрр  ППООППООВВ

110055009944,,  ММоосскквваа,,  ББ..  ССееммееннооввссккааяя,,  4422
ТТеелл..::  ((449955))  336699  0066  0055;;  336699  0077  5500
ФФаакксс::  ((449955))  336666  7700  2244
ee��mmaaiill::  mmiizz@@mmiizz..rruu
iinntteerrnneett ::   hhtt ttpp:: // //wwwwww..mmiizz.. rruu

Почти 90 лет успеха 

вв  ММЕЕТТААЛЛЛЛООООББРРААББООТТККЕЕ  !!

ППооппоовв  АА..ВВ..,,ннааччааллььнниикк  ооттддееллаа  ммааррккееттииннггаа  ООААОО  ""ММИИЗЗ""..
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ВВ..ВВ..  ООввссяяннннииккоовв,,  ИИннжжееннеерр  ЗЗААОО  ""ССЕЕВВ--ЕЕВВРРООДДРРААЙЙФФ""

Компания SSEEWW--EEUURROODDRRIIVVEE (СЕВ-ЕВРОДРАЙФ)

основана в 1931 году в Германии, в городе Брух-

зале, как фабрика по производству электродвига-

телей. В то время использовалась система с цен-

тральным двигателем и механической трансмис-

сией к отдельным механизмам. Компания SSEEWW--

EEUURROODDRRIIVVEE первой предложила мотор-редуктор

как единый блок, состоящий из электродвигателя

и понижающего редуктора, в котором вал двига-

теля является валом первой ступени редуктора. 

В настоящее время SSEEWW--EEUURROODDRRIIVVEE - это между-

народный концерн, производящий широкую

номенклатуру промышленных электроприводов.

В его состав входят 8 заводов по производству

деталей, около 50 сборочных предприятий и

более 100 технических офисов в разных странах

мира.

Инновационным изобретением фирмы стала

ммооддууллььннааяя  ссииссттееммаа  ппррииввооддоовв.. Из нескольких

тысяч деталей можно собрать более 10 миллио-

нов вариантов приводов. Мотор-редуктор собира-

ется из серийно производимых деталей индиви-

дуально, по спецификации каждого заказчика.

При этом качество комплектующих обеспечивает-

ся централизованным производством компонен-

тов. Заводы оснащены современным высокопро-

изводительным оборудованием. Все детали выпу-

скаются крупными партиями и проходят жесткий

контроль качества. Сборочные предприятия рас-

положены рядом с потребителем, в том числе в

России. Это обеспечивает минимальные сроки

поставки. Качество готовой продукции гарантиру-

ется в соответствии с высокими стандартами,

установленными штаб-квартирой в Германии.

SSEEWW--EEUURROODDRRIIVVEE  ррааббооттааеетт  вв  РРооссссииии  сс  11999933  ггооддаа.. В

настоящее время в Санкт-Петербурге успешно

действуют сборочное производство и сервисный

центр по электромеханике и электронике. Техни-

ческие офисы компании находятся в Москве,

Новосибирске и Тольятти.

ООббззоорр  ппррооииззввооддссттввеенннноойй  ппррооггррааммммыы

ММооттоорр--ррееддууккттооррыы

Мотор-редукторы SSEEWW--EEUURROODDRRIIVVEE являются

комбинацией электродвигателя и понижающего

редуктора в особо компактной форме: выходной

вал электродвигателя является валом первой сту-

пени редуктора. Выпускаются мотор-редукторы

следующих типов: с асинхронными односкорост-

ными и многоскоростными электродвигателями, с

асинхронными и синхронными серводвигателями.

Для достижения особо низкой частоты вращения

мотор-редукторы могут комплектоваться проме-

жуточным соосным цилиндрическим редуктором.

ССоооосснныыее  ццииллииннддррииччеессккииее  

ммооттоорр--ррееддууккттооррыы  RR  

Универсальный тип для широкого ряда задач. 

КПД от 0,94 до 0,97 (в зависимости от числа сту-

пеней). 

Крутящий момент от 31 до 18 000 Нм.

Количество типоразмеров редуктора 14. 

Диапазон передаточных чисел от 1,3 до 27 000.

Конструктивные исполнения:

- на лапах;

- на лапах с дополнительным фланцем;

- с фланцем;

- с фланцем и усиленным подшипниковым

узлом для перемешивающих устройств.

ППллооссккииее  ццииллииннддррииччеессккииее  ммооттоорр--ррееддууккттооррыы  FF

Обладают малой длиной и поэтому используются

при ограниченном пространстве для монтажа

привода. 

КПД от 0,94 до 0,97 (в зависимости от числа сту-

пеней).

Крутящий момент от 87 до 18 000 Нм

Количество типоразмеров редуктора 11

Диапазон передаточных чисел от 3,77 до 31 434.

Конструктивные исполнения:

- на лапах или с фланцем;

- с полым валом или цельным валом;

- полые валы различных типов: со шпонкой, cо

стяжной муфтой или шлицевым, с муфтой

TorqLoc.

ЦЦииллииннддрроо--ккооннииччеессккииее  ммооттоорр--ррееддууккттооррыы  KK

Среди угловых редукторов характеризуются наи-

большей стойкостью к переменным нагрузкам,

частым пускам и поперечным усилиям на выход-

ном валу.  

КПД от 0,94 до 0,97 (в зависимости от числа сту-

пеней).

Крутящий момент от 125 до 50 000 Нм.

Количество типоразмеров редуктора 12.

Диапазон передаточных чисел от 3,98 до 32625

Конструктивные исполнения:

- на лапах или с фланцем;

- с полым валом или цельным валом;

- полые валы различных типов: со шпонкой, со

стяжной муфтой или шлицевым, с муфтой

TorqLoc.

ЦЦииллииннддрроо--ччееррввяяччнныыее  ммооттоорр--ррееддууккттооррыы  SS

Двухступенчатые цилиндро-червячные мотор-

редукторы выпускаются с большим диапазоном

передаточных чисел, имеют максимальное

передаточное число в одной ступени.

Отличаются особо низким уровнем шума.

Крутящий момент от 90 до 4 000 Нм.

Количество типоразмеров редуктора 7.

Диапазон передаточных чисел от 6,8 до 33 818.

Конструктивные исполнения:

- на лапах или с фланцем;

- с полым валом или цельным валом;

- полые валы различных типов: со шпонкой, со

стяжной муфтой или шлицевым, с муфтой

TorqLoc.

ССппииррооиидднныыее  ммооттоорр--ррееддууккттооррыы  WW

Компактные и легкие одноступенчатые мотор-ре-

дукторы в алюминиевом корпусе. Оснащены

ООббззоорр  ппррооддууккццииии
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неизнашивающейся стальной передачей и не тре-

буют технического обслуживания на протяжении

всего срока эксплуатации. 

Крутящий момент от 12 до 70 Нм.

Количество типоразмеров редуктора 3.

Диапазон передаточных чисел от 6,57 до 75

Конструктивные исполнения:

- с полым валом со шпонкой;

- с фланцем и полым валом;

- с фланцем и цельным валом;

- на лапах с цельным валом.

ДДооппооллннииттееллььнныыее  ввооззммоожжннооссттии

Мотор-редукторы могут иметь специальную анти-

коррозионную обработку и валы из нержа-вею-

щей стали для эксплуатации в уличных условиях

или в агрессивных средах. Из дополнительных

опций можно отметить моментные рычаги для

редукторов в насадном исполнении, механиче-

ские вариаторы, адаптеры под асинхронные и

синхронные двигатели со встроенными муфтами. 

Для соосно-цилиндрических, плоских цилиндри-

ческих и цилиндро-конических редукторов воз-

можно исполнение со сниженным люфтом, что

позволяет использовать эти мотор-редукторы в

позиционных механизмах.

ММооттоорр  ––  ррееддууккттооррыы  вв  аассееппттииччеессккоомм  ииссппооллннееннииии

применяются на производствах с высокими тре-

бованиями к чистоте помещений. Они имеют

гладкую поверхность и не оснащены вентилято-

ром. Эти мотор-редукторы имеют степень защиты

до IP69K, что позволяет проводить их обработку

струей горячей воды под давлением с применени-

ем моющих средств.

Диапазон мощностей: 

- от 0,25 до 1,5 кВт (в режиме S1 100%)

- от 0,37 до 3,0 кВт (в режиме S3 при ПВ=25%)

ААссииннххрроонннныыее  ээллееккттррооддввииггааттееллии  

DDRR,,  DDTT,,  DDVV

Асинхронные электродвигатели SSEEWW--EEUURROODDRRIIVVEE

могут использоваться как в мотор-редукторах

SSEEWW--EEUURROODDRRIIVVEE, так и отдельно.

- Мощность от 90 Вт до 75 кВт (по запросу – до

250 кВт и более);

- Исполнения на лапах и/или с фланцем; 

- Исполнение со встроенным тормозом;

- Односкоростные двигатели с числом полюсов

2, 4, 6, 8;

- Двухскоростные с числом полюсов 4/2; 6/2,

8/2, 12/2, 6/4, 8/4;

- Энергосберегающие двигатели по стандарту

EFF1;

- Моментные двигатели.

Все двигатели могут оснащаться широким рядом

дополнительного оборудования, в том числе: тор-

мозом, блокиратором обратного хода, вентилято-

ром принудительного охлаждения, датчиком тем-

пературы обмоток, инкрементным датчиком или

датчиком абсолютного отсчета, клеммной короб-

кой разъемного типа, вторым валом. Двигатели

имеют исполнения с различными степенями

защиты до IP66, что важно для работы в широком

диапазоне температур (от -40 до +100° С), на

открытом воздухе, в агрессивной среде, в асепти-

ческом оборудовании.

ССееррввооддввииггааттееллии  ии  ммооттоорр--ррееддууккттооррыы  ддлляя  ссееррввоо--

ппррииввооддоовв

Для задач, где требуется высокая динамика и

точность, SSEEWW--EEUURROODDRRIIVVEE производит сервопри-

воды. Серводвигатели SSEEWW--EEUURROODDRRIIVVEE отлича-

ются высокой перегрузочной способностью: 3 - 6

кратным пусковым моментом. Возможность сты-

ковки без промежуточных муфт со всеми серия-

ми редукторов своей фирмы позволяет создавать

экономичные и компактные сервоприводы.

Синхронные серводвигатели серий DDSS,,  CCMM пред-

назначены для приводов с высокой динамикой.

Двигатели имеют номинальный момент от 1 до 4

Нм (серия DS) и от 5 до 70 Нм (серия CM). Номи-

нальная частота вращения - от 2000 до 6000

об/мин.

Синхронные серводвигатели серии CCMMDD  приме-

няются для решения задач с высокой динамикой

для приводов без редукторов. Двигатели имеют

4 типоразмера, статический момент от 0,25

до 16,5 Нм. 

Номинальная частота вращения от 1200

до 3000 об/мин.

ААссииннххрроонннныыее  ссееррввооддввииггааттееллии  ссеерриийй  CCTT,,  CCVV при-

меняются  для решения задач, где нагрузка имеет

высокий момент инерции или требуется мощ-

ность более 37 кВт. Двигатели оснащены синус-

но-косинусным датчиком с высоким разрешени-

ем. Двигатели имеют номинальный момент от 3

до 200 Нм. Номинальная частота вращения от

1200 до 3000 об/мин.
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ННииззккооллююффттооввыыее  ммооттоорр--ррееддууккттооррыы  

SSEEWW--EEUURROODDRRIIVVEE выпускает одно- и двухступен-

чатые редукторы для сервоприводов: 

планетарные PSF и цилиндро-конические редук-

торы BSF с целочисленными передаточными

числами. Редукторы предназначены для следя-

щих и позиционных систем. Они характеризуют-

ся низким угловым люфтом  (от 1 до 10 угловых

минут), компактностью и высокой крутильной

жесткостью. 

Крутящий момент от 25 до 3000 Нм.

Количество типоразмеров 8.

Диапазон передаточных чисел от 4 до 100.

Конструктивные исполнения: 

- с цельным валом;

- с фланцевым валом;

- угловые редукторы с полым валом со стяжным

диском.

ППррееооббррааззооввааттееллии  ччаассттооттыы  

Частотное регулирование - это широко использу-

емый в настоящее время способ управления ско-

ростью асинхронных электродвигателей и

мотор-редукторов. 

SSEEWW--EEUURROODDRRIIVVEE выпускает на собственном

предприятии в Германии преобразователи часто-

ты мощностью от 0,25 до 132 кВт. 

Благодаря опыту фирмы в производстве мотор-

редукторов разработчики закладывают в преоб-

разователи частоты алгоритмы для корректного

управления электродвигателями и тормозными

системами с учетом особенностей механизмов

для различных отраслей промышленности.

В память всех преобразователей SSEEWW--

EEUURROODDRRIIVVEE уже внесены параметры двигателей

и тормозов своей фирмы для быстрого и безо-

шибочного ввода в эксплуатацию.

Все преобразователи отличаются наличием

связи с устройствами управления верхнего уров-

ня, функцией управления тормозом, встроенной

функцией управления подъемником. 

Бесплатно поставляются программы для персо-

нального компьютера, позволяющие произвести

установку параметров, программирование,

осциллографирование и мониторинг шинных

систем.

ММООВВИИТТРРААКК

Простой и надежный преобразователь для регу-

лирования скорости стандартных асинхронных

двигателей без обратной связи. Клавишная

панель с дисплеем и встроенным потенциоме-

тром позволяет провести ввод в эксплуатацию за

минимальное время. МОВИТРАК имеет аналого-

вый и двоичные входы/выходы, системную шину

для связи с контроллером, интерфейс RS-485

для диагностики от персонального компьютера.

Преобразователи этой серии характеризуются

простым вводом установок и параметров, набо-

ром фиксированных скоростей, функцией упра-

вления тормозом, встроенной функцией упра-

вления подъемником. Функция ПИ-регулятора

позволяет использовать преобразователи этой

серии в насосах и вентиляторах.

Рекомендуемая мощность двигателя:

--  00,,2255  ......  22,,22  ккВВтт (сеть 1х220...240 В, 50/60 Гц)

--  00,,2255  ......  4455  ккВВтт  (сеть 3х380...500 В, 50/60 Гц) 

ММООВВИИДДРРААЙЙВВ  

Преобразователи серии МОВИДРАЙВ позволяют

решать самые сложные задачи приводной тех-

ники благодаря широкому диапазону регулиро-

вания, большому набору функций и дополни-

тельного оборудования.

Преобразователи МОВИДРАЙВ работают как с

асинхронными двигателями с обратной связью

или без нее, так и с синхронными серводвигате-

лями.

Все преобразователи этой серии в стандартном

исполнении оснащаются системой управления

позиционированием и циклом работы IPOSplus. 

Дополнительные платы позволяют расширять

количество входов/выходов, применять различ-

ные типы датчиков, реализовать синхронное или

позиционное управление, функцию электронно-

го кулачка, обеспечивать связь с другими преоб-

разователями и контроллерами по протоколам

промышленных шин или RS-485.

Рекомендуемая мощность двигателя:

--  00,,5555  ......  113322  ккВВтт (сеть 3х380...500 В, 50/60 Гц)

--  11,,55  ......  3300  ккВВтт        (сеть 3х220...240 В, 50/60 Гц)

Заслуживает внимания ннооввииннккаа SSEEWW--

EEUURROODDRRIIVVEE – плата MMOOVVII--PPLLCC, имеющая функ-
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ции программируемого логического контроллера

и позволяющая управлять одновременно двенад-

цатью приводами. Устройство имеет интерфейс

ProfiBus и использует стандартный язык

IEC11631, используемый для программирования

контроллеров. Бесплатно поставляется програм-

мное обеспечение с библиотекой стандартных

функций.

Современной тенденцией для конвейерных техно-

логий является переход на ппррииввоодднныыее  ссииссттееммыы

ддлляя  ддееццееннттррааллииззооввааннннооггоо  ммооннттаажжаа..  Преобразова--

тели частоты и интерфейсы промышленных шин

выносятся непосредственно на оборудование.

Децентрализованные приводные системы не тре-

буют места в электрошкафу, упрощают монтаж,

наладку и диагностику оборудования.

Преобразователи частоты ММООВВИИММООТТ,, встроенные

в клеммную коробку электродвигателя, являются

одним из ключевых компонентов таких систем.

Они поставляются в составе асинхронных элек-

тродвигателей и мотор-редукторов для мощно-

стей от 0,37 до 3 кВт. Преобразователи обеспечи-

вают регулирование скорости с постоянным

моментом в диапазоне 1:5 или 1:10, простую

настройку параметров, степень защиты до IP 66,

управление по интерфейсу RS-485 или от интер-

фейса промышленной шины.

ММООВВИИММООТТ заменяет механические вариаторы и

многоскоростные двигатели с минимальным

изменением схемы. Возможна поставка как в

виде отдельного блока для монтажа на технологи-

ческое оборудование, так и на двигатель SEW-

EURODRIVE.

Сетевые интерфейсные модули различных про-

мышленных шин позволяют интегрировать

ММООВВИИММООТТ в автоматизированные производ-

ственные системы. Фабрично подготовленные

кабели сокращают время монтажа и исключают

ошибки, упрощают ремонт и модернизацию обо-

рудования.

ООппееррааттооррссккииее  ппааннееллии

Для задач привода, где требуется отображение и

ввод параметров технологического процесса

через человеко-машинный интерфейс, SEW-

EURODRIVE предлагает операторские панели пяти

типов. Панели имеют драйверы для быстрой

настройки при работе с преобразователями SEW и

драйверы для различных контроллеров.

Бесплатно поставляется программное обеспече-

ние с примерами готовых проектов для типовых

задач привода.

ИИннддууссттррииааллььнныыее  ррееддууккттооррыы

Используются в производстве стройматериалов,

горнодобывающей, химической промышленно-

сти, тяжелой подъемно-транспортной технике.

Выпускаются следующие типы редукторов:

цилиндрические, конические, планетарные. 

- Мощности: до 500 кВт 

- Крутящий момент на выходном валу: 

до 1 200 000 Нм. 

Редукторы могут оснащаться широким рядом

дополнительного оборудования: муфтами, масля-

ными станциями, подогревателями и т.д.

Индустриальные редукторы выпускаются пяти

серий (MC, M, CN, P, Q) которые могут быть

использованы для широкого спектра задач.

Для применения в перемешивающих устройствах

SEW-EURODRIVE разработана специальная кон-

струкция индустриальных редукторов с усилен-

ным подшипниковым блоком. Данная конструк-

ция позволяет использовать редукторы в меха-

низмах, для которых характерны высокие ради-

альные и осевые нагрузки на выходной вал

редуктора. 

ЗЗААККЛЛЮЮЧЧЕЕННИИЕЕ

Большое число комбинаций электродвигателей и

редукторов, широкий выбор преобразователей

частоты и дополнительного оборудования позво-

ляют решать сложные задачи приводной техники,

используя серийно выпускаемые изделия. 

Производство привода - это еще не все, что

необходимо потребителю. Специализированный

сервис - важная часть работы. Полные техниче-

ские данные на каждый выпущенный привод хра-

нятся в архиве. По серийному номеру произво-

дится точная идентификация, поставляются

запасные части или новое изделие для замены. 

SEW-EURODRIVE заботится об информационной

поддержке потребителя. Вся документация пере-

водится более чем на 20 языков, в том числе и на

русский. 

На сервере в сети Интернет размещены проектная

и эксплуатационная документация, чертежи для

CAD систем, листы запасных частей и програм-

мное обеспечение. 

Литературу по продукции SEW-EURODRIVE можно

загрузить с сайта WWW.SEW-EURODRIVE.RU или

бесплатно заказать в офисах фирмы.

ААддрреессаа  ии  ттееллееффоонныы

ЗЗААОО  ""ССЕЕВВ--ЕЕВВРРООДДРРААЙЙФФ""  

Почта: 195220, г. Санкт-Петербург, а/я 36

СС..--ППееттееррббуурргг::

Тел. (812) 333 25 22, Факс (812) 333 25 23,

E-mail: sew@sew-eurodrive.ru

ММоосскквваа::  

Тел.(495) 933 70 90, Факс (495) 933 70 94, 

E-mail: mso@sew-eurodrive.ru

ННооввооссииббииррсскк::

Тел. (383) 335 02 00, Факс (383) 346 25 44,

E-mail: nso@sew-eurodrive.ru

ТТооллььяяттттии::

Тел. (8482) 71 05 29, Факс (8482) 71 05 90, 

E-mail: tso@sew-eurodrive.ru
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Компания Cimcool, Европей�
ское предприятие Корпорации
Milacron, является мировым
лидером в области производ�
ства жидкостей для металлооб�
работки. Более 100�летний
опыт применения продукции
Cimcool в мире, обеспечил Ком�
пании возможность разработки
и производства СОЖ, которая
используется во всех отраслях
промышленности. В основе
успеха Компании лежит не
только непрерывное обновле�
ние и совершенствование
ассортимента продуктов, но и
постоянное повышение квали�
фикации персонала. Это дости�
гается за счет поддержания
постоянных контактов и тесно�
го сотрудничества потребите�
лей продукции Cimcool и
дистрибьюторов. При разра�
ботке СОЖ ключевыми элемен�
тами являются вопросы эколо�
гии, охраны здоровья и безо�
пасности, качества готовой
продукции и стремление к эко�
номии общих затрат произво�
дителей. Такая комбинация
элементов является уникаль�
ной. 

В 2005�2006 гг. наша Компа�
ния провела сертификацию
продукции Cimcool на террито�
рии РФ, осуществила ряд про�
мышленных и лабораторных
испытаний основной группы
СОЖ Cimcool на следующих
предприятиях и учреждениях:
КТРВ, ГКНПЦ им. М.В. Хруни�
чева, НПО «Сатурн»,
ЦНИИТМАШ, МИЗ, ГЕОМАШ,
РКК «Энергия», Корпорация
«Сухой».

Компания «Традиции

металлообработки» предлаD

гает широкий ассортимент

продуктов Cimcool практичеD

ски для всех процессов

металлообработки: от синтеD

тических жидкостей, до

эмульсий (с содержанием до

70%) и чистых масел, ассорD

тиментый ряд которых преD

вышает 1000 наименований.

Накопленный опыт и практи�
ческие знания использования
СОЖ в производстве,   позво�
ляют специалистам компании
"Традиции металлообработки"
в короткие сроки подобрать
соответствующую СОЖ, с уче�
том особенностей процесса
металлообработки, качества
применяемой воды, интенсив�
ности операции, типа материа�
ла и прочих равных требова�
ний. Вся продукция Cimcool
обладает прекрасными анти�
коррозионными, моющими,
смазывающими и охлажда�
ющими свойствами, долгим
сроком службы, что неодно�
кратно подтверждалось наши�
ми потребителями.

Чтобы охватить все возмож�
ные комбинации перечислен�
ных элементов, специалистами
Cimcool был разработан широ�
кий спектр разнообразных про�
дуктов. Исходным пунктом при
выборе подходящей жидкости
всегда является процесс метал�
лообработки. Поэтому Вы
можете рассчитывать на то, что
подобранная для Вас жидкость
будет служить долго, расходо�
ваться экономно и при правиль�
ном применении снизит
издержки на инструмент, защи�

тит оборудование от прежде�
временного износа. В целом,
продукты Cimcool весьма эко�
номичны и позволяют заметно
сократить объем общих годо�
вых производственных затрат.
Накопленный с июня 2005 года
опыт применения наших про�
дуктов на российских предпри�
ятиях, позволяет утверждать о
сроке эксплуатации СОЖ
более года  без его замены, и
это далеко не предел.

Кроме того, все продукты
Cimcool разрабатываются в
соответствии с самыми строги�
ми международными нормами
по экологии, охране здоровья и
безопасности. Все без исклю�
чения жидкости – результат
творческого и передового под�
хода. Исследовательская ко�
манда компании Cimcool
постоянно ведет поиск новых
компонентов для улучшения
производственных и экологиче�
ских показателей жидкостей.
Наглядным примером может
служить новый ассортимент�
ный ряд Cimfree, содержащий
полусинтетические компоненты
на базе возобновляемых
сырьевых материалов, таких
как растительные масла и их
модификации (так называемые
синтетические эфирные мас�
ла). Cimcool успешно разрабо�
тал этот уникальный «зеленый»
продукт, не ухудшая техниче�
ских характеристик жидкости.

Cimtech® – синтетические
продукты.

Cimtech � ассортиментный
ряд синтетических жидкостей
для операций шлифования и

обработки резанием, где важен
контроль прозрачности и дли�
тельный срок эксплуатации
жидкости. Cimtech � раствори�
мые в воде продукты, что
позволяет обеспечить опти�
мальное охлаждение при
металлообработке. Они обла�
дают превосходным моющим
эффектом, благодаря которому
легко удаляются мельчайшие
загрязнения и оборудование
остается чистым. Для работы в
условиях повышенной интен�
сивности шлифования и обра�
ботки резанием имеются также
продукты с добавлением синте�
тических смазок. 

Cimstar® � полусинтетиче�
ские продукты.

Cimstar – ассортиментный
ряд уникальных по своей мно�

Качество смазочно&охлаждающей жидкости –
залог успеха в металлообработке

ООО «Традиции металлообработки» (г. Москва) � официальный дистрибьютор
компании Cimcool, осуществляет реализацию, сервисное обслуживание и техниче�
ское обеспечение смазочно�охлаждающих жидкостей (СОЖ) для всех процессов
металлообработки.

Основной девиз Компании – предоставление потребителю высококлассного про�
дукта для всех процессов металлообработки, открывающего новые возможности в
обработке металлов, создание качественных и безопасных условий производствен�
ной деятельности потребителя, техническое обеспечение и сервисное обслуживание
применяемых СОЖ.

Пример применения продукта Milform на одном из Российских предприятий, производящем снегоходы.
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гофункциональности полусин�
тетических жидкостей, спе�
циально созданный как для
обработки резанием, так и для
шлифования. Вот почему Cim�
star часто рекомендуется ком�
паниям, которые хотят иметь
один универсальный продукт
для всех процессов металлооб�
работки. Используемые в
наших продуктах эмульсифика�
торы придают жидкостям Cim�
star прекрасную стабильность.
Они позволяют смешивать
масло с водой и предотвраща�
ют их сепарацию. Эти свойства
помогают поддерживать чисто�
ту оборудования и рабочего
места. 

Cimperial® � эмульсии.
Cimperial � ассортиментный

ряд эмульсий, специально раз�
работанных для интенсивных
режимов шлифования и обра�
ботки резанием. Продукты ряда
применяются для самых раз�
личных материалов: от алюми�
ния до черных металлов. Эти
надежные эмульсии обеспечи�
вают обильную смазку, высо�
кую точность обработки и
исключительную стабильность
жидкости. При правильном при�
менении и эксплуатации дости�
гается  длительный срок служ�
бы жидкостей, что делает их
исключительно затратосбере�
гающими. Благодаря оптималь�
ному подбору эмульсификато�
ров, эти продукты пригодны
для воды практически любого
качества.

Cimfree® � жидкости на осно�
ве возобновляемых материа�
лов.

Cimtap® � паста для нанесе�
ния резьбы.

Cimclean® � промышленные
чистящие и моющие средства
для станочных комплексов,
деталей и полов.

Milform® � продукты для
металлоштамповки.

Milpro® � чистые масла для
резания и шлифования.

Сервисное обслуживание.

Продукция производства
компании Cimcool является
одними из лучших образцов
смазочно�охлаждающих жидко�
стей (СОЖ), конкурентоспособ�
ных на мировом рынке.

Применяя эти марки СОЖ на
Вашем предприятии, Вы не
только получите высокие техно�
логические показатели продук�
ции, но и значительно улучшите
санитарно�гигиенические усло�
вия труда, а также обеспечите
современные требования к эко�
логическим показателям про�
изводства.

Специалисты компании "Тра�
диции металлообработки" ока�
жут Вам всестороннюю помощь
не только в приобретении каче�
ственной СОЖ, но и обеспечат
Вам полное сервисное обслу�
живание в их эксплуатации на
Вашем предприятии, проведя
анализ всей технологической
цепочки применения СОЖ, а
именно: хранение и входной
контроль; подготовка оборудо�
вания; приготовление рабочих
жидкостей; текущий контроль и

коррекция состава; выбор опти�
мальных концентраций, исходя
из конкретных технологических
условий, фильтрация СОЖ;
регенерация или утилизация
отработанных составов СОЖ;
разработает необходимую тех�
ническую документацию по
всем аспектам эксплуатации
СОЖ (технологические инст�
рукции, методики и т. п.).

Важным дополнительным
фактором успеха компании
«Традиции металлообработки»
является гибкость, позволяю�
щая удовлетворять потребно�
сти клиентов путем быстрого
реагирования на непрерывно
меняющиеся требования
рынка. 

ОООООО  ««ТТррааддииццииии  ммееттааллллооооббррааббооттккии»»

111155220011  гг..  ММоосскквваа,,  уулл..  ККооттлляяккооввссккааяя,,

ддоомм  77//  88..

ТТеелл..  ((449955))  778800��3322��6633  
778800��3322��6644  
778800��3322��6655

EE--mmaaiill::  ssmmaazzkkii@@ddoobbmmaasstteerr..rruu..

hhttttpp::////wwwwww..ddoobbmmaasstteerr..rruu..

Наш продукт предназначен для тех, кто заботится о развитии своего производства, внедряя новые технологии, создаёт современD

ные условия труда и его охраны, заботится об экологической безопасности. Наш продукт предназачен для увеличения стойкости

инструмента и сохраности оборудования, для уменьшения экономических издержек, для сокращения брака, для достижения требуD

емого качества готовой продукции, для создания условий по продлению циклов межоперационного и послеоперационного хранеD

ния продуктов, такому производственнику рекомендована продукция Cimcool и весь спектр его товарной номенклатуры.

Мы будем рады оказать Вам помощь в вопросах использования СОЖ.

В следующем номере мы подробнее остановимся на некоторых видах продукции Cimcool.

С уважением, Генеральный директор Хлебников Е.А
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16 сентября в Экспоцентре завершилась 11-я между-

народная выставка машин, оборудования, инструментов

и приборов для лесной, целлюлозно-бумажной, дерево-

обрабатывающей и мебельной промышленности ««ЛЛеесс--

ддррееввммаашш--22000066»»..  

«Лесдревмаш», один из ведущих смотров Экспоцен-

тра,  проводится один раз в два года (по четным годам).

Со времени своего основания в 1973 году выставка

«Лесдревмаш» стала самым крупным выставочным

мероприятием Восточной Европы в области деревообра-

ботки. Все последующие годы выставка неуклонно нара-

щивала свой потенциал, завоевывая лидирующие пози-

ции. Международная выставка «Лесдревмаш» удосто-

ена Знаков Всемирной ассоциации выставочной инду-

стрии (UFI) и Международного Союза выставок и ярма-

рок (МСВЯ), что подтверждает ее высокий международ-

ный статус и соответствие выставочным стандартам

качества.

Экспозиция выставки заняла площадь более 12 000

кв. метров. Свыше 600 фирм и организаций из 28 стран

представили свою продукцию. С национальными экспо-

зициями выступили Германия, Италия, Россия, Финлян-

дия, Франция и Чехия. По сравнению с пре-дыдущей

выставкой число российских экспонентов увеличилось

на 15%.

Смотр «Лесдревмаш-2006» представил лучшие

образцы техники для лесоперерабатывающего комплек-

са. В павильонах демонстрировались новейшие станки,

инструменты и вспомогательные устройства для обра-

ботки и переработки древесины. На открытых площад-

ках была развернута экспозиция лесозаготовительных

машин и мобильных лесопильных заводов.  В рамках

выставки была организована коллективная экспозиция

научно-исследовательских институтов и образователь-

ных учреждений «Наука и образование - лесопромы-

шленному комплексу».

В работе смотра был представлен  и ряд новых про-

ектов. Так, впервые здесь появился раздел «Деревян-

ное домостроение», образованный в поддержку нацио-

нального проекта «Доступное и комфортное жилье

гражданам России». Это приоритетное направление

предполагает масштабное строительство малоэтажных

деревянных домов заводского изготовления,  досту-

пных для большинства населения. Правительством пре-

дусматриваются меры по государственной поддержке

ряда крупных инвестиционных проектов, нацеленных на

развитие индустрии деревянного домостроения. 

В ходе выставки проводился «Смотр-конкурс лучших

достижений в создании новой техники для ЛПК».   А в

разделе «Целлюлозно-бумажное производство» обсуж-

дались пути реализации Федеральной целевой про-

граммы развития мощностей по глубокой переработке

древесины и освоению новых лесных массивов на

период до 2015 года. 

Выставка «Лесдревмаш-2006» предоставила воз-

можность крупнейшим лесопромышленным компаниям

продемонстрировать свои достижения, обменяться опы-

том, наладить сотрудничество и установить контакты. 

Ключевым событием выставки «Лесдревмаш-2006»

стал 33--йй  ммеежжддууннаарроодднныыйй  ффоорруумм  ««ЛЛеесс  ии  ччееллооввеекк»»,

посвященный проблемам рационального использования

лесных ресурсов, состоянию и перспективам развития

лесопромышленного комплекса России в XXI веке.   В

работе Форума приняли участие члены Госдумы и Пра-

вительства Российской Федерации, руководители мини-

стерств и ведомств, главы субъектов Российской Феде-

рации, представители отраслевых союзов, ассоциаций,

ведущих научных и учебных организаций, деловых кру-

гов России, стран СНГ, Балтии и дальнего зарубежья.

На секционных заседаниях рассматривались акту-

альные вопросы устойчивого развития лесного сектора,

перспективы развития и новые рынки ЛПК и ЦБП,

основные направления развития образования, науки и

социальной сферы в лесном секторе, законодательное

и правовое обеспечение ведения лесного хозяйства и

лесопользования. 

Форум заострил основные проблемы ЛПК:

Несмотря на I место в мире, занимаемое Россией по

площади лесов, за последние 15 лет произошел

11))  резкий спад производства (по заготовке древесины –

снижение в 2,7 раза; по производству пиломатериалов –

в 3,5 раза, по выпуску бумаги и картона – в 1,5 р.)

22)) стремительный моральный и физический износ тех-

ники, 45% которой выработали свой ресурс

33)) падение доли России в мировой торговле лесом с 18

до 2,61.

Участники «Форума» выдвинули, в связи с этим, ряд

конкретных предложений и мер, направленных на

коренной перелом ситуации и восстановление Россией

своих позиций в мире.

Выставка «Лесдревмаш-2006» и 3-й международ-

ный лесной форум «Лес и человек» показали достиже-

ния и перспективы развития лесной и лесоперерабаты-

вающей отрасли России, представили резервы и воз-

можности для технического перевооружения россий-

ской деревоперерабатывающей отрасли, которые

позволят поднять этот важный сектор экономики России

на уровень, соответствующий статусу крупнейшей миро-

вой лесной державы.

УУччаассттннииккии  ввыыссттааввккии  ввыыррааззииллии  ееддииннооддуушшннооее  ммннееннииее  ппоо::
- высокому уровню организации выставки, 

особенно в отношении профессионализма и
количества ответственных посетителей;

- объему и качеству предоставленных услуг;
- коммерческим результатам.
Многие из них подали заявки на участие в «Лесдрев-

маш-2008».

В свою очередь, посетители были полностью удовле-

творены объемом номенклатуры выставки и качеством

представленных экспонатов.

Выставка «Лесдревмаш – 2006» в очередной раз

подтвердила свое лидирующее положение в мировом

лесопромышленном выставочном бизнесе.

Следующая выставка "Лесдревмаш-2008" состоится

с 1 по 5 сентября 2008 года

ЗЗААОО  ""ЭЭККССППООЦЦЕЕННТТРР""

112233110000,,  РРооссссиияя,,  ММоосскквваа,,

ККрраассннооппрреессннееннссккааяя  ннаабб..,,  1144

""ЛЛеессддррееввммаашш--22000066""

ТТеелл..::  ((449955))  225555--3377--9944,,  225555--3377--9999

ФФаакксс::  ((449955))  220055--6600--5555

EE--mmaaiill::  lleess@@eexxppoocceennttrr..rruu,,  mmeezzvviisstt@@eexxppoocceennttrr..rruu

ИИннттееррннеетт::  wwwwww..lleessddrreevvmmaasshh--eexxppoo..rruu,, wwwwww..eexxppoocceennttrr..rruu

«Лесдревмаш» & лидер лесопромышленных

выставок Восточной Европы
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Очередная пятая Московская международная про-

мышленная ярмарка MIIF, которая будет проходить в

Москве с 24 по 27 октября 2006 года на ВВЦ в пави-

льоне № 69, имеет не вполне традиционный формат.

По сути, это объединение нескольких самостоятель-

ных тематических выставок, позволяющих предприя-

тиям и организациям продемонстрировать новейшие

технологии, конкурентоспособную продукцию, перс-

пективные разработки и инвестиционные проекты.

В канун открытия выставки прошло организационное

совещание, на котором директор MIIF Олег Эдуардо-

вич Вернер дал свои комментарии по поводу формата

предстоящего мероприятия:

– Идея Московской международной промышлен-

ной ярмарки отрабатывалась в пору, когда такого рода

объединенных и взаимодополняющих выставок и

салонов в нашей стране еще не проводилось. Еще

пять лет тому назад мы ознакомились с работой дру-

гих выставочных форумов в России и за рубежом и

пришли к выводу - у нас в стране устраивается множе-

ство специализированных выставок по самой много-

образной тематике, а вот показа, который бы вбирал в

себя смежные направления выставочной работы по

промышленной тематике в их взаимосвязи, увы, нет.

Так возникла идея  устроить промышленную выстав-

ку-ярмарку по такому принципу. Чтобы ее участники

получили возможность, с одной стороны, плодотвор-

но пообщаться с посетителями – среди них, несомнен-

но, отыщутся покупатели и клиенты, и с другой, нашли

бы покупателей среди коллег-экспонентов. Возможно,

те из участников, кто занимается радиоэлектроникой,

найдут полезными контакты с теми, кто выпускает

гидравлику, а те, кто производит турбины, – с теми,

кто конструирует новые системы безопасности. Мы

понимаем, что сегодня по нашему пути идут другие

выставочные компании, так что задачи по привлече-

нию к сотрудничеству участников несколько усложня-

ются. Но мы продолжаем работу с десятками регионов

России, и, конечно же, с предприятиями Москвы и

Московской области, которые обеспечивают более

50% участников, еще 10% приходят к нам из Петер-

бурга.

Олег Вернер не скрывает, что за модель MIIF была

принята широко известная Ганноверская ярмарка,

которой скоро исполняется 60 лет. Именно там впер-

вые в Европе была воплощена идея взаимосвязи

выставочной промышленной тематики. Пять лет тому

назад будущие организаторы MIIF в беседе с органи-

заторами торгово-промышленного форума в Ганнове-

ре узнали, что приблизительно 80% делового обще-

ния и контактов на этой выставке происходят среди

самих экспонентов. И это объяснимо – коллегам-про-

фессионалам намного легче понимать и договари-

ваться на экспозиционной площадке, где они демон-

стрируют свои достижения. И хотя на сегодняшний

день Московская ярмарка собирает 600 участников,

тогда как Ганноверская – 8000, курс организаторами

MIIF взят верный.

– Мы будем стремиться к более массовым показа-

телям участия в нашей выставке-ярмарке, – продол-

жает директор MIIF, – и уже теперь многое делаем по

обогащению ее тематики. В разные годы у нас были

представлены от двух до пяти тематических направле-

ний, на сегодняшний день их стало уже семь. Состав

этих направлений, возможно, будет видоизменяться и

дальше – с учетом приоритетов и задач развития

страны, но стержневые элементы программы, интерес

к которым не снижается, будут сохранены…

В рамках MIIF-2006 на ВВЦ будут представлены

выставки: ИНТЕРДРАЙВ (Гидравлика, пневматика,

воздушно-компрессорная и вакуумная техника и при-

воды), ИНТЕРТЕХСАЛОН (Оборудование и аппаратно-

программное обеспечение автоматизации в промы-

шленности. Технологии и оборудование электронной

промышленности), КОНВЕЙЕРЫ, ПРОМЫШЛЕННАЯ

БЕЗОПАСНОСТЬ, СУБКОНТРАКТИНГ и АУТСОРСИНГ

(Промышленная кооперация и интеграция. Компонен-

ты и материалы), ЭНЕРГОТЕХ и ЭТАЛОН (Междуна-

родная специализированная выставка испытательного

и измерительного оборудования). В дни работы выста-

вок состоятся 12 семинаров, а также научно-техниче-

ские конференции, «круглые  столы» и презентации,

где будут обсуждаться пути развития отечественной

промышленности и экономического сотрудничества.

Будет проведен Международный конкурс «Нацио-

нальная безопасность» – обладателями почетного

звания Лауреата конкурса с вручением престижной

золотой медали «Гарантия качества и безопасности»

стали 248 предприятий и организаций, в том числе, 14

иностранных. Организаторы выставки предусмотрели

мероприятия, которые, как ожидается, смогут при-

влечь многих посетителей, в особенности, молодежь.

На экспозиционной площадке вне стен павильона

состоится широкий показ роботов, изготовленных

профессиональными конструкторами и любителями

технического творчества, весом от одного килограмма

до одной тонны, а в один из дней работы выставки

состоятся гонки роботов по лестнице.

Солидно и представительно выглядит перечень

организаторов юбилейной промышленной ярмарки

MIIF. Это – Федеральная служба по экологическому

технологическому и атомному надзору, Федеральное

агентство по промышленности, Федеральное агент-

ство по техническому регулированию и метрологии,

Российская академия наук, ОВК «БИЗОН». Ярмарка

проходит при профессиональной поддержке и участии

Комитета Государственной Думы РФ по промышлен-

ности, строительству и наукоемким технологиям, Пра-

вительства Москвы, Правительства Московской обла-

сти, Всероссийской организации качества. 

ВВ..ДДууббииннссккиийй

MIIF&2006 & движение по пути интеграции
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