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Дорогие читатели!

Спешим поделиться с вами радостным событием. Первый спецвыпуск журнала «РИТМ» 
на английском языке принял участие в международной выставке по металлообработке 
Metav-2008, которая прошла с 31 марта по 4 апреля в г. Дюссельдорфе.

Мы получили незабываемое впечатление от увиденного на Metav, где была представлена 
практически вся линейка оборудования в ультрасовременном дизайне от небольших об-
рабатывающих центров до огромных многопаллетных роботизированных комплексов.

«РИТМ» пользовался на Metav-2008 большим интересом. Даже русскоязычная версия 
одного из номеров журнала полностью разошлась по участникам и посетителям. Увере-
ны, что мы достойно представили отечественные компании на этом крупнейшем между-
народном форуме по металлобработке. В наших планах – выставка AMB в г. Штуттгарте 
с 9 по 13 сентября 2008 г. И, конечно, мы будем рады встрече с вами в Москве на вы-
ставках «Металлообработка-2008» и «Машиностроение-2008».

С уважением,
редакция журнала РИТМ
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6 � 24 �� 26 ���� 2008 	�
�, 	.����-�������	
            4-�� ���
�����
��� ���������
«������-������ ���������� ������ � �� ����������»
     � ������ XIII �	
�������� ���	�	��� «������ ���	���»

��� ���!��: E-mail: HPFL08@ipgphotonics.com, ��.: 8-495-974-09-67 • "�	����#�� � 	�����#� www.laseroptics.ru

$�	�������:

www.ipgphotonics.com
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������� ��	�
�� — ������ 	������� 
�����
�� ��������� ���������� � ������-
���� ���� 47 HRC. ��������� ������

�� 
����� ��� ������� ������� 
� �����
�� 
���
�� �� ������������ ��	
����� — ��-
��� ��
���  ����
� ���� �����������, 
� 
������ 
� � 
��� �
�. ��� ����� ������-

�� ��������! ���� "�������: ��-������, 
��!������ ������!#�� ��������� ��! �
-
������
��, ��-������, ������� ������	��� 

���������� ���������, �������
���� � 
��	
���� �����
�� ���
���. $�%���� 
� 
��

�� ����
� ������� ��	�
�� ���
� 
������������� � ��	����� ������
����� 
���"���
��.

&���� �������� ��	�
�! ����� 
�����-
����� ������#����� �� ��
���
�� � 
�������

��� �������� ���"���
��, ��-
������� ��!��!���! ������
���� �������-
�� ����
����"���
�� ������

�� ������� 
��
�� �
������
���, �.�. %��
���! ������ 

� ����#�� �
������
� � %��
���! ���-
��
� ��	�� � 3-5 ���! (�������� �����
�-
�� ���
��, ����
��
�	�

��� ��� ������ 
�������� ��	�
�!, ������	���� ������ 

��� ��������� ���"�����
��� ���
��.

 ���������  ���������� ������� ��	�
�-
�� 
� ����������	����� �����
�� ���
�� 
Mikroturn® �����
�� Hembrug  ������!-
�� � ����#�� �������
�� �
������
��� 
������������ ����� ������� ������ � ��-
������� ����� ������� ����������� ��	
�-
���. ��	
���� ��������	����� "��� � ���-
�����, � ����� ��������� �������������, 
������� ������! �����	� 
� �������

�� 
�����
�� ���
��� SlantBett-Mikroturn CNC 
100 (����
�� 1) � CNC 50 (����
�� 2) ���-
��
�� Hembrug, ����� � �������
� �����-
���
��. +�����
�! 
������!�#�� 
� ���-
������ 0,01 ���. 

 /� ��
�� ���
��� ��
���! SlantBett-
Mikroturn !��!���! ������
� �
�����
��: 
����	����! ��	
���� � ��������� �������-
���! ��������! ����������	������ ���
-

���� � 
������!�#��, � ���������
�� 
�������
���� ������	����� ��������� 
�	��
� �� ��	�������� ����	� ����� 
2,5 ��

�. 6�
����
� ��
�#�
 ����
���-
�� ����"�����, ������� ���
�
� �����-

�
� ����
��. 

$�����#������ 
�������
��� ���
��� 
!��!���! ��, 	�� �
 �� �
��� ������
�� 
���, ���� ���
� ��� �������, «��������� 
���� ������» ��� ���
!� ���
	�����
�� 
"����. �� ����, � 
�� ����������� �
����
-

�� 
���!��
��.

 
������������, ����������� ��-

������������ ������!� �����"��" 
�� !����  ��#$�%��!�

8����#�� �
�	�
�� ��� ������� ��-
	�
�� ������� ��	
���� ����� ������� 
������
��� ���
���! � 
������!�#��. 
+ ������#������ ����������	����� ���-
���
���� � 
������!�#�� ���
� ��
���� 
���������, ����"�����
�� � ���������� 
�������	������ ��
�����, ��������! 	��� 
���� ������ �����
�
��� ������	���� 

�����
�	�
. + ������, 
� ��
�� ���
�� 
������#������ ����������	����� ��
-
���� ������� ��
���� ������� 	�&���	� 
��'���( �������� )*��+��( – 0,1 .
. (!) 
� ���������� �������� ���
�! � 
�����-
�!�#��. 

$�� ���������� ����������	������ 
���
���! 
��������� �	������� ����� 25 
�����	
�� ����������. ( %��� ���� ���-
��
�! Hembrug ����������� �������
�� 
���������
�� ���������, ������! �����-
�!�� �������������� ������ ���������� 
���
���! � �	���� ����� ����������, ��� 
���������
�! ���������, ���������
�� 
	���� �������� � ��
�����
�� �������-
����
��. 9 ��� %�� ��� �������
�� ����-
��� ��	
���� ���#�
�! 
� ����� 0,1 ���.

&� ��� ��������, 	�� ��! �������� ��-
	�
�! 
�������� �����
�� ���
�� � ��-
����� ����������. ���, � ���� �	�����, 
��
�	���, 	�� � ������ ����
��� ���
���! 
�����
 ���� ���������
� �������. $�!-
��� �����
�
�� ���
���! � ���#���	
�� 
��
���

�� %���������������� ������
-

��� ���� ������	����� ���������
�� 
��������� ���
��� �����
�� Hembrug. ;�! 
%���� � ���
�� 100 CNC �����������! ����-
��� ���#�����
��  �����
�
��. < ������ 
50 CNC ����
����
 ���������
�� � ���-
#���	
�� %��������������� ������

��� 
����, ������� ������
 
�����������

� 
� ���
����. < ����� ���	�!� �������
�� 
��������! ������	������! ����	�� �����. 
$����� %���� � ��
������� �����������
 
������� ���	��, ������� "�������� ������-

�! �� 0,001°. �� ����, ���#�
�� ����
��� 
���
���! (��� () ���
� 
� ������ ����-

����, 
� � �������������� � ����#�� ��-
����������#��� ��������
��� ������	�-

�!, ���������

��� � ������ �������
�! 
CNC Siemens Sinumerik 840D. (������-
����

�, 
� ���
��� ����� ���
� ����-
�������� � 
� �����������	
�� ������. 
����� 
� ���
��� "���� Hembrug ���
� 
������������ �	�
� ����
���� ��������! 
� ��������� �� 3 �� � ����
���
��� 
������� – ���
� 1 : 5. $�� ���"���
�� 
����� ����������� �������! �	�
� ����
�, 
��������� ������ �����!

� �����
!���! 

� ����#�� ���#��#����! �
������
��, 
�������, ��������

�, ��
����� ������ 
�����, 	�� ���
 ����#�� �
������
�.

$�� ������� ��	�
�� �
������
� 
���!-
��� ����� 
���������� "���� ��������! 
������� �������
�! � >$?. $�%���� ����-
����� ���
�����! 
�
��
��, � %�� ��
�	��� 
�������
�� ������� ��	
���� � ��	���
�� 
� �������� ������������

�� �����.

( ����#�� �������������

��� ��-
���
��� ���
�� ���
� �����
��� ��� ����-
��������
��, ��� � 	������� ��������� �� 
��
� �������. ��������� ��� ��
�� ���-
���� ����� ����������
� ����������! 
� 
��	
���� � 
� �����	�

�� ����	�� ���-
��
�. $������ ������� ���������

�� 
��� ����#� ���
������ �������� ��	�
�! 
� ���"���
�! ������
� 
� ����
�� 3. 

+����
�! Hembrug ���#������� � ���
-
��� ��� ����#���! 
� �����
!�
�� ��
� 
���
�	����� ������
����, ������� ��
�-
�������� ����������� ������	
��� �����-
������
�! � ����
�� ���
����. ;�! %���� 
����
�� ���
���� ����#�
 � ������
�� 
������ �� 
�������
��� ���
���. ���� ��-
������ �������� �	�
� ����
���� ��%"-
"���
��� ��������� �������
�! � ����-
��� ����������� �����
�� ������������. 
$�%���� �������� �������
�� ����
��� 
���
���! ������	���� 
� ����� 
������� 
�
�	�
�!. < ���
�� 100 CNC 
������!�-
#�! �� ��� X ����
���������! 
� 
�����-

Hembrug — ��*����4+����( 	�&���	� 
� �5�5�	
� 	��+67 .�	������

������
 1. �	���
 SlantBett-Mikroturn 100 CNC 

�.*���� Hembrug – 9	� *�����	�: ��+��	�	�&�-
�
�4 	�
��64 �	���
 +�( �6��
�	�&���� 	��+�-
�� 	�&���( � ��.������ �����(

������
 2. �6��
�	�&�64 	�
��64 �	���

SlantBett-Mikroturn 50 CNC 
�.*���� Hembrug 
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�!�#�� �� ��� Z, ������!, � ���� �	�����, 
������������! 
� "�
����
��. @ � ������ 
50 CNC �����
!! ����� ������������! 
� 

������!�#�� Z. ����� ������� ��� ���-
����
�� ��������� ��������� ���#����! � 
������#����!, � �� ����! ��� �
������
� 
�������! 
�������
��.

�����
�� ���
�� ��� 
������������ 
���
� ��
������ �����	
�� �����
�����-

�� ���������
���. 

( ����#�� ��������

�� �����������-

�� �����
�� ���
�� ���
� ��������� 
��! ����
�	����� ����	� ��������� � ��-
���	�
�! ������� �������. $� ����
�� %�� 
���
� ������ � ����#�� ����
�	����� 
����. 

�������=>��� �?���������� 
4-������������ ������� �������

+����
�! Hembrug ������ ���
����-

�� �����
�� ���
��� Mikroturn 50 � 100 
CNC ������������� �������
�� ���
��. 
$������� ������ ���
�� ������ ��������-

��	����� ���
�� � ���������
�� ���
�-
��� ��������� — Mikroturn CNC (����
�� 
4), ������� ��� ���������
 �������
� 
��! �����
�� Zeiss � ��������
�. ���� ���-

�� !��!���! ������ ������� �������

� 

���� ����� �������

�� �����������-
�

�� ���������
�� ���
��� ��! �������� 
��	�
�! � ������
�����  ��������� ����-
����� � �������
�� ��������  �� 650 �� 
1500 ��: Mikroturn 650 CNC, 800 �NC, 
950 CNC, 1200 CNC, 1500 CNC.

����� ���������� � ����#�� �������-

�� �������� ����� ����������� 
���� 
��
���� ���
���, � ������� ���� ���-
������
� ������! ��	
���� ��������� � 
�����

�� �������
�. 

<��
�! 	���� %��� ��
���� �����-
	����! � ���, 	�� 	������ �������

�� 
������
�� ���
� ���������. ��� ����� 
������! �������� ������
�� �����, ���-
������

�� ������ ���� �� �����.

+�
���! ����� ���
��� ��E���
��� 
15-���
�� ����������������� � ������-
	����� ���� � ������� ��������	
��� 
�������� ��	�
�!, � ����� ������������ 
����������	����� �����
�� ���
��� �����-
����
��� ����. 

�������=>�?F G���I�G G�� 
��������� ����������?� ����=�F

$�� ��������� ������� �������� ����-
��� �����

�� ���������
�� ���
�� 
����� ��� �	�
� ���
�� ������#����� 
�� ����
�
�� � ������
����
�� ��
��-
��� ���������: ��-������, ��#�����
-

� ���
������! ��"�����! ������� � 
��
�����

�� �������, ������! ���
����� 
���������� �������, ��-������, ����#���-
�! �������� � ��������, � ����� �
�����-
��
�� �������.

< %��� ����� ���
��� �����
�! Hembrug 
����� ���������� �������

�� ���
�
� �� 

�������
��� ���
��� (�������
�� ���
-
��). 

$����� �����

�� 
���� ��
��������-

�� ����
�� ��� �����
 ������� ��� � 
� ������� ��������	
�� ��
��� ���������: 
���
�� Mikroturn 950 CNC ������!�� ��
�-
�����

� ������������ ����������
�� 
������ � ����#�� ���� �����
�� ����� 
(����
�� 5). ���
 ���� �����
!�� ��-
������� �
����

�� ������
����, �����-
����
� � %��� ���� ��������� �
��
�� 
������
���� ������ �����. $����
�� 
���������
�� ����� ���
� ������������ 
��� ��� 	��
����, ��� � ��� 	������� ��-
�������.

G�������! 4-������
��
�� ��
���� 
���
�� ���
� ��#�����

� ��������� ���-
�! ���������. < �����	�
�� 
��������� 
�������� ������ ��! ����
������ �����-
��������
���� ���
�� Mikroturn 950 CNC.

$�� ��������� �������������� ����� 
������
��� ������� 200 ��, 
����
�� 

������� ������� �������!� 700, � �
����
-

�� ������� – 650 ��. &�������: 100Cr6 
�� ���������� ���
��� � ���������� 62 
HRC. < ��	����� ����	� ��������� ���
�! 
��������� ������� � �������
�� �����-
���� 0,5 �� � �������
�� ��������� 0,3. 
$� ����
�
�� � �������

�� ������� 
2-������
��
�� ��������� ��� ������-
����
�� ���������
��� 4-������
��
��� 
���
�� Mikroturn 950 CNC ������� �����-
���� ����! ����
�! � 78 �� 46 ��
��. �� 
����, %��
���! �����
� ��������� ����� 
40%!

<�� 
���� ���� �������
� � � ��
���-

�� 	������ ������
����: 
� �
����

�� 
�������� �����
� 
����
���� ��������� 
Ra 0,25 ���, ���
������� Wt 1,2 ���, ��-
���
�
�� �� ��������� - 0,6 ���, � �����
�-

�� �� ���
���	
���� - 2,0 ���. /� �
��-

�� �������� ���� ����	�
� ������#�� 
����������: �����
� 
����
���� Ra = 0,2 
���, ���
������� Wt  = 1,0 ���, �����
�-

�� �� ��������
���� - 0,7 ���.

< 8����� � (/K %��������
�� ����-
���������� "���� Hembrug !��!���! 
"���� «L����-���
�».

(��������� «L����-���
�», ������! 
�������� �
�
�!�� �������

�� ���-

������, ���	�����

��� � ����������-
�� ��
�� ���������
�!, �
������
�� � 
��
�����, ������� <�� �����
���������! 
� �����
�� ���������
�� �����������-
�� ������ � ������� ����
������
�!. 

����������� � "���� «L����-���
�» 
����������� ������ ����	� ��������
�:

<�-������, ����	��� ���� �������� 
���������
�! Hembrug � ��
��� ������-
#���, ����	�! ��
�����, �
������
�, 
�
��
���
� � ���	�
�� �����
��� ����-
�����!. @ ����� ���������
���
�� �����-
����
�� � ��������� �����
�� 	�����  �� 
����� ������� ������
��� ���������
�!, 

����!#����! � ���������!;

<�-������, ������������� 
���� ���-

�� ����
���
�� ��!���������� 
� ��� 
�������� Hembrug;

<-�������, � 8����� ��� 
�����
� ���-
���
�� ���������
�� 
� ���� ���������-
�� ����
���.

«J	�4-��7��», $��
�� 
	��.: (495) 956-6800, 737-7652, 231-7871
www.shtray.ru,  `info@shtray.ru

Стандартная технология шлифования: 11 мин
Технология твердого точения (HEMBRUG): 1,4 мин

Материал: 15NiCrMo16
Твердость: 59 – 61 HRC
     Ø 10: < 0,5мкм
     Ø 9,2: < 1 мкм 
     Ø 10: < 1,3 мкм 
Ra: < 0,2 мкм

Золотник  Ø 10х24 мм
Стандартная технология шлифования: 30 мин
Технология твердого точения (HEMBRUG): 4,5 мин

Материал: X20CrN
Твердость: 62 – 64 HRC
     Ø 18: < 0,7мкм
     Ø 18: < 1 мкм 
Ra: < 0,2 мкм

Клапан  Ø 18х91 мм

Стандартная технология шлифования: 12 мин
Технология твердого точения (HEMBRUG): 4,5 мин

Материал: 100 Сг6
Твердость: 64 – 66 HRC
     Ø 54: < 1мкм
     Ø 54: < 1,5 мкм 
Ra: < 1мкм

Кольцо подшипника  Ø 76х30 мм
Стандартная технология шлифования: 10 мин
Технология твердого точения (HEMBRUG): 2,25 мин

Материал: 20MnCr5
Твердость: 60 HRC
     Ø 45: < 2 мкм
     Ø 45: < 1 мкм 
Ra: < 0,2 мкм

Ролик конический  Ø 45x68 мм

А)

В)

Б)

Г)

������
 4. ��	�
����64 �	���
 Mikroturn CNC — 
�6��
�( 	�&���	�, *�	����64 5��
 �� ��	����-
���� ����	�

������
 5. ��
�'���� ��������� ��.��� *�-
����+�	��: �+����.����( ���	���(( � ���)�(( 
�5�5�	
� � *�.�'�: +��7 ��Q��

������
 3. G�.�6 �5�5�	
� 	�7�������4 	��+��� 	�&���( � )��R������.
�) ����Q� *�+)�*��
� (	��+��	� 64- 66 HRC), �) ����
 
���&��
�4 (	��+��	� 60 HRC)
�) ���*�� (	��+��	� 62-64 HRC), !) #���	��
 (	��+��	� HRC 59-61) 
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ТОЧНО
КАЧЕСТВЕННО
В СРОК

%Токарная обработка на базе станков 
%MASTERTURN 400 и BASIC 180 SUPER
%Фрезерная  обработка  на  базе  фре-
  зерного станка WF 4.1 и сверлильно- 
    фрезерного станка DRIM-305
%Термическая обработка. 
%Измерение твердости

%Обработка на многофункциональном 
%обрабатывающем центре MAZAK
%Обработка на вертикально-фрезерном 
%обрабатывающем центре HAAS
%Шлифовка
%Измерения на координатно-измеритель-
ной машине (КИМ) VISTA CNC%фирмы 
Carl Ziess

ЗАО «Центр точной механообработки» предлагает:

Три железных правила 
ЗАО «Центр точной механообработки»:

Точность – итог тандема высококвалифицированного 
персонала и высокотехнологичного оборудования.

Стоимость детали пропорциональна точности ее изготовления.

Определите, какая деталь вам нужна.
Мы скажем, как ее сделать и сделаем.

 

634050, г. Томск, 
пр. Комсомольский, 68/3
тел. (3822) 51-10-18; 
факс (3822) 51-34-74
http://ctm.tomsk.ru
E-mail:ctm@redbear.ru   
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< �������

�� ������!� ������� ��
����
-
�� �����
����! � ���
�	����� ������
�-
#�
�� �������!��� !��!���! 
����������� 
������!�� �� ������
�! � ��
������
����. 
8��������� �������!��! ��� ������ �
���-

�! ����!�� 
���� ���
�����!� 
� ��
��� ��-
��������
�! �������������������
��� �����-
����
�!, � ��� 	���� � ���
��� �� ��������� 
�������	������ �����. ��
���, 
� ���������� 
8����� ������	���� ����������� �������!��! 
�� ������������ ���
�����	����� ��
����� 

������#��� ��	����� ��! %���� ������ ���
-
���, � ���

� – ����� � ���
��
��. 

(������������

�� +�
������������ � 
���
�����	����� G��� «P/96�(», !��!!�� �
-
��
���
����� �����
��� � ������� ��������� 
��������, ������ � ������
��, ������
�	��� � 
%��� �"��� � ������ �������� ��������, ��� 
Parma Stamp, Ciemmegi, Mifra (STORM), G.B.C., 
TRUMPF � W.Christie. (+�G «P/96�(» 
� ����-
�� ��
������! ����������� ���
������ � ���-
������
�! ��! ��������	�����

�� ������ 
���������

�� ����� � ������� � ���
�����	�-
���� �������� �����	
�� �����������, 
� � 
�������!�� 
� ���������� ��
�� ���
�����	�-
���� ��
����� ��! ���������	
��� � �����
��� 
���������
�! � ��	�����

�� ����������
�� 
�
������
�.

&������	����� ���� �����
� �����������! 
� �����	
�� ������!� � ��!� �� ��� 
������! 
���
��

�! ����
� � ��������� ����. (��-
�������, �������#�� � ������� ���������-

�! ������� �� �������	������ �����, ������ 
����� ����	��� �����"������

�� ��
������-
�� �� ������� ��� ���
����
��, ��� � ����-
���
�� ��
�����, �������

��  �� ����#���! 

���
������� ��� �
��� ���������

�� � ��-
�������

�� �� ������ ����
��. ���
�����	�-
���! ��
����� ��������������! ��! ���� ����� 
���������
�! �� ��������� ��������� ������� 
� ������������ � �������
�!�� 
�������
�-
���
�	����� ������
���� �
�����

�� � 
���������� ��������������.

(������

�� 
���
������� ����	
��� �
-
������
�� ���������� "���� Parma Stamp 
s.r.l., ��
���

�! ����� 40 ��� 
���� � !��!�-
#�!�! ��
�� �� ������� ������� � ������� 
������������ ���
�����	����� ��
����� ��! 
���������	
�� �������.

6���� Parma Stamp s.r.l. ���������� ����-
��� ����
���
�� ��	
���� � ��	����� ����-
��� �� ��
����
�
�� �
��. 9�
������������ 
� ���	
���� �
������
�� ����������! ���, 	�� 
���
��
� � ������ ��������������! �� ���-

�����
��� ���"��! �
������
����
�� �����, 
� ����� ����	
!���! ������
���
�� �
����-
�

�� ��������.

(������
���� ���
�	����� �������������, 
�
�, 
���	�� �������� ���������
�� � ���-
��� "������ ������!�� �������� �� %��
�-
��	����� ����������
���� ���������
�! 
��
�����  "���� Parma Stamp.

<����
�� �
������
� �������!�� "���� 
Ciemmegi s.a.s., ��	�� 40 ��� �����������-
�#�!�! 
� ������������ ���
�����	����� 
��
����� ��! �����
�� � ��������	
�� 
�������. 

9��! ���������
�����	
�� �������� �����-
�������, "���� ������
� ���������� ������� 
���������
� ��� �����
���, ��� � "��������-
���#��� �
������
��.

;�! ������
�! ����� %���������� ����-
����	
��� �
������
�� 
� 
��� 
�
��!� ���-
����
�� ��������, ������� ��
��������� 
�������

�� ������� 
� ����#�� ������. 
$��
��
� ��������!� �� ����������#�� 
�����, � ��� ����	�� 	���� ���������� ���-
�����������. 

$� ���
�	����� ����������, ��!���

�� 
� ���������� ����
�����
�� ������
��, �
����-
��
� "���� Ciemmegi 
� �������� �
�����	
�� 
������� ������ ����#�� ��������������.

\���� �
������
�� ���
� ����������� ��� 

�� ��������� "���-��������������, ��� � �� 
�������

�� 	������� �����	���. <����
�� 
��������	����� ������, %���
�������� ����-
�� � ������ �����

�� ��	��� ���������� 
� 
���������� ��
�� "���� IMS s.r.l., ��
���
-

�! � 50-� ���� ^^ �.

< 
����!#�� ����! "���� ���������� ��-
�����

�� ���
��, ���������

�� ����	�� 
������ � >$?, ��
��������#�� ��������	�-
���� ������#�
�� ����� ������� �� X-Y ��!� 
� ��	
����� ������
�����
�! �� 0,1 �� � 
������!�#�� �������� ��������! 
� ������ � 
�������	����� �����, 
� � � ������, ��������-
��� �����, �������� � �.�.

(��
�� �����

�� ��	���, ��
�#�

�� 
>$? � ����#�� ������
���� ��	��� �� ��
�-
�� �� ������ �����, ������!�� ������ ����-

�����������! �� ��
��� ������! � �������, � 
������� �"������ ��
����! ����
! ������
�! 
(�����
�!) �����
� ������	����� ����
�� ��� 
����
�� � ����� � ��������, 	�� ������	����� 
������
�� ������������	�.

L������ ����� ����������
�� �
������
-
��� ���������� "���� Mifra (STORM), ������! 

���� ��
���
� � 1957 ���� � ��
� �� ������ 
�������
� �����"����� DNV. 

$������! "���� ���
����� ������������� 
������� ���
������ � ������
� ������	��� 
����� ����
����������
�� �������!��� �
�-
�������
�� �������������

�� ��	
�� 
����������
�� �
������
��� � ���������� 
������
����
��� ��
����!.

������! ��
�� �� ��	��� ���������	�-
���� ����������� � 9�����, ��
�#�

�� 
���������
��� Carl Zeiss � Leitz electronic, 
"���� Storm ���������� �
��������
�� � 
�������������

�� �
������
� ��! ��
��-

�� � ������� ������
��, �������� ������-

����
��� ��
����!, � ����� ��������
�� 
������	�
�� ��! �������� � %������

�� 
�
�������. <��� �
������
� "���� ���-
���
� �������� ��!  ����������
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Штампованные изделия из листовых материалов широко 
применяют во многих отраслях промышленности для изготов-
ления полуфабрикатов и готовых деталей как в массовом, так и в 
мелкосерийном производстве. Это объясняется широкими воз-
можностями технологии листовой штамповки, высокой произ-
водительностью, стабильным качеством и надежностью листо
штамповочного оборудования, обеспечивающего производ-
ство изделий высокого качества при сравнительно низкой 
себестоимости.

Для обработки листовых материалов применяют ножницы 
для резки, прессы для вырубки, пробивки, гибки, формоизме-
нения (неглубокой и глубокой вытяжки), обжима труб и отбор-
товки отверстий. Для формоизменения листового материала 
предлагаются листоштамповочные механические (кривошип-
ные и эксцентриковые) и гидравлические прессы, а также ла-
зерные и плазменные прессы, магнитно-импульсные и гидро-
импульсные машины.

Современный рынок листоштамповочного оборудования ши-
роко представлен достаточно надежными конструкциями с уме-
ренными ценами российских производителей, а также конструк-
циями известных зарубежных производителей с уровнем цен в 
зависимости от комплектации и сервисного обслуживания.

Следует отметить, что отличия оборудования российских и за-
рубежных производителей в основном относятся к технике и гиб-
кости управления, а также уровню сервисного обслуживания. В 
то время как все известные зарубежные производители перешли 
на числовое программное управление (ЧПУ) и сервисное обслу-
живание в течение жизненного цикла оборудования уже в конце 
90-х гг. прошлого столетия, российские производители останови-
лись в этом отношении на уровне 70-х – 80-х годов, т.е. ручном 
управлении и обслуживании в течение гарантийного срока.

Например, известная компания “Amada” (Япония) предлага-
ет на российском рынке гильотинные ножницы, листогибочные 
прессы серии NFT номинальной силой 500 – 2200 кН, длиной 
реза 2000 – 4000 мм с ЧПУ, серии СВ 2000, роботизированные 
листогибочные комплексы Astro–100 NT силой 980 кН, длиной 
линии гибки 2000 мм с сервогиравлическим приводом и систе-
мой ЧПУ, с роботом грузоподъемностью 20 кг с 5-ю программиру-
емыми осями. Программное обеспечение охватывает широкий 
спектр технологий листоштамповочного производства: пробив-
ку и резку листового материала (Punch 5, Cut 5, Combi 5), гибку 
(AP100 UNFOLD, BENDCAM, SHEETWORKS for UNFOLD) и др. Хоро-
шо известна российскому потребителю продукция фирм Trumpf 
GmbH, KNUTH (Германия), Bystronic (Швейцария), Euromac, 
Ironmac, Imac (Италия), LVD, Haco (Бельгия), Finn-Power (Фин-
ляндия) и многих других. Практикуется производство листош-
тамповочного оборудования с технической характеристикой и 
комплектацией на заказ, а не на рынок вообще, например, ком-
панией ACE Clearwater Enterprises (США).

В настоящее время наблюдается переход многих зарубежных 
производителей на еще более перспективное интегральное чис-
ловое программное (и программно-адаптивное) управление, мо-
ниторинг и диагностику кузнечно-штамповочного оборудования, 
который ставит перед российскими производителями задачу 
в кратчайшие сроки модернизировать конструкции и системы 
управления оборудованием, чтобы выдержать конкуренцию на 
рынке. В то же время в последние годы следует отметить замет-
ное повышение активности российских производителей листош-
тамповочного оборудования, продукция которых представлена 
в этом обзоре. Уступая зарубежным аналогам в некоторых слу-
чаях в технике обслуживания, гибкости или отсутствии систем 
ЧПУ, оформлении и цветовой гамме внешнего вида (дизайне), 
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российское оборудование привлекает значительно более низки-
ми ценами при достаточно высоком или приемлемом качестве и 
обоснованными техническими характеристиками.

НОЖНИЦЫ
Для разделения листовых материалов применяют механиче-

ские (кривошипные) и гидравлические ножницы с наклонным 
ножом, гильотинные, аллигаторные, дисковые ножницы с вра-
щающимися ножами.

Ножницы с наклонным ножом применяют для разделки листа 
на полосы, позволяя резать лист наибольшей толщины и ширины.

Современные ножницы с наклонным ножом и гильотинные 
оборудуют системами ЧПУ, механическим, пневматическим или 
гидравлическим механизмом прижима листа. Ножницы име-
ют сварную станину и электромеханический привод с защитой 
от перегрузок. Двигатель раскручивает маховик и посредством 
фрикционной муфты момент передается на кривошипный вал, 
который и формирует рабочее перемещение ножа. Регулировка 
на заданную толщину листа для получения оптимального качества 
реза выполняется с помощью вспомогательных механизмов. При 
резке листа малоуглеродистой стали зазор должен составлять 
5 – 10% толщины листа. На панели управления имеется главный 
выключатель, аварийный останов, сигнальная лампа режима ра-
боты ножниц и переключатель режима резки: одиночная резка/
непрерывная резка до команды «СТОП».

Применение электронного позиционирующего устройства по-
вышает скорость работы при высокой точности реза, позволяет 
сохранять параметры резки для различных материалов и разме-
ров листа. Задний упор через шарико-винтовую передачу переме-
щается электродвигателем постоянного тока, управляемым коди-
рующим устройством с точностью до 0,1 мм

Дисковые ножницы применяют для продольной резки листо-
вого или рулонного материала на полосы (или обрезки кромок), 
а также для различной фигурной резки. Двухдисковые ножницы, 
оснащенные вместо ножей профильными роликами, могут быть 
также использованы для отбортовки и гибки материала.

Дисковые ножницы по числу ножей подразделяют на одноди-
сковые, двухдисковые и многодисковые.

Однодисковые ножницы имеют неподвижно закрепленный на 
станине прямой нож и нож-диск, разрезающий материал, который 
крепят на подвижной каретке. На однодисковых ножницах кроме 
резки материала под прямым углом можно за счет наклона дис-
кового ножа осуществлять резку под углом 30…35° с подготовкой 
кромки под сварку.

Двухдисковые ножницы подразделяют на три группы: с парал-
лельным расположением ножей, с наклонным расположением 
нижнего ножа и с наклонными под углом 45° нижним и верхним 
ножами. Наибольшее распространение получили ножницы с на-
клонным расположением нижнего и верхнего ножей.

Из отечественных производителей ножницы предлагают: ОАО 
«Донпрессмаш», (Азов) – кривошипные с наклонным ножом для 
листа толщиной 2…32 мм, шириной 1020…3150 мм; АПП КПО, 
(Воронеж) – гильотинные для листа толщиной 4…32 мм, шириной 
2000…3150 мм, многодисковые для листа толщиной 0,1 – 1,2 мм и 
шириной 400 мм. Нелидовский завод ЗАО «НелидовПрессМаш» 
– механические (кривошипные) с пневматической и электромеха-
нической муфтой, гильотинные ножницы широкой номенклатуры 
для резки листа с характеристикой толщины и ширины от 2,5 х 1600 
до 32 х 3150 мм, а также комбинированные для резки полосы, кру-
га, уголка, аллигаторные для резки скрапа и др. конструкции. Для 
резки листов на этом предприятии изготавливают также гидрав-
лические ножницы с поворотной балкой серии ИВ21 с размерами 
(ширина листа х толщину) от 1600х6 до 4000х3,5. Гидравлические 
гильотинные ножницы моделей Н37216, НГ 3418 и НГ3418.01 для 
резки листа толщиной от 6 до 12,5 мм при длине стола от 2500 до 
3150 мм изготавливают также на предприятии ЗАО «Нелидовский 
завод гидравлических прессов». ОАО «Долина» (Кувандык) из-
готавливает кривошипные ножницы серии НЛ с механической и 
пневматической муфтой для резки листовых материалов толщиной 
до 20 мм, шириной до 2000 мм, комбинированные пресс-ножницы 
и сортовые ножницы для резки сортового и фасонного проката, а 
также высечные и ручные ножницы.
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ПРЕССЫ
Листоштамповочные прессы с механическим, кривошипным 

и гидравлическим приводом подразделяют на прессы простого, 
двойного и тройного действия. Прессы простого действия (с одним 
рабочим ползуном) относятся также к универсальным прессам, 
предназначены для выполнения операций листовой штампов-
ки: вырубки, пробивки, гибки, неглубокой формовки и вытяжки 
с прижимом фланца гидравлической подушкой, встроенной в 
стол. Прессы двойного действия с двумя (прижимным наружным 
и вытяжным внутренним ползунами) предназначены для опера-
ций глубокой вытяжки, требующих прижима фланца листовой за-
готовки. В прессах тройного действия кроме двух ползунов, как у 
прессов двойного действия, предусматривается дополнительный 
третий ползун в столе пресса для проведения операций вытяжки 
с противодавлением.

Механические прессы простого действия. Одностоечные ме-
ханические (кривошипные) прессы силой от 0,4 до 2,5 МН по ГОСТ 
9753-86 имеют два конструктивных варианта: 1-го исполнения – 
правильные, 2-го исполнения – базовые, с гидроподушкой, с ги-
дроподушкой и шиберным устройством, с поворотным столом. На 
универсальных прессах простого действия выполняют различные, 
как разделительные, так и формоизменяющие операции листовой 
штамповки.

В прессовых цехах заводов с серийным и массовым характером 
производства универсальные однокривошипные открытые прес-
сы простого действия получили наиболее широкое применение. 
Это связано с легкостью и простотой переналадки, соответствием 
параметров технической характеристики прессов выполняемым 
технологическим операциям.

Из отечественных производителей механические листоштампо-
вочные прессы предлагают: ОАО Барнаульский завод механиче-
ских прессов – модели КК2126 – КК2135 с номинальной силой 
400-3150 кН; ЗАО Тяжелых механических прессов (ТМП), (Во-
ронеж) – модели К3040, 3542, 3045, КА3040, 3540 с номиналь-
ной силой 10, 16 и 31,5 МН, модели К4036, 4039А, 4040, 4042, 
К4536, КА4537, 4538 с номинальной силой 4, 5, 6,3, 8, 10, 12,5 и 

16 МН. На ЗАО «НелидовПрессМаш» изготавливают кривошип-
ные прессы простого действия серий КД21, КИ21, КЕ21, КВ21 с 
номинальной силой 40-2500 кН. ОАО Сальский завод КПО пред-
лагает механические прессы силой 250-630 кН, а также автомати-
зированные комплексы для штамповки из полос и ленты.

По заказам потребителей прессы оборудуются штамповыми по-
душками, электродвигателями с регулируемой частотой вращения, 
педалями и фотоэлектрическими защитными устройствами, авто-
матическими подачами ленты, полосы, штучных заготовок, специ-
альными подштамповыми плитами.

Двухкривошипные закрытые (двухстоечные) прессы простого 
действия серии К3, КА3 применяют для штамповки из листовых 
материалов средних и крупных по габаритам изделий (деталей), 
требующих операций вырубки, гибки, формовки, неглубокой вы-
тяжки и других операций холодной листовой штамповки.

Четырехкривошипные закрытые прессы простого действия се-
рии К4, КА4 применяют в автомобильной и автотракторной про-
мышленности для изготовления из листовых материалов крупно-
габаритных изделий (деталей) с применением операций гибки, 
формовки, неглубокой вытяжки, калибровки, вырубки и обрезки.

Листоштамповочные вытяжные прессы двойного действия, 
изготавливают с одним, двумя и четырьмя кривошипными валами. 
Они предназначены для изготовления деталей из листового про-
ката с использованием операций глубокой вытяжки и формовки 
с прижимом. Эти операции отличаются увеличенным рабочим хо-
дом, требуют в период рабочего хода прижима фланца заготовки, 
а после штамповки – выталкивания отштампованного изделия из 
штампа. Указанные требования частично выполняются на прессах 
простого действия с пневмоподушками, однако для вытяжных опе-
раций возможности прессов простого действия ограничены. Вы-
тяжные прессы являются специализированным оборудованием, 
наиболее полно отвечающим требованиям получения качествен-
ных изделий вытяжкой. Прессы трех серий 1) однокривошипные 
К04, КБ5, 2) двухкривошипные К6, КА6, 3) трехкривошипные К7, 
КБ7 изготовляют с различными размерами и закрытой высотой 
вытяжного ползуна, стола и другими характеристиками.

МАЙ  2008
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В зависимости от числа позиций листовой штамповки, прессы 
могут быть однопозиционными и многопозиционными. По на-
правлению движения деталей с использованием операций вы-
тяжки и формовки. Эти операции отличаются увеличенным ра-
бочим ходом, требуют в период рабочего хода прижима фланца 
заготовки, а после штамповки – выталкивания отштампованно-
го изделия из штампа.

Листоштамповочные гидравлические прессы простого дей-
ствия серии П3 (П3440, П3046) - АООТ «Тяжпрессмаш», (Рязань) 
изготавливают номинальной силой 10-40 МН для формовки, 
вырубки-пробивки, обрезки, неглубокой вытяжки изделий из ли-
стовых заготовок. Гидропрессы двойного действия серии П2, П4 
(П233, П236Б, П4642, ПП4644) - АООТ «Тяжпрессмаш», (Рязань) 
изготавливают с гидроподушкой номинальной силой 8-25 МН. Их 
применяют для холодной (и горячей) штамповки – вытяжки изде-
лий из листовых заготовок.

Гидравлические прессы простого действия серии П63 с номи-
нальной силой 40-2500 кН и серии ДГ24 силой 630-2500 кН из-
готавливают также на заводе «НелидовПрессМаш».

Привод гидравлических прессов для штамповки листовых за-
готовок в холодном состоянии преимущественно насосный с на-
сосами постоянной и регулируемой подачи. Для штамповки листа 
в горячем состоянии применяют насосно-аккумуляторный привод, 
обеспечивающий скорость хода приближения 125…250 мм/с, ра-
бочего хода 16…32 мм/с, возвратного – 110…350 мм/с.

Листоштамповочные прессы двойного действия, колонного ис-
полнения станины с гидроподушкой в столе выпускают с номи-
нальной силой вытяжной поперечины от 0,8 до 6,3 МН с тремя 
ступенями силы величиной примерно 1/3, 2/3 и 1,0 номинальной 
силы. Прижимная поперечина обеспечивает силу от 0,5 до 1,0 МН 
соответственно. Ход поперечин 1700…2500 мм. Скорость холо-
стого хода приближения 200…300 мм/с, рабочего хода вытяжной 
поперечины 20…33 мм/с при насосном приводе и 100 мм/с при 
насосно-аккумуляторном.

ЛИСТОШТАМПОВОЧНЫЕ АВТОМАТЫ
Листоштамповочные прессы–автоматы относятся к высоко-

производительным видам оборудования предназначенным для 
последовательной многопереходной штамповки полуфабрикатов 
и деталей из ленты, полосы, листа и т.п. для отраслей промышлен-
ности с крупносерийным и массовым характером производства. 
Все автоматы работают с автоматической подачей заготовки на по-
зиции штамповки. По этому признаку их можно разделить на две 
группы. К первой группе относятся автоматы, в которых штамповка 
производится непосредственно в материале. Передача заготовок 
по позициям штамповки осуществляется материалом – лентой, 
полосой, листом. Отделение отштампованного изделия происходит 
на заключительной позиции штамповки. К этой группе относят 
прессы–автоматы с нижним приводом, вырубные быстроходные 
автоматы, дыропробивные автоматы и обрабатывающие центры 
на базе координатно–револьверных прессов с ЧПУ, перфорацион-
ные прессы–автоматы, прессы–автоматы для чистовой вырубки, 
специализированные вырубные прессы–автоматы для изготовле-
ния железа статоров и роторов электродвигателей и сердечников 
трансформаторов.

Ко второй группе автоматов относятся многопозиционные авто-
маты, отличие которых состоит в том, что при работе от непрерыв-
ного материала, заготовка вырубается на первой позиции и для 
дальнейшей обработки переносится по позициям штамповки, как 
правило, грейферной подачей. По расположению привода автома-
ты могут быть с верхним и нижним приводом.

Автоматы с нижним приводом предназначены для выполне-
ния различных операций листовой штамповки деталей из лен-
ты. Параметры этих прессов–автоматов регламентированы 
ГОСТ 10739 – 84 Е.

Конструктивным отличием этих автоматов является нижнее рас-
положение главного двухколенчатого вала, который приводит в 
движение двустороннюю валковую подачу и ножницы для резки 
отходов. Наряду с валковыми подачами в автоматах применяют 
клещевые подачи.

Ползун движется в шариковых или роликовых направляющих, 
размещенных в станине на большом расстоянии друг относи-
тельно друга, что определяет высокую точность движения ползу-
на. Короткие жесткие кинематические цепи приводов подающих 
устройств обеспечивают стабильность их работы и взаимодей-
ствия с главным исполнительным механизмом. Механизм при-
вода валковой подачи обычно шарнирный четырехзвенник, а 
привод ножниц – кулачково–рычажный. Для изменения режима 
работы пресса–автомата электродвигатель привода обеспечива-
ет бесступенчатую регулировку частоты вращения главного вала в 
диапазоне до 1:4.

Применение двухколенчатого главного вала в автоматах с 
нижним приводом объясняется тем, что для штамповки на ав-
томатах, в основном, используют штампы последовательного 
действия с подачей материала параллельно главному валу. Это 
приводит к внецентренному нагружению ползуна с возможно-
стью его перекоса и появлению дополнительных нагрузок на 
направляющие. Передача сил на ползун двумя шатунами ста-
билизирует положение ползуна, что обеспечивает повышение 
стойкости инструмента.

Нижнее расположение привода и главного исполнительного 
механизма в нижней части массивной станины обеспечивает до-
ступ к штамповому пространству, что облегчает процесс наладки 
инструмента, а также способствует динамической устойчивости 
прессов–автоматов при высокой быстроходности.

Для этого дополнительно применяют динамическое уравнове-
шивание, размещая, например, в отечественных автоматах, урав-
новешивающую массу с противоположной стороны от рабочего 
ползуна. Движение уравновешивающей массы осуществляется 
от эксцентрика главного вала, расположенного со смещением на 
180О относительно рабочих эксцентриков.

ОАО Барнаульский завод механических прессов предлагает 
автоматы АБ6032, АБ6034, АБ6036 для вырубки листов статора и 
ротора; автоматы АБ6123 – АБ6140 для многооперационной ли-
стовой штамповки.

МАШИНЫ ДЛЯ ПРАВКИ И ГИБКИ
ЛИСТОВЫХ МАТЕРИАЛОВ
Принцип действия правильных машин основан на создании пла-

стической деформации с целью устранения кривизны изделий, а 
принцип действия гибочных машин основан на пластическом по-
перечном изгибе различных материалов с целью получения оста-
точной пластической деформации.

Основные технологические процессы изгиба и правки осущест-
вляют в роликах и валках, а также в штампах. Кроме того, проводят 
свободную гибку по шаблону, гибку и правку с применением де-
формации растяжения. В некоторых процессах применяют комби-
нацию из различных процессов: изгиб с растяжением, растяжение 
с обжатием и т.п.

Ротационные правильно-гибочные машины для правки и гибки 
листовых материалов получают все большее распространение в 
связи с применением сварки в машиностроении и металлообра-
ботке. Оборудование для гибки листовых материалов на россий-
ском рынке представляют:

ГП «Кузлитмаш» (Беларусь): прессы механические (кривошип-
ные) листогибочные ИГ1330, ИГ1230В, ИГ1332, ИГ1334, ИГ1334А 
с номинальной силой 1000-2500 кН, длиной стола 2500-5050 мм; 
пресс пневматический листогибочный с номинальной силой 100 
кН, длиной стола 780 мм; прессы гидравлические листогибочные 
ИГ1330, ИГ1230В, ИГ1332, ИГ1334, ИГ1334А с номинальной 
силой 100-630 кН, длиной стола 1050-3150 мм. ОАО Донпресс-
маш (Азов): И1424.01 – И1428.01, И1428А.01, К10.4.30.01, 
И1434АФ2, К10.4.34.06 с длиной стола 1350–6000 мм, шири-
ной стола 100-320 мм. ОАО «Славгородский завод кузнечно-
прессового оборудования»: машины листогибочные трехвал-
ковые ИБ2213В – ИБ2222В для листа шириной 1250–2000 мм, 
толщиной 2-16 мм. Разнообразные конструкции гидравлических 
листогибочных прессов изготавливают на заводе «НелидовПресс-
Маш» серий И13, И14, ИБ14 и др. с характеристикой номинальная 
сила х ширину стола от 400 кН х 1000 мм до 2500 кН х 5000 мм.
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На этом же предприятии изготавливают трехвалковаые гибоч-
ные машины для листов толщиной от 2,5 до 16 мм и шириной стола 
от 1250 до 2000 мм и механические зиговочные машины моделей 
ИВ14 и ИВ16 для листов толщиной 2,5 и 4 мм. ЗАО «Нелидовсий 
завод гидравлических прессов» изготавливает гидравлические 
листогибочные прессы серии ИБ14 с номинальной силой от 630 кН 
до 1000 кН и длиной стола от 2000 до 4000 мм, а также гидравли-
ческие гибочные прессы с поворотной балкой серий ИВ21, ИБ14 с 
номинальной силой 400 кН и 300 кН (с шириной стола 2000 мм).

ЛАЗЕРНЫЕ И ПЛАЗМЕННЫЕ ПРЕССЫ
И КОМПЛЕКСЫ
Лазерные и плазменные прессы применяют для резки листовых 

материалов и пробивки в них различных по форме отверстий.
Принцип действия лазерных и плазменных прессов заключает-

ся в использовании энергии оптических квантовых генераторов и 
генераторов плазмы для прожигания сфокусированным лазерным 
или плазменным лучом линейных резов, криволинейных контуров и 
отверстий по программе в листовых материалах. Лазерные и плаз-
менные прессы (получившие название лазер-прессы и плазма-
прессы) представляют собой новый тип кузнечно-штамповочного 
оборудования, в котором совмещена лазерная (плазменная) резка 
и пробивка отверстий с традиционной штамповкой, гибкой жестки-
ми пуансонами.

Координатно–пробивные прессы (КПП) оснащенные лазерными 
или плазменными установками с ЧПУ являются одним из наиболее 
прогрессивных видов листоштамповочного оборудования. Их выпу-
ском занято около 30 фирм за рубежом, изготовляющих около 130 
моделей. В России АПП КПО (Воронеж) предлагает обрабатываю-
щий центр ОЦК0126Ф4 с ЧПУ, оснащенный лазерной или плазмен-
ной установкой.

В конструкциях лазер-прессов и плазма-прессов с ЧПУ лазерный 
или плазменный резак закреплен неподвижно, а заданное переме-
щение заготовки в координатах Х-У осуществляется координатным 
столом. Этим обеспечивается стабильное положение и короткая 
величина тракта луча от излучателя до заготовки с минимальным 
числом преломлений, что необходимо для высокого качества опе-
раций. Фиксированное расположение резака позволяет также ор-
ганизовать надежный отвод газов и шлаков из зоны реза.

С развитием лазерной техники в последние годы лазерные тех-
нологии в листоштамповочном производстве интенсивно совер-
шенствуются. Широко представлено оборудование для лазерной 
обработки листовых материалов такими известными производи-
телями как Trumpf (Германия), Salvanini, Prima Industries (Италия), 
Finn Power (Финляндия), Bystronic (Швейцария), Amada (Япония), 
LVD (Бельгия) и др. Плазма-прессы в России предлагают Еrmaksan 
(Турция), Plasmaform, CRM (Италия) и др.

Приведенные в обзоре сведения, не претендуя на исчерпываю-
щую полноту охвата, дают возможность потребителям ориентиро-
ваться в широком спектре конструкций и технических характери-
стик листоштамповочного оборудования российских и ведущих 
зарубежных производителей. Перед российскими производителями 
поставлена задача модернизации конструкций листоштамповоч-
ного оборудования, оснащения ножниц и прессов системами ЧПУ, 
мониторинга параметров технологического процесса, диагностики 
оборудования, что повысит конкурентоспособность отечественной 
продукции на мировом рынке.

Ю.А. Бочаров
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Металлообработка и в ХХI веке остается одной из самых 
основных отраслей промышленности в мире, а уровень 
ее развития не только объективно определяет макроэ-
кономические перспективы той или иной страны, но и ее 
социально-политический статус в целом.

В настоящее время на большинстве предприятий усили-
вается тенденция обновления парка станков, что является 
не только объективным требованием времени, но и зача-
стую единственным условием выживания производства в 
конкурентной среде. Причем, необходимость использова-
ния все более и более технологичного и функционально-
го оборудования в некоторых отраслях возрастает почти 
в геометрической прогрессии. Прямая зависимость «мо-
ральной свежести» производства от текущего времени вы-
звана тем, что проблема устаревания производственной 
базы почти любого предприятия, в основном, зависит от 
двух определяющих факторов  современной экономики.

С одной стороны – возрастающие требования покупате-
лей к основным свойствам продукции отражаются в мар-
кетинговых операциях производителя появления новых 
качеств и функций уже известных товаров, а также абсо-
лютных новинок. С другой стороны – наблюдается интен-
сивный рост  требований  к оборудованию с точки зрения 
его производительности, экономичности, энергоемкости 
и надежности, что вызвано обострением конкурентной 
борьбы в условиях ускоряющегося  научно-технического 
прогресса. 

Не лишним будет вспомнить один из «современных за-
конов» неизвестного автора: «Технические новинки, каж-
дые два года появляющиеся на рынке, увеличивают свой 
основной показатель в два раза или во столько же падают 
в цене».

Понятно, что потребитель заинтересован в недорогой  
(по отношению к качеству)  продукции, поэтому конкурент-
ная обстановка не позволяет увеличивать издержки на 
производство. В итоге, единственным решением стано-
вится постоянная оптимизация производственной базы, 
исходя из основных свойств выпускаемой продукции и ее 
себестоимости.

Оптимизация производства на обрабатывающих пред-
приятиях сводится, в первую очередь, к обновлению парка 
станков с целью получения потенциальной возможности 
производить востребованную конкурентоспособную про-
дукцию наиболее выгодным, т. е. экономически оправдан-
ным способом. При этом нужно учитывать, что если  пред-
приятие осуществляет амортизационные отчисления (что в 
нынешних условиях скорее нонсенс, чем норма), оно вряд 
ли покроет все расходы на техническое перевооружение.

Таким образом, можно сформулировать требова-
ния к оборудованию: оно должно быть, во-первых, по-
современному функциональным, во-вторых, высокопро-
изводительным, экономичным и надежным, в-третьих, 
иметь обоснованную экономическими намерениями цену. 

Иными словами, станок должен быть настолько техноло-
гичным и производительным, чтобы даже с учетом его вы-
сокой цены  планируемые издержки на единицу  продук-
ции становились меньше. Только так можно оправдать его 
приобретение. Вполне выполнимая задача – разумеется, 
при правильном выборе поставщика оборудования. 

В компании «КАМИ-Металл» вам всегда помогут с пра-
вильным выбором. В этой организации работают опыт-
ные, грамотные менеджеры, узкоспециализированные с 
соответствующим профилю высшим техническим образо-
ванием и реально знакомые с производством. На фирме 
имеется достаточный штат высококвалифицированных 
инженеров-наладчиков и технических специалистов, ко-
торые смогут оказать помощь в запуске оборудования, 
первоначальном обучении персонала, а, при необходимо-
сти, и в гарантийном обслуживании. В компании знают, что 
заказчику не нужен просто станок. Производителю нужен 
интегрированный в производственный процесс в полном 
объеме и безотказно выполняющий свои функции про-
мышленный агрегат, который станет неотделимой частью 
производства.

ТЕХНИЧЕСКОЕ ПЕРЕВООРУЖЕНИЕ: 
ОТ АКТУАЛЬНОГО К РЕАЛЬНОМУ

Как уже упоминалось, промышленные мощности россий-
ских заводов, в частности, использующих металлорежущее 
оборудование, в последнее время стали возрастать.

Однако, в области обработки металлического листа про-
цесс модернизации только начинает набирать обороты. 
Технология производства, как известно, ограничивается 
имеющимся станочным парком. Из-за того, что в среднем 
за последние 15 лет обновление производственной базы 
не производилось, на многих предприятиях точность обо-
рудования уже давно не соответствует прописанной  в 
техническом паспорте, а некоторые станки просто не ра-
ботоспособны. Они морально устарели на два, а то и на 
три поколения. На таких предприятиях необходимость тех-
нического перевооружения назрела, как говорится, «еще 
вчера». 

 Например, такая операция как штамповка листов была 
оправдана, когда в производстве требовался выпуск боль-
шого количества однотипных или одинаковых деталей. 
Но эпоха массового производства прошла. Постоянное 
обновление серий деталей сделало большинство крупно-
серийных предприятий нерентабельными, ведь изготов-
ление новых пресс-форм – это не только вынужденные  
материальные затраты, но и вынужденное ожидание за-
пуска. О гибкости производства и оперативности переори-
ентирования и корректировки выпуска можно забыть. В 
нынешних условиях все больше проявляется потребность 
в мелко- и среднесерийном производстве. Даже тем, кто 
нашел свою нишу, позволяющую стабильно изготавливать 
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одинаковые изделия, рано или поздно придется столкнуть-
ся с  необходимостью использования гибкой схемы орга-
низации производственного процесса. Таким решением 
может быть приобретение гидравлического листогибочно-
го пресса  компании IRONMAC серии МВ-8. 

Он сочетает 
в себе высоко-
к а ч е с т в е н н ы е 
компоненты, ха-
рактерные для 
с о в р е м е н н о г о 
оборудования с 
ЧПУ: мощная бес-
шумная немецкая 
гидравлика, осна-
щенная автомати-
чески управляемой 
системой бомби-
рования, которая 
компенсирует неизбежную деформацию линии поверхно-
стей при работе, в сочетании cо сверхточными специальны-
ми оптическими датчиками Haidenhein, которые позволяют 
достичь высокой точности линии гиба и позиционирования 
пуансона. 

Основные электроприводные узлы – из Японии. Использу-
емый на станке пуансон состоит из мелких сегментов, кото-
рые при выпуске сложных коробчатых изделий с шагом 5 мм 
можно по желанию «исключать из работы». Быстродействую-
щая запатентованная система крепления пуансона и матри-
цы AMADA/Promecam, а также набор наиболее востребован-
ных высококачественных инструментов включены в базовую 
комплектацию станка. 

Система ЧПУ DELEM DA69W из Голландии использует «про-
двинутое» русифицированное программное обеспечение на 
платформе операционной системы Windows 3D, специализи-
рованное для трехмерных систем ЧПУ. 

Эта программная оболочка доказала свою надежность и 
функциональность и используется на многих моделях высоко-
технологичных станков с ЧПУ, поэтому  сложностей с обучени-
ем персонала и настройкой станка инженерами-технологами 
не возникает.

В любом случае, опытные специалисты компании «КАМИ-
Металл» всегда помогут клиенту при установке и запуске 
поставляемого оборудования. Предусмотренное доуком-
плектование станка для работы по 9-ти осям, поставка при 
необходимости рабочего инструмента с нестандартным про-
филем, увеличение рабочего просвета по желанию заказчи-
ка обеспечивают практически неограниченные возможно-
сти станка в области листогибочных процессов. Оператору 
требуется только ввести в диалоговую программу, имеющую 
достаточно простой интерфейс, толщину и тип материала, 
длину линии гиба, выбрать из библиотеки типовые пуансоны 
и матрицы. И получив  графическое изображение раскроя и 
процессов гиба на экране, остается лишь подтвердить или 
выбрать последовательность выполнения процессов и вели-
чины рабочих скоростей обработки. Все перенастройки ста-
нок сделает сам.

КАЧЕСТВО ВЫРУБКИ 
– ВИРТУОЗНОЕ

В области технологии вырубки и раскроя металлического 

листа сложилась ситуация еще большего разрыва между 
лидерами и аутсайдерами рынка. Все дело в относительной 
дороговизне, но в то же время, непревзойденной функци-
ональности и производительности данного оборудования. 
Те предприятия, которые имеют возможность приобрести 
современные линии лазерного раскроя или координатно-
пробивные прес-
сы, практически 
монополизируют 
рынок производ-
ства в местных 
масштабах.

К о м п а н и я 
«КАМИ-Металл» 
п р е д с т а в л я е т 
оптимальный по своим характеристикам координатно-
пробивной пресс серии МР, а также его модификации. 
Это оборудование предназначено для операций выруб-
ки, пробивки и формовки с высокой производительно-
стью и точностью на деталях из металлического листа. 

Прессы оснащены современными системами ЧПУ 
(Siemens или FANUC), имеют силовые гидравлические си-
стемы, произведенные в Германии и выполненные в соот-
ветствии со всеми европейскими нормами и стандартами. 
В конструкции 
используется ре-
вольверный ма-
газин до 40 стан-
ций пробивного 
инструмента с си-
стемой быстрой 
смены одного на 
другой.  Частота 
рабочих ходов до-
стигает 1200 уда-
ров в минуту. Перемещение листа осуществляют японские 
скоростные сервоприводы с направляющими, использую-
щими высокоточную шариковинтовую передачу (ШВП). 

Точность выполнения прямых пазов, отверстий любой 
формы согласно установленной программе прорубки со-
ставляет ±0,1 мм. Участие человека ограничивается выбо-
ром программы, запуском и контролем работы станка.

Координатно-пробивные прессы серии МР наиболее эф-
фективны на производствах с большой номенклатурой де-
талей и имеющих высокую степень автоматизации. Среди 
потребителей этого оборудования – производители метал-
лической мебели, строительных и рекламных конструкций, 
оборудования для торговли и хранения продуктов, пред-
приятия электротехнической, электронной, автомобиль-
ной и других отраслей промышленности. 

УНИВЕРСАЛЬНОЕ ПРОФИЛИРОВАНИЕ
– ОТ МЕТАЛЛОЧЕРЕПИЦЫ 
ДО «СЭНДВИЧА»

С интенсивным развитием строительной отрасли в Рос-
сии возросли потребности в строительных материалах, 
изготовленных из металлического листа, таких как: метал-
лочерепица, профнастил, сэндвич-панели, сайдинг, вен-
тилируемые фасады, направляющие для гипсокартона и 
многое другое. Естественно, это привело к росту  спроса на 
линии профилирования металлического листа. 

МАЙ  2008
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Идя навстречу пожеланиям по-тенциальных покупате-

лей, «КАМИ-Металл» представляет линии профилирования 
серии BMS для изготовления стеновых панелей и кро-
вельных листов, а также линии для производства сэндвич-
панелей.

В этой серии применяется накатный метод профилиро-
вания. Конструкция 
профилирующего 
станка, в том числе 
сбалансированный 
полной привод и 
специально подо-
бранный диаметр 
роликов, покры-
тие и чистота шли-
фовки их рабочей 
поверхности ис-
ключают царапины или задиры обрабатываемого листа. 
Все это позволяет использовать в качестве сырья даже 
окрашенный лист. Линия способна работать с рулонным 
материалом. Продольная подрезка, возможная торцовка 
в размер и укладка происходят автоматически. Весь про-
цесс контролируется центральной системой ЧПУ. 

Изготавливаемые на оборудовании серии BMS панели 
позволяют реализовывать любые дизайнерские разра-
ботки и при этом имеют высокие характеристики проч-
ности, что позволяет использовать их в конструкции и 
отделке стен, перекрытий и кровли. Модификации линий 
для  производства металлочерепицы дополнительно осна-
щены формирующим узлом поперечного профилирования, 
который выполняет окончательный рисунок, имитирующий 
контуры и очертания «канонической» черепицы.

По отдельному заказу возможна комплектация линии не-
стандартным оборудованием под индивидуальные нужды 
заказчика. Также эти опции могут быть встроены в линии 
производства сэндвич-панелей. Отличительными чертами 
подобного оборудования являются небольшой вес, проч-
ная и жесткая конструкция, высокая надежность и удоб-
ство в эксплуатации.

На линии возможно производить: 
• H-панели, панели с выемкой и tong&grove;
• гофрированные панели с различными видами соеди-

нений (пенополистерол, минвата, пенополиуретан);
• панели с применением EPS материала (минеральное 

волокно, пенополистерол, пенополиуретан и стекловолок-
но);

• панели с невидимым соединением для различных ти-
пов;

• нестандартные панели (по эскизам заказчика).

С помощью данного оборудования возможна организа-
ция непрерывного автоматического производства.

Как известно, сэндвич-панели применяются в строитель-
стве разнообразных по назначению объектов: промыш-
ленных зданий, предприятий торговли или общественного 
питания, вспомогательных помещений, складов и др., а 
также могут успешно использоваться как шумо- или тепло-
изоляционные преграды.

Для сэндвич-панелей, изготовленных на линии BMS, ха-
рактерны такие качества, как  звукопоглощение, прочность, 
влагостойкость, огнестойкость, стойкость к атмосферным 
воздействиям, в том числе способность выдерживать пе-

=���( *�����+�	�� *�R���	��� IRONMAC 
���� BMS
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репады температур, а также удобство и безопасность при 
эксплуатации. 

Все перечисленное, включая небольшой вес панелей, 
позволяет использовать сэндвич-панели при реализации 
многих архитектурных решений. Выпускаемая продукция 
соответствует всем требованиям международных и рос-
сийских стандартов, предъявляемым к современным стро-
ительным материалам.

ВМЕСТО ПОСЛЕСЛОВИЯ

Еще не так давно  на большинстве промышленных пред-
приятий России вопрос обновления парка оборудования 
практически не стоял. В то же время типичная картина 
производственного цеха  выглядела настолько печально, 
что положение и впрямь казалось безнадежным.

Но времена меняются. По иному смотрят на мир по-
требители, перестроилось отношение к производству 
предпринимателей-промышленников. Появляется объек-
тивная оценка не только текущих условий рынка, но и воз-
можных перспектив развития своего предприятия. 

Сейчас производственникам стоит отслеживать измене-
ния на рынке предложений оборудования не менее вни-
мательно, чем спрос на свою продукцию. Потребность в 
техническом перевооружении заставляет всех участников 
рынка, а не только лидеров, обновлять свой производ-
ственный парк. Это – непременное условие эволюции, 
развития экономики в целом и конкуренции в частности, 
благодаря которой, в конечном счете, всегда выигрывает 
общество потребителей и, соответственно, предприятия, 
удовлетворяющие их потребности. Кто-то в этой «гонке 
технического вооружения» станет аутсайдером и сойдет с 
дистанции. Тот, кто не хочет проиграть, должен выбирать 
лучшее.

 Поэтому потребность в современных станках и произ-
водственных линиях,  в новейших технических решениях 
неуклонно нарастает. И только крупные фирмы способны 
предоставить заказчику весь необходимый ассортимент 
оборудования.

В связи с этим хотим напомнить о компании «КАМИ-
Металл», которая зарекомендовала себя как надежный 
поставщик для многих российских металлообрабатываю-
щих предприятий, а также о ее отделениях не только в 
России, но и во многих странах СНГ, работающих не менее 
успешно, чем их материнская компания. 

Обратившись в «КАМИ-Металл» или ее представитель-
ства, вы сможете приобрести практически  любое про-
мышленное оборудование по обработке металла для 
всевозможных типов и классов производственных линий  
предприятий любого масштаба. Поставка заказчику обо-
рудования любой сложности по его выбору – вот основной 
принцип работы фирмы «КАМИ-Металл».

ООО «КАМИ-Металл», 
107023, г. Москва, 
ул. Б. Семеновская, 40, стр. 13
тел: (495)781-55-11 (многоканальный) 
www.kami-metal.ru
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Фирма ХАЛТЕК-ДоАЛЛ является официальным дистрибью-
тором американской формы DoALL, – единственной фирмы, из-
готавливающей все необходимое для пиления: ленточнопильные 
станки, пилы, СОЖ.

Одним из представителей этой серии является станок С-916М:
•высокая степень натяжения пилы – 2100 кг/см
•привод вариаторного типа
•возможность получить максимальный 

крутящий момент на приводном шкиве. Ста-
нок без значительных усилий производит резание труднообраба-
тываемых сталей больших диаметров пилой, ширина которой со-
ставляет всего 27 мм. 

•станок способен отрезать пластину 0,6 мм от заготовки ф220 
мм (см. фото) и отрезать нержавейку 12Х18Н10Т на своем макси-

мальном диаметре 
ф280 мм  всего за 
37 минут.
Имея этот станок потребитель  получит: 

1) низкий расход пил (2–3 шт. в месяц при одно-
сменном режиме работы);    
2) ресурс станка не менее 10 лет;                                   
3) низкие эксплуатационные расходы 
(твердосплавные пластины – ресурс 3 года,
 приводные ремни – ресурс 3 года);
4) высокая степень надежности, близкая к 1;

 5) самое главное – он режет, причем превосходно (см. фото)
На нашем складе имеется большой ассортимент ленточ-

нопильных станков. Грамотные специалисты подберут необ-
ходимое для вас ленточнопильное оборудо-
вание, обеспечат качественную установку, 
обучение ваших рабочих и сервисное об-
служивание. 

Кроме того, фирма ХАЛТЕК-ДоАЛЛ пред-
лагает со склада полный ассортимент пил и 
СОЖ (увеличение стойкости пил на 30%), 
которые снизят ваши затраты на пиление.

432045, г. Ульяновск, 
Московское шоссе, 68а
Тел./факс (8422) 65-10-86
Тел. (8422) 70-58-51
e-mail: haltec-doall@yandex.ru
www.haltec-doall.ru

ДАВАЙТЕ РАБОТАТЬ И СНИЖАТЬ ЗАТРАТЫ!

ХАЛТЕК-ДоАЛЛ предлагает 
ГИБКУЮ СИСТЕМУ СКИДОК И ПРИЕМЛЕМЫЕ ДЛЯ ВАС УСЛОВИЯ ОПЛАТЫ

СТАНКИ ФИРМЫ DOALL – ЭТО ЛИДЕР В ПИЛЕНИИ!

Ленточнопильные станки DoALL – 
выбор отечественных производителей!

ЧТОБЫ БЫТЬ ПЕРВЫМ – НАДО ИМЕТЬ ЛУЧШЕЕ!

ЛЕНТОЧНЫЕ ПИЛЫ
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�������������� 
�������� ���. >���� ����-
#�! ������ ������ �����
�. ��� �	�
� ���-
�������	
�, ��� ��� � ���������� ���������! 

���! ����#�! ������, ������! � ���� 
�	����� �
��� ����� �������� � ����� 
������ 
� ������. < �����
�
�� �� �����, 
�����

�� �
������
� � ����	�� �� ������-

���, ��� ��������� ������� ����� ��#
��� 
�����!. 

��
��
�� ������
���� �
������
�� �� 
�������

�� ����#�� ������� � ���, 	�� 
��� �����	�
�� 
���� ����	�, ����, ���-

����#�� � ������� ���������, �����	�-
�����! ��
���, 	�� ��! �
������
��� �� 
������. 

����� ��������� �������� 
� �������

�� 
����#�� ������ �
�	�����
� ����, 	�� 
� 
����#�� ������ ��� ������������#�� ���-
�������. 

G�������! ���������� ����#�� ������ � 
��������

�� �
�	�
��� ������� ��� ��-
������� ����
�� ����� ���� ������ ����-
��� "��� ����� ���� �����	�
 � 10 ���!

< ������� ���� "�
��
�� ��������� � 
��������

�� �������
�� ���������� ���-

� ����	��� ��#�����

�� ���	��
�� ��	�-
���� ������
���� �
������
�� ((�. ���. 5). < 
������� ��������� �
�	�
�� ����	�
� Ra 

����� ���� �
���-

� �����. ���	
� 
���
� ����	��� 
�
���
�� ����-
	�
� � Ra 0.8 �� 
Ra 0.4.

��������� ��-
���� 
� ����#�� 
������ �
����
�-
	�����
� ������� 
�� ����, ����� ��-
������ ����� ��-
�����������! � 
�����������. ;�! 
� � � � � 
 � � � � � 
������� ��
��
�! 
���, %�� ���
�-
���
���� ����-
#�� ������ �� 
���� �� ���
� � 
���������
� ���-
���
�� ��	����� ������
���� ����#��� 
�
������
��. ��� ������������� ������� 
� 
����#�� ������ �� 10 �� 15 ~m � ������-


���� � ����	�
�� Ra � �������� �� 0.2 �� 
0.4.  

������� "����, ����������

�� 
� 
���. 5 ���� ��������
� � �������
�� 
�������
�� ����������, ������� �������-
������ ���� �������

�� ������!� �� 

����	�
� ������� 
� ����#�� ������ � 
��	����� ������
���� �����������
��� �
-
������
��.  $�����������
���� ������� 
��������� � �������� �� 10 �� 15 ��
��. 
q��� 
��������� �����	�
�� ������� 
� 
����#�� ������, ����� ���� ����������
� 
������ �������
�� ���������, ������� ��-
����!�� �����	��� ������ �� 30 �m � ���� 
������.   

���=���� ��G�=>����� G��=� PVD 
G���?��".

< ������� PVD �������� �������! 
�
������
��� ��#��
��� ���
����, � 
������
���� ���	���, 
� ������
���� �
-
������
�� ���������! ��� 
��������! «��-
����
����». �
� �����	����� ������������� 
������
���� �
������
�� �, �����������
-

�, ��#�����

� ���!�� 
� ������ �����-

�! �������.  < ������� ���� "�
��
�� ��-
������� ������
���� ���
����� ����!���! � 
������
���� ��������. $�����������
���� 
������� ��������� �������!�� ������
� 
2-3 ��
���. 

��$G���":

+����
�! ��q+ ����
������
�� ���-
���������� ���� "�
��
�� � �������� 
"�
��
�� (�������	
��) ���
���. +����-

�! ���� ��������
� � 1996 ���� ^���-
����� K���
�������� �, ��������! ����� 

���� ��
���� ���
��� ��! "�
��
�� 
��������� ������
����, �
���	����

�� 
����
��� �����
� ��������
������ ���! 
��
�	���
� � ������
�� �������, � ����� 
� � �
������
����
��, "��������	����� 
� ����������
�� ��������

����. ����� 
������� �������� �������
�! �����
�� �� 
"�
��
�� ��������� �����
���� �����
-
�����, ���������

�� � �����
�
��� >$? 
���
��� ������
��� ������
�!. +��	�� � 
������ �����
�� ������ ���� 
����, ��	-
��� ����
�!, ���������
� ��������

�� 
� ����	�� ��	�����

��� ����
�! ������� 
"�
��
�� ��������� ������
����. (����
! 
�����
�! ��q+ – ����� �� �
���� ������!� 
"�
��
�� ��������� ������
����, ����-
���� �������� ����� ���������������� �� 
���� ����.

OTEC Präzisions� nish GmbH
Dieselstraße 12 
75334 Straubenhardt-Feldrennach Germany
www.otecru.com

�"�����
�� ������������� �����
�� 
OTEC Präzisionsfinish GmbH � 8����� 
��� «G��$?J=���?� �����=�!��»
196084, 8����!, (�
��-$�������� 
��. |����	
�! �.25, G| «&�
�"������» �". 508 
E-mail: info@otecru.com 
���./6���: (812) 336-39-46; 47; 48

$89K�@L@q& $�(q�9�� /@L (�q/; 
�51@60 $@<9���/ � 5 \@� 1 ( 26-31 
&@� /@ <�(�@<+q «&q�@����G8@G��+@-
2008» K. &�(+<@, +<| «�+($�|q/�8» /@ 
+8@(/�� $8q(/q

���. 4 #����������
�� �������� 	���� �� ������ (�����) � ��������

�� (��������
�). 
����
��: OTEC GmbH, ���

���. 6a $����%
���& �������� �� ����  	�
��-

��� ��������. "�������� ���
� �����&
���& 
��������. ����
��: OTEC GmbH, ���

���. 6� $����%
���& �������� ����� ���� 	�
��-

��� ��������. '����&
���& ���
���&* �����
�. 
����
��: OTEC GmbH, ���

���. 5 #����������
�� 
�������� 	���� �� � ����� 
���� 	�
��
��� ��������. 
����
��: OTEC GmbH, ���
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Материал Покрытие/загрязнение
Ориентировочная 
производительность, 
м2/ч

Ориентировочная 
цена очистки, руб/
м

Металлы и сплавы Окисные пленки 0.3..0.6 230

Сталь 
Ржавчина с толщиной слоя 
до 100 мкм

0.15..0.3 450

Металлы и сплавы
Масла и прочие 
консерванты

2..5 30

Металлы и сплавы
Краска порошковая слой 
50..100 мкм

0.2..0.4 300

Сварные швы 
перед покраской

Окисные структуры и остатки 
окалины

0.1..0.4 400

Пресс-формы
Сложные загрязнения от 
технологического процесса

0.3..0.5 250
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Материал
Используемые 
серийные 
волоконные лазеры

Производи-
тельность

Оценка 
себестоимости 
обработки

Слой 
грунтовки 
и краски 
толщиной 
0.5 мм

Лазерный диодный 
излучатель непре-
рывный 2 кВт  +
Импульсный лазер 
мощностью 100 Вт

25м2/ч 12 руб./м2

Лазерный диодный 
излучатель непре-
рывный 5 кВт  +
Импульсный лазер 
мощностью 200 Вт

60 м2/ч 8 руб./м2
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Компания ЗАО «ВНИТЭП» производит 
промышленные комплексы лазерной рез-
ки КС-3 «Навигатор» 

Комплекс имеет оригинальную кон-
струкцию, которая защищена патентом на 
изобретение. Данная конструкция позво-
ляет получить высочайшие характеристики  
по надежности, точности, производитель-
ности, удобству эксплуатации.

В координатном столе  комплекса для 
лазерной резки КС-3 «Навигатор» исполь-
зуются комплектующие ведущих мировых 
производителей: линейные шариковые на-
правляющие фирмы INA, гибкие кабельные 
каналы – IGUS, система ЧПУ – DELTA TAU, 
предохранительные амортизаторы и пнев-
мосистема – FESTO и CAMOZZI, линейные 
моторы – Рухсервомотор и Siemens.

При создании координатного стола  
комплекса решена проблема управления  
линейными двигателями при высоких 
скоростях.

Ввиду отсутствия механических пере-
дач и оптимальном распределении на-
грузок координатный стол   имеет вы-
сокую надежность (более 100 000 км 
пробега) и не требует высококвалифи-
цированного сервиса.

• Координатный стол имеет сменные
паллеты, позволяющие производить
быструю замену заготовок.
• Система слежения за профилем листа
позволяет производить раскрой 
на скоростях до 60 м/мин.
• Конструкция  координатного стола
исключает заклинивание его 
подвижных узлов при высоких 
скоростях перемещения.
Комплекс может быть оборудован 
различными типами лазеров:
• Волоконные лазеры 0,5 – 5 кВт (НТО 

«ИРЭ-Полюс»).

Координатный стол  позволяет переме-
щать режущую головку с линейным ускоре-
нием до 20 м/с2 по каждой оси, контурное 
ускорение до 16 м/с2, линейная скорость 
рабочих перемещений до 60 м/мин, ско-
рость холостого хода до 150 м/мин. На ука-
занных скоростных параметрах сохраняет-
ся воспроизводимая точность траектории 
5 мкм. Такие параметры достигнуты  как 
оптимизацией конструкции координатного 
стола, так и совершенной системой ЧПУ.

КС-3 «Навигатор» имеет поле обработ-
ки 1550 мм х 3050 мм комплекс имеет га-
бариты 2700 мм х 9800 мм, что позволяет 
экономить производственные площади.

Средняя потребляемая мощность ком-
плекса лазерной резки КС-3 «Навигатор» 
26 кВт. Потребляемая мощность иттер-
биевым волоконным лазером ЛС-1 не 
более 4 кВт.

Конструктивные особенности 
координатного стола позволяют:
• эффективно использовать рабочее
пространство, перемещать заготовки
как вдоль, так и поперек станка
• масштабировать координатный стол,
т.е. быстро изготавливать координатные 
столы следующих моделей с рабочим 
ходом по координатам

• модернизировать координатный стол,
получая более высокие динамические 
характеристики
• устанавливать его без специального
фундамента

Комплекс лазерной резки 
КС–3В «Навигатор» имеет следующие 
комплектации и характеристики:

 Нашими партнерами, выпускающими 
волоконные лазеры, является российская  
Компания НТО «ИРЭ – Полюс». Волокон-
ные лазеры благодаря очень высокому 
КПД (25-30) имеют низкое энергопотре-
бление, малую расходимость выходного 
пучка и более высокий, чем у СО2 лазеров,  
коэффициент поглощения излучения ме-
таллами.

Применяемые газы для резки: кисло-
род, воздух, азот, аргон (для титана).

Расход газов зависит от материала, 
толщины материала и количества метров 
шва резки.

Гарантийный срок на комплекс лазер-
ной резки КС-3В «Навигатор» 24 месяца с 
момента сдачи комплекса в эксплуатацию. 

ЗАО «ВНИТЭП»
(495) 925-34-71, (495) 740-77-59
(49621) 6-65-79
korik@dol.ru,  laser@vnitep.ru, 
demidov48@mail.ru

www.vnitep.ru

��
��

�. &����� ������
��
�� ������

+(-3< +(-4< +(-5< +(-6< +(-7<

X 3050 3050 5050 7050 9050

Y 1550 2550 2050 2050 2550

Z 250 250 250 250 250

Основные технические характеристики 
координатного стола КС-3В  
на линейных двигателях

Габариты

Длина 9800 мм

Ширина 2700 мм

Высота 2100 мм

Вес 11500 кг

Электропитание 380-415/ 
3ф/50Гц/20кВт

Зона обработки

X/Y/Z 3050/1550/270 мм

Максимальная скорость холостых перемещений

X/Y/Z 150/150/60 м/мин

Максимальная скорость рабочих перемещений

X/Y/Z 60/60/60 м/мин

Максимальные ускорения

X/Y/Z 20/20/20 м/с2

Дискретность линеек 0.5 мкм

Точность позициониро-
вания 

10 мкм

Погрешность повторного 
позиционирования

10 мкм

Максимальный вес за-
готовки 

800 кг

Максимальная высота 
заготовки

200 мм

Характеристики материалов

Толщины обрабатываемых деталей

сталь до 12 мм

алюминий и сплавы до 6 мм

сталь нержавеющая до 6 мм

Материал:

Углеродистые стали Ст3, Ст10, Ст30, Ст45, низ-
колегированные, конструкционные стали 09Г2С, 
09Г2Д, 10ХСНД, нержавеющие стали 08Х18Н10, 
12Х18Н10Т, электротехническая сталь, транс-
форматорная сталь.

Алюминий и его сплавы – 
АДО, АД1, АМг6, АМц, АД-31

Базовая комплектация  комплекса  для лазер-
ной резки КС-3В «Навигатор» с волоконным 
лазером ЛС -1 (1 квт)

- Координатный стол КС-3В
- Челночные паллеты
- Система ЧПУ с выносным пультом и панелью 
оператора
- Программное обеспечение - CNC-CAD
- Волоконный лазер ЛС-1 (1 квт)
- Оптический коллиматор  
- Чиллер воздух-вода Riedel PC 41.02-NE-S1 или 
аналогичный по параметрам
- Фильтровентиляционная 
система на 4000 м3\час
- Компрессора Atlas Copco GA7FF

КС-3 «НАВИГАТОР»
ПРОМЫШЛЕННЫЕ КОМПЛЕКСЫ ЛАЗЕРНОЙ РЕЗКИ
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(������

�� ���������
�� �� ���� ��-
����!� ��������

���� �����!

� ��-
�����
�������! � ���� ������
�! ���-
����������
����. $���������#��� ��
�� 
�� ������������ ��#����, "������-
��	�����, ��
��!����� � �
���� ������ 
����� ������� ��������� ������ ������-
�����! � 
������������� %��
���� ��-
��� ����
� � ���� ����
� � ������ �� 
������
�� �������������
����. 9��

� 
��! ����� ����	 �����
�! Festo ������� 

�������� ����� �������������������-

�� %����������
�	����� ��������: 
HSP-AE, HSW-AP � 3-D DGE-RF.
�����

����� �������������������
�� 
%����������
�	����� �������� Festo !�-
�!���! ������������

�! ����
�	����! 
	���� � �����
�
�� %���������������� 
� ������� ��
������. < ��
��� ��
��-
�� ������
 ���
�� «������#�
�! 
��
�����
� ������
�� �����». ���	
� 
��! ���#������
�! ������#�
�! ��E��-
�� �� ���� ������
����, 
�������, ��! 
���������� ������! � ��
��� ��
������ 

� ������ � ������� �����
�! �� ���-
���������

�� ��
��, ����������� ���
 
��
��
�� ������ 
� ������
�� 	���� 
������� (���. 1). 
< ����� �����
���� ��! �����
�! ��-
����! ���������! ������#��� ����� � 
����� ��������. < 3-� ������
��
�� ��-
����� ����������! ������#��� ������� 
������
�� Y � Z, ����� ������� � ����-
������� �� ���
 � ������������ ����� 
��������� 
��������� ���!���� ��������-
���. /�������, � ����	� ������#�
�! 
����� 5 �� 
� ������!
�! 500�500�200 
�� ����� ������#����� ������� ����� 
������
��� 30…40 ��. ��� �
����� ��
�-
����, �������� � ���
��
���
�� �
�	�-
����
�� 
������� 
� ���
�
� ��� �����
� 
� �������
�� �, ��� ���������, �������� 
��	
���� � �����	����� ��� ������ ��-
��
�. ?	�����! 
��������� ������� ��
-
��������
�� ����
��, ����	����

�� 
����, �����
�! Festo ����������� 3 ���� 
�������������

�� �������������
�� 

��������, ������� 
�����
��� � ���	�� 

���	�! ������� �������
�� � �������-
������
����.
HSP-AE – �������������
�� ��������-
��
��
�� %����������
�	����� ����-
����	�� (���.2) ������!�� ������#��� 
����� �� 1,5 �� 
� ������!
�� �� ����-
��
���� �� 170 ��, ��������� – �� 70 �� 
� �����
�� ���� (��!��� + �����
�� 
�����
��) �� 0,7 �. +���� ����, 
���	�� 
%��������������! � ��	����� ������
��� 
%����
�� ���� ������
���� ���#�����!�� 
����
���� � ���������	
�� �����!� 
����������. ����� ����
���� 
�������-
��, 
�������, ��� 
��������
�� ����� 
��
�������, ����� �������� ����
����
 
��������	��, ��� � ���	�� ���#������-

�! �����
�����
�� ������� ��
����!, 
���������
�! � �.�. &���
��� ������� 
HSP-AE ���������!�� ����� ���� �����
-
�����!�
�� 
������!�#��, �����
�

�� 
��������, ���������! �����
�! ������� 

�������!���! �����
��� 
������!�-
#��� ���"�� � ���� ����� (���. 3). +�
-
������! ����� � 
���	�� ������������ 
������ � ��
�	
�� ������
�!� ������!�� 
������������ ��� ������#�
�! �� ����-
��
���� � ���������, ��	
� ����������-
!�� ��� ������!
�� ����� ��
�������� 
� �	�����! ���
���� ����� ����� 
���. 
��	
���� � ��	����� ���������
�! ����-

�	����� %����
���, � ����� �����
�
�� 
��������� ���
������ ��������� ������-
���� � �������
�� ������ ������	����� 
����������
�� ������ ����
�	����� 	�-
��� ������� � ��	�
�� 
��������� ��� �� 
�������
�! 
���������� �������
�
�� 

����� �� ���
� ������ 
������!�#��.
$������ ��
��������
�� ����
�� ���-
��
�
� ����� � �������������
�� ����-
��� %����������
�	����� ��������	��� 
HSW-AP (���. 4, 5). ���� ��� ��������	��� 
����	����! ������#�
��� ������! � ��-
������� 
� ������������ ���� 80…100 
��������. $�� %��� �	�
� ���
� 
���	�� 
��
��
�� �	������ � 
�	��� � ��
� ���� 
(���
� %��� �	������ ����� �����������!), 
	�� ������!�� �������� � ���������� ��-
����� ������ �����
�����!�
� ������-

����. ��� �������
�� �����

� ���
� � 
�����	
�� ������!�, � ����� ������� � 
����, ������
 � �.�.
8��������

�� ���� ����������
��
�� 
%����������
�	����� �������� HSP-AE 
���	
� �����
!���! � ��	���
�� � ����-
�#���/�������#��� ��
�������� ��� 
�������
��� �������. < ���	�� ��, ���-
�� ��������! ����������
�� ������� �� 
��������� ��� � �������
����, 
�������, 

��� ������� � ����, ������ ��E����� ����-

�� �������
����

�� ��
"������� ��� 

����� ���	��� 
 ��	������ ����������� � 
����������� ���
�����	������
�	 ��������
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������#�
�� �� �������
�� �������-
���, �����
!���! 3-D �������������
�! 
������� 3-D DGE-RF (���. 6). 
&
������� ����	, 
�	�
�! �� ������� ��-
������ � �������, ����
���� ��������� 

� ��	��
�� �����, 
����
�
�! "����
�� 
� ���������

��� ����������� � ����
-
	���! ����������
��
�� ������#�
��� 
������� ������� ��� ��"���������	����-
�� ���	���, ���������� �������������-

�! ������� 3-D DGE-RF ��������! ����� 
������� �������
����, �������� %������-
���� � ������� ��
����� (���. 7).
?
�����
�� �����

����� ��
�����	�-
���� ����� 3-D DGE-RF !��!���! �������-

�! ��
������! ������#����� �����. 

��� ���� ������
���� �������� �����-
���� ���������
�� �������� � ������
�!, 
����	�! ��
�����
�� ����! ���� ��� 
������ �������. +�� ����	����� ����, � 
���	
�� ��
�����	����� �����
���� ��-
����#����! ����� ��� ����	�� 
�����-
�� (������!) ����� ��������� 
��������� 
���!���� �����������, � �� ����! ��� � 
������� 3-D DGE-RF �
� �������!�� ����� 

�������� ����
 �������.
< ����������� �� �������
�� � ����� ��-
��	�� 
������� � ����� ������#�
�! �� 
������
���� X, Y, Z ����� ���� �����
 
���
 �� ���� ������������ 3-D DGE-RF: 
360, 500 ��� 600. 9����! �� ��
�����-
	����� �����, ����	�� �������
���� ��-
����� ���������!�� ����� ���������
�� 
���
�� � ��������� ��
���
�! d � ��-
����� h. ;�! ������������#�� �������-
����� ������, ��������� ����	��� ���-
����
���� �������!��: 3-D DGE-RF 360: 
h=150��, d=300�� / 500: h=200��, 
d=500�� / 600: h=250��, d=750��. 

&���� �����
�� 
������� ����� �����-
���� �� 5 �� ��� �������� �� 3,5 �/c � 
������
�� �� 50 �/�2.
3-D DGE-RF ������������! ��
��������� 
CMXR, ������	����#�� �������
�� ��-
������� � 6-� �����
!�� �������. &�-
����
�! ��
������! ��
�������� ���� 
������
���� ����	��� � ��� ������ 
���-
������� ����� �"����� � �
�������� 
������, � ����� �
���"���
�� ������ ��! 
�������
�!, 
�������, �
������������-

�����!�� � �
�������������, 	�� �����-
�!�� ������������ ���
�� ������!�#�� 
�
�� ��! ���� ����
����� �������. < 
��	����� ����
����� ����� ��������-
�����! ������! 
���
������� �
������-
�����, �
�������
����, �������
�� 
�
������������ � ������
�� �������� 
Festo. +���� ���� ������! 
����
�! � 
%���
���	
�! ��
���� �������
�! ��! 
�������� �������, 
�������� � ���	�
�! 
������� (���. 8).
L�����! 
���
������� ���������-
����
�� %����������
�	����� �����-
��� �����
�� Festo: HSP-AE, HSW-AP 
� 3-D DGE-RF � ��	���
�� � ��
������-
���� �������
�!, �
������	������ � 

%������	������ ��������� ������!�� 
������� 
� �� ��
��� ����� �������
-

�� ������� ������#�
�!, ����	��#�� 
������� �������
�!� 
����
���� � 
�������������! ��#����, �������	
��, 
�������"�	�����, "��������	�����, 
%������

�� � �
���� ������ �������� 
��������

����. 
+����
�! Festo �������!�� 
� ������ ��-
����
�� �����
�
�� ������ ������#�-

�!, 
� ����� ��������� ������ �� �����-

�� ���������
�!, ��������� �����

�� 
� �����������

�� %����������
�	����� 
��������
�� ������, � ����� ���"�� 
�������
�! � 
��.

<�� �
�������#�� ��� �
"������ �� 
������ 
���� 
� �����: www.festo.ru. 
����"�
 +�
��������

��� �
��� Festo:
(495) 737-33-61

$��������� �������� ���
� Festo 
� 
�������� «&���������������» � 26.05 
�� 31.05.08, ������
��, �������
 
�2.2, ���
� 22D09

Рис.5
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Современное производство требует бо-
лее экономичного и гибкого оборудования. 
Надежность, высокая производительность 
и интеграция с другими средствами авто-
матизации — являются основными пара-
метрами. Соответствие этим параметрам 
— отличительная черта линейки электро-
приводов компании Control Techniques.

Совершенные алгоритмы управления • 
позволяют достичь максимальной произво-
дительности при работе как в разомкнутом, 
так и в замкнутом контурах управления, а 
также в задачах позиционирования.

Установки с электроприводами • 
Control Techniques исключительно ком-
пактны. Это достигается благодаря ис-
пользованию новейших композиционных 
материалов, встроенных функций безопас-
ности, а также встроенного программируе-
мого контроллера.

Языки программирования соответ-• 
ствуют промышленным стандартам и по-
зволяют легко и быстро изменить програм-
му при появлении новой продукции или 
изменении производственного процесса.

Программные режимы работы и до-• 
полнительные модули позволяют пользова-
телю модифицировать функциональность 
электропривода в момент установки. Это 
упрощает процедуру заказа и уменьшает 
склад запасных деталей.

НАШ ОПЫТ

Control Techniques имеет сеть предста-
вительств, называемых «Драйв-центры», 
расположенных по всему миру, для обеспе-
чения продаж, консультации и технической 
поддержки. Наши специалисты по электро-
приводу имеют опыт успешного применения 
нашей продукции во множестве различных 
задач автоматизации и могут предложить 
новое решение для Вашей задачи.

ШИРОКАЯ НОМЕНКЛАТУРА

Control Techniques предлагает широкий 
диапазон электроприводов постоянного, 
переменного тока и сервоприводов для 
задач автоматизации. Более 20 видов до-
полнительных модулей предоставляют уни-
кальные возможности для модификации 
электропривода в соответствии с Вашей 
задачей, добавляя программируемые кон-
троллеры, дополнительные входы/выходы, 
модули связи по стандартным промышлен-
ным протоколам, включая Ethernet, TCP/IP.

ВСТРОЕННЫЕ ФУНКЦИИ ЗАЩИТЫ

Встроенные функции защиты увеличива-
ют безопасность работы оборудования и 
уменьшают затраты на проектирование ав-
томатизированных систем безопасности.

Более подробную информацию по нашей 
продукции Вы можете узнать на нашем 
сайте www.controltechniques.com 
или непосредственно у сотрудников
представительства по телефону: 
+7 (495) 981-98-11.
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Использование электропривода Commander SK в установке для ротационной сварки 
трубчатого теплообменника, позволило разработчикам выполнить все требования 
заказчика в пределах выделенного бюджета.
Это оказалось возможным только благодаря использованию программных возможностей 
встроенного ПЛК. Задачи управления поворотным столом, управления зажимами, 
позиционирование и управление сварочной горелкой программно реализуются самим 
электроприводом Commander SK.
Кроме того, простота и удобство программирования и настройки Commander SK 
позволили завершить проект в рекордный срок и запустить установку в день поставки.
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ФИРМА МОДЕЛИ УЧПУ САЙТ В ИНТЕРНЕТ

ЗАО «4С», Россия
4CK с модификациями - 4СМикро FF, 4С Мини FF, 
4Сх3FF

www.zao4c.ru

ООО «Автоматика плюс», Россия
 AUTO P NC — программируемый логический 
контроллер с возможностями ЧПУ

www.autoplus.itbc.ru

ООО DGT ЭЛГЕС, Россия  ДГТ — 735, ДГТ — 735Л (Ф), ДГТ — 735Т, ДГТ — 735П www.estanok.ru

НПО «Криста», Россия КРТ4-00
www.krista.ru/prom-solution/
electronics/index.htm

OOO «Ижпрест», Россия МАЯК-400, МАЯК-500, МАЯК-600 www.izhprest.udm.ru

ООО «Балт-Систем», Россия NC-110, NC-210, NC-220, NC-230, NC-201, NC-202 www.bsystem.ru

ООО «Модмаш-Софт», Россия 
FMS-3000/3100, FMS-3000/3100, FMS-3200.  

Серии  standart и comfort
www.modmash.nnov.ru

ПО «Контур», Россия 2С42-65-16, 2С42-65М-02, 2Р22, 2Р22М-01 www.contur.ru

ЗАО «Микрос», Россия 
Микрос-12Т, Микрос-12Э, Микрос-12Ш Микрос-12Ф, 
Микрос-12ТС1

www.mikros.ru

ОАО «Сарапульский радиозавод», 
Россия

САР-3000 www.sarapul.sozvezdie.org

МГТУ СТАНКИН, Россия WinPCNC www.ncsystems.ru

ООО «Джест», Россия JNC-T01 www.jnc.ru

ООО «СтанкоЦентр», Россия Integral www.stankocentr.ru

ООО НПП «Модель», Россия NC 3.5, NC-2000, NC3.5.01.5M www.model.nn.ru

ООО НПО «Рубикон-Инновация», 
Россия

Феникс www.rubicon-i.ru

Савеловский машиностроительный 
завод, Россия

Flex NC www.s-m-z.ru

НПФ «Вест Лабс Лтд», Украина WL5M, WL4T, WL4M, WL3M, WL3i www.wl.ua

АОЗТ «МШАК», Армения MSH-CNC: MSC-PC104, MSC TURBO-U, MSH TURBO-M www.mshak.am

ОАО ЭНИМС, Россия ПАС Э 2000 CNC, рабочая станция оператора www.enims.ru

Siemens, Германия
Серия Sinumerik 802, серия Sinumerik 810,

серия Sinumerik 840 

www.sinumerik.ru

www.automation-drives.ru

GE Fanuc Automation, Япония

Series Oi, series 16i/ 18i/21i, series 160i/ 180i/210i, 
series 18i/ 180i/180is, series 30i/ 31i/32i, series 300i/ 
310i/320i, series 300is/ 310is/320is, series 300i/ 
310i/320i, series 20i, series 15i/150i и др.

www.fanuc.co.jp

www.fanuc.com

HEIDENHAIN, Германия iTNC530, TNC620, TNC320, TNC124, 4110 -manualplus
www.heidenhain.de

www.heidenhain.ru

Fagor Automation S.Coop., Испания Fagor 8070 CNC, Fagor 8055/8055i CNC, Fagor 8035 www.fagorautomation.mcc.es

Sodick Co.Ltd., Япония КЧПУ-генераторы LQ1W, LQ10W, LQ1, LQ10 www.sodick.ru

TRAUB, Германия TRAUB TX 8i и др. www.index-werke.de/traub/

OKUMA, Япония

Модельный ряд OSP —

OSP U100M, OSP 500 L, OSP 700L(M) / 7000L(M) 
SERIES и др.

www.okuma.co.jp

ELB - SCHLIFF GmbH, Германия Система ELB — UNICON www.elb-schliff.de

BOSCH, Германия

ALPHA 2, ALPHA 3, Bosch Micro 5, Bosch Micro 8,

Bosch СС100, Bosch СС200,

Bosch СС300, Bosch СС320

www.boschrexroth.ru

www.boschrexroth.com

FIDIA S.p.A., Италия
Fidia F1, Fidia M10, Fidia C10, Fidia 11, Fidia C20, Fidia 
M20, Fidia M30

www.fidia.it

NUM, Франция NUM700, NUM750, NUM760, NUM800, NUM1060 www.num.fr

MITSUBISHI, Япония

Series70, series700, series M70, series60S, seriesE60/
E68, seriesC6/C64,

Mitsubishi720M(L), Mitsubishi730M(L), 
Mitsubishi750M(L)

www.meau.com

www.mitsubishielectric.com
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/����  �
���"��� Manual Machine 
Plus (MM+) !��!���! �����
�����
�� 
�
���"����� ��������� ���
����
��� 
����������������� 	�������-����

��� 
�
���"���� (HMI) ��! ������� 	������-
�� ��������
��� �������
�! Sinumerik 
802D solution line. C ��������
�� ����-
��� MM+ ��#������� ������
���� ���-
����� �������
�! �����
��� ���
���� � 
����#�� ������������
�� ���"�	����� 
%���
�� ��� 
� ���	
�� �
��������
�� 
���
���.  ;����� � ������� ��
����
��� 
"�
���
���
��� �������� 
� ���
��, 
� ����� �������������
�� "�
��� 
���#�����!���! � ����#�� �
"����-
���
�� ���"�	����� %���
�� ������ � 

�������

�. <�����

�� � ����� MM+ 
�������
�� DIN/ISO �������� ����� 
��! �������������
�! � ��������	�-
��� �������������� ��������� �������-
�� ������ � G-����� ������
� ���
������ 
DIN66025 � ISO dialect. 
$�� �������������
�� ����� ��������-
�����! �
���������

�� � ����� ��
��-

�� ���� ��! �����
�� ���
������ � 
��	�������� ��
���� ��! ������� ��
��-
��� ���������. <���
�! ��������� ��! 
MM+ ����� ���� ����������
� ��� 
���-

��������

��� �� %���� �
���"����, ��� 
� 	���� ���
����
�� �������������
�� 
� DIN/ISO 
� ���
�� ��� �""���
 � CAD/
CAM ��������. $������������! "�
��� 
��"�������
�!, ��������	������ ����-
��
�! �
������
�� ��� ����!��� � ����-
����� � ��������
�! ���#�
�� 
������ 
��	��. ����� ���#�����!���! ����� 
�-
���������� �
������
�� �� ������ �
-
������
���, ��������

�� � ���
����
�� 
HMI.
�������
�! ��! ������
���� �����
�-

�! �
���"���� ��	
��� �������
�! ��-
���
�� ���
���:

• � ������� �������
� �����
�! ���
���-
��! � ������ ���������
• �
������
����
�� ������� � ��!�� X, 
Z � SP
@��������! ������������� �
���"���� 
MM+ ���#�����!���! � ������ �������-

�! JOG ����� ������� ������� �������-

�!. ;�! ������� ������ ��	
��� �����-
��
�! �����
�� ���
��� 
��������� 
������� ��������
�� ������� “<��	-

��” (Manual) (���. 1). ?������ ������� � 
�������
�� ������ MM+ – ���������� ��-
��� ������ 
� (>$?. 
<���� �� ����	�� ������� �
���"���� 
� ���
����
�� HMI ���������� �� ���-
�����
�� ������� “CNC”. < ����
�� %���-

� MM+ (���. 2)  �������! ��� (��/�� ��� 
��/��
) � ����	�
� ����	�, ����
�	�
�� 
�������� ���
���! ��� �����!

�� ���-
����� ����
�! (G96) � �������! 	������ 
��������
�� ��
���� �����	������ �� 
��!� X � Z; �����������! 
���� �����
��� 
�
������
�� � �������. 
q��� �������� ���
���! 
� ��������-

�, �����������! ��������, ����

�! � 
����

�� ���������� ��! ���	������ 
������ ������ JOG. < ���� ������ 

��*����	����64 ��	�R�4� �*��	��
Manual Machine Plus +�( ���	�.6 �G�
SINUMERIK 802D Solution Line R�.6 SIEMENS

���. 1 �7�+ � Manual Machine Plus &��� 
�	��+�	�64 ��	�R�4� �*��	��

���. 3  ��&��� 	�&���� 
������

���. 4  �5�5�	
� �+��������. 2 !����64 9
�� Manual Machine Plus (MM+)
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����� �����
��� �
������
�� ����-
���! 
���� ��������� �
������
�� �� 
������ �
������
���. 8���� �����-
�������
��� ������#�
�! ��������-
���! ��! �������� �������������
��� 
��	�
�! ���������
� ��!� ��������� 
��� ��! ������
�����
�! ����. ;�-
���
�����
� ������������ ����� � ���-
��� ������ ���������: ��	
�� ��	�
�� 
��
���� (���. 3) � ��� ���� ����
�! ��! 
��������� �������� A-C (���. 4).
;�! ��	
��� ������������� �
���"���� 
&&+ �����������! ������#�� �����
�� 
���� ���������:
® ������
�� �
������ ���������;
® 
�����
�� ������ ���	����;
® ��������� ��
���� (
����
�� � �
�-
���

��) / �������;
® 
�����
�� ������ (
����
�� � �
����
-

��), "�
��! ������
����
�! ������;
® 	��
���� ��	�
�� ��
����� A-E, ������-

���� ������
��� ����
�! ��
����.
$���� ����
�! ���� ���������� ��! ��
-
����
��� ���� ��������� � ����������-

�! ����
�! �������� <OK>, ������� 
��������� � ����� �����
�
�! ���
�	
�� 
�������. ;���� ��� ����� ���� ������-
����
 �������� ���
�	
��� ������ <NC 
Start>. q��� ��� 
���������� ������! ��-
����� ������� �����
�
� � ��������� 
���� ����
� �������
�, ���#�����!���! 

�����������

� ��� ������ ��������� 

� ���
��. |��� ��������� ����� ���� ���-
���
 � ����� ����
� 
������� ������� 
<NC Stop>. $����� ���"�	������ ����
�! 
���� ��! 
�����
�! 
����
�� ������ ��-
����
 
� ���. 5.

$����� ����
�! ���� 	��
����� ��	�
�! 
��
���� ���� B ������
 
� ���. 6. +����� 
��������������

�� ��� ����� ���� ��-
������
 � ������ �����!�� (����������-

��) 
� %���
� (>$? � ��������
�� �����-
��� «(����!�!». ;����
�����
� � ����� 
����
�! ������� ��
����� ��#������� 
������
���� ����
�! ������
��� ��
���� 
���������. ����� ������� ��!��!���! ���-
���
���� ���
����� ������� ��
��� ����-
����� ����� �������������
�! ������-
���� ������� ���
�����	������ ���� ��� 
������ ��������� 
� ������. 8���������� 
�����
��� ��������
��� �����
�! !��!-
���! �������������
���� ���
�����	����� 
��������� � ���� ���������� ������ � ���-

���
����� ���������, ����
�
�! � ����-
������
�! ������� �� ����� (���. 7). 
&��������
�� ����	����� ����� ���
�����-
	����� ����� � ������� SINUMERIK 802D 
Solution Line � Manual Machine Plus ����� 
�������!�� 390. \��������������

�! 
�����
�� �������  ���
�����	����! ���-

������ ����� ���� �����
�
� ��� 
� ��-
����� �������
�!, ��� � 
� �
��
�� 
���-
���� ��

�� (CF-�����). 
;����
�����
�� �
���"��� ��������� 
MM+ !��!���! �
��������
�� ��������� 

�����
�! ���
�����	����� �������� ��-
�������, ������!�#�� ��� �
�
�� G-����� 
� �������������
�! � ���
����� ISO ��-
���������� ���	
�� ���
������
�� ����-
�� 
� �����
�� ���
��� � (>$? Sinumerik 
802D solution line.

��� «��.���»
(����� �
�������
;��������
� «��7������� *���+��»
����� «�*������� *��.�'����.»
115114, &�����,
��. ���
�������!, 11/10, ���. 2-302
���.: (495) 737 2482
6���: (495) 737 2490
www.siemens.ru/ad/mc/

���. 5  G�.� ��+���( Q�
�� �������( ���]��4 ���56

���. 6   I�
� &������� 	�&���(, 	�* B

���. 7 G�.� *���..6 � *����+���	����6. 
�6*�������. 	�7������&��
�7 *��7�+��

���. 8   ��7������ 	�7������&��
�4 
*���..6 �� ���)�:: 
�	� *�.(	�

���. 9   ��]�. .�+��������( 
	�7������&��
��� *��7�+�
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В настоящее время предъявляются 
все более и более высокие стандарты 
к эффективности процесса металло
обработки, которых невозможно достичь 
без использования современного ин-
струмента. Основными качествами, ко-
торыми он должен обладать, являются: 
высокая износостойкость в сочетании с 
хорошей стойкостью к механическим и 
тепловым «ударам», высокая эксплуата-
ционная надежность. 

Новое поколение сплавов Pramet, ко-
торое является результатом длительных 
и кропотливых работ по исследованию 
материалов основы и покрытий, устанав-
ливает новые стандарты качества в об-
ласти  фрезерования.

Одна из новинок — сплав 2215 имеет в 
качестве несущей части мелкозернистый 
субстрат типа «Н» (без кубических карбидов). 
Сочетание этого субстрата с новым покрыти-
ем гарантирует хорошую эксплуатационную 
надежность в совокупности с высокой изно-
состойкостью.

Применение мелкозернистой основы с от-
носительно низким содержанием кобальта 
позволяет достигать высокой теплостойко-
сти сплава, возможности работать на вы-
соких скоростях резания, в условиях, где 
невозможно применение СОЖ. Покрытие, 
разработанное специально для этого мате-
риала, состоит из нескольких слоев, несу-
щими среди которых являются: карбонитрид 
титана — Ti(C,N) и оксид алюминия — Al

2
O

3
. 

Среднетемпературный метод его нанесения 
(MTCVD) гарантирует минимальное изме-
нение структуры самого сплава (изменение 
прочности) по сравнению с «классическим» 
высокотемпературным – CVD.

Новое покрытие обладает способностью 
работать при значительно больших темпе-
ратурах, которые возникают в зоне реза-
ния, по сравнению с PVD (нанесение путем 
осаждения паров) – наиболее распростра-
ненным типом покрытий инструмента для 
фрезерной обработки. Уникальные свойства 
сплава 2215 проявляются в операциях, где 
необходима высокая производительность: 
высокие подачи и скорости, особенно, при 
«сухой» обработке. 

Основной областью применения этого 
сплава является обработка чугунов, и, ко-
нечно же, его можно использовать при фре-
зеровании углеродистых и легированных 
сталей. Подходит также и для обработки ма-
териалов с высокой твердостью, напри-
мер, закаленных сталей.

Другая новинка, которую мы выпустили 
на рынок – материал нового поколения 
7205. Речь идет о первом представителе 
сплавов серии 72xx – сплаве на основе 
ультрасубмикронного субстрата типа „H“ 
(средний размер зерна около 0,5 мкм) с низ-
ким содержанием кобальта. Использование 

такой структуры, по сравнению с субстрата-
ми с более крупным зерном, ведет к значи-
тельному увеличению твердости основы при 
одновременном увеличении ее прочности на 
изгиб; не говоря уже о более лучшей одно-
родности структуры и стабильности режущей 
кромки. Свойства сплава 7205 предопреде-
ляют область его применения – обработка  
материалов высокой твердости, а также 
он найдет свое применение при фрезерова-
нии чугунов, углеродистых и легированных 
сталей.

Материал 7215 — второй представитель 
сплавов серии 72xx имеет в качестве осно-
вы субмикронный субстрат со средним со-
держанием кобальта, который обеспечивает 
хорошую стойкость к истиранию и пластиче-
ской деформации, особенно при обработке 
чугунов и закаленных материалов. Химиче-
ский состав и зернистость этого слава опре-
деляют область его применения – обработка 
практически всех групп материалов.

Субмикронный субстрат (размер зерна 
меньше 1 мкм) с относительно высоким 
содержанием кобальта обладает высокой 
прочностью, выступая в качестве основы 
сплава 7230, инструмент из этого материа-
ла позволяет работать при неблагоприятных 
условиях резания. Этот сплав, также как и 
предыдущий, имеет широкую область при-
менения – возможность обработки практи-
чески всех групп материалов.

НОВОЕ ПОКРЫТИЕ — ОБЩИЙ ЭЛЕМЕНТ 
ВСЕХ СПЛАВОВ СЕРИИ 72ХХ. 

Новое градиентное покрытие – система 
из трех слоев: тонкий адгезионный слой TiN, 
монослой Ti0,5Al0,5N и «запирающий» слой, 
характеризующийся повышенным содер-
жанием Al на границе. Этот слой и является 
градиентным — постепенное увеличение со-

держания Al обеспечивает всему покрытию 
исключительную термическую и химическую 
стабильность. 

Новое покрытие, обладая сравнительно 
малой толщиной и низкой шероховатостью, 
предопределяет область применения спла-
вов серии 72хх – это, в основном, финиш-
ная, высокоскоростная обработка. 

Виды операций, для которых предназна-
чены новые сплавы, определяются как свой-
ствами самих субстратов, так и свойствами 
покрытия, нанесенного на них; основное 
применение – копировальная обработ-
ка. Данный фактор влияет на ассортимент 
пластин, выпускаемых из этих материалов. 
Пластины круглой формы RDHX размерами 
7,10 и 12 мм и пластины для HFC (High Feed 
Cutting) фрез – ZDCW и ZDEW предлагаются 
из сплава 7205. Пластины LC типа с новой 
геометрией – KP или KPF доступны в сплавах 
7215 и 7230.

Константинов Геннадий
Ведущий технический специалист

СЕТЬ РЕГИОНАЛЬНЫХ ПРЕДСТАВИТЕЛЕЙ 
И ТЕХНИЧЕСКОЙ ПОДДЕРЖКИ:
ООО «Прамет», офис Москва, РФ 
Тел. +7 495 739 57 23, 739 58 15  
Факс: +7 495 739 57 22, 
E-mail: pramet.info.ru@pramet.com
• Столповский Владимир Владимирович 
РЕГИОНАЛЬНЫЙ ПРЕДСТАВИТЕЛЬ 
г. Москва, Моб.: +7 916 649 75 32
vladimir.stolpovskiy@pramet.com

• Костецкий Роман Михайлович
РЕГИОНАЛЬНЫЙ ПРЕДСТАВИТЕЛЬ
г. Санкт-Петербург
Моб.: +7 911 797 61 16
roman.kostetskiy@pramet.com

• Адаменко Владимир Александрович 
РЕГИОНАЛЬНЫЙ ПРЕДСТАВИТЕЛЬ 
г. Челябинск Моб.: +7 919 332 10 56
vladimir.adamenko@pramet.com

• Гизатуллин Рустам Рифгатович 
РЕГИОНАЛЬНЫЙ ПРЕДСТАВИТЕЛЬ 
г. Липецк, Моб.: +7 919 163 10 95
rustam.gizatullin@pramet.com

• Урбан Николай Николаевич 
РЕГИОНАЛЬНЫЙ ПРЕДСТАВИТЕЛЬ 
г. Ярославль, Моб.: +7 915 988 84 67
nikolay.urban@pramet.com

• Кулев Сергей Иванович 
РЕГИОНАЛЬНЫЙ ПРЕДСТАВИТЕЛЬ
г. Самара, Моб.: +7 919 810 55 89
sergey.kulev@pramet.com

• Курбатов Евгений Геннадьевич 
ТЕХНИЧЕСКИЙ ПРЕДСТАВИТЕЛЬ ПО 
ИЗНОСОСТОЙКОМУ ИНСТРУМЕНТУ
Моб.: +7 916 903 35 06
yauheni.kurbatau@pramet.com

• Константинов Геннадий Борисович 
ВЕДУЩИЙ ТЕХНИЧЕСКИЙ СПЕЦИАЛИСТ
Тел.: (495) 739 57 23,  (495) 739 58 15
gennady.konstantinov@pramet.com

НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ СПЛАВОВ 
 ДЛЯ ФРЕЗЕРОВАНИЯ
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На многих металлообрабатывающих предприятиях опера-
ции сверления характеризуются низкой производительно-
стью и стойкостью инструмента, не говоря уже о неудовлет-
ворительном качестве отверстий. Наличие этих проблем 
часто объясняется незнанием  технологических возможно-
стей современных сверл. В данной статье приведена ин-
формация о конструкции, технологических возможностях, 
преимуществах и недостатках сверл со сменными твердо-
сплавными пластинами.

КОНСТРУКЦИИ СВЕРЛ СО СМЕННЫМИ 
ТВЕРДОСПЛАВНЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Сверла со смен-
ными твердосплав-
ными пластинами 
изготавливаются 
в диапазоне диа-
метров 12,00 – 
63,00 мм, глубина 
сверления до 5 ди-
аметров сверла и 
применяются для 
обработки различ-
ных материалов. 
Сверло состоит из 
корпуса с точны-
ми посадочными 

поверхностями под пластины и самих твердосплавных пла-
стин, закрепляемых в корпусе с помощью винтов. Конструк-
ция корпуса сверла характеризуется видом и геометрией 
канавок для отвода стружки. Они могут быть прямыми или 
спиральными, причем углы подъема винтовой линии мо-
гут быть разными. Правильно спрофилированные канавки 
позволяют вести обработку с высокой подачей, при этом 
стружка не спутывается и качество обработанной поверх-
ности не ухудшается.
Особого внимания заслуживает конструкция каналов для 

подвода СОЖ: в идеале они должны быть расположены вбли-
зи периферии корпуса. Благодаря этому удается уменьшить 
сердцевину корпуса сверла и тем самым увеличить канавки 
для отвода стружки.
Твердосплавные пластины сконструированы таким об-

разом, что обеспечивается высокая производительность и 
стойкость инструмента для различных материалов и условий 
обработки. Повышение производительности и стойкости 
обеспечивается за счет геометрии передней поверхности 
пластины (наличие и размер защитной фаски, угол ее на-
клона), марки твердого сплава (соотношение прочности и 
износостойкости) и конструкции пластины (форма и другие 
параметры пластины). 
Чаще всего встречаются четырехгранные и трехгранные 

твердосплавные пластины для сверл. При их использовании 
в обработанном отверстии остается практически плоское 
дно. В устаревших конструкциях сверл используются ква-

дратные (4 режущих кромки), треуголь-
ные (3 режущих кромки) или пластины 
типа “ломаный треугольник” (3 режущих 
кромки). 
Сверла с такими пластинами обеспечивают приемлемые  

результаты по производительности, стойкости и качеству от-
верстий, но значительно проигрывают по этим показателям 
сверлам со специально спрофилированными пластинами. 
Наиболее перспективной технологией, заложенной в кон-
струкцию сверл, является технология пошагового врезания. 
Режущая кромка центральной четырехгранной пластины 
имеет форму волны. Первым вступает в резание один из 
выступов на центральной пластине, формируя на торце де-
тали кольцевой надрез. Технология пошагового врезания 
позволяет стабилизировать сверло и максимально снизить 
вероятность его увода. Кроме того, значительно снижаются 
силы резания. 
Важной особенностью сверл со сменными твердосплав-

ными пластинами является возможность сверления отвер-
стий диаметром больше номинального диаметра сверла. 
Для этого на токарном станке сверло может быть смещено 
относительно оси детали на 0,8 – 3,5 мм в зависимости от 
диаметра. На обрабатывающем центре для этой цели ис-
пользуются эксцентриковые втулки (регулировка +/- 0,3 
мм) или регулируемые патроны для сверл (регулировка  

ПРИМЕНЕНИЕ СВЕРЛ СО СМЕННЫМИ
ТВЕРДОСПЛАВНЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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-0,4+1,4 мм). Сверла со сменными твердосплавными пла-
стинами могут также использоваться для растачивания пред-
варительно просверленных отверстий и обработки фасок. 
Для этого используется периферийная пластина сверла.
Важной особенность сверл со сменными пластинами яв-

ляется возможность сверления наклонных и вогнутых по-
верхностей без предварительной подготовки поверхности и 
засверливания. Для таких операций достаточно лишь умень-
шить подачу на 50 – 70% при врезании. 

УВЕЛИЧЕНИЕ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ

Одним из основных преимуществ сверл со сменными 
твердосплавными пластинами является возможность увели-
чения производительности, стойкости и снижения затрат на 
производство одной детали.
При сверлении отверстия ф25 в стали обыкновенного ка-

чества, например Ст.3, высококачественным сверлом из 
быстрорежущей стали режимы резания будут следующими: 
частота вращения шпинделя 380 мин-1, подача на оборот 
0,4 мм/об, и соответственно минутная подача 152 мм/мин. 
При сверлении 
того же мате-
риала сверлом 
со сменными 
твердосплавны-
ми пластинами 
частота враще-
ния шпинделя 
станка составит 
3700 мин-1, по-

дача на оборот 0,09 мм/об, минутная подача соответственно 
333 мм/мин. У каждой пластины 4 режущих кромки. Кроме 
того, необходимо учитывать, что стойкость твердосплавных 
пластин существенно превышает стойкость сверла из бы-
строрежущей стали. При использовании сверл со сменны-
ми пластинами также отпадает необходимость в переточке, 
которая отнимает много времени, особенно при сверлении 
большого количества отверстий.

ПРИМЕНЕНИЕ СОЖ

Для эффективной работы сверлом со сменными твердо-
сплавными пластинами в общем случае требуется наличие 
внутреннего подвода СОЖ. При обработке отверстий глу-
биной менее 1 диаметра, возможно обойтись вообще без 
СОЖ. Расход СОЖ устанавливается в зависимости от диаме-
тра сверла.
Номенклатура сверл со сменными твердосплавными пла-

стинами достаточно велика, и постепенно акцент смещается 
в сторону правильного выбора и применения металлорежу-
щего инструмента. Поэтому при освоении новой технологии 
или усовершенствовании старой лучше всего обратиться к 
специалистам и получить оптимальное решение поставлен-
ной задачи.

Генеральный директор компании Мир Станочника, 
Дмитрий Тренев

dtrenev@mirstan.ru

Изображения предоставлены компанией 
Sandvik Coromant

Разработка и производство 
• более 100 моделей линейных 
и угловых энкодеров,
• устройств цифровой индикации (УЦИ), 
• соединительных муфт,
• интерфейсных плат и модулей связи 
преобразователей с компьютерами, 
• систем программно!позиционного 
управления,
• универсальных тестеров для 
проверки преобразователей, 
УЦИ ЛИР и  линий передачи 
информации.

Преимущества продукции: 
• способность работать в жестких 
условиях эксплуатации, 
• возможность замены зарубежных 
аналогов и разработка моделей 
под требования заказчика,
• сжатые сроки поставки, быстрый 
и качественный сервис, 
• гарантия 3 года
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ОАО «НИПТИЭМ», известный в СССР как 
«Всесоюзный научно-исследовательский 
проектно-конструкторский и технологиче-
ский институт электромашиностроения», 
более 40 лет является ведущим научно-
техническим центром по разработке, ис-
следованию и производству низковольтных 
асинхронных электродвигателей мощно-
стью до 400 кВт.  Институтом разработаны 
асинхронные электродвигатели серий 4А, 
4АМ, АИР, 5А, 5АМ, 6А, их модификации.

С 2002 года ОАО «НИПТИЭМ» входит в 
концерн «РУСЭЛПРОМ».
«РУСЭЛПРОМ» - один из крупнейших 
научно-производственных концернов оте-
чественного электромашиностроения, в 
составе которого несколько ведущих пред-
приятий и научно-конструкторских органи-
заций, в том числе владимирские ВЭМЗ, 
«ВЭМЗ-Спектр» и НИПТИЭМ.
Продукция «Русэлпрома» занимает свы-
ше трети российского рынка генерато-
ров и крупных электрических машин (до 
32,5 МВт), а также рынка электродвига-
телей общепромышленного назначения. 
«Русэлпром» включен в официальный 
реестр мировых промышленных гиган-
тов. Поставляет на экспорт более 30% 
продукции. 
Годовой оборот – около 7 млрд.руб.

ВАЖНЕЙШИЕ РАЗРАБОТКИ ОАО «НИП-
ТИЭМ» СОВРЕМЕННОГО ЭТАПА:

- Создание первой в РФ и СНГ энергоэф-
фективной серии общепромышленных 
асинхронных двигателей. Работа проводит-
ся в соответствии с рекомендациями меж-
дународных электротехнических комитетов 
(SEEEM, MEPS, Nema Premium Plan, ECCP) 
и экологических комитетов (IEC, IEA, ACEEE). 
Она нацелена на сохранение энергетиче-
ских ресурсов России, улучшение экологии, 
повышение надежности, качества, эконо-
мичности АЭД общепромышленного испол-
нения.  Впервые в мире серия создается 
одновременно в двух увязках (российской и 
европейской), в двух энергоэфективностях 
(eff1, eff2) с возможностью модификации 
Premium. Внедрение в серийное производ-
ство поручено ВЭМЗ

- Создание первой в РФ и СНГ полномас-
штабной серии частотно-регулируемых 
асинхронных двигателей широкого при-
менения. Для удовлетворения возрас-
тающей потребности современной про-
мышленности в электродвигателях для 
частотно-регулируемого электропривода, 
в частности, для электроприводов  кранов 
и механизмов металлургической промыш-
ленности, буровых станков и экскаваторов, 
вентиляторов, насосов. Институт совместно 
с «ВЭМЗ-Спектр» начал разработку и внедре-

ние в производство специальных частотно-
регулируемых электродвигателей. В зависи-
мости от глубины регулирования и области 
применения предусматривается различная 
степень модификации и, следовательно, 
дифференциация цены АЭД. Отдельным ис-
полнением разрабатывается линейка сер-
водвигателей для станочного привода.

ОПЫТНОЕ ПРОИЗВОДСТВО ОАО «НИП-
ТИЭМ» СПЕЦИАЛИЗИРУЕТСЯ НА ИЗГО-
ТОВЛЕНИИ УНИКАЛЬНЫХ ЕДИНИЧНЫХ 
СПЕЦИАЛЬНЫХ ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛЕЙ И 
ОПЫТНО-ПРОМЫШЛЕННЫХ ПАРТИЙ И 
ИМЕЕТ НЕСКОЛЬКО ПРИОРИТЕТНЫХ НА-
ПРАВЛЕНИЙ РАБОТЫ.

- Электродвигатели для морского флота
Двигатели предназначены для привода 

вспомогательных механизмов на морских и 
речных судах гражданского флота неограни-
ченного района плавания и работы при: 

1) длительном крене судна до 22,5°, дли-
тельном дифференте до 10°, а также при 
одновременном крене и дифференте в ука-
занных пределах; 

2) бортовой качке судна до 22,5° и киле-
вой до 10° от вертикали с периодом 7-9 с; 

3) судовой вибрации с частотой от 2 до 
25 Гц с амплитудой 1,6 мм и при частотах 
от 25 до 100 Гц с ускорением ±4,0 g; 

4) ударных сотрясениях с ускорением 
±5,0 g при частоте от 40 до 80 ударов в ми-
нуту. 
Двигатели изготавливаются и испыты-

ваются под техническим наблюдением 
Морского Регистра в габаритах от 63 до 
250 мм, в диапазоне мощностей от 0,25 
до 90 кВт. Климатическое исполнение ОМ2 
по ГОСТ 15150; двигатели пригодны также 
для эксплуатации в условиях, нормирован-
ных для видов климатических исполнений 
ОМ3, ОМ4, ОМ5.

- Вентильно-индукторный электропривод
С 2002 года институт возобновил работу 

по разработке перспективных вентильно-
индукторных электродвигателей, обладаю-
щих хорошими массогабаритными показа-
телями, высокой надежностью, простотой 
управления. Созданы и апробированы со-
временные методы проектирования. Раз-

работаны и изготовлены опытные электро-
двигатели для нужд сельского хозяйства, 
ЖКХ, авто- и электро- транспорта.

-Электродвигатели для атомных станций
Асинхронные электродвигатели для АЭС 

исполнения А3 предназначены для привода 
электронасосных агрегатов, расположенных 
в «чистых» помещениях и «грязных» боксах 
АЭС; исполнения А5 – для электроприводов 
запорной арматуры «герметичной зоны» 
АЭС и также как комплектующие изделия 
для внутрироссийских и экспортных поста-
вок. Изготовление двигателей производится 
под контролем ГОСАТОМНАДЗОРА России. 
Двигатели соответствуют I и II категории 
сейсмостойкости по ПНАЭГ-5-006-87 и от-
носятся к 2, 3, 4 классам безопасности по 
ПНАЭГ-1-011. Двигатели разработаны в га-
баритах 63-315 мощностью от 0,37 до 200 
кВт. Климатическое исполнение У3, М3, 
ТМ4 и другие согласно заказу. Степень за-
щиты IP54 (коробки выводов IP55); IP57.

ОАО «НИПТИЭМ» ЗАНИМАЕТ ЛИДИРУЮ-
ЩИЕ ПОЗИЦИИ В ОБЛАСТИ РАЗРАБОТКИ 
ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ ДЛЯ МО-
ДЕЛИРОВАНИЯ ЭЛЕКТРОМЕХАНИЧЕСКИХ 
ПАРАМЕТРОВ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ МАШИН.

На ряде электромашиностроительных 
предприятий внедрены разработанные 
в институте программы  моделирования 
электромагнитных, тепловентиляционных, 
виброакустических и надежностных пара-
метров низковольтных двигателей малой и 
средней мощности переменного тока. Важ-
ным  направлением  исследований являет-
ся разработка интегрированных САПР для 
электротехнических предприятий.
Для разработки новых изделий успешно 

применяется CAD\CAM\CAE система Pro/
ENGINEER, позволяющая не только решать 
задачи объемного проектирования и рас-
четов, но и генерировать (параллельно с по-
лучением чертежей на изделие и сложную 
формообразующую оснастку) управляющие 
программы для станков с ЧПУ.

● Энергоэффективные двигатели общепромышленного применения.
● Частотно-регулируемые двигатели общего применения.
● Электродвигатели для атомных станций.
● Электродвигатели привода вспомогательных механизмов электровозов и тепловозов.
● Тяговые двигатели для приводов подвижного состава городского электротранспорта.
● Тяговые двигатели для гибридного привода тракторов, автобусов и автомобилей.
● Электродвигатели для стартеров газотурбинных установок.
● Электродвигатели для привода лифтов.
● Взрывозащищенные электродвигатели.
● Пожароустойчивые электродвигатели.
● Электродвигатели для привода специальных изделий
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мировой строительной практике 
сооружения из так называемых 
мягких оболочек стремительно 

завоевывают всеобщее признание. В 
современных условиях, когда многие 
предприятия заинтересованы в склад-
ских помещениях, обладающих высо-
кой степенью мобильности, возведе-

ние тентовых конструкций становится 
наиболее оптимальным выбором.  Лег-
кие сооружения с тентовыми покры-
тиями используются в промышленном, 
сельскохозяйственном, гражданском 
и гидротехническом строительстве. По 
сравнению с капитальными сооруже-
ниями такие конструкции обладают ря-

дом существенных преимуществ: 
• краткий период (от 20 до 90 дней) 
полной реализации работ от проекта до 
монтажа «под ключ» на месте будущей 
эксплуатации;
• относительно невысокая стоимость 
по сравнению с ценой традиционных 

сооружений из стали, бетона, кирпича 
и профнастила;
• мобильность сооружения, т.е. возмож-
ность его полной перестановки через 
2–3 года после начала эксплуатации в 
другое место;
• отсутствие необходимости проведе-
ния долгих и дорогих согласований, так 

как тентовые сооружения 
относятся к разряду времен-
ных зданий и сооружений;
• современный дизайн и 
возможность 
изготовления 
тентовых по-
крытий разных 
цветов с нане-
сением рекла-
мы на поверх-
ность тентовых 
покрытий мето-
дом шелкогра-

фии, полноцветной печати 
и аппликации;
• комфортность соору-
жения, так как в жаркое 
и солнечное время года боковые по-
верхности тентовых структур могут за-
катываться наверх, освобождая про-
странство высотой до 3–4 метров для 

естественной вентиляции и 
прохода людей;
• пожаробезопасность тен-
товых сооружений ввиду 
изготовления тентовых пок-
рытий из материалов группы 
М-2, то есть материалов, не 
поддерживающих горение;
• высокая степень ремон-
топригодности тентовых 
полотнищ даже в полевых 
условиях.
Организованная в 1999 
году компания «Квант Ди-

зайн» имеет достаточный опыт в обла-
сти производства тентовых быстровоз-
водимых конструкций. 
В настоящее время ООО «Квант Ди-
зайн» – это мобильная, открытая для 
сотрудничества компания. Сотрудни-
чество с известными зарубежными 

компаниями, а также отечественными 
научно-исследовательскими учрежде-
ниями дает нам возможность привле-
кать к партнерству высококлассных 
конструкторов и технологов. Кроме того, 
у нас имеется собственная производ-
ственная база. Благодаря всему этому 
мы беремся за выполнение даже са-
мых сложных проектов. Нашим специа-
листам под силу весь спектр работ – от 
разработки эскиза до строительства – и 
все это на высоком профессиональном 

уровне, причем, как архитектурном, так 
и инженерном.
Среди постоянных заказчиков «Квант 
Дизайн» такие известные компании как 
Nestle, Rolf, Metro Cash&Carry и многие 
другие. 
Наши технологи, дизайнеры и другие 
высококлассные специалисты всегда го-
товы ответить на любые ваши вопросы, 
составить предварительный проект или 
эскиз и помочь в решении дизайнер-
ских вопросов. Мы выполняем заказы 
по нестандартным проектам, воплощая 
самые смелые идеи архитекторов. Кро-
ме складских помещений мы предлага-
ем оригинальные мобильные, удобные 
и простые в монтаже здания под самые 
разнообразные проекты.

ООО «Квант Дизайн»
т. (495) 740-35-58
502-64-51
т/ф (495) 787-02-95
e-mail: kvant-disain@mail.ru
www.kvant-dizain.ru

Идеальные 
 складские помещения
  и не только!

Каркасно-тентовая конструкция

Пневмокаркасное сооружение

Пневмокаркасное сооружение
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