
  В настоящее время завод выпускает:

Металлообрабатывающие станки с ЧПУ:
• универсальные токарные и фрезерные;
•  токарные с диаметром обработки до 1600 мм, в т.ч. 

высокоточные прецизионные;
•  фрезерные различных модификаций с шириной стола от 

500 до 3000 мм и длиной от 1000 до 40000 мм в 3, 4, 5-ти 
координатном и высокоскоростном исполнении;

•  обрабатывающие центры нового поколения (ОЦ) с го-
ризонтальным и вертикальным шпинделем с числом 
инструментов в магазине до 39;

•  оборудование для раскроя и обработки листового мате-
риала.

Унифицированные узлы:
•  шариковые винтовые пары – ШВП позиционного ис-

полнения:
полукруглого и арочного профилей с диаметром 
от 25 до 100 мм, с шагом от 5 до 20 мм,
с максимальной длиной: цельные – 5500 мм,
сборные – 8500 мм;

•  высокоскоростные электрошпиндели 
(мощностью от 13,5 до 60 кВт);

•  столы поворотные 
(диаметром планшайбы 250 и 400 мм);

• устройство ЧПУ «FLEX NC».

Специализированное оборудование:
• заготовительное;
• прессовое;
•  балансировочное для балансировки изделий

от 0,3 до 1000 кг;
•  гибочное, (листогибочное с усилием до 350 тс; профиле-

гибочное; трубогибочное с диаметром заготовки до 120 
мм);

•  клепальное, в т.ч. установки для автоматической клепки 
с ЧПУ и групповой клепки;

•  растяжно-обтяжное с усилием до 630 тс и оборудование 
для раскатки материалов;

•  оборудование для обработки лопаток турбин авиадвига-
телей и компрессоров;

•  оборудование для изготовления композиционных мате-
риалов и изделий из КМ (установки для изготовления 
препрегов, намоточные и выкладочные многокоординат-
ные станки с ЧПУ).

Специальное оборудование:
•  для нефтеперерабатывающей промышленности, 

МЧС и РЖД;
• для переработки пластмасс и изделий из них;
•  для автомобильной, металлургической, судостроитель-

ной, шинной промышленностей.

Производство узлов и машин по спец. заказу
•  наземное оборудование для ракетно-космического 

комплекса.
• транспортное оборудование и др.

Металлическую офисную и специализированную
мебель.
Каждый станок проходит приемку на месте производства 
в присутствии «Заказчика». Предприятие гарантирует 
проведение пусконаладочных работ, всестороннюю сер-
висную поддержку поставляемых станков и оборудования 
для обеспечения качественной и надежной их работы в 
течение длительного времени.

На все выпускаемое и модернизированное оборудо-
вание гарантия – 12 месяцев, большинство оборудо-
вания имеет Российские и Международные сертифи-
каты.

Квалифицированными и опытными специалистами завода 
осуществляется:
•  разработка технологии обработки деталей заказчика;
•  разработка и поставка технологической оснастки и 

инструмента;
•  обучение специалистов по эксплуатации и обслужива-

нию;
• разработку управляющих программ;
•  сервисное обслуживание в гарантийный и послегаран-

тийный период.
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Устройство числового программного управления FLEX NC
ЧПУ «FLEX NC» - оте че с твен ная раз ра бот ка с ис поль зо ва ни-
ем сов ре мен ной за ру беж ной эле ме н тной базы с от кры той 
ар хи тек ту рой клас са «PC-based». Это сов ре мен ное, на деж-
ное, точ ное у с трой ство прог ра м мно го уп рав ле ния все ми 
ти па ми тех но ло ги чес ко го обо ру до ва ния в 3-х, 4-х и 5-ти 
ко ор ди нат ном ис пол не нии, раз ра бо тан ное на ба зе ко н трол-
ле ра дви же ния. При ме не ние стан да р тно го пер со наль но го 
компь юте ра (PC), ра бо та юще го под опе ра ци он ной сис те мой 
Windows, да ет воз мож ность для уни фи ка ции и ис поль зо ва-
ния всех пре иму щес тв PC: боль шой ре сурс па мя ти, вы чис-
ли тель ная мощ ность, стан дар тные ин тер фейсы, мно го чис-
лен ное сис тем ное, ин стру мен таль ное и поль зо ва тельское 
прог ра м мное обес пе че ние, ко то рое пос тав ля ет ся ог ромным 
ко ли че с твом фирм по всей РФ. Пер со нальный компь ютер 
для сис темы «FLEX NC» - это сис темный блок с про цес со-
ром Pentium II и вы ше, TFT мо ни тор (15”), HDD 40 Гб и вы ше, 
FDD, CD-ROM, стан да р тная кла ви ату ра, оп ти чес кая мышь, 
се те вая кар та Ethernet. В слот рас ши ре ния пер со наль но го 
компь юте ра (ISA или PCI) ус та нав ли ва ет ся мощный прог рам-
ми ру емый мно го осе вой ко н трол лер дви же ния Turbo PMAC 
(РМАС) (Programmable Multi Axis Controller) фирмы Delta 
Tau Data System, Inc (США), ко торый в ре аль ном ре жи ме 
вре ме ни уп рав ля ет все ми ме ха низ ма ми стан ка. РМАС пре д-
став ля ет со бой эле к трон ную пла ту с циф ровым сиг нальным 
про цес со ром DSP 5630X фирмы «Motorola» (США), ори ги-
нальны ми боль ши ми ин тег ральны ми мик рос хе ма ми DSP 
GATE для свя зи со стан ком. Ко н трол лер РМАС мо жет уп рав-
лять дви же ни ем до 32 осей и эле к тро ав то ма ти кой до 2048 
вхо дов/вы хо дов. В ка че с тве дат чи ка об рат ной свя зи мо гут 
ис поль зо вать ся кру говые эн ко деры, оп ти чес кие ли ней ки, 
ре золь веры, аб со лютные дат чи ки. Итак, ос нов ной прин цип 
по с тро ения сис темы уп рав ле ния «FLEX NC» - это ис поль зо-
ва ние стан да р тно го пер со наль но го компь юте ра с прог рам-
ми ру емым мно го осевым ко н трол ле ром дви же ния РМАС. Для 
осу щес твле ния ин тер фей са меж ду ко н трол ле ром и опе ра то-
ром на PC ус та нав ли ва ет ся спе ци аль ное прог ра м мное обес-
пе че ние - NC обо лоч ка, раз ра бо тан ная или фир мой Delta 
Таu или ООО «Стан ко цен тр» (рис.1)  

Кро ме это го, и н стал ли ру ет ся прог рам ма «PEWIN32 PRO», поз во ля ющая про из во дить на с трой ку при во дов (рис.2-3) и от лад-
ку прог раммы при вяз ки к стан ку. Раз ра бот ка и от лад ка PLC прог рамм (прог рамм эле к тро ав то ма ти ки) осу щес твля ет ся без 
до пол ни тельных прог рам ма то ров. Для свя зи с дат чи ка ми об рат ной свя зи и с при во да ми ис пол ни тельных ор га нов стан ка, а 
так же в ка че с тве мо ду лей вхо дов/вы хо дов ис поль зу ют ся ак сес су ары ACC8F и АСС34, АСС35 ООО «Стан ко цен тр».
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Та ким об ра зом, PC + ко н трол лер дви же ния РМАС + ак сес-
су ары ACC8F и АСС34, 35 + NC обо лоч ка + прог рам ма для 
на с трой ки при во дов, раз ра бот ки и от лад ки PLC прог рамм и 
сос тав ля ют сис те му уп рав ле ния «FLEX NC», ко то рая  обес-
пе чи ва ет вы со кую на деж ность и сов ре менные тех ни чес кие 
воз мож нос ти ми ро во го уров ня:

Ко ли че с тво ин тер по ли ру емых осей -32. 
Од нов ре мен ное уп рав ле ние ана ло говы ми и циф ровы ми 
при во да ми (пря мое ШИМ уп рав ле ние).
Воз мож ность при ме не ния дви га те лей пос то ян но го то ка, 
аси н хронных, си н хронных, ша говых . Ми ни мальное время  
сервоцикла – 5 мксек на ось.
Виды ин тер по ля ции - ли ней ная, кру го вая, спи раль ная, 
од но родный и не од но родный  сплайн, ре жим РVТ (position-
velocity-time-по зи ция-ско рость-вре мя).
Мак си маль ная ско рость вы пол не ния тех но ло ги чес кой 
прог раммы - 2000 кад ров/с.
Час то та оп ро са эн ко дерных вхо дов - 40 Мгц.
Прос мотр впе ред (Lookahead) при тре хо се вой ин тер по ля-
ции - 1000 кад ров/с.
Глу би на прос мот ра впе ред при стан да р тной па мя ти - 3000 
сег мен тов.
Учет рывка при ско ро с тной об ра бот ке (dA/dt).
Воз мож ность уп рав ле ния ме ха низ ма ми с ин ве р сной ки не-
ма ти кой (ро боты, гек са поды, три поды). Ре жим обу че ния 
(ко пи ро вальный ре жим).
Ре жим сбо ра ин фор ма ции для пос ле ду ющей об ра бот ки 
и ана ли за.

Ком пен са ция пе ре мен но го люф та, кор рек ция пог реш нос-
ти ШВП - од но раз мер ная, двух раз мер ная, коррек ция не ор-
то го наль нос ти, кор рек ция мо мен та.
Ко ди ро ва ние тех но ло ги чес ких прог рамм в фор ма те ISO.
Раз мер тех но ло ги чес ких прог рамм - без ог ра ни че ний.
Па ра мет ри чес кое прог рам ми ро ва ние.
На ли чие ин стру мен та для соз да ния соб ственных G - фу н-
кций для ти повых цик лов об ра бот ки.
Воз мож ность соз да ния сво его соб ствен но го ал го рит ма 
сер во уп рав ле ния.
На ли чие биб ли отек ком му ни ка ци онных прог рамм РСОММ 
32 для соз да ния соб ствен ной NC-обо лоч ки.
Язык прог рам ми ро ва ния PLC прог рамм - Basic по добный.

В ка че с тве при во дов по дач и глав но го дви же ния в ко м плек-
те с сис те мой уп рав ле ния «FLEX NC» ис поль зу ют ся уси ли-
те ли пря мо го ШИМ уп рав ле ния раз ра бот ки ООО «Стан ко-
цен тр» (рис.4). От ли чи тель ной осо бен ностью ко н трол ле ра 
РМАС яв ля ет ся то, что мо дель уп рав ле ния раз личны ми ти па-
ми дви га те лей, ПИД ре гу ля торы на хо дят ся не пос ред ствен но 
в ко н трол ле ре. Это обес пе чи ва ет прос тое, на деж ное и мак-
си маль но воз мож ное бы стро дей ствие при уп рав ле нии при-
во да ми. На вы хо де ко н тро ле ра фор ми ру ет ся пря мой ШИМ 
сиг нал для уп рав ле ния уси ли те лем, ос но ву ко то ро го сос тав-
ля ет IGBT - мо дуль. Уси ли тель яв ля ет ся пас сивным у с трой-
ством и не тре бу ет ни ка кой на с трой ки. В ко н тро ле ре РМАС 
ре али зо ван эф фек тивный ал го ритм уп рав ле ния аси н хронны-
ми дви га те ля ми, обес пе чи ва ющий точ ность сле же ния.

68 І 69Фрезерное обoрудование
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Пред наз на чен для об ра бот-
ки по прог рам ме де та лей 
ти па тел вра ще ния со сту-
пен чатым и кри во ли нейным 
про фи лем, вклю чая на ре за-
ние кре пежных резьб. 
Ма те ри ал об ра баты ва емых 
де та лей: все виды ста лей, 
чу гуны, лег кие  сплавы.
Ста нок ос на щен трех ку лач-
ковым пат ро ном и зад ней 
баб кой. В кон струк ции 
стан ка при ме нены вы со ко-
точные под шип ни ки шпин-
дельных опор, суп порт 
повы шен ной же с ткос ти, 
си н хронные сер вод ви га те-
ли при во дов по дач, це н тра-
ли зо ван ная смаз ка. 

Станок токарный с ЧПУ 16К20ПН/РС

Класс точности по ГОСТ8-82 П
Наибольший диаметр устанавливаемого изделия, мм:
- над станиной  500
- над суппортом 200 
Наибольшая длина устанавливаемого изделия при установке в центрах, мм 1000
Наибольшее перемещение суппорта, мм:
- продольное Z 800
- поперечное Х 260 
Пределы рабочих продольных и поперечных подач, мм/мин: 0-4000
Ускоренное перемещение, мм/мин:
- продольное 10000
- поперечное 5000 
Номинальный крутящий момент электродвигателя приводов подач, Нм
- продольное 27
- поперечное 18
Мощность привода главного движения, кВт 15
Пределы частот вращения шпинделя, об/мин 22-2240
Количество диапазонов оборотов шпинделя, устанавливаемых вручную 3
Конец шпинделя по ГОСТ 12593-72 6К
Наибольший допустимый крутящий момент на шпинделе, Нм 1000
Наибольшее усилие резания, кН 8000
Количество инструментов, устанавливаемых на станке, шт. 8
Дискретность перемещения, мм:
- по координате Х 0,001
- по координате Z 0,001 
Повторяемость выхода суппорта на позицию, мм:
- по координате Х 0,005
- по координате Z 0,010 
Достижимая точность обработки, мм:
- по диаметру 0,025
- по длине 0,035 
Достижимая шероховатость обрабатываемых поверхностей, мкм Ra 1,25
Габаритны станка (LxВхН) , мм: 3090х2910х1800
Масса станка, кг 3800
Комплектация 16К20ПН:
УЧПУ NC-210 ф. «Балт-Систем», револьверной головкой УГ9326 с комплектом резцедержек.
Привода подач – синхронные электродвигатели с приводами ЭВ-3С отечественного производства, привод главного движения – 
асинхронный электродвигатель ф. «ВЭМЗ-Спектр». 
Комплектация 16К20РС:
УЧПУ  «FLEX NC» - производство ООО «Станкоцентр»; привод главного движения: асинхронный серводвигатель 
ST 132MA с ШИМ усилителем производства  ООО «Станкоцентр»; приводы подач: асинхронные серводвигатели 
ST 100LB(Z) и ST 100LA(X) с ШИМ усилителями производства  ООО «Станкоцентр»
Опции 16К20ПН:
По особому заказу станок может комплектоваться револьверной головкой ф. «Duplomatic».
Для повышения точности выполняемых работ в качестве ДОС по положению суппорта могут быть установлены линейные преобразователи 
ЛИР-9 ф. «СКБ ИС».
Опции 16К20РС:
по особому заказу станок может комплектоваться УЧПУ  NC-210 ф. «Балт-Систем»; привод главного движения: асинхронный 
электродвигатель АИРМ 132 ф. «ВЭМЗ-Спектр» с приводом КЕВ; приводы подач: асинхронные электродвигатели АДМ100L(Z) и АДМ100(Х) 
ф. «ВЭМЗ-Спектр» с приводами КЕВ.

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
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Станки токарные с ЧПУ

Пред наз на чены для об ра бот ки в пат ро не или спе-
ци аль ном прис по соб ле нии де та лей ти па флан цев, 
ба ра ба нов, ко лец, дис ков, кор пусных де та лей и 
др. из любых ста лей и  спла вов. На стан ках мо жет 
осу щес твлять ся об точ ка по на руж но му фа сон но му 
и ци ли н дри чес ко му про фи лю, рас точ ка от ве р стий, 
под рез ка тор цев, на ре за ние резьбы.
В кон струк ции стан ков при ме нены: ба зовые де та ли 
повы шен ной же с ткос ти, вы со ко точные ком би ни ро-
ванные нап рав ля ющие, вы со ко точные ша ри ковые 
вин товые пары, це н тра ли зо ван ная смаз ка, ус трой-
ство ав то ма ти чес кой смены ин стру мен та, час тотный 
уп рав ля емый при вод для ре гу ли ро ва ния ско рос тей 
шпин де ля, си н хронные сер вод ви га те ли в ка че с тве 
при во дов по дач. 

Класс точности по ГОСТ8-82 П П
Наибольший диаметр устанавливаемого изделия, мм:
- над станиной  400 500
- над суппортом 220 320
Наибольшая длина обработки в патроне, мм 300 200
Наибольшее перемещение суппорта, мм:
- продольное Z 350 350
- поперечное Х 280 335
Пределы рабочих продольных и поперечных подач, мм/мин: 0-2000 1-4000
Ускоренное перемещение, мм/мин:
- продольное 10000 10000
- поперечное 10000 10000
Мощность приводов подач, кВт:
- продольное 3 3
- поперечное 3 3
Мощность привода главного движения, кВт 18,5 22
Пределы частот вращения шпинделя, об/мин 10-2800 10-2000
Количество диапазонов чисел оборотов шпинделя 4 4
Конец шпинделя по ГОСТ 12595-85 8 8
Наибольший допустимый крутящий момент на шпинделе, Нм 1300 2145
Наибольшее усилие резания, кН 20 23
Усилие зажима инструмента, кН 35 35
Количество инструментов, устанавливаемых на станке, шт. 13 13
Дискретность перемещения, мм:
- по координате Х 0,001 0,001
- по координате Z 0,001 0,001
Повторяемость выхода суппорта на позицию, мм:
- по координате Х 0,005 0,003
- по координате Z 0,010 0,004
Достижимая точность обработки, мм:
- по диаметру 0,02 0,02
- по длине 0,03 0,03
Достижимая шероховатость обрабатываемых поверхностей, мкм Ra 1,25 Ra 1,25
Габариты станка, мм 3150х1450х2170 3500х3000х2250
Масса станка, кг  5950 7000
Комплектация АТ-220ПН, АТ 320ПН:
УЧПУ NC-210 ф. «Балт-Систем», механизмом смены инструмента на 12 инструментальных блоков. Привода подач – синхронные 
электродвигатели с приводами ЭВ-3С отечественного производства, привод главного движения – асинхронный электродвигатель
ф. «ВЭМЗ-Спектр». В качестве ДОС по положению суппорта установлены угловые преобразователи ЛИР-158 ф. «СКБ ИС».
Опции АТ-220ПН, АТ320ПН:
По особому заказу станок может комплектоваться револьверной головкой с приводным инструментом, транспортером для удаления
стружки, выносным портативным пультом управления, комплектом инструмента под техпроцесс заказчика, дополнительными резцовыми 
блоками. Для повышения точности выполняемых работ в качестве ДОС по положению суппорта могут быть установлены линейные 
преобразователи ЛИР-9.
Комплектация АТ220РС: 
УЧПУ «FLEX NC» - производство ООО «Станкоцентр»; привод главного движения: асинхронный серводвигатель ST 132MВ с ШИМ 
усилителем производства ООО «Станкоцентр»; приводы подач: асинхронные серводвигатели ST 100L с ШИМ усилителями производства  
ООО «Станкоцентр».
Опции АТ220РС:
 по особому заказу станок может комплектоваться УЧПУ  SINUMERIK  802D; привод главного движения: асинхронный серводвигатель 
1PH7135 с приводом Simodrive 611; приводы подач: синхронные электродвигатели 1FT6102(X) и 1FT61105(Z) с приводами Simodrive 611.
Комплектация АТ320РС: УЧПУ  «FLEX NC» - производство ООО «Станкоцентр»; привод главного движения: асинхронный 
электродвигатель 5А200М ф.  «ВЭМЗ-Спектр»  с ШИМ усилителем производства  ООО «Станкоцентр»;  приводы подач: асинхронные 
серводвигатели ST 100LВ (Х) и ST 100L (Z) с ШИМ усилителями производства  ООО «Станкоцентр».
Опции АТ320РС: по особому заказу станок может комплектоваться УЧПУ  NC-210 ф. «Балт-Систем»; привод главного движения: 
асинхронный электродвигатель 5А200М ф.  «ВЭМЗ-Спектр»  с приводом КЕВ; приводы подач: вентильные электродвигатели ДВУ215М(Х)
и ДВУ215L(Z) с приводами MR16(X) и MR25(Y).

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ АТ-220ПН/РС АТ-320ПН/РС

АТ-220 / 320ПН/РС
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Станки токарные с ЧПУ 
и автоматической сменой 
инструмента

Пред наз на чены для об ра бот ки в 
пат ро не или спе ци аль ном прис по соб-
ле нии де та лей ти па флан цев, ба ра ба-
нов, ко лец, дис ков, кор пусных де та-
лей и др. из любых ста лей и  спла вов.
На стан ках мо жет осу щес твлять ся 
об точ ка по на руж но му фа сон но му 
и ци ли н дри чес ко му про фи лю, рас точ-
ка от ве р стий, под рез ка тор цев, на ре-
за ние резьбы. В кон струк ции стан ков 
при ме нены: ба зовые де та ли повы-
шен ной же с ткос ти, вы со ко точные 
ком би ни ро ванные нап рав ля ющие, 
вы со ко точные ша ри ковые вин товые 
пары, це н тра ли зо ван ная смаз ка, 
ус трой ство ав то ма ти чес кой смены 
ин стру мен та, час тотный уп рав ля емый 
при вод для ре гу ли ро ва ния ско рос тей 
шпин де ля, си н хронные сер вод ви га те-
ли в ка че с тве при во дов по дач. 

Класс точности по ГОСТ8-82 П П
Наибольший диаметр устанавливаемого изделия, мм:
- над станиной 800 1000
- над суппортом 450 800
Наибольшая длина устанавливаемого изделия, мм 600 800
Наибольшее перемещение суппорта, мм:
- продольное Z 1150 1150
- поперечное Х 550 550 
Пределы рабочих продольных и поперечных подач, мм/мин 0-10000 0-10000
Ускоренное продольное и поперечное перемещение, мм/мин 10000 10000
Мощность приводов подач, кВт:
- продольного 3 3
- поперечного 3 3
Мощность привода главного движения, кВт 37 37
Пределы частот вращения шпинделя, об/мин 6-1400 2-710
Количество диапазонов чисел оборотов шпинделя 4 4
Конец шпинделя по ГОСТ 12595-85 11 15
Наибольший допустимый крутящий момент на шпинделе, Нм 3750 11700
Наибольшее усилие резания, кН 25 25
Усилие зажима инструмента, кН 50 50
Количество инструментов, устанавливаемых на станке, шт. 17 17
Дискретность перемещения, мм:
- по координатам Х, У 0,001 0,001 
Повторяемость выхода суппорта на позицию, мм:
- по координате Х 0,005 0,003
- по координате Z 0,010 0,003 
Достижимая точность обработки, мм:
- по диаметру 0,02 0,02
- по длине 0,03 0,03 
Достижимая шероховатость обрабатываемых поверхностей, мкм Ra 1,6-1,25 Ra 1,6-1,25
Габариты станка (LxВхН), мм 3980х2040х2460 4635х2452х3000
Масса станка, кг 11200 15700
Комплектация:
УЧПУ  «FLEX NC». Привод главного движения: асинхронный электродвигатель 5А225М 
ф. «ВЭМЗ-Спектр» с ШИМ усилителем. Приводы подач: асинхронный серводвигатель ST-100LB(X,Z) с ШИМ усилителем 
ООО «Станкоцентр»
Опции:
1. УЧПУ «NC-110» ф. «Балт-Систем». Привод главного движения: асинхронный электродвигатель 5А225М с преобразователем КЕВ. 
Приводы подач: асинхронный серводвигатель ST-100LB(X,Z) с преобразователями КЕВ.
2. УЧПУ  SINUMERIK-802Д, комплектные приводы подач ф. «SIEMENS».

АТ-450РС / 600РС

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ АТ-450РС АТ-600РС



  Савеловский машиностроительный заводС М З

Станки специализированные 
токарные  многоцелевые сЧПУ

Предназначены для обработки в патроне по программе деталей типа фланцев, крышек, барабанов, дисков, колец и т.д. 
из конструкционных и жаропрочных сталей и сплавов на основе титана, магния, меди, алюминия с выполнением токарных 
операций по наружным, внутренним и торцевым поверхностям, а также сверлильных фрезерных расточных операций 
вращающимся инструментом параллельным и перпендикулярным оси изделия.

Станок рекомендуется устанавливать в механическом цехе при отсутствии вблизи сварочных аппаратов, установок ТВЧ, 
других источников помех и тепловой радиации, а также оборудования ударного действия, вызывающего вибрации.

Условия эксплуатации станков должны соответствовать исполнению УХЛ, категории 4 по ГОСТ 15150-69.

СТМ-220/
320/600РС



10 І 11Токарное обoрудование

Станки специализированные 
токарные  многоцелевые с ЧПУ СТМ-220/

320/600РС
Класс точности по ГОСТ8-82 П П П
Наибольший диаметр устанавливаемого изделия, мм:
- над станиной 400 500 1000
- над суппортом 220 320 800
Наибольшая длина обработки, мм 500 450 800
Наибольшее перемещение суппорта, мм: в патроне
- продольное Z 600(530) 600(466) 1150(1046)
- поперечное Х 280 295 550
Пределы продольных и поперечных подач, мм/мин 1-10000 1-10000 1-10000
Быстрое продольное и поперечное перемещение, м/мин 10 10 10
Быстрый ход по координате С
- град/мин 10000 10000 5000
- об./мин 28 28 14
Регулирование скорости рабочих подач бесступенчатое бесступенчатое бесступенчатое
Количество инструментов, устанавливаемых
- на полуавтомате 17
- в магазине 12 12 16
Мощность привода главного движения, кВт 18,5 22 37
Номинальный момент, Нм
- продольного 35 35 26
- поперечного 26 26 26
Мощность привода инструментального блока, кВт 3 3 5,5
Суммарная мощность, кВт 50
Повторяемость выхода суппорта на позицию, мм
- по координате Х 0,003 0,003 0,005
- по координате У 0,004 0,004 0,010
Шероховатость обрабатываемых поверхностей, мкм Ra 1,6-1,25 Ra 1,6-1,25 Ra 1,6-1,25
Габариты станка, мм 4700 х 2010 х 2520 5000 х 1710 х 2750 4635 х 2452 х 3000
Габариты с электрооборудованием и транспортером, мм 4700х2662 5000х2450 7720 х 3380 
Масса (с электрооборудованием и насосной станцией), кг 6100 7000 18100
Комплектация СТМ220/320РС:
УЧПУ «FLEX NC» - производство ООО «Станкоцентр»; привод главного движения: асинхронный электродвигатель 5А200М
ф. «ВЭМЗ-Спектр» с ШИМ усилителями производства  ООО «Станкоцентр»; приводы подач: асинхронные серводвигатели ST 100LB(Х, С)
и ST 112L (Z), инструментальный привод ST 100LB с ШИМ усилителями производства  ООО «Станкоцентр».
Опции СТМ220/320РС:
по особому заказу станок может комплектоваться: 
1. УЧПУ   NC-110 ф. «Балт-Систем»; привод главного движения: асинхронный электродвигатель 5А200М 
ф. «ВЭМЗ-Спектр» с приводом КЕВ, приводы подач: асинхронные серводвигатели ST 100LB (Х, С)
и ST 112L (Z), инструментальный привод ST 100LB с частотными преобразователями  КЕВ.
2. УЧПУ  SINUMERIK 840D; привод главного движения: асинхронный серводвигатель 1РНТ137; приводы подач: асинхронные серводвигатели 
1FTG102 (X,C), 1FTG105(Z) и 1FT7101 (инструментальный привод) с приводами Simodrive 611.
КОМПЛЕКТАЦИЯ СТМ600РС:
УЧПУ  «FLEX NC» - производство ООО «Станкоцентр»; привод главного движения: асинхронный электродвигатель 5А225М
ф. «ВЭМЗ-Спектр» с ШИМ усилителями производства  ООО «Станкоцентр»; приводы подач: асинхронные серводвигатели
ST 100LB (Х, Z, С, инструментальный привод)  с ШИМ усилителями производства  ООО «Станкоцентр».
ОПЦИИ СТМ600РС:
по особому заказу станок может комплектоваться 
1. УЧПУ  NC-110 ф. «Балт-Систем»; привод главного движения: асинхронный электродвигатель 5А225М 
ф. «ВЭМЗ-Спектр» с преобразователем КЕВ; приводы подач: асинхронные серводвигатели ST 100LB (Х, Z, С, инструментальный привод)
с преобразователями КЕВ.
2. УЧПУ  SINUMERIK 840D; комплектные приводы подач ф. «SIEMENS».

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ СТМ-220РС СТМ-320РС СТМ-600РС



Савеловский машиностроительный заводС М З

Полуавтомат токарно-лобовой с ЧПУ 

и автоматической сменой инструмента 

Предназначен для токарной обработки деталей типа колец, фланцев и других любых ста-
лей и сплавов. На станке можно производить обработку цилиндрических, конических, фа-
сонных и торцевых поверхностей, нарезку резцом наружных и внутренних резьб, сверление 
и развертывание центральных отверстий.

ТЛ-1000ПН

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Класс точности по ГОСТ8-82 П
Наибольший диаметр устанавливаемого изделия, мм:
- над станиной 1000
- над суппортом 200
Наибольшая длина обработки, мм 200
Наибольшее перемещение суппорта, мм:
- продольное Z 525
- поперечное Х 705
Пределы рабочих продольных и поперечных подач, мм/мин 1-10000
Ускоренное продольное и поперечное перемещение, мм/мин 10000
Мощность приводов подач, кВт:
- продольного 4,0
- поперечного 4,0
Мощность привода главного движения, кВт 30
Пределы частот вращения шпинделя, об/мин 6-630
Количество диапазонов чисел оборотов шпинделя 2
Конец шпинделя по ГОСТ 12595-2003 2-11М
Наибольший допустимый крутящим момент на шпинделе, кНм 12
Наибольшее усилие резания, кН 25
Усилие зажима инструмента, кН не менее 50
Количество инструментов, устанавливаемых на станке, шт. 13
Дискретность перемещения, мм:
- по координатам Х, У 0,001
Повторяемость выхода суппорта на позицию, мм:
- по координате Х 0,005
- по координате У 0,005
Достижимая точность обработки, мм:
- по диаметру 0,025
- по длине 0,035
Достижимая шероховатость обрабатываемых поверхностей, мкм Ra 1,6-1,25
Габариты станка (LxВхН), мм 4110х3030х1960
Масса станка, кг 7000

Комплектация: УЧПУ NC-210 ф. «БАЛТ-СИСТЕМ», механизм смены инструмента на 12 инструментальных блоков. Привод главного движе-
ния и привода подач – асинхронные серводвигатели с частотным регулированием. В качестве ДОС по положению суппорта установлены 
линейные преобразователи ЛИР-9 ф. «СКБ ИС».

Опции: По особому заказу станок может комплектоваться УЧПУ «FLEX NC», транспортером для удаления стружки, выносным портатив-
ным пультом управления, комплектом инструмента под техпроцесс заказчика, а также дополнительными резцовыми блоками.
Устройство контроля инструмента НРМА ф. «RENISHAW».



  Савеловский машиностроительный заводС М З

Пред наз на чены для ко м пле к сной 
об ра бот ки де та лей слож ной формы 
ти па ры ча гов, плит, кор пусных де та-
лей и др., тре бу ющих для сво его 
фор мо об ра зо ва ния до трех уп рав ля-
емых ко ор ди нат. Ма те ри ал об ра баты-
ва емых де та лей: кон струк ци онные 
ста ли, чу гун, сплавы ти та на, лег кие 
 сплавы.
На стан ке мож но про из во дить фре-
зе ро ва ние тор цевы ми, кон цевы ми 
фре за ми плос кос тей, па зов, сложных 
фа сонных кон ту ров и вы емок, а так-
же про из во дить рас та чи ва ние, свер-
ле ние, зен ке ро ва ние, раз верты ва ние, 
на ре за ние резьбы.
В кон струк ции стан ка при ме нены: 
литые ба зовые де та ли повы шен ной 
же с ткос ти, вы со ко точные ком би ни-
ро ванные нап рав ля ющие, вы со ко-
точные ша ри ковые вин товые пары 
в со че та нии с вы со ко ди на мичны ми 
при во да ми по дач, це н тра ли зо ван ная 
смаз ка, час тотные уп рав ля емые при-
воды для ре гу ли ро ва ния ско рос тей 
шпин де ля и по дач.

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 6М13РС 6М13НЦ2

Класс точности по ГОСТ30027-93 П П
Размеры рабочей поверхности, мм:
- длина 1600 1600
- ширина 400 400 
Расстояние от торца шпинделя до поверхности стола, мм:
- наибольшее 420 430
- наименьшее 110 70 
Наибольшая масса устанавливаемой заготовки приспособлением, кг 800  800
Наибольшее  перемещение, мм:
- продольное стола Х 1000 900
- поперечное ползуна У 320 300
- вертикальное каретки Z 120 120
- консоли 320 360 
Пределы частот вращения шпинделя, об/мин 20-2500 20-2500
Мощность привода главного движения, кВт 15 15
Конус шпинделя  SK50 SK50
Скорости рабочих перемещений, мм/мин:
- по координатам Х, У 1-10000 1-5000
- по координате Z 1-7000 1-3000
Ускоренное перемещение, мм/мин:
- по координатам Х, У 10000 5000
- по координате Z 7000 3000
Дискретность задания перемещения, мм 0,001 0,001
Количество управляемых (одновременно) координат 3 3
Точность двухстороннего позиционирования, мм
- по координате Х 0,03  0,03 
- по координате У, Z 0,02  0,02
Повторяемость двухстороннего позиционирования, мм
- по координате Х  0,02 0,02
- по координате У, Z  0,012 0,012
Габариты станка (LxВхН) 
(с учетом открытых дверок приставного оборудования), мм 3030х3190х3000 2950х3200х2830
Масса станка, кг 5000 5000
Комплектация 6М13РС: Устройство ЧПУ –  FLEX NC; электродвигатели шпинделя – асинхронный – 5А160М6; электродвигатели приводов 
подач по координатам Х, У, Z – асинхронные – АИР 100S4Б; электродвигатели привода перемещения консоли – асинхронный – 5А80МВ4; 
конечные выключатели – ф. «BALLUFF».
Комплектация 6М13НЦ2: Стандартно станок комплектуется: УЧПУ – NC-210, привода подач – асинхронные электродвигатели, в качестве 
привода главного движения также применен асинхронный электродвигатель с частотным преобразователем ф. «КЕВ».
Опции: Дополнительно могут устанавливаться накладные одно и 2-х осевые столы, угловая насадка, магазин на 12 инструментов.

Станки вертикально-фрезерные с ЧПУ 6М13РС / НЦ2
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Станки вертикально-фрезерные
высокоскоростные с ЧПУ 6М13ВС / ВС4

Предназначены для высокоскоростной 
обработки деталей сложной формы, 
формообразующей оснастки, 
штампов, прессформ из сталей, 
чугуна, цветных металлов и сплавов.
На станках можно фрезеровать 
поверхности, уступы и пр., 
а также сверлить, зенкеровать, 
развертывать и растачивать отверстия, 
нарезать резьбу. Применение 
технологии высокоскоростного 
фрезерования позволяет значительно 
повысить производительность, 
точность и качество обработки 
деталей сложной формы. Все это 
позволяет производить на станках 
как чистовые, так и черновые 
«обдирочные» операции.

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 6М13ВС 6М13ВС4
Класс точности по ГОСТ30027-93 П П
Размеры рабочей поверхности, мм:
- длина х ширина 1600 х 400 1600 х 400
Расстояние от торца шпинделя до поверхности стола, мм:
- наибольшее / наименьшее 510 / 100 510 / 100
Наибольшая масса устанавливаемой заготовки, кг 
(с приспособлением) 800 800
Наибольшее перемещение, мм:
- продольное стола Х 1000 1000
- поперечное салазок У 320 320
- вертикальное ползуна Z 300 300
- консоли 110 110
Частота вращения электрошпинделя, об/мин:
- номинальная 1500 1500
- максимальная 15000 15000
Мощность электрошпинделя, кВт 13,5 13,5
Конус шпинделя НSK-А63 НSK-А63
Скорости рабочих перемещений:
- по координатам Х, У, мм/мин 1-12000 1-12000
 - по координатам Z об/мин 1-7000 1-7000
- по координате А, об/мин 0,1-30
Ускоренное перемещение, мм/мин:
- по координатам Х, У 12000 12000
- по координате Z 7000 7000
Ускоренное перемещение, об/мин:
- по координате А 30
Количество инструментов в магазине, шт. 12 12
Наибольший диаметр инструмента, мм 110 110
Дискретность задания перемещения:
- линейных, мм 0,001 0,001
- угловых, град 0,001
Количество управляемых (одновременно) координат 3 4(4)
Точность двухстороннего позиционирования, мм:
- координата Х (стола) 0,02 0,02
- координата У (ползуна) 0,02 0,02
- координата Z (вертикальная) 0,02 0,02
- координата А, угл.с. 25
Повторяемость  двухстороннего  позиционирования, мм:
- координата Х / У/ Z 0,012 0,012
- координата А, угл.с. 16
Суммарная мощность станка, кВт 38 45
Габариты станка (LxВхН) 
с учетом открытых дверок приставного оборудования, мм: 4000х3400х3300 4000х3400х3300
Масса станка, кг 7000 7000
Комплектация:
Устройство ЧПУ  FLEX NC. Электрошпиндель на базе ротора-статора ф. «Bosch Rexroth» (Германия). Электродвигатели приводов:
- продольной, поперечной, вертикальной подач – АИР 100S 4БУЗ,
- перемещения консоли – 5А80МВ4.
В качестве датчиков обратной связи по положению применены:
преобразователи линейных перемещений ЛИР-9 и преобразователь угловых перемещений ЛИР-158А.
Опции: По особому заказу станок может оснащаться инструментальным магазином на 24 и 36 позиций, системой
контроля размеров детали и состояния инструмента ф. «Renishaw», вспомогательной оснасткой (трехкулачковым патроном, планшайбой), 
комплектом инструмента под задачу заказчика.
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Пред наз на чены для ко м пле к сной об ра бот ки де та лей слож ной кри во ли ней ной формы ти па дис ков, крыль ча ток, ло па ток 
ТВД, сложных ва лов, кор пусных де та лей, штам пов, пресс-форм и др., тре бу ющих для сво его фор мо об ра зо ва ния до пя ти 
уп рав ля емых ко ор ди нат. Ма те ри ал об ра баты ва емых де та лей: кон струк ци онные ста ли, чу гун, сплавы ти та на, лег кие  сплавы, 
не ко торые виды пла с тмасс. На стан ках мож но про из во дить вы со кос ко ро с тное фре зе ро ва ние тор цовы ми, кон цевы ми фре-
за ми плос кос тей, па зов, сложных фа сонных кон ту ров и вы емок, а так же про из во дить рас та чи ва ние, свер ле ние, зен ке ро ва-
ние, раз верты ва ние, на ре за ние резьбы. В кон струк ции стан ков при ме нены: литые ба зовые де та ли повы шен ной же с ткос ти, 
двух ко ор ди натный ка ча ющий ся стол с по во рот ной план шай бой, вы со ко точные ком би ни ро ванные нап рав ля ющие, вы со ко-
точные ша ри ковые вин товые пары, вы со кос ко ро с тной эле к трош пин дель на пре ци зи онных опо рах ка че ния, це н тра ли зо ван-
ная смаз ка, ус трой ство ав то ма ти чес кой смены ин стру мен та, час тотные уп рав ля емые при воды с прямым ШИМ уп рав ле ни ем 
для ре гу ли ро ва ния ско рос тей по дач. При ме не ние вы со кос ко рос тных ре жи мов ре за ния в со че та нии с мно го ко ор ди нат ной 
об ра бот кой на стан ке поз во ля ет зна чи тель но повы сить про из во ди тель ность, точ ность и ка че с тво об ра баты ва емых де та лей 
повы шен ной слож нос ти.

Класс точности по ГОСТ 30037-93П П
Размеры рабочей поверхности основного стола, мм:  
- длина  1250
- ширина  500
Расстояние от торца шпинделя до поверхности стола, мм:
- наибольшее  790
- наименьшее  160
Расстояние от оси шпинделя до вертикальных направляющих, мм  560
Наибольшие размеры заготовки устанавливаемой на столе, мм:
- длина  500
- ширина  500
- высота  500
Наибольшая масса устанавливаемой на стол заготовки, кг 500
Наибольшее перемещение, мм:
- по координате X  1000
- по координате У  500
- по координате Z  630
Частота вращения электрошпинделя, об/мин:
- номинальная  1500  1500  900
- максимальная (в режиме S1)  15000  10000  7000
Мощность электрошпинделя (номинальная), кВт  19,5 30 45
Номинальный крутящий момент на шпинделе (в режиме S1), Нм 124 190 480
Конус шпинделя по DIN 69063 НSK-А63 SK50 SK50
Скорости рабочих перемещений, мм/мин: 
- по координатам X, Y, Z  1 - 10000
Ускоренное перемещение, мм/мин:
- по координатам X, Y  20000
- по координате Z  10000
Количество инструментов в магазине, шт 12 10 10
Наибольший диаметр инструмента, мм 110 160 160
Наибольший вылет инструмента, мм 200 250 250
Наибольшая масса инструмента, кг 10
Дискретность задания перемещений, мм: 
-  линейных 0,001
Количество управляемых (одновременно) координат 3 (3)
Точность  двухстороннего позиционирования, мм:
- по координате X  0,025
- по координате Y  0,016
- по координате Z  0,020
Повторяемость двухстороннего позиционирования, мм:
- по координате X 0,012
- по координате Y 0,008
- по координате Z  0,010
Точность образца изделия (допуск круглости наружного D=140мм), мкм 25
Суммарная мощность станка, кВт 36 50 65
Габаритные размеры станка, мм:
- длина  4300 4300  4300
- ширина  3630  3880  3880
- высота  3610  3650  3650
Масса станка, кг 10700
Комплектация:
УЧПУ–FLEX NC, привода подач - асинхронные электродвигатели, электрошпиндель встроенный ф. «Bosch Rexroth», высокоточные шарико-
вые винтовые пары, шпиндельные прецизионные гибридные подшипники ф. «SKF». В качестве ДОС по положению использованы оптичес-
кие преобразователи ф. «СКБ ИС».
Опции:
По особому заказу станок может комплектоваться: системой ЧПУ Sinumerik 840D, электрошпинделем и сервоприводами подач
ф. «Siemens», устройством контроля геометрических параметров детали и устройством контроля за состоянием инструмента
ф. «Renishaw», магазином на 20 и 24 инструментов, балансировочной оснасткой и комплектом высокопроизводительного инструмента
под деталь и техпроцесс заказчика, системой масло-воздушной микросмазки инструмента.

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ МА-655ВС1 МА-655ВС2 МА-655ВС3

Станки вертикально-фрезерные 
высокоскоростные с ЧПУ МА-655ВС1 / 2 / 3
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Станки вертикально-фрезерные 
высокоскоростные с ЧПУ

МА-655ВС14 / 24 / 34

Пред наз на чены для ко м пле к сной об ра бот ки де та лей слож ной кри во ли ней ной 
формы ти па дис ков, крыль ча ток, ло па ток ТВД, сложных ва лов, кор пусных де та-
лей, штам пов, пресс-форм и др., тре бу ющих для сво его фор мо об ра зо ва ния до 
пя ти уп рав ля емых ко ор ди нат. Ма те ри ал об ра баты ва емых де та лей: кон струк ци-
онные ста ли, чу гун, сплавы ти та на, лег кие  сплавы, не ко торые виды пла с тмасс. 
На стан ках мож но про из во дить вы со кос ко ро с тное фре зе ро ва ние тор цовы ми, 
кон цевы ми фре за ми плос кос тей, па зов, сложных фа сонных кон ту ров и вы емок, 
а так же про из во дить рас та чи ва ние, свер ле ние, зен ке ро ва ние, раз верты ва ние, 
на ре за ние резьбы. В кон струк ции стан ков при ме нены: литые ба зовые де та ли 
повы шен ной же с ткос ти, двух ко ор ди натный ка ча ющий ся стол с по во рот ной план-
шай бой, вы со ко точные ком би ни ро ванные нап рав ля ющие, вы со ко точные ша ри-
ковые вин товые пары, вы со кос ко ро с тной эле к трош пин дель на пре ци зи онных 
опо рах ка че ния, це н тра ли зо ван ная смаз ка, ус трой ство ав то ма ти чес кой смены 
ин стру мен та, час тотные уп рав ля емые при воды с прямым ШИМ уп рав ле ни ем для 
ре гу ли ро ва ния ско рос тей по дач. При ме не ние вы со кос ко рос тных ре жи мов ре за-
ния в со че та нии с мно го ко ор ди нат ной об ра бот кой на стан ках поз во ля ет зна чи-
тель но повы сить про из во ди тель ность, точ ность и ка че с тво об ра баты ва емых де та-
лей повы шен ной слож нос ти.
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Класс точности по ГОСТ 30027-93 П
Размеры рабочей поверхности основного стола, мм:
- длина  1250
- ширина  500
Наибольшее расстояние от торца поворотного шпинделя
качающегося стола до заднего центра, мм  750
Расстояние от торца шпинделя до поверхности основного стола, мм:
- наибольшее  840
- наименьшее 210
Расстояние от оси поворотного стола до поверхности основного стола, мм 250
Расстояние от оси шпинделя до вертикальных направляющих, мм 560
Наибольшие размеры заготовки устанавливаемой на платформе, мм:
- длина  700
- ширина  400
- высота  400
Наибольшая масса устанавливаемой на основной стол заготовки, кг 500
Наибольшая  масса устанавливаемой на платформу заготовки, кг 250
Наибольшее перемещение, мм:
- по координате X 1000
- по координате У 500
- по координате Z (без установленного стола) 630
Наибольшее перемещение, град:
- по координате А ±105
Частота вращения электрошпинделя, об/мин:
- номинальная  1500  1500  900
- максимальная (в режиме S1)  15000  10000  7000
Мощность электрошпинделя (номинальная), кВт  19,5 30 45
Номинальный крутящий момент на шпинделе (в режиме S1), Нм 124 190 480
Максимальный крутящий момент на приводе оси А, Нм 1150
Конус шпинделя по DIN 69063 НSK-А63 SK50 SK50
Скорости рабочих перемещений, мм/мин: 
- по координатам X, Y, Z 1 - 10000
Скорости рабочих перемещений, об/мин:
 - по координате А 0,1 - 30
Ускоренное перемещение, мм/мин:
- по координатам X, Y 20000
- по координате Z 10000
Количество инструментов в магазине, шт 12 10 10
Наибольший диаметр инструмента, мм 110 160 160
Наибольший вылет инструмента, мм 200 250 250
Наибольшая масса инструмента, кг 10
Дискретность задания перемещений, мм: 
-  линейных 0,001
Дискретность задания перемещений, град: 
-  угловых 0,001
Количество управляемых (одновременно) координат 4 (4)
Точность  двухстороннего позиционирования:
- по координате X, мм 0,025
- по координате Y, мм 0,016
- по координате Z, мм 0,020
- по координате А, угл.с. 20
Повторяемость двухстороннего позиционирования:
- по координате X, мм  0,012
- по координате Y, мм 0,008
- по координате Z, мм 0,010
- по координате А, угл.с. 10
Точность образца изделия (допуск круглости наружного D=140мм), мм: 0,025
Суммарная мощность станка, кВт 40 50 65
Габаритные размеры станка, мм:
- длина  4300  4300  4300
- ширина  3630  3880  3880
- высота  3595  3700  3700
Масса станка, кг 10700
Комплектация:
УЧПУ FLEX NC, привода подач - асинхронные электродвигатели, электрошпиндель встроенный ф. «Bosch Rexroth», высокоточные шари-
ковые винтовые пары, шпиндельные прецизионные гибридные подшипники ф. «SKF». В качестве ДОС по положению использованы опти-
ческие преобразователи ф. «СКБ ИС», накладной стол с качающейся платформой на базе поворотного стола СПД-400 без поворотной 
планшайбы.
Опции:
По особому заказу станок может комплектоваться: системой ЧПУ Sinumerik 840D, электрошпинделем и сервоприводами подач 
ф. «Siemens», устройством контроля геометрических параметров детали и устройством контроля за состоянием инструмента
ф. «Renishaw», магазином на 20 и 24 инструментов, балансировочной оснасткой и комплектом высокопроизводительного инструмента
под деталь и техпроцесс заказчика, системой масло-воздушной микросмазки инструмента.

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ МА-655ВС14 МА-655ВС24 МА-655ВС34
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Станки вертикально-фрезерные 
высокоскоростные с ЧПУ

МА-655ВС15 / 25 / 35

Пред наз на чены для ко м пле к сной об ра бот ки де та лей слож-
ной кри во ли ней ной формы ти па дис ков, крыль ча ток, ло па-
ток ТВД, сложных ва лов, кор пусных де та лей, штам пов, 
пресс-форм и др., тре бу ющих для сво его фор мо об ра зо ва-
ния до пя ти уп рав ля емых ко ор ди нат. Ма те ри ал об ра баты ва-
емых де та лей: кон струк ци онные ста ли, чу гун, сплавы ти та-
на, лег кие  сплавы, не ко торые виды пла с тмасс. На стан ках 
мож но про из во дить вы со кос ко ро с тное фре зе ро ва ние тор-
цовы ми, кон цевы ми фре за ми плос кос тей, па зов, сложных 
фа сонных кон ту ров и вы емок, а так же про из во дить рас та-
чи ва ние, свер ле ние, зен ке ро ва ние, раз верты ва ние, на ре-
за ние резьбы. В кон струк ции стан ков при ме нены: литые 
ба зовые де та ли повы шен ной же с ткос ти, двух ко ор ди натный 
ка ча ющий ся стол с по во рот ной план шай бой, вы со ко точные 
ком би ни ро ванные нап рав ля ющие, вы со ко точные ша ри-
ковые вин товые пары, вы со кос ко ро с тной эле к трош пин дель 
на пре ци зи онных опо рах ка че ния, це н тра ли зо ван ная смаз-
ка, ус трой ство ав то ма ти чес кой смены ин стру мен та, час-
тотные уп рав ля емые при воды с прямым ШИМ уп рав ле ни ем 
для ре гу ли ро ва ния ско рос тей по дач. При ме не ние вы со кос-
ко рос тных ре жи мов ре за ния в со че та нии с мно го ко ор ди нат-
ной об ра бот кой на стан ке поз во ля ет зна чи тель но повы сить 
про из во ди тель ность, точ ность и ка че с тво об ра баты ва емых 
де та лей повы шен ной слож нос ти.
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Класс точности по ГОСТ 30027-93 П
Размеры рабочей поверхности основного стола, мм:  
- длина
- ширина

1250
500

Диаметр планшайбы поворотного стола, мм 400
Наибольшее расстояние от торца поворотного шпинделя качающегося стола 
до заднего центра, мм 690
Расстояние от торца шпинделя до поверхности основного стола, мм:
- наибольшее
- наименьшее

840
210

Расстояние от оси шпинделя до вертикальных направляющих, мм 560
Расстояние от торца шпинделя до планшайбы поворотного стола, мм 510
Расстояние от оси поворотного стола до поверхности основного стола, мм 250
Наибольшие размеры заготовки устанавливаемой на планшайбе, мм:
- длина
- ширина
- высота

300
300
250

Расстояние от торца планшайбы до оси поворотного стола, мм 80
Наибольшая масса устанавливаемой на планшайбу заготовки, кг 150
Наибольшее перемещение, мм:
- по координате X
- по координате У
- по координате Z (с установленным поворотным столом)

1000
500
350

Наибольшее перемещение, град:
- по координате А
- по координате С

±105 
360 

Частота вращения электрошпинделя, об/мин:
- номинальная
- максимальная (в режиме S1)

1500
15000

1500
10000

900
7000

Мощность электрошпинделя (номинальная), кВт 19,5 30 45
Номинальный крутящий момент на шпинделе (в режиме S1), Нм 124 190 480
Максимальный крутящий момент на приводе оси А, Нм 1150
Максимальный крутящий момент на приводе оси С, Нм 700
Конус шпинделя по DIN 69063 НSK-А63 SK50 SK50
Скорости рабочих перемещений, мм/мин: 
- по координатам X, Y, Z 1 - 10000
Скорости рабочих перемещений, об/мин:
 - по координатам А, С 0,1 - 30
Ускоренное перемещение, мм/мин:
- по координатам X, Y
- по координате Z

20000
10000

Количество инструментов в магазине, шт 12 10 10
Наибольший диаметр инструмента, мм 110 160 160
Наибольший вылет инструмента, мм 200 250 250
Наибольшая масса инструмента, кг 10
Дискретность задания перемещений, мм: 
-  линейных 0,001
Дискретность задания перемещений, град 
-  угловых 0,001
Количество управляемых (одновременно) координат 5 (5)
Точность  двухстороннего позиционирования:
- по координате X, мм
- по координате Y, мм
- по координате Z, мм
- по координатам А, С, угл.с.

0,025
0,016
0,020

20
Повторяемость двухстороннего позиционирования:
- по координате X, мм
- по координате Y, мм
- по координате Z , мм
- по координатам А, С, угл.с.

0,012
0,008
0,010

10
Точность образца изделия (допуск круглости наружного D=140мм), мм 0,025
Суммарная мощность станка, кВт 42 52 67
Габаритные размеры станка, мм:
- длина
- ширина 
- высота

4300
3630
3595

4300
3880
3700

4300
3880
3700

Масса станка, кг 10700
Комплектация:
УЧПУ FLEX NC, привода подач - асинхронные электродвигатели, электрошпиндель встроенный ф. «Bosch Rexroth», высокоточные 
шариковые винтовые пары, шпиндельные прецизионные гибридные подшипники ф. «SKF». В качестве ДОС по положению 
использованы оптические преобразователи ф. «СКБ ИС».
Опции:
По особому заказу станок может комплектоваться: системой ЧПУ Sinumerik 840D, электрошпинделем и сервоприводами подач
ф. «Siemens», устройством контроля геометрических параметров детали и устройством контроля за состоянием инструмента
ф. «Renishaw», магазином на 20 и 24 инструментов, балансировочной оснасткой и комплектом высокопроизводительного 
инструмента под деталь и техпроцесс заказчика, системой масло-воздушной микросмазки инструмента.

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ МА-655ВС15 МА-655ВС25 МА-655ВС35
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Станок вертикально-фрезерный 
высокоскоростной с ЧПУ ФП-17ВС2М
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Станок ФП-17ВС2М создан на базе 
вертикально-фрезерного станка
ФП-17, отличающейся высокой жесткостью 
конструкции и предназаначен для 
высокопроизводительной обработки по 
программе деталей  типа корпусов, рам, 
кронштейнов, лонжеронов, панелей и др. 
деталей, изготавливаемых из алюминия, легких 
сплавов, на высоких скоростях фрезерования, 
а также для получистовой и чистовой обработки 
деталей из титана, конструкционных и 
жаропрочных сталей.
На станке можно фрезеровать поверхности 
торцевыми и концевыми фрезами, сверлить, 
зенкеровать, растачивать отверстия, нарезать 
резьбу.
Основные отличительные особенности станка 
от базовой модели:
• применена новая модификация 
высокоскоростного электрошпинделя с 
подводом СОЖ через инструмент;
• станок оснащен системой управления 
– FLEX NC совместного производства ООО 
«СТАНКОЦЕНТР» и ОАО «СМЗ» на основе 
контроллера фирмы Delta Tau;
• применены асинхронные серводвигатели 
приводов подач в комплекте с планетарными 
низколюфтовыми редукторами;
• применены линейные направляющие качения 
по трем координатам;
• по координатам X и Y установлены ШВП с 
арочным профилем;
• установлена эффективная система сбора и 
удаления стружки и эмульсии;
• для подачи СОЖ через инструмент применена 
высоконапорная (до 2,0 Мпа) станция подачи 
охлаждающей жидкости с системой тонкой 
очистки СОЖ;
• применена многофункциональная система 
подвода СОЖ, позволяющая реализовать 
независимый подвод в зону резания нескольких 
сред:
 а) наружный подвод СОЖ через 6 форсунок с 
Р = 0,25 Мпа и расходом 30-50 л/мин.;
 б) внутренний подвод СОЖ через шпиндель с Р 
= 2,0 Мпа;
 в) подвод сжатого воздуха через гпиндель для 
охлаждения детали и удаления стружки;
 г) подвод масляного тумана через шпиндель от 
генератора масляного тумана

Класс точности по ГОСТ30027-93 П
Размеры рабочей поверхности, мм:
- длина 
- ширина

1600
500

Расстояние от среднего паза стола до торца тумбы, мм 640
Расстояние от торца шпинделя до поверхности стола, мм:
- наибольшее 
- наименьшее 

590
110

Наибольшая масса устанавливаемой заготовки с 
приспособлением, кг 

2000

Наибольший диаметр торцовой фрезы, мм 160
Количество оправок в инструментальном магазине, шт. 12
Наибольшее перемещение по координатам, мм:
- продольное стола Х 
- поперечное ползуна У 
- вертикальное каретки Z

1600
660
480

Ускоренное перемещение, мм/мин:
- по координатам Х, У 
- по координате Z

20000
10000

Дискретность задания перемещения, мм 0,001
Точность двухстороннего позиционирования, мм:
- по координате Х 
- по координате У
- по координате Z

0,04
0,025
0,025

Повторяемость двухстороннего позиционирования, мм:
- по координате Х 
- по координате У
- по координате Z

0,025
0,016
0,016

Точность образца изделия (допуск  круглости наружного 
D=140 мм), мм 0,025
Шероховатость поверхности образцов изделия, мкм Ra от 3,2 до 0,8
Конус шпинделя SK50
Ном. частота вращения электрошпинделя, об/мин 1500
Макс. частота вращения электрошпинделя, об/мин
ПВ 100% (S1) 10000
Мощность электрошпинделя, кВт
ПВ 100% (S1) 30
Номинальный крутящий момент на шпинделе, Нм
ПВ 100% (S1) 190
Скорости рабочих перемещений, мм/мин:
по координате X,Y
по координате Z

0…12000
0…8000

Габариты станка (LxВхН), мм: 5675х4800х3600
Масса станка, кг 18000
Комплектация:
Устройство УЧПУ  FLEX NC, главный привод – электрошпиндель 
ф. «Bosch Rexroth», в приводах подач применены асинхронные 
серводвигатели в комплекте с планетарными низколюфтовыми 
редукторами, линейные направляющие качения по трем координатам,  
механизм смены инструмента на 12 позиций, станция микросмазки 
и охлаждения инструмента, станция смазки подшипников шпинделя, 
ограждение зоны обработки кабинетного типа, механизм уборки стружки 
(транспортеры шнековые).
Опции:
Станок по особому заказу может комплектоваться УЧПУ SINUMERIK 840D, 
ф. «Siemens» NC-110 ф. «Балт-Систем», 
системой автоматического контроля параметров детали и состояния 
инструмента ф. «Renishaw», поворотным устройством (дополнительная 
4-я ось А), поворотным двухосевым столом (4-я, 5-я координаты 
А и С),комплектом оснастки и инструмента под деталь заказчика, 
высоконапорной станцией СОЖ для подачи охлаждающей жидкости 
через шпиндель, генератором масляного тумана для микросмазки через 
инструмент. 

Станок вертикально-фрезерный 
высокоскоростной с ЧПУ ФП-17ВС2М
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Станки продольно-фрезерные
с ЧПУ ФП-93РС / ВС3С
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 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ФП-93РС ФП-93ВС3С

Предназначены для механической обработки по программе крупногабаритных деталей типа балок, лонжеронов, элементов 
шпангоутов, панелей, корпусов и других деталей, изготавливаемых из высокопрочных, титановых сплавов, конструкционных 
сталей, чугуна, алюминиевых сплавов.
Отличительными особенностями станков является: электрошпиндель в качестве привода главного движения,
что позволило значительно повысить производительность и качество обработки деталей, высокодинамичные сервоприводы 
в сочетании с ШВП с шагом 20 мм, механизм автоматической смены инструмента, ограждение зоны обработки, механизм 
разгрузки массы стола и детали.

Станки продольно-фрезерные
с ЧПУ ФП-93РС / ВС3С

Класс точности по ГОСТ30027-93 П
Размеры рабочей поверхности, мм:
- длина 
- ширина

6900
1600

Расстояние от торца шпинделя до поверхности стола, мм:
- наибольшее 1315
Наибольшая масса устанавливаемой заготовки, кг 10000
Наибольшее перемещение, мм:
- продольное стола Х 
- поперечное каретка У 
- вертикальное фрезерной головки Z

7000
1800
500

Установочное перемещение траверсы, мм
- максимальная 900
Частота вращения электрошпинделя, об/мин:
- максимальная 10000 7000
Мощность электрошпинделя, кВт 30 45
Номинальный крутящий момент на шпинделе, Нм 190 480
Конус шпинделя SK50
Скорости рабочих перемещений, мм/мин: 
- по координатам Х, У 
 - по координате Z

0-10000
0-5000

Ускоренное перемещение, мм/мин:
- по координатам Х, У 
- по координате Z

10000
10000

Количество инструментов в магазине, шт. 12
Наибольший диаметр инструмента, мм 160
Дискретность задания перемещения, мм 0,001
Количество управляемых (одновременно) координат 3
Точность двухстороннего позиционирования, мм:
- координата Х (стол) 
- координата У (каретка) 
- координата Z (фрезерная головка)

0,05
0,04
0,03

Повторяемость двухстороннего позиционирования, мм:
- координата  Х
 - координата У
 - координата Z

0,03
0,02
0,16

Габариты станка (LxВхН), мм
с учетом открытых дверок приставного оборудования, мм: 17800х6165х5500
Масса станка, кг 77000
Комплектация ФП-93ВС3С:
Стандартно станок оснащен: УЧПУ  SINUMERIK 840D, привода подач ф. «Siemens» и главный привод – электрошпиндель 
ф. «Bosch Rexroth», механизм смены инструмента с магазином на 12 позиций, ограждение зоны обработки.
Комплектация ФП-93РС: 
УЧПУ  FLEX NC, главный привод- электрошпиндель ф. «Bosch Rexroth», привода подач - асинхронные серводвигатели ф. «Lenze», 
механизм смены инструмента на 12 позиций, ограждение зоны обработки.
Опции ФП-93ВС3С, ФП93РС:
Станок, по особому заказу может оснащаться: системой автоматического контроля параметров детали и состояния
инструмента ф. «Renishaw», накладным вакуумным столом, оснасткой и инструментом под технологию заказчика, ДОС по
положению ф. «Heidenhain» (линейные преобразователи по конечному звену), силовой поворотной координатой (ось А),
транспортерами уборки стружки.



  Савеловский машиностроительный заводС М З

Станки пятикоординатные продольно-
фрезерные высокоскоростные
с ЧПУ ФП-95ВСУ / ВС
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 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ФП-95ВСУ ФП-95ВС

Станки созданы на базе несущих деталей станка ФП-9 и предназначены для обработки крупногабаритных деталей: арок, 
панелей, лонжеронов, шпангоутов, корпусов изготавливаемых из алюминиевых сплавов применяемых в авиационной и др. 
отраслях промышленности.
На станках можно фрезеровать поверхности торцевыми, концевыми фрезами, сверлить, зенкеровать и растачивать 
отверстия, нарезать резьбу метчиками. Охлаждение инструмента производится воздухом. 
В качестве системы охлаждения инструмента на станках предусмотрена станция воздушно–масляной микросмазки 
инструмента при фрезеровании.

ФП-95ВСУ / ВС

Класс точности станка по ГОСТ30027-93 П
Рабочая поверхность стола, мм
длина
ширина

3020
1600

6900
1600

Наибольшее расстояние от торца шпинделя до рабочей
поверхности стола, мм 700
Расстояние от поверхности стола до траверсы в верхнем
положении, мм 1235
Наибольшее перемещение
продольное стола (координата Х), мм
поперечное каретки (координата Y), мм
вертикальное фрезерной головки (координата Z), мм
угловое фрезерной головки (координата А), град
угловое фрезерной головки (координата С), град

3200
1800
500

±200
±360

7000
1800
500

±200
±360

Установочное перемещение траверсы, мм 900
Скорости рабочих подач, мм/мин:
по координатам Х и Y 
по координате   Z
по координатам А и С, об/мин

0...10000
0…5000

0…10
Ускоренные  перемещения мм/мин:
по координатам X, У 
по координате Z
угловым А, С, об/мин

10000
7000

60
Скорость установочного перемещения траверсы, мм/мин 500
Мощность привода шпинделя (S1/S6), кВт 34/43
Максимальный кр. момент на шпинделе(S1/S6), Нм 72/90
Пределы частот вращения шпинделя, об/мин 1…24000
Конус шпинделя по DIN 69893A HSK-63A
*Количество инструментов в магазине 12
Дискретность задания перемещений:
 линейных, мм
 круговых, град

0,001
0,001

Точность двухстороннего позиционирования, мм:
по координате Х
по координате У
по координате Z
по координатам А, С, град

0,05
0,04
0,03

0,002
Повторяемость двухстороннего позиционирования, мм:
по координате Х
по координате У
по координате Z
по координатам А, С град

0,03
0,02

0,016
0,001

Точность контурной обработки (точность отработки 
образца-изделия на наружном D=140мм), мм

0,03

Шероховатость обрабатываемых поверхностей, мкм Ra 2,5…1,25
Габариты станка (LxВхН), мм 8900х6165х5500 17800х6165х5500
*Масса , кг 61000 78000
Комплектация:
Фрезерная головка двухкоординатная модель М21 Cytec Cymill.; СЧПУ Sinumerik 840DE
Привода подач по осям X, Y, Z, А - ШВП – цифровые серводвигатели с преобразователями 
ф. Siemens в комплекте с планетарными низколюфтовыми редукторами ф. Alpha;
Измерительные линейные преобразователи (оптические линейки) по осям X, Y, Z;
Опции: 
Комплект электрооборудования и ЧПУ FLEX NC;
Станция воздушно–масляной микросмазки инструмента LMU ф.  SMC.
* параметры могут быть изменены в процессе проектирования с сохранением технологических возможностей станка

Станки пятикоординатные продольно-
фрезерные высокоскоростные
с ЧПУ
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Станок фрезерный 5-ти координатный с ЧПУ

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Пред наз на чен для об ра бот ки тор цов 
длин но мерных со товых на пол ни те лей 
аэро ди на ми чес кой формы про дольны-
ми или по пе речны ми  строч ка ми, а так-
же для фре зе ро ва ния под се чек 
по тор цам со то во го за пол ни те ля спе ци-
альны ми гриб ковы ми фре за ми. 
На стан ке мо гут быть об ра бо таны вог-
нутые или вы пуклые по ве р хнос ти двой-
ной кри визны ма ке тов со товых аг ре га-
тов в ре жи ме чис то го фре зе ро ва ния, 
а так же пол ки кар ка са сов ме с тно с 
со товым за пол ни те лем.
Ма те ри алы об ра баты ва емых за пол ни-
те лей: алю ми ни евая фоль га АМГ-2А, 
по ли амид ная бу ма га ПСН-1Н, нер жа ве-
ющая сталь.

РФП-6РС

Размеры рабочей поверхности, мм:
- длина 
- ширина

8400
2100

Расстояние от торца шпинделя до поверхности стола, мм:
- наибольшее 
- наименьшее 

580
180

Наибольшее перемещение, мм:
- продольное стола Х 
- поперечное каретки У 
- вертикальное фрезерной головки

6500
1750
400

Наибольшее перемещение, град:
- каретки поворотной А 
- каретки поворотной С

±30
±270

Пределы частот вращения электрошпинделя, об/мин 1-18000
Мощность электрошпинделя, кВт 7,0
Конус шпинделя Морзе 2
Пределы линейных подач, мм/мин:
- по координатам Х, У 
- по координате Z 

7000
3000

Пределы круговых подач, об/мин:
- по координате А 
- по координате С

2
2

Дискретность задания перемещения, мм 0,001
Количество управляемых (одновременно) координат 5
Точность двухстороннего позиционирования, мм:
- координата Х (стол) 
- координата У (каретка) 
- координата Z (вертикальная)

0,07
0,05
0,025

Повторяемость двухстороннего позиционирования, мм:
- координата  Х
 - координата У
 - координата Z

0,05
0,03
0,016

Габариты станка (LxВхН), мм: 10365х4700х3280
Масса станка, кг 29000
Комплектация: 
Устройство ЧПУ   FLEX NC; привода подач по координатам Х, У, Z –
ф. «Lenze MDFKA 080-22,120; 
по координатам А, С – сервомоторы С2.SM.000_3400 ф. «Сервотехника»; конечные 
выключатели ф. «BALLUFF».
Опции: 
по особому заказу станок может оснащаться вакуумным столом, механизмом 
стружкоотсоса, инструментом и оснасткой под детали заказчика.



Координатограф УЗК-1

Является частью установки  для ультразвукового контроля титановых листов, который обеспечивает технические требования 
по параметрам движения и точности, требованиям по надежности и безопасности.
Координатограф имеет собственную систему управления, работающую под управлением системы управления всей 
измерительной установки, включая необходимые функции синхронизации.
Условия эксплуатации координатографа должны соответствовать исполнению УХЛ категории размещения 4.2
по ГОСТ 15150-69 – в закрытых отапливаемых или вентилируемых производственных помещениях.

Максимальные размеры контролируемого листа, мм
-длина
-ширина
-толщина

3000
1900

от 10 до 200
Масса контролируемого листа, кг до 3000
Длина зоны контроля, мм 3100
Ширина зоны контроля, мм 2100
Диапазон перемещения штока, мм 800
Общее количество осей 6
Количество осей, управляемых дистанционно 5
Количество координат с одновременным управлением 4
Устройство ЧПУ FLEX NC
Разрешение по осям X,Y,Z , мм 0,01
Разрешение по осям А и В, град 0,01
Погрешность позиционирования по осям X,Y, Z
на длине 500 мм, мм

0,1

Погрешность позиционирования по осям А, B, град 0,1
Рабочий ход портала (ось X), мм 3300
Рабочий ход каретки поперечной (ось Y), мм 1970
Рабочий ход каретки вертикальной (ось Z), мм 800
Диапазон изменения углового положения по осям А и В, град ±15
Скорость перемещений по оси X, м/мин до 40
Скорость перемещений по осям Y, Z, м/мин до 10
Скорость перемещений по осям A, B, град/мин до 5
Установленная мощность электрообрудования, кВт 10,64
Габариты станка (LxВхН), ммв том числе высота уровня
пола над подошвой станины

8000х3550х2600
375

Масса координатографа, кг 3000

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
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