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Г
руппа компаний "Рускана" – од�

но из ведущих предприятий в

области разработки и производ�

ства современного профилеги�

бочного оборудования и линий для про�

дольно�поперечной резки металла. Про�

мышленное оборудование, выпускаемое

под брендом "Рускана инжиниринг" –

это, в первую очередь, результат опти�

мального сочетания профессионального

подхода к проектированию и изготовле�

нию изделий и наилучшего на сего�

дняшний день соотношения "цена�каче�

ство". Большой опыт в организации про�

изводства позволяет компании предла�

гать комплексные решения по созданию

и оснащению предприятий металлооб�

работки: от поставки отдельных единиц

оборудования до комплектации и строи�

тельства готовых производств полного

цикла "под ключ".

Группа компаний "Рускана" обладает

собственной производственной базой, а

также активно сотрудничает с ведущими

российскими и зарубежными компания�

ми в сфере применения и разработки аг�

регатов систем привода машин, гидро�

пневмоаппаратуры и программного

обеспечения. При этом используются

самые современные средства 2D� и 3D�

моделирования.

До недавнего времени наиболее ответ�

ственные детали и узлы изделий компа�

нии производились по заказу в сторон�

них подрядных организациях согласно

разработанной конструкторской доку�

ментации. Очевидно, что такой порядок

вещей был далек от оптимального. Спе�

циалисты компании CSoft, с которой

ООО "Рускана" связывают годы плодо�

творного сотрудничества, предложили

эффективный выход из создавшегося

положения, посоветовав и проектиро�

вать, и изготавливать ответственные де�

тали на станках с ЧПУ с помощью про�

граммного комплекса SolidWorks&Solid

CAM, минуя этап подготовки чертежей

на бумажных носителях.

В 2010 году компания "Рускана" при�

ступила к организации механообраба�

тывающего участка на своей производ�

ственной площадке. Для этого были за�

куплены несколько единиц высокоточ�

ного современного оборудования с

ЧПУ и программный комплекс для

подготовки проектов обработки и гене�

рации управляющих программ. Это

позволило в кратчайшие сроки полу�

чить отдачу от сделанных инвестиций,

повысить производительность труда и

обеспечить безупречное качество слож�

ных профилеобразующих деталей соб�

ственного изготовления.

С тех пор прошло два года.

Оценить правильность сделанного вы�

бора, подвести промежуточные итоги

работы созданного участка, высказать

мнение об экономической эффективно�

сти использования современных средств

автоматизации механообработки, кон�

структорских и технологических работ

мы попросили генерального директора

ООО "Рускана" Ивана Никандровича

Юрлова, который любезно согласился

дать интервью директору отдела САПР и

инженерного анализа компании CSoft

Андрею Вениаминовичу Благодарову.

А.Б.: В 2010 году ваша компания приняла

решение о модернизации своего станочного

парка оборудования и переходе на станки с

ЧПУ. Не могли бы вы дать общую оценку

правильности сделанного выбора?

И.Ю.: Прежде всего отмечу, что под "мо�

дернизацией" мы изначально подразу�

мевали не решение какой�либо узкой за�

дачи, а перевод работы всей компании

на качественно новый уровень. Поэтому

была проведена модернизация полного

цикла производства – от исследования

методов профилирования и подготовки

конструкторской документации до

окончательного изготовления деталей и

машин с использованием программного

обеспечения SolidWorks. 

А.Б.: В 2010 году был закуплен только один

станок с ЧПУ (если не ошибаюсь, это был

токарный станок 16А20Ф), а уже в следу�

ющем году еще один – Tongtai TNL 120

Topper. Можно ли из этого факта сделать

вывод, что в течение 2010 года вы ощути�

ли преимущество использования станков с

ЧПУ на своем производстве?

И.Ю.: В первую очередь, мы "почувствова�

ли вкус" передовых технологий, к которым

мы относим не только современное обору�

дование, но и программное обеспечение, в

частности – SolidWorks и SolidCAM.

А.Б.: Но такие программные комплексы не

были бы вам нужны, если бы не было ста�

ночного оборудования с ЧПУ. Ведь до это�

го вам достаточно было иметь только

CAD�пакет для моделирования и выпуска

конструкторской документации.

И.Ю.: Согласен с вами. И самая яркая

иллюстрация правильности принятых

решений – эффективность самостоя�

тельного изготовления деталей наших

прокатных станов для производства

профнастила и металлочерепицы.

А.Б.: Я знаю, что ваши специалисты про�

вели исследование эффективности раз�

личных методов изготовления деталей.

Что стало объектом этого исследования?

ПРОВЕРЕНО ПРАКТИКОЙ:
ОПЫТ СОЗДАНИЯ УЧАСТКА
СТАНКОВ С ЧПУ

Станок Tongtai TNL 120 Topper 
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И.Ю.: Что касается формы деталей, то в

позапрошлом году объектом исследова�

ния стало изготовление двух типов роли�

ков: линейных и нелинейных, иногда на�

зываемых "синусоидными", в которых

присутствует кривая 2�го порядка. А объ�

ектами исследования оборудования бы�

ли токарно�винторезный станок

МК6056, токарный станок 16А20Ф с сис�

темой числового программного управле�

ния FMS�3000 и станок Topper TNL с си�

стемой числового программного управ�

ления Fanuc 0i�TC. 

В 2010 году всю гамму полных комплек�

тов роликов для наших прокатных ста�

нов изготавливал подрядчик на станках

первых двух наименований: линейные

ролики – на токарно�винторезных, не�

линейные – на 16А20Ф. При этом управ�

ляющие программы создавались "вруч�

ную", без использования специального

программного обеспечения. 

А.Б.: Как я понимаю, полный комплект для

разных линий профилирования – это 150�

200 роликов 50�70 наименований?

И.Ю.: Да, это общая характеристика

среднего комплекта роликов. Анализ по�

казал, что в итоге подрядчик тратил на

изготовление комплекта линейных роли�

ков 2,5 месяца и 3 месяца – на комплект

нелинейных роликов.

А.Б.: Это время требовалось на весь про�

цесс, включая отрезку заготовки, черновую

и предварительную токарную обработку,

термообработку, токарную чистовую и

отправку на склад готовой продукции?

И.Ю.: Да. При этом геометрия ответст�

венных роликов в большинстве случаев

была на грани несоответствия конструк�

торской документации. А поскольку с

высокой степенью достоверности произ�

вести измерения геометрии поверхности

роликов было практически невозможно,

на наладку линии тратилось втрое боль�

ше времени, чем было предусмотрено

планом производства. Добавьте сюда

время на контрольные измерения и уст�

ранение исправимого брака. В результате

мы получали заведомо растянутый и не�

прогнозируемый график производства.

Это и стало основной причиной созда�

ния собственного участка станков с ЧПУ.

Сначала были приобретены станок

16А20Ф и программный комплекс

SolidWorks&SolidCAM. При помощи

специалистов компании CSoft в корот�

кие сроки был настроен постпроцессор

для стойки управления FMS�3000 и под�

готовлены программы для изготовления

нелинейных роликов.

А.Б.: То есть была поставлена следующая

задача: работу, которую до этого делал

подрядчик, выполнять самостоятельно,

более эффективно, используя современные

средства автоматизации и подготовки

управляющих программ?

И.Ю.: Да. Применение современного

программного обеспечения для генера�

ции управляющих программ фактически

исключило появление погрешностей,

неизбежных при создании и передаче

программ на станок "вручную".

А.Б.: Вы сказали об исключении погрешно�

сти. Правильно ли я понял, что даже ок�

ругление значения радиуса перехода с фа�

сонных поверхностей на торцовые и назна�

чение жесткого допуска на радиус были

столь значимы для геометрии и условий

профилирования? 

И.Ю.: Абсолютно верно! Процесс полу�

чения заданного профиля из плоского

листа совсем не так прост и однозначен,

как это кажется на первый взгляд.

А.Б.: То есть, даже получив от своих под�

рядчиков детали с размерами в пределах

допуска, вы все равно испытывали большие

сложности при сборке и наладке линий

профилирования?

И.Ю.: Да. Но когда мы применили для

изготовления нелинейных роликов пер�

вый купленный станок с ЧПУ, результат

нас удовлетворил, и мы полностью пере�

шли на производство этой номенклатуры

деталей своими силами. Затем попробо�

вали обработать линейные ролики, кото�

рые можно изготовить фасонным инст�

рументом на любом токарно�винторез�

ном оборудовании. Однако на самом де�

ле их изготовление на станке с ЧПУ ока�

залось намного эффективней. 

А.Б.: А что, собственно, сложного в изго�

товлении линейных роликов?

И.Ю.: В линейных роликах в зоне со�

пряжения цилиндрической поверхнос�

ти и торца детали проблематично полу�

чить одинаковый радиус на всех 150 де�

талях. А ведь именно этот радиус отве�

чает за условия изгиба профилируемого

тонколистового металла и формирова�

ние профиля готового изделия. С по�

мощью станка 16А20Ф с ЧПУ мы до�

стигли "одинаковости" и взаимозаме�

няемости получаемых роликов. Это

позволило нам постепенно отказаться

от применения токарно�винторезного

станка. Но со временем возникла про�

блема огромной загрузки станка

16А20Ф, на котором изготавливались и

линейные, и нелинейные ролики. По�

сле приобретения в 2011 году станка

Topper TNL мы полностью перешли на

самостоятельное изготовление роликов

обоих типов. То есть всего через 1,5 го�

да с момента запуска программы мо�

дернизации все свои производствен�

ные задачи по обработке тел вращения

мы обеспечиваем своими силами.

А.Б.: Во сколько смен работает у вас обо�

рудование?

И.Ю.: За исключением времени на регла�

ментное обслуживание и переналадку –

24 часа в сутки.

А.Б.: Отлично! Значит двух станков вам в

принципе достаточно для выполнения по�

ставленных задач?

И.Ю.: На сегодняшний день это позво�

лило нам вдвое, по сравнению с про�

шлыми периодами, сократить время вы�

полнения производственной програм�

мы, обеспечить точность деталей, устра�

нить издержки на конструкторские, тех�

нологические и контрольные операции.

Кроме того, отпала необходимость осу�

ществления стопроцентного контроля

роликов.

Линейные ролики

Нелинейный ролик
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А.Б.: То есть сейчас хватает выборочного

контроля, и для проверки правильности

управляющей программы достаточно про�

верить лишь 2�3 детали? 

И.Ю.: Да, использование программного

обеспечения и прочие мероприятия

программы модернизации позволили

нам "сжать" поле разброса контролируе�

мых параметров.

А.Б.: А как обстоят дела с качеством об�

работанных поверхностей? Какой мате�

риал заготовки используется для роликов?

И.Ю.: Для производства роликов мы ис�

пользуем высоколегированные стали с

твердостью до 46 единиц HRC. Станок

Topper является более "жестким" и в 1,5

раза более производительным по срав�

нению с 16А20Ф. Более высокие скоро�

сти резания обеспечивают получение

практически "зеркальной" поверхности,

что позволило нам отказаться от опера�

ции наружного круглого шлифования.

А.Б.: Финишная обработка роликов после

закалки до 46 единиц НRC происходит на

этих же токарных станках? 

И.Ю.: Да, после чернового точения про�

изводится термообработка, а затем – чи�

стовая токарная обработка.

А.Б.: Интересно, а какую величину припу�

ска вы оставляете, чтобы обеспечить

"вписывание" финишной поверхности по�

сле термообработки? 

И.Ю.: Поскольку поводок после термо�

обработки практически не бывает, при�

пуск оставляем очень небольшой, по�

рядка 0,8�1,2 мм. 

А.Б.: С качеством поверхности мы разо�

брались, а теперь давайте поговорим об

экономической эффективности предпри�

нятой модернизации. Оправдались ли се�

рьезные финансовые вложения, связанные

с приобретением современного оборудова�

ния и программных средств?

И.Ю.: Для ответа на этот вопрос предла�

гаю ознакомиться с двумя сводными

таблицами – по двум типам роликов.

Из приведенной таблицы видно, что мы

отказались от шлифовки торцов роли�

ков, которая два года назад занимала

важное место в технологическом про�

цессе подрядчика. Таким образом, ис�

пользование современного оборудова�

ния совместно с SolidCAM позволило

нам осуществлять изготовление и обра�

ботку продукции на токарном оборудо�

вании. 

А.Б.: Всего лишь одна операция… Но если

ее рассмотреть подробнее?

И.Ю.: Чтобы осуществить шлифовку в

размер, ролик необходимо привезти к

шлифовальному станку в шлифовальное

отделение, установить, сделать "как чис�

то" базу, перевернуть и шлифовать уже в

размер. А "сколько шлифовать"? Изви�

ните, но всегда по�разному. Хорошо, ес�

ли у роликов совпадает размер по длине,

тогда шлифовщик поставил сразу 10

штук – и по очереди шлифует сначала

один размер, потом переустанавливает и

шлифует "в размер". Но одинаковые раз�

меры роликов – это из области малове�

роятного, а когда размеры разные, соот�

ветственно, прибавляется и работы.

А.Б.: Понятно. Таким образом, отказ от

шлифовки – достаточно серьезное упро�

щение технологического процесса.

И.Ю.: При наладке линии торцы роли�

ков выполняют функцию измеритель�

ных баз. Основной недостаток работы

нашего бывшего подрядчика или, ска�

жем так, старой технологии – ось Z, не

самая главная и не самая точная на то�

карно�винторезных станках, потому и

линейные размеры роликов традицион�

но "плавали". После этого на сборочном

участке начинали "плавать" и наладоч�

ные работы прокатного стана, спрогно�

зировать продолжительность и результат

которых было практически невозможно.

Это касается линейных роликов… 

А для нелинейных роликов важно, что�

бы кривая была определенным образом,

причем очень точно, вписана в торцовые

поверхности. Тогда наладка ролформин�

га производится с помощью шаблона со�

гласно конструкторской документации.

Но если кривая не точно "привязана к

торцам", то хотя поверхность ролика и

может иметь форму, заданную кривой,

но процесс "выстраивания" двухсот ро�

ликов в ролформинге и наладки всего

прокатного стана займет 2�3 недели.

Таким образом, новая технология позво�

лила нам вдвое сократить время, затра�

чиваемое на изготовление деталей и на�

ладку прокатного стана.

А.Б.: Да, судя по таблицам, время обра�

ботки сократилось в 2 раза для нелиней�

ных роликов и еще больше – для линейных.

В основном это было достигнуто за счет

уменьшения времени черновой обработ�

ки…

И.Ю.: Современные станки с ЧПУ поз�

воляют безошибочно использовать мак�

симальные режимы резания. При следу�

ющей операции, чистовой обработке,

наличие равномерного припуска после

чернового точения – залог получения

размера заданной точности и поверхно�

сти с заданной шероховатостью.

А.Б.: А почему, согласно таблице 1, у вас в

маршруте обработки на станке 16А20Ф

деталь идет на плоскошлифовальную опе�

рацию? В чем особенности обработки

торцов на этом станке по сравнению с

Topper? Ведь и там и там – ЧПУ?

И.Ю.: В таблице 1 была проанализиро�

вана переходная технология, которую

использовал подрядчик: он применял

Таблица 1 Таблица 2
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токарно�винторезные станки и станки

16А20Ф с "ручным" программированием.

А плоскошлифовальную операцию вы�

полнял для точного и очень нужного, как

ему казалось, соблюдения наружного ли�

нейного размера. Сегодня на аналогич�

ном станке мы обходимся без шлифовки

торцов, а значит – без использования

плоскошлифовального оборудования.

А.Б.: Хорошо. И каковы итоги?

И.Ю.: Два года назад комплект нелиней�

ных роликов для металлочерепицы

Monterey подрядчик изготавливал три

месяца. Сегодня у нас на участке ЧПУ

машинное время токарной обработки та�

кого комплекта составляет 440 часов.

Столь внушительных успехов удалось до�

стичь благодаря таким факторам, как со�

временные программные продукты, ис�

пользуемый инструмент, применяемая

технология и др.

А.Б.: Но даже несмотря на столь впечат�

ляющие результаты, многие продолжают

утверждать, что станки с ЧПУ – это до�

рого и невыгодно. Особенно при токарной

обработке. Что бы вы ответили таким

скептикам?

И.Ю.: Раньше обращение к подрядчикам

для нашей компании обходилось очень

дорого. Срок выполнения одного заказа

растягивался на три календарных меся�

ца. Теперь при изготовлении этого же за�

каза собственными силами только на

зарплате мы экономим более 40%

средств. Кроме того, ранее линию с ро�

ликами, изготавливаемыми подрядчи�

ком, мы собирали дольше месяца, а те�

перь прокатный стан готов к испытани�

ям за 2 недели.

А.Б.: Что представляет собой такой

стан?

И.Ю.: Отлаженный прокатный стан –

это рамная несущая конструкция с инст�

рументом профилирования, состоящим

в среднем из полусотни валов и 200 роли�

ков.

А.Б.: Получается, что за счет уменьшения

времени сборки инвестиции, вложенные и в

оборудование, и в инструмент, и в про�

граммное обеспечение, дают отдачу не

только в виде достойного качества дета�

лей и сокращения времени их изготовления,

но и в виде общего повышения производи�

тельности труда и увеличения эффектив�

ности работы всей компании в целом, что

позволяет вам дополнительно полученную

прибыль направлять на ускоренную амор�

тизацию основных средств? 

И.Ю.: Разумеется. Так, по моим расче�

там, станок Topper окупится за 1,5�2 года.

А.Б.: Замечательно! Я очень рад за вашу

компанию! Заключительный вопрос: како�

вы ваши планы на будущее?

И.Ю.: Они следующие. На существую�

щем оборудовании мы уже исчерпали ре�

сурс режимов обработки и жесткости

станка. Сейчас они эксплуатируются на

60% от допустимой нагрузки. Рынок же

профилирующего оборудования разви�

вается в сторону более высоких профи�

лей – от С20 до Н75 и выше. Поэтому

сейчас рассматривается вопрос о приоб�

ретении аналогичного станка большего

типоразмера и более мощного.

А.Б.: А вы не думаете расширять "класс

деталей", изготавливаемых с помощью

станков с ЧПУ? Освоить, например, обра�

ботку деталей фрезерной группы?

И.Ю.: Накопленный на собственном

производстве опыт по обработке тел вра�

щения мы планируем использовать и при

изготовлении деталей фрезерной груп�

пы. Но наши планы должны коррелиро�

ваться с возможностями. Сейчас мы ос�

воили одну часть программы модерниза�

ции, и по токарной продукции опережа�

ем график сборки на 1,5 месяца. Теперь

готовимся к следующему этапу: копим

ресурсы, расширяем производственные

площади, подбираем квалифицирован�

ные кадры. Сегодня наш участок станков

с ЧПУ является флагманом компании,

на который все равняются! Одновремен�

но с этим происходит полное обновле�

ние всего остального парка универсаль�

ного оборудования. Такую замену мы

планируем произвести в течение года.

А.Б.: Большое спасибо, Иван Никандрович,

за такое обстоятельное интервью. Желаю

вам и вашему производству больших успе�

хов! Если потребуется наша помощь, мы

всегда готовы вам ее оказать!

Группа компаний

"Рускана", выпус�

кающая оборудо�

вание под торго�

вой маркой "Рус�

кана Инжиниринг", специализируется

на разработке и производстве профиле�

гибочного оборудования для профили�

рования и роспуска тонколистового ме�

талла. За 11 лет своего существования ор�

ганизация зарекомендовала себя на оте�

чественном рынке как динамично разви�

вающийся, надежный партнер, предла�

гающий высококачественную продук�

цию в комплектации, с характеристика�

ми и степенью автоматизации, в которых

нуждается заказчик.

142143, Московская
область, Подольский
район, пос. Быково,
ул. Центральная, д. 6
Тел.: (495) 996%6663,
660%1625
E%mail: info@ruscana.ru
Web: www.ruscana.ru
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