
Фирма МАЛЕКС — Ваш надежный партнер  
при модернизации сложного металлорежущего 
оборудования 

Специалистами Фирмы МАЛЕКС решена сложная техническая задача по 
модернизации универсального токарно-карусельного станка модели 1563, 1963 г. 
выпуска на ОАО "МК "Азовсталь", г. Мариуполь.  

    

После модернизации оборудование должно приобрести новые, дополнительные, не 
присущие ему ранее функциональные и технологические возможности, свойства, 
повышающие его производительность при ощутимом сокращении эксплуатационных затрат. 

Этими критериями и руководствовался Заказчик при составлении технического задания на 
модернизацию станка модели 1563. Станок задействован в технологическом цикле ремонта 
доменных печей, и без тщательной проработки технических решений здесь не обойтись. 
Простая замена устаревших комплектующих, узлов или блоков на современные 
"сегодняшние" — задачу не решала. 

В результате проведенного тендера генподрядчик выбрал наше техническое решение. 
Разработка проекта и выполнение работ были возложены на Фирму МАЛЕКС. 

Наши инженеры связали в единое целое смелые технические решения по доработке 
кинематических цепей и установке программируемых блоков управления с учетом 
имеющихся конструктивных и технологических особенностей универсального оборудования, 
разработанного в середине ХХ века.  

Удачное сочетание возможностей новой УЧПУ модели NCT104 (Венгрия) и частотных преобразователей LENZE (Германия) 
позволило обеспечить необходимые пределы частоты вращения планшайбы при плавной регулировке во всем диапазоне. При 
этом по-настоящему появилась возможность диагностики, регулировки, обслуживания. 

Модернизация электрооборудования станка резко сократила потребление им электроэнергии за счет установки комплектных 
частотных преобразователей с асинхронными двигателями; значительно возросла производительность. Время обработки 
детали уменьшилось, т.к. отпала необходимость ручной перенастройки гитары для обработки конусов и ручных измерений. 
Добавлена возможность обработки конуса под любым углом и с большей дискретностью, чем ранее. 

Изменена кинематическая схема управления рабочими подачами правого суппорта.  

Применение специального 
редуктора позволило развязать оси 
перемещения ползуна и салазок на 
рабочих подачах и сохранить их 
раздельное ускоренное 
перемещение. 

Такое решение дает возможность 
обработки любых криволинейных 
поверхностей по программе от УЧПУ 
без применения дорогого и 
ненадежного копировального 
суппорта. 

Встроенный в УЧПУ программный 
контроллер заменил физически 
изношенную релейно-контакторную 
схему станка. Восстановлена 
геометрическая точность ползуна 
правого суппорта. На подвижные 
направляющие установлен 
антифрикционный материал серии 
ZEDEX и очищающие скребки 
KabelSсhlepp, что значительно 
увеличило срок службы 
направляющих и уменьшило 
механические усилия при 
перемещении ползуна. 

Учитывая уникальность станка и изготовляемых на нем деталей (диаметром до 6,3 м), — сохранен режим ручного 
управления. Дополнительно установлены магнитные линейные преобразователи перемещения (совместного производства 

 



литовской и итальянской фирм — Brown&Sharpe — Precizika и Givi Misure) для независимого отображения положения рабочих 
органов на экране монитора УЧПУ. Конечно, "ноу-хау" в этом нет, но позволяет отказаться от ручных мерительных приборов, 
т.е. стального штангенциркуля "соответствующей длины" и т.п. 

Вращение планшайбы станка до модернизации 
осуществлялось двигателем постоянного тока. 
Регулировка оборотов — при помощи системы Г-Д 
("генератор-двигатель") плюс специфический узел 
управления "плавностью хода". Система имела массу 
недостатков. Огромное энергопотребление, сетевые 
помехи, "просадки-броски" напряжения при режимах 
разгона и торможения планшайбы с обрабатываемой 
деталью весом до 125 тонн и т.д., и т.п. 

Для решения проблем с вращением планшайбы 
установлен управляемый частотный преобразователь 
фирмы LENZE (данный преобразователь мощностью 
132 кВт впервые поставлен в Украину), который в 
комплекте с российским асинхронным двигателем 
отлично справился с поставленной задачей. 
Диагностические удобства в настройке данных 
преобразователей, широкие возможности 
программирования процессов разгона-торможения и 
плавности хода убедили в перспективности 
применения их на тяжелых станках. Аналогичным 
образом решен вопрос управления рабочими 
подачами салазок и ползунов обоих суппортов.  

Установлена аппаратура электроавтоматики известных европейских фирм: TERASAKI (Шотландия), LOVATO (Италия), 
Wieland (Германия), SOCOMEC (Франция), Relpol (Польша). Электромонтаж выполнен методом "обжимки". Полностью 
заменены силовые и контрольно-измерительные цепи станка на кабели производства фирм Lappkabel и Helukabel (Германия). 

Фирма МАЛЕКС благодарит руководство ОАО "МК "Азовсталь" и коллектив цеха №1 за оказанную помощь в решении 
организационных вопросов, связанных с проведением демонтажных, монтажных и пуско-наладочных работ в стесненных 
условиях действующего литейного производства и ограниченных сроках, связанных с жесткими межремонтными сроками 
доменных печей. Такая работа показывает, что руководство комбината уверенно взяло курс на модернизацию оборудования. С 
таким партнером мы всегда готовы сотрудничать и решать самые сложные технические задачи. 

Инженер Максим Колокольчиков
Нач. отд. маркетинга Арсений Мегий 

Фирма МАЛЕКС, г. Одесса
Тел./факс:

+38 (048) 738-07-35(36), 726-25-45, 
726-59-86, 728-30-98, (050) 495-1-777
E-mail: sales_maleks@eurocom.od.ua  

 


