
Металлические конструкции широко 
применяются в  различных видах зданий 
в  виде стержневых или сплошных систем. 
К  стержневым, основными элементами ко-
торых являются балки, фермы и  колонны, 
относятся:

 ◆ каркасы промышленных зданий и  со-
оружений с  подкрановыми балками, пло-
щадками и т. п.;

 ◆ железнодорожные, шоссейные и  го-
родские мосты больших пролетов;

 ◆ высотные здания общегражданского 
назначения, выставочные павильоны, раз-
личные покрытия и перекрытия и т. п.;

 ◆ мачты и башни для радиосвязи и теле-
видения, надшахтные копры, нефтяные вы-
шки, гидротехнические сооружения, эстака-
ды, краны и т. п.

Все элементы стальных конструкций, 
независимо от  назначения, увязываются 

в единое целое с помощью соединений. При 
этом они могут быть разъемными (болто-
вые),  неразъемными (сварные, клепанные) 
и  смешанными. Последние  — самые по-
пулярные, что объясняется их технологич-
ностью. Кроме фасонных пластин, в  произ-
водстве металлических конструкций для 
обеспечения необходимых прочностных 
и  жесткостных характеристик широко при-
меняются элементы усиления (косынки, ре-
бра жесткости и т. д.) 

Более 90 % фасонных и  усилительных 
элементов изготавливаются из  металличе-
ского листа. Данная статья посвящена со-
временным технологиям изготовления опи-
санных выше изделий.

На сегодняшний день большой ряд 
предприятий СНГ производят фасонные 
и усилительные элементы из листа по техно-
логиям 70–80-х годов ХХ столетия:

Еffi  cient fabrication 
of steel constructions
The article is devoted to the modern technol-
ogy of shaped steel-rolled stock and metal 
structures strengthening elements produc-
tion on high-performance equipment of 
VOORTMAN company. On multi-function-
al machines V320 (C) and V330 (C) is imple-
mented the combined technology of cutting, 
laying-out, drilling and marking plates, 
which significantly increases the quality and 
productivity of their processing.
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 ◆ Раскрой листа на  карточки с  помощью 
гильотин.

 ◆ Перемещение карточек в зону их правки.
 ◆ Правка карточек до  необходимой пло-

скостности.
 ◆ Перемещение правленых карточек 

в зону их раскроя.
 ◆ Раскрой карточек на гильотинных нож-

ницах.
 ◆ Перемещение заготовок на  участок 

сверления (для фасонных элементов).
 ◆ Перемещение заготовок в зону очистки 

(снятие «заусенец»).
 ◆ Перемещение детали в зону хранения.

Данная технология не требует больших 
капиталовложений, однако влечет огром-
ные переменные расходы предприятия, что 
обусловлено:

 ◆ максимальным количеством производ-
ственных участков и станков;

 ◆ максимальным количеством персонала;
 ◆ высоким уровнем отходов и брака;
 ◆ большим периодом времени на  пе-

ремещение заготовок между участками 
по сравнению с временем обработки;

 ◆ высокими расходами на  содержание 
производственных площадей.

Среднее время изготовления фасонной 
пластины, изображенной на рис. 1, на таких 
предприятиях составляет 32–35 мин/шт.

Ряд предприятий (10–15 %) по  произ-
водству металлоконструкций внесли неко-
торые изменения в эту технологию:

 ◆ Правка листа.
 ◆ Перемещение листа в зону раскроя.
 ◆ Газо-плазменный раскрой листа на  за-

готовки конечной геометрии.
 ◆ Перемещение заготовок на  участок 

сверления (для фасонных элементов).
 ◆ Перемещение заготовок в зону очистки 

(снятие «заусенец»).
 ◆ Перемещение детали в зону хранения.

Данная технология требует капитало-
вложений в  средних размерах, сокращая 
переменные расходы предприятия на:

 ◆ содержание производственных участ-
ков и станков;

 ◆ количество персонала;

 ◆ отходы и брак;
 ◆ время обработки;

Среднее время изготовления фасонной 
пластины, изображенной на рис. 1, на таких 
предприятиях составляет 18–25  мин/шт. 
(зависит от используемого типа источника 
плазменной резки).

Идея департамента развития компа-
нии  Voortman состояла в  том, чтобы объ-
единив технологии раскроя, сверления 
и  маркировки, значительно увеличить про-
изводительность и  сократить переменные 
затраты предприятий-заказчиков. Решение 
задачи было воплощено в  машинах комби-
нированной обработки листа  V320C. Пред-
приятия, которые уже внедрили маши-
ны V320C (V330C) в производство, достигли 
значительного увеличения производитель-
ности. 

Например, для изготовления рассма-
триваемой в статье пластины (рис. 1) тре-
буется не более 2 мин/шт.

Основные причины такой произво-
дительности:

 ◆ Обработка листа происходит с  одного 
установа одним оператором с  точностью 
±0,01 мм. После загрузки листа на рольганг 
система автоматически производит про-
верку его положения и  геометрии, после 
чего подает его в  зону сверления/раскроя. 
Специальная система захватов (2 фронталь-
ных и  один боковой) позволяют исключить 
прогиб/смещение листа во время его транс-
портировки.

 ◆ Высокопрочная восьмитонная О-об-
разная станина, на  которую установлены 
модули сверления и  раскроя (в  том числе 
и  газовые резаки), способствует высоко-

  Рис. 1. Фасонная пластина опоры ЛЭП 

  Модуль плазменного раскроя листа V320C

  Модуль сверления V320C

Debico LLC  — официальный экс-
клюзивный представитель в Укра ине 
компании  Voortman  — известного 
во  всем мире производителя стан-
ков и автоматических линий для из-
готовления металлоконструкций, 
обработки листа и  профиля. Его 
оборудование позволяет значитель-
но увеличить производительность, 
снизить количество обслуживающе-
го персонала и, как результат, значи-
тельно снизить себестоимость про-
дукции.
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точной обработке и  увеличению времени 
общей наработки на отказ.

 ◆ Специально разработанный 30  кВт 
модуль сверления, внутреннее масляное 
охлаждение, а  также сверла с  твердо-
сплавными насадками позволяют про-
изводить высокоскоростную обработку 
(сверление, зенкование, нарезку резьбы, 
маркировку).

 ◆ Плазматрон HPR260XD (последняя 
разработка от  ведущего производителя 
Hypertherm) совершает раскрой с  макси-
мальной скоростью при максимальном 

качестве. Система авторегулировки пода-
чи газов позволяет также наносить марки-
ровку.

 ◆ Комплекс может комплектоваться 
автоматическими системами загрузки 
и разгрузки, что особенно важно при ра-
боте комплекса в составе автоматической 
линии (комплекс будет автоматически 
управляться системой без прямого уча-
стия оператора).

Таким образом, среди всех рассмо-
тренных технологий решение  Voortman 

позволяет существенно снизить пере-
менные расходы производителей, так 
как изготовление фасонных и  силовых 
пластин происходит:

 ◆ на одном многофункциональном 
станке (от сверления, маркировки и раз-
метки до раскроя);

 ◆ с высокой производительностью;
 ◆ с высоким качеством (последующая 

обработка не требуется);
 ◆ с одного установа одним операто-

ром, значительно сокращая влияние «че-
ловеческого» фактора.

  Внешний вид комплекса комбинированной обработки листа V320C

  Внешний вид комплекса комбинированной обработки листа V330S
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Кроме систем V320C (V330C), Voortman разработал еще один 
комплекс для раскроя/сверления листа V330S. В отличии от пер-
вой системы, где в зоне обработки перемещается лист, в данной 
системе реализован принцип движения рабочего органа около 
неподвижной листовой заготовки. За счет использования в ком-
плексе  V330S двух независимых порталов (один осуществляет 
механическую обработку: сверление, маркировку, развертку, на-
резание резьбы; второй — термический раскрой — плазменный 
и/или газовый) операции мехобработки и  термической резки 
могут осуществляться одновременно , что гарантирует на  40 % 
большую производительность по  сравнению с  V320C. Для обе-
спечения возможности совместной работы двух порталов транс-
портировка материала осуществляется автоматически системой 
управления.

    Успех комплексов V320C и V330C в 2011 году

Демонстрация работы комплексов комбинированной обра-
ботки (термический раскрой и  сверление) листа  V320C на  таких 
крупных международных выставках промышленного оборудова-
ния, как NASCC 11–14 мая в Питсбурге (США), EMO 19–24 сентября 
в Ганновере (Германия), FABTECH 14–17 ноября в Чикаго (США) под-
твердила: заявляемые характеристики обработки являются дей-
ствительными, а иногда и заниженными.

В результате чего  Voortman получил несколько десятков 
заказов на  поставку систем  V320C со  всего мира. Например, 
только в Германии в декабре 2011 было установлено 5 машин. 
По  этой причине компания  Voortman приняла решение уве-
личить производство комплексов эффективной обработки ли-
ста V320C.

    Интересный факт о комплексе V330S 

C момента первой презентации комплекса комбинирован-
ной обработки листа  V330S на  Product  Introduction Days 2010 
(«День открытых дверей 2010»  — выставка, которая проводится 
один раз в два года на территории завода Voortman) было полу-
чено много разнообразных мнений: от  «слишком большая про-
изводительность для наших объемов» до «это именно то, что нам 
нужно». Несмотря на разнополюсность мнений, каждый, кто хоть 
раз увидел V330S в действии, был действительно удивлен возмож-
ностями и производительностью этого комплекса.

Комплекс V330S, внедренный на предприятии француз-
кого заказчика, обрабатывает 100 т листа в неделю, несмотря 
на то, что это считается невозможным!

Машины данного класса функционируют в  странах различ-
ных частей света, доказывая тот факт, что любая производствен-
ная идея может быть реализована.

    Мы приглашаем к сотрудничеству 

Если вам интересны европейские технологии и  новинки 
в  области производства металлических конструкций, предста-
вители компании Дебико совместно со специалистами корпора-
ции  Voortman всегда готовы предложить проекты модерниза-
ции вашего предприятия для обеспечения производительности 
от 6 до 100 тыс. тон металлоконструкций в год.

Предприятия корпорации Voortman (Voortman Staalbouw — 
производство металлоконструкций и Voortman Automatization — 
производство машин и комплексов для эффективного изготовле-
ния металлоконструкций) всегда открыты для знакомства с техно-
логиями и оборудованием. 
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технологии, а также сроков
окупаемости
капиталовложений;

Разработка первичной
проектной документации;

Подбор и поставка
качественного оборудования
и инструмента;

Пуско наладочные работы и
обучение персонала
заказчика;

Осуществление гарантийного
и послегарантийного
сервиса;

Техническое сопровождение
и консультации наших
корпоративных клиентов.
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