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СТАНКИ И ОБОРУДОВАНИЕ

На сегодня конструкции из металла явля-
ются одним из самых востребованных эле-
ментов в строительстве производственных 
цехов, ангаров, мостов, торгово-развлека-
тельных комплексов, офисов и частных за-
строек. Технологичность металла позволяет 
изготавливать из него изделия практически 
любой формы и сложности. 

В Европе изготовлением металлоконс-
трукций занимаются в основном предпри-
ятия двух типов:

а) металлобазы (металлоцентры) не только 
поставляют металл для последующего пере-
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дела, но и выполняют ряд заготовительных 
операций: порезку балок и листа в размер, 
фигурный раскрой, маркировку, пробивку и 
сверление отверстий согласно требованиям 
заказчика;

б) заводы по производству металлоконс-
трукций, которые, кроме их сборки и сварки, 
могут иметь и заготовительное производство.

Для сравнения с ситуацией на анало-
гичных украинских предприятиях рас-
смотрим факторы, характеризующие фун-
кционирование западных фирм данной 
отрасли:

 цена металлоконструкций — одинакова 
для всех предприятий на рынке;

 стоимость используемого металла — 
одинакова для всех предприятий на рынке;

 оплата труда квалифицированных опе-
раторов, сборщиков, сварщиков, инженеров 
приблизительно одинакова для всех пред-
приятий на рынке;

 стоимость конечной обработки поверх-
ности (очистка и покраска) приблизительно 
одинакова для всех предприятий на рынке. 
Большинство западных предприятий пере-
дают выполнение таких операций субпод-
рядчикам;

 себестоимость изготовления в значи-
тельной степени зависит от организации и 
автоматизации производства.

Существует несколько возможностей 
минимизации себестоимости металлоконс-
трукций:

◆

◆

◆

◆

◆

 уменьшение времени обработки за 
счет исключения ряда дополнительных 
операций;

 уменьшение времени выполнения вспо-
могательных операций и полное исключе-
ние некоторых из них;

 исключение брака за счет увеличения 
точности и повторяемости их изготовления;

 уменьшение количества производс-
твенных ошибок.

Интересное решение данной проблемы 
предлагает признанный лидер в обработке 
листа и профиля корпорация Voortman (Ни-
дерланды). Ее предприятия специализирова-
ны не только на выпуске металлоконструкций, 
но и на производстве высокоточного и ско-
ростного оборудования для их изготовления. 
Опираясь на опыт работы завода металло-
конструкций Voortman Staalbouw, предпри-
ятие Voortman Automatisering разрабатывает 
и внедряет высокоэффективные системы для 
обработки, складирования и транспортиро-
вания заготовок из металлического листа и 
профиля. Эффективность таких инновацион-
ных разработок заключается в объединении в 
единый автоматизированный централизован-
ный производственный комплекс цеховой 
логистики и обработки заготовок от разметки 
и раскроя до маркировки и нанесения защит-
ных покрытий. Это способствует не только 
значительному снижению временных и ма-
териальных издержек в производстве метал-
локонструкций, но и минимизирует влияние 
«человеческого фактора».

◆

◆

◆

◆

На рис. 1 приведен общий вид цеха метал-
лоцентра европейского образца.

Логистика выполнения операций в цеху 
позволяет быстро и качественно произ-
водить сверление отверстий, маркировку, 
порезку в размер, очистку и покраску про-
филей различных типоразмеров. В зависи-
мости от сложности и объема необходи-
мой обработки, такое предприятие может 
производить от 800 до 1200 тонн продук-
ции в месяц при односменном 8-часовом 
режиме работы. Обслуживание такого ком-
плекса выполняют только три оператора. 
Два работают на ленточнопильных станках 
при порезке узких сегментов балки, и один 
осуществляет управления с общего пульта. 
В процессе погрузки/разгрузки участвует 
2 человека.

Уменьшение количества персонала без 
снижения производительности значитель-

На одного работника компании, производя-
щей металлоконструкции в Европе, приходит-
ся 25–35 тонн готовой продукции в месяц при 
односменном 8-часовом рабочем дне.
 В Украине этот показатель составляет 
3–5 тонн. Для выпуска 900 тонн металло-
конструкций в месяц у нас необходимо 160 
рабочих, а при внедрении оборудования и 
систем управления Voortman ее могут выпол-
нить только 30. При средней заработной плате 
по предприятию $500 можно ежемесячно по-
лучать $65 000 дополнительной прибыли.

Справка

Рис. 1. Общий вид цеха металлоцентра
          европейского образца
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но увеличивает эффективность произ-
водства. Для достижения такого результата 
нужно использовать автоматизированные 
комплексы. Кроме самого оборудования и 
систем транспортировки, их важным зве-
ном является специализированное про-
граммное обеспечение (ПО). Рассмотрим 
его более детально.

Управление несколькими единицами обо-
рудования Voortman, интегрированными в 
одну производственную линию, осущест-
вляет система Multi System Integration (MSI). 
Она — часть управляющего производством 
автоматизированного ПО VACAM (Voortman 
Automation Computer Aided Manufacturing). 
VACAM объединяет в единую систему управле-
ния отдельные модульные системы, управляю-
щие различным оборудованием. Преимущес-
твом системы MSI является возможность 
одновременного выполнения нескольких 
отдельных операций. Изделия транспор-
тируют и обрабатывают автоматически 
без применения ручного труда, что значи-
тельно увеличивает производительность 
при тех же трудозатратах.

Для мониторинга техпроцесса производс-
твенный комплекс оснащен необходимыми 
датчиками. Поэтому любым комплексом 
станков Voortman независимо от количес-
тва станков и занимаемых ими площадей 
может управлять один оператор. Параметры 
работы всех станков, транспортировочных 
конвейеров и положение заготовок отобра-

жается на мониторе управления системой и 
на стойках ЧПУ станков в режиме реального 
времени (рис. 2).

Интерфейс ПО VACAM понятен и доступен 
пользователю, в него встроена русифициро-
ванная версия. ПО поддерживает форматы 
файлов данных DSTV и DSTV+, которые имеют 
стандартный интерфейс с известными CAD-
программами проектирования в 3D-графи-
ке, такими как AutoCad, Compas, SolidWorks, 
Inventor и другими.

Информацию о процессе производства 
регистрируют и сохраняют для обеспече-
ния обратной связи с АСУ предприятием. 
Система предоставляет максимум возмож-
ностей для будущего расширения произ-
водства, оценки себестоимости продукции, 
планирования поставок материала и реали-
зации других функций.

Для оптимизации скорости обработки и 
производительности возможно использова-
ния буферов для разделения на секции. При 
этом металлопродукция будет перемещать-
ся по системе в тандеме, что гарантирует 
максимально эффективное использование 
поперечных конвейеров-накопителей. В 
VACAM так же включена функция «сбаланси-
рованная загрузка», которая предотвращает 
переполнение буферной зоны. Например, 
если в производственной линии два ленточ-
нопильных станка, система с учетом време-
ни обработки автоматически распределяет 
поток материала таким образом, чтобы за-
действовать оба станка равномерно.

Система обеспечивает возможность по-
лучения оператором помощи от сервисного 
центра Voortman в режиме реального вре-
мени, что позволяет в случае необходимости 
выполнять диагностирование и модифика-
цию параметров программы по сети. Кроме 
того, каждый станок оснащен веб-камерой, 
с помощью которой можно непосредствен-
но в сервисном центре увидеть его состоя-
ние и проконсультировать оператора пос-
редством MSN связи.

Использование VACAM для автомати-
зации управления производственными 
комплексами оборудования Voortman 
обеспечивает:

значительное снижение трудозатрат;
оптимизацию времени обработки;
минимизацию затрат времени на вспомо-
гательные операции;
исключение производственных ошибок.

продолжение следует

◆
◆
◆

◆

Рис. 2. Параметры работы всех станков, транспортиро-
вочных конвейеров и положение заготовок отображается 
на мониторе управления системой и на стойках ЧПУ станков 
в режиме реального времени
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