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В настоящее время завод выпускает широкую номенклатуру оборудования с ЧПУ 

для обработки металлов:

- токарно-карусельные станки;

- 5-ти осевые обрабатывающие центры;

- портальные обрабатывающие центры, как в 5-ти, так и в 3-х осевом исполнении;

- специальные станки для обработки железнодорожных колес;

- оборудование для аддитивных технологий.

В перспективе, в дополнении к существующей номенклатуре, завод планирует 

освоить выпуск:

- комплексы переменной компоновки;

- горизонтальные обрабатывающие центры, в том числе и со сменщиками паллет;

- 5-ти осевые токарно-фрезерные обрабатывающие центры.

Благодаря новому подходу к получению основных корпусных и металлоёмких 

деталей, заключившемуся в переходе на технологию сварки с последующим отжи-

гом и заливкой полимербетоном, нам удалось сконцентрировать на нашем заводе 

полный цикл изготовления оборудования.

Кроме изготовления оборудование наше предприятие оказывает услуги по 

механической обработке коммерческих заказов, включая изделия по индивиду-

альным проектам заказчиков.

Мы открыты для решения любых задач.

С уважением,  Генеральный директор    Ю.П. Коваль

«ЮЖНЫЙ ЗАВОД ТЯЖЕЛОГО СТАНКОСТРОЕНИЯ» (ООО «ЮЗТС») образован 11 

марта 2016 года в рамках реализации инвестиционного проекта «Южно-

Российский центр тяжелого станкостроения России». Основные производствен-

ные площади располагаются на территории некогда легендарного Завода имени Г. 

М. Седина (ЗАВОДА ИМ. СЕДИНА) во  2-ом механо-сборочном корпусе. Параллель-

но с этим идёт строительство новых производственных объектов на новом месте в г. 

Краснодар, не далеко от известного парка.

Костяк коллектива завода составляют высококвалифицированные и опытные 

специалисты, как инженерных, так и рабочих специальностей. На площадях ООО 

«ЮЗТС» создан конструкторский кластер, где опытные конструктора передают 

свои знания и опыт молодёжи. 



www.uzts-sedin.com

+7 (861) 997-60-45
От импортозамещения к технологической независимости вместе с ЮЗТС

МЕТАЛЛООБРАБАТЫВАЮЩЕЕ
ОБОРУДОВАНИЕ

Токарно-карусельные станки                                          стр. 5

 5-ти осевые обрабатывающие центры                        стр. 8

Портальные обрабатывающие центры                       стр. 12

Специальные обрабатывающие центры

для обработки ЖД колёс                                                 стр. 25  

Оборудование для аддитивных технологий             стр. 27

ТОКАРНО-КАРУСЕЛЬНЫЕ СТАНКИ

Универсальные — станки с УЦИ, гидродинамические опоры шпинделя, револь-

верный суппорт с инструментальной головкой на пять позиций.

Отличительной особенностью конструкции станков является жесткость и долго-

вечность. В одностоечном исполнении диаметр обработки (1200-1600 мм) в шпин-

дельном узле применяются гидродинамические направляющие шпинделя, 

револьверный суппорт с инструментальной головкой на пять позиций с автомати-

ческим поворотом и фиксацией на каждой позиции обеспечивает технологичес-

кие возможности обработки различных деталей без потерь времени на смену 

инструмента. Гарантируется высокая точность и стабильность фиксации револь-

верной головки.

Также возможно установка дополнительного бокового суппорта. Применяется 

устройство цифровой индикации.

В двухстоечном исполнении диаметр обработки (2500-3200 мм) используются 

гидродинамические направляющие шпинделя, возможно применение двух рас-

точных суппортов, либо один расточной и один револьверный. 

Технические данные
 

Ед. изм.
 1512Ф1.

 

300СМ
 

1516Ф1.
 

300.СМ
 
1525Ф1.

 

300.СМ
 

1Л532Ф1.
300.СМ

Наибольший диаметр обрабатываемой заготовки
 

мм
 

1 250
 

1 600
 

2 500
 

3 150

Наибольшая высота обрабатываемой заготовки
 

мм
 

1 000
 

1 000
 

1 600
 

1 600

Наибольшая масса заготовки  тонн  6,3  8  16  16  

Наибольшее допустимое усилие резания 
верхним суппортом  кН  35  35  42,5  42,5

Пределы частоты вращения планшайбы 
(регулирование бесступенчатое)  об/мин  1 –  250  0,8 –  200  0,32 –  80  0,25 –  63

Наибольший крутящий момент на планшайбе  кНм  20  25  50  67  

Мощность привода главного движения  кВт  55  55  55  55  

Наибольшая скорость установочных 
перемещений  

мм/мин  2 000  2 000  2 000  1  800
(2  000)

Масса  тонн  18  20  33  41  

4 5



www.uzts-sedin.com

+7 (861) 997-60-45
От импортозамещения к технологической независимости вместе с ЮЗТС

Серия Ф3.СМ — станки с ЧПУ, револьверный суппорт с инструментальной голов-

кой на пять позиций, прецизионный шпиндельный подшипник или гидростатичес-

кие направляющие шпинделя.

Отличительной особенностью конструкции станков является надежность и дол-

говечность. В одностоечном исполнении диаметр обработки (1200-1600 мм) в шпин-

дельном узле применяются как исполнения с прецизионным шпиндельным под-

шипником, так и с гидростатическими направляющими шпинделя, револьверный 

суппорт с инструментальной головкой на пять позиций. В двухстоечном исполне-

нии диаметр обработки (2500-3200 мм) используются гидродинамические направ-

ляющие шпинделя, возможно применение двух расточных суппортов, либо один 

расточной и один револьверный. Также возможна установка дополнительного 

бокового суппорта.

ТОКАРНО-КАРУСЕЛЬНЫЕ СТАНКИ ТОКАРНО-КАРУСЕЛЬНЫЕ СТАНКИ

Серия МФ3.СМ — станки с ЧПУ, шпиндельный подшипник как с перекрестным 

расположением роликов, так  и с гидростатической опорой шпинделя, магазин 

инструментов, измерительные устройства контроля инструмента и детали.

Отличительной особенностью серии МФ3.СМ является более современная ком-

поновка, жесткость конструкции, что позволяет обрабатывать детали с двукратным 

увеличением массы относительно серии ФЗ.СМ. Технологические возможности 

увеличиваются за счет применения магазина инструмента. Также применяются 

измерительные устройства контроля.

В габарите обработки 1200-1600 мм станки имеют одностоечное исполнение, в 

котором применяется шпиндельный подшипник с перекрестным расположением 

роликов, а в габарите обработки 2500-3200 мм - двухстоечное исполнение порталь-

ного типа с гидростатической опорой шпинделя. Перемещение суппорта с ползу-

ном осуществляется по закаленным направляющим посредством опор качения.

Технические данные
 

Ед. 
изм.

 1А512М
Ф3.СМ

 1А516М
Ф3.СМ

 1А525М
Ф3..СМ

 1А532ЛМ
Ф3.СМ

Наибольший диаметр обрабатываемой заготовки
 
мм

 
1 250

 
1 600

 
2 500

 
3 150

Наибольшая высота обрабатываемой заготовки
 

мм
 

1 250
 
1

 
250; 1 600

 1
 

600;
 

2
 

000;
 

2 500
 

1
 

600;
2

 
000;

2 500

Наибольшая масса заготовки
 

тонн
 

10
 

15
 

25
 

25

Наибольшее допустимое усилие резания 
верхним суппортом

 кН
 

50
 

50
 

50
 

50

Пределы частоты вращения планшайбы 
(регулирование бесступенчатое)  

об/м
ин  1 -  315  0,8 –  280  0,27 –  140  0,22 – 110

Наибольший крутящий момент на планшайбе  кНм  22  25  80  100

Мощность привода главного движения  кВт  55-70  55-70  55-70  55-70

Наибольшая скорость установочных 
перемещений  

мм/м
ин  6 000  6 000  6 000  6 000

Число позиций магазина инструментов, не менее  шт.  10  10  10  10

Масса  тонн  25  26  46  54

Технические данные
 Ед. 

изм.
 1512Ф3. 1516Ф3.  1525Ф3.

СМ
 1Л532Ф3.

СМ
 

Наибольший диаметр обрабатываемой заготовки
 

мм
 

1 250
 

1 600
 

2 500
 

3 150

Наибольшая высота обрабатываемой заготовки
 

мм
 

1 000
 

1 000
 

1 600
 

1 600

Наибольшая масса заготовки
 

тонн
 

6,3
 

8
 

16
 

16
 

Наибольшее допустимое усилие резания 
верхним суппортом  кН  35  35  42,5  42,5

Пределы частоты вращения планшайбы 
(регулирование бесступенчатое)  

об/м
ин  1-250  0,8 -  200  0,32 -  80  0,25 -  63

Наибольший крутящий момент на планшайбе  кНм  16  20  56  71  

Мощность привода главного движения  кВт  55  55  55  55  

Наибольшая скорость установочных 
перемещений 

мм/
мин  

5 000  5 000  5 000  5 000

Масса тонн  20  22  35  43  

СМСМ
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ПЯТИОСЕВЫЕ ОБРАБАТЫВАЮЩИЕ
ЦЕНТРЫ 

Пятиосевой вертикально-фрезерный обрабатывающий центр серии VFC (на 

рисунке показан без ограждения) предназначен для обработки различных 

изделий из черных и цветных металлов и сплавов.

Основное назначение обрабатывающего центра - механическая обработка кор-

пусных деталей сложной пространственной конфигурации. Изготовление слож-

ных по форме деталей, черновая и чистовая обработка сборочных единиц методом 

механической обработки. На станке возможно выполнение операций сверления, 

фрезерования по пяти осям, нарезание резьбы; работа с применением фрезерного 

шпинделя с высокой частотой вращения – 18 000 об/мин.

Конструкция обрабатывающего центра выполнена по портальной схеме с верти-

кальным шпинделем и двухосевым поворотным столом в двухопорном исполне-

нии.

Устройство ЧПУ осуществляет автоматическое управление суппортом, порта-

лом, поворотным столом, устройством автоматической смены инструментов и 

приводом главного движения.

ПЯТИОСЕВЫЕ ОБРАБАТЫВАЮЩИЕ
ЦЕНТРЫ 

8 9
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ПЯТИОСЕВЫЕ ОБРАБАТЫВАЮЩИЕ ЦЕНТРЫ 
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ПОРТАЛЬНЫЕ
ОБРАБАТЫВАЮЩИЕ ЦЕНТРЫ

ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ

правая и левая тумбы портала сварные стальные и залиты полимербетоном, с 

установленными закалёнными направляющими качения и двумя рейками (по 

одной с каждой стороны);

портал коробчатой формы с направляющими салазки и двумя сдвоенными 

приводами;

механизм перемещения портала от высоко моментных серводвигателей, с 

электронным выравниванием от ЧПУ (gantry-ось);

cтальные закаленные направляющие качения для перемещения поперечного 

суппорта

стальная телескопическая защита направляющих по осям X.

стол с системой встроенных домкратов для выравнивания и жесткого крепления 

к фундаменту.

стальная сварная конструкция с заливкой полимербетоном с усиленными 

роликовыми опорами качения;

перемещение суппорта с помощью сдвоенного привода по рейке от 

асинхронных электродвигателей;

стальная телескопическая защита направляющих по осям Y.

ползун коробчатого типа, с установленной двухосевой шпиндельной головкой, 

привод перемещения ползуна от высокомоментного серводвигателя 

посредством ШВП;

подача СОЖ через внешний подвод (подача через сопла на торце ползуна).

от 42 до 120 позиций магазин для инструмента со сменщиком инструмента, 

полностью автоматическая смена инструмента;

защитное ограждение с электрически контролируемыми дверями загрузки 

магазина.

СИТСЕМА ЧПУ MNC800 «МЕХАТРОНИКА»

ПОРТАЛЬНЫЕ
ОБРАБАТЫВАЮЩИЕ ЦЕНТРЫ

12 13
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Технические характеристики станка VC-32.GM-14000x3000 Технические характеристики станка VC-32.GM-14000x3000
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Технические характеристики VC-32.GM-4000x2500 Технические характеристики VC-32.GM-4000x2500
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Технические характеристики VC 40 GM

ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ

Конструктивной особенностью данных станков является портальная 

компоновка, что позволяет добиться:

- высокой точности обработки за счет применения гидростатических направляю-

щих, термосимметричной конструкции портала, системы жесткой фиксации поло-

жения поперечины;

- производительности резания, высокой чистоты обработки поверхности, стабиль-

ности режимов резания;

- высокой степени автоматизации, диагностики и простоты техобслуживания 

центра;

- отличной эргономики, удобства загрузки и выгрузки детали, удобного располо-

жения всех органов управления, низкого уровня шума;

- предельной простоты кинематических связей, высокой надёжности и долговеч-

ности центра.

Конструкция данных центров предусматривает наличие подвижного портала 

(ось Y): перемещение поперечины и портала по принципу master slave (2 мотора 

как одна ось).

Технические данные

 

Ед. 
изм.

 

VC32 Gantry Machine

 

VC40 Gantry 
Machine

Наибольший диаметр 
обрабатываемой заготовки

 

мм

 

2

 

000

 

2 500

 

3 200

 

4 000

 

5 000

Наибольшая высота 
обрабатываемой заготовки

 

мм

 

2 000

 

2 500

 

3 000

Наибольшая масса заготовки

 

тонн

 

20

 

25

 

32

 

100

 

125

Наибольшее допустимое усилие 
резания верхним суппортом

 

кН

 

50

 
Диаметр планшайбы

 

мм

 

1800

 

2250

 

2800

 

3500

 

4500

Перемещение портала (ось Y)

 

Опция

 

Наличие фрезерного стола

 

Опция

 

Пределы частоты вращения планшайбы 
(регулирование бесступенчатое)

 
 -

 

в токарном режиме

 

об/мин

 

0,78 
–

 

250

 

0,62 –

 

210

 

0,5 –

 

160

 

0,5 –

 

125

 

0,5 –
100

-

 

пределы круговых подач 
планшайбы во фрезерном 
режиме

 

об/мин

 

0 –

 

7,0

 

0 –

 

6,0

 

0 –

 

4,0

 

0 –

 

4,0

 

0 – 3,2

-

 

наибольшая частота вращения 
планшайбы при 
позиционировании

 

об/мин

 

5,0

 

2,5

 
Точность кругового 
позиционирования

 

угл. 
сек.

 

±6,5

 

Наибольший крутящий момент на 
планшайбе

 
 

-

 

при токарной обработке

 

кН

 

40

 

50

 

63

 

80

 

100

-

 

при сверлильно-фрезерной 
обработке

 

кН

 

25

 

Мощность привода главного 
движения

 

кВт

 

110 (2×55)

 

Наибольший ход поперечины

 

мм

 

1 400

 

1 900

 

2 000

 

2 500

Наибольшая длина хода верхнего суппорта

  

-

 

по горизонтали

 

мм

 

2 700

 

3 200

 

4 000

 

4 800

 

5 800

-

 

по вертикали

 

мм

 

1 400

 

2 200

Пределы рабочих подач верхнего 
суппорта (регулирование 
бесступенчатое)

 

мм/об

 

мм/мин

 

0,01 –

 

100

 

0,1 –

 

2 000

 

Перемещение портала по направляющим

  

-

 

назад

 

мм

 

1

 

600

 

2 000

 

2 500

-

 

вперед

 

мм

 

1 500

 

1 900

 

2 400

Наибольший скорость установочных 
перемещений

 
 

-

 

поперечины

 

мм/мин

 

4 000

 

3 000

-

 

суппорта и ползуна

 

мм/мин

 

10 000

 

-

 

портала

 

мм/мин

 

8 000

 

6 000

Мощность сверлильно-
фрезерного привода

 

кВт

 

31

 

Наибольший крутящий момент 
сверлильно-фрезерного привода

Нм 2 000

Число позиций магазина 
инструментов

шт. 28

Масса станка, не менее тонн 52 58 64 90 125

Технические характеристики VC 40 GM

20 21
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Технические характеристики VC-32.GM-2000Технические характеристики VC-32.GM-2000
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СПЕЦИАЛЬНЫЕ СТАНКИ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Предназначен для окончательной, полной механической обработки всех 

поверхностей профиля железнодорожного колеса с внутренней или с наружной 

стороны, а также центрального отверстия в ступице.

Станок оснащен двумя верхними суппортами, устройством ЧПУ, приводами 

главного движения и подач с регулируемыми электродвигателями переменного 

тока с частотными преобразователями, двумя магазинами автоматической смены 

инструмента, шариковыми винтовыми передачами перемещения суппортов, 

кабинетным ограждением планшайбы и магазинов, устройством охлаждения 

режущего инструмента, стружкодробилкой и устройством уборки стружки.

Наименование параметров
 

Данные
 

Наибольший диаметр обрабатываемой заготовки, мм
 

1 600
 

Пределы диаметров по кругу катания обрабатываемых колёс, мм
 

500 –
 

1 350
 

Диаметр планшайбы, мм, не более
 

1 500
 

Частота вращения планшайбы, об/мин
 1-100

 

2,5-250
 

Наибольший крутящий момент на планшайбе, кНм
 

48
 

Наибольшее допускаемое усилие резания, кН
 

для правого суппорта
 

для левого суппорта  

 

50
 

35  

Пределы подач суппортов:   

мм/мин 0,1 -  1 000  

мм/об 0,01 –  50  

Скорость установочных перемещений суппортов, мм/мин  6 000  

Наибольшая длина хода верхних суппортов, мм:   

вертикального (ползуна)  400  

горизонтального  1 150  

Количество магазинов инструмента  2  

Количество гнёзд для инструментальных блоков в каждом магазине  16  

Масса станка с отдельно расположенным оборудованием, кг  31 000  

СПЕЦИАЛЬНЫЕ СТАНКИ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС

24 25
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ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ АДДИТИВНЫХ
ТЕХНОЛОГИЙ

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ АДДИТИВНЫХ
ТЕХНОЛОГИЙ
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ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ АДДИТИВНЫХ
ТЕХНОЛОГИЙ

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ АДДИТИВНЫХ
ТЕХНОЛОГИЙ
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ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ АДДИТИВНЫХ
ТЕХНОЛОГИЙ

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ АДДИТИВНЫХ
ТЕХНОЛОГИЙ
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ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ АДДИТИВНЫХ
ТЕХНОЛОГИЙ

Выхлопной патрубок турбины

Материал: кобальт-хромовый сплав КХ28М6 (MP1)

Габаритные размеры: 145х140х50 мм

Время выращивания: 6 часов

Лопатка турбины с каналами охлаждения

Материал: кобальт-хромовый сплав КХ28М6 (MP1)

Габаритные размеры: 75х38х75 мм

Время выращивания: 7 часов

ПББС в разрезе

Материал: алюминиевый сплав Ак9ч (AlSi10Mg)

Габаритные размеры: 57х57х160 мм

Время выращивания: 18 часов

ДЕТАЛИ
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Крыльчатка турбины

Материал: алюминиевый сплав Ак9ч (AlSi10Mg)

Габаритные размеры: 90х90х34 мм

Время выращивания: 7 часов

Корпус термостата

Материал: алюминиевый сплав Ак9ч (AlSi10Mg)

Габаритные размеры: 148х102х62 мм

Время выращивания: 17 часов

Корпусная деталь

Материал: алюминиевый сплав Ак9ч (AlSi10Mg)

Габаритные размеры: 80х67х78 мм

Время выращивания: 19 часов

Корпусная деталь

Материал: алюминиевый сплав Ак9ч (AlSi10Mg)

Габаритные размеры: 80х72х40 мм

Время выращивания: 14 часов

Кронштейн

Материал: алюминиевый сплав Ак9ч (AlSi10Mg)

Габаритные размеры: 93х73х47 мм

Время выращивания: 7 часов

Фланец

Материал: алюминиевый сплав Ак9ч (AlSi10Mg)

Габаритные размеры: 52х60х16 мм

Время выращивания: 4 часа

ДЕТАЛИДЕТАЛИ
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