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КраснодарсКий завод  
тяжелого станКостроения

Станкостроительное предприятие «Краснодарский завод тяжелого 

станкостроения» («КЗТС») основано в 1997 году для выпуска токарно-карусельных 

станков. Прежнее наименование компании «Седин-ТКС» (ТКС — токарно-карусельные 

станки).

Поставки оборудования осуществлялись на мировой рынок и имеют множество поло-

жительных отзывов от известных заказчиков.

В настоящее время компании поставлена задача по  производству тяжелого и полутя-

желого  высокоорганизованного оборудования для прецизионной механообработки круп-

ногабаритных изделий из различных конструкционных материалов.

«Краснодарский завод тяжелого станкостроения» является приемником идеологии и 

культуры производства совместного российско-германского предприятия «Седин-

Шисс» созданного в 1988 г. с немецкой компанией «SCHIESS» и выпускавшего 

обрабатывающие центры мирового уровня.

Идеология международной интеграции на основе взаимодействия с немецкими 

станко-строителями позволяет «КЗТС» выпускать конкурентоспособное оборудование, 

отвечающее всем мировым стандартам качества и требованиям заказчика. Для работы в 

такой идеологии на Краснодарском заводе тяжелого станкостроения трудятся лучшие 

инженеры и рабочие сединской школы со столетней историей.

Предприятие расположено в городе Краснодаре, имеет инженерные, сборочные и 

механообрабатывающие мощности. Партнерами «КЗТС» по поставке комплектующих яв-

ляются мировые брендовые производители в области прецизионной механики, электрики, 

гидравлики и пр.
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СТРАТЕГИЧЕСКИЕ ИНДИКАТОРЫ 
КОМПАНИИ

МИССИЯ:

Мы содействуем развитию мирового машиностроения, создавая инновационные 

технологии механообработки крупногабаритных изделий.

ИДЕОЛОГИЯ:

Основой деятельности компании является международная интеграция, которая 

позволяет синергетически использовать интеллектуальные мощности партнеров 

в области НИОКР,  сбыта,  логистики, финансов и производства.

ЗАДАЧИ:

•• Разработка и внедрение высокопроизводительных  и современных технологий

механообработки крупногабаритных изделий.

•• Разработка и производство специализированного оборудования и оснастки для

механообработки изделий.

•• Повышение уровня новаций, качества и наукоемкости вновь создаваемого обо-

рудования для механообработки.

•• Повышение эффективности применяемых в производстве технологий механо

обработки и внедрение новых.

•• Повышение уровня квалификации персонала предприятий, задействованного

в эксплуатации технологий механообработки.
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ПОТРЕБИТЕЛИ

Авиационная промышленность

Аэрокосмическая промышленность

Двигателестроение

Судостроительная промышленность

Металлургия

Транспортное машиностроение

Энергетическое машиностроение

Оборонно-промышленный комплекс

Ракетно-космическое
и авиастроение
12 %

Энергетическое
машиностроение
16 %

Судостроение
12 %

Прочее
14 %

Оборонно-
промышленный
комплекс
33 %

Транспортное
машиностроение
5 %

Металлургия
8 %
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современные технологии 
для крупногабаритной механообработки

Продукция

Обрабатывающие центры «Вертимастер»

Обрабатывающие центры «Вертицентр»

Токарно-карусельные станки «Вертитурн»
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Концепция обрабатывающих центров 
«Вертимастер»

Обрабатывающие центры 
«Вертимастер»

Ключевые параметры:
•• высокая безопасность эксплуатации;
•• автоматизация процессов;
•• широкие технологические возможности;
•• высокая точность решения производственных задач.

Технологические возможности оборудования:
•• токарная обработка торцевых, цилиндрических, конических и криволинейных по-

верхностей наружного и внутреннего контура типа тел вращения;
•• нарезание резьб на наружных и внутренних поверхностях вращения;
•• фрезерование прямолинейных и криволинейных поверхностей;
•• сверление, растачивание, зенкерование и развертывание на любых поверхностях

детали;
•• различные виды специальных обработок (шлифование, накатка);
•• возможность 5-ти координатной обработки.

VM VMG (L, F) VMT

VM — вертикальный токарно-
карусельный станок с 3-х 
осевой обработкой (X, Z, C)
и возможностью сверления/
фрезерования

VMG (L, F) — вертикальный 
портальный обрабатывающий 
центр с 4-х осевой обработкой 
(X, Z, C, Y), а также с поворотным 
или продольным столом

VMT — вертикальный портальный 
обрабатывающий комплекс с 4-х 
осевой обработкой (X, Z, C, Y) 
с 2-мя столами и возможностью 
расточной стойки
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Обрабатывающие центры 
«Вертимастер»

Технические данные Ед. 
изм.

VM16
VMG16

VM20
VMG20

VM25
VMG25

VM32
VMG32

VM40
VMG40

VM50
VMG50

Наибольший диаметр 
обрабатываемой заготовки мм 1600 2000 2500 3200 4000 5000

Наибольшая высота обрабатываемой 
заготовки мм 1600 2000 2500 2500 2500 3000

Наибольшая масса заготовки тонн 15 20 25 32 100 125

Наибольшее допустимое усилие 
резания верхним суппортом кН 50

Диаметр планшайбы мм 1400 1800 2250 2500; 
2800 3500 4500

Пределы частоты вращения 
планшайбы (регулирование 
бесступенчатое)

в токарном режиме об/мин 1-300 0,78–250 0,62…210 0,5–160 0,5–125 0,5–100

пределы круговых подач 
планшайбы во фрезерном режиме об/мин 0–8,0 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 ± 6,5 угл. сек.

Наибольший крутящий момент 
на планшайбе

при токарной обработке кНм 40 40 50 63 80 100

при сверлильно-фрезерной 
обработке кНм 25

Мощность привода главного 
движения кВт 110 (2 × 55)

Наибольший ход поперечины мм 1400 1900 2000 2500

Наибольшая длина хода верхнего 
суппорта мм

по горизонтали мм 2700 3200 4000 4800 5800

по вертикали мм 1400 2200

Пределы рабочих подач верхнего 
суппорта (регулирование 
бесступенчатое)

мм/об
мм/мин

0,01…100
0,1…2000

Наибольшая скорость установочных 
перемещений

портала мм/мин 8000 6000

поперечины мм/мин 4000 3000

суппорта и ползуна мм/мин 10000 16000

Мощность сверлильно-фрезерного 
привода кВт 28 31; 52

Наибольший крутящий момент 
сверлильно-фрезерного привода Нм 900 2000

Число позиций магазина 
инструментов, не менее 28

Система управления УЧПУ

Масса тонн 48 52 58 64 90 225
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ВОЗМОЖНОСТИ ОБРАБАТЫВАЮЩИХ 
ЦЕНТРОВ «Вертимастер»

Обрабатывающие центры 
«Вертимастер»

Ковшовая турбина

Вал-шестерня

Фланец корпуса
редуктора

Корпус планетарного 
редуктора

Корпус Зубчатый венец

Корпус редуктора
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Технологическая насыщенность 
обрабатывающего пространства

Обрабатывающие центры 
«Вертимастер»

Суппорт

Измерительный 
портал

Полетная система

Планшайба

токарный комбинированный расточной

Суппорт горизонтально-
расточной Стол фрезерный

Инструментальная  
система

шлифовальный

Фрезерно-
сверлильная 

обработка

Комплексная обработка  
кольцевой детали

Токарная  
обработка
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Автоматизация и информационная 
интеграция технологий

Обрабатывающие центры 
«Вертимастер»

Система числового 
программного 
управления до 5-ти 
координат

Контроль состояния 
инструмента

Контроль размеров 
обработанных 
поверхностей

Адаптивное управление
Полуавтоматическая 
балансировка 
заготовки

Полуавтоматический 
контроль 
правильности 
выставки заготовки

Интеграция 
в информационные 
системы высшего 
уровня

Автоматизированная 
разбивка припуска 
на проходы

Замер фактических 
припусков 
на обработку

Удаленная диагностика:
•• интеграция станков в технологическую цепочку;
•• управление данными инструмента;
•• регистрация машинных данных и состояния комплекса, их обработка и анализ;
•• автоматическое оповещение и отправка состояния ПЛК через E-mail различным получателям

в случае сбоев, дистанционное техническое обслуживание.
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Концепция обрабатывающих центров 
серии «Вертицентр»

Обрабатывающие центры 
«Вертицентр»

Одностоечные Двухстоечные

Ключевые параметры:
•• эффективная технология токарно-карусельной обработки;
•• надежность работы;
•• высокая точность решения производственных задач.

Технологические возможности оборудования:
•• обтачивание и растачивание поверхностей деталей как с прямолинейными, так

и с криволинейными образующими;
•• протачивание торцевых поверхностей, в том числе и с постоянной скоростью ре-

зания;
•• прорезание канавок;
•• сверление, зенкерование и развертывание центральных отверстий;
•• нарезание резьб на цилиндрических, конических и торцевых поверхностях;
•• фрезерование.

Одностоечные Двухстоечные

Вертикальные токарно-карусельные одно- и двухстоечные станки с 2-х осевой обработкой (X, Z)

Вертикальные токарно-карусельные одно- и двухстоечные станки с 3-х осевой обработкой (X, Z, C) 
и возможностью сверления/фрезерования
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Обрабатывающие центры 
«Вертицентр»
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ВОЗМОЖНОСТИ МНОГОЦЕЛЕВЫХ 
СТАНКОВ серии «Вертицентр»

Обрабатывающие центры 
«Вертицентр»

Переходная муфта Корпус редуктора Ступица

Спускаемый аппарат Деталь типа «Рюмка»

ФланецКорпус
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Концепция токарно-карусельных 
станков серии «Вертитурн»

Токарно-карусельные станки 
«Вертитурн»

Одностоечные Двухстоечные

Ключевые параметры:

Станки предназначены для черновой и чистовой обработки  различных заготовок из 

черных и цветных металлов в условиях индивидуального и серийного производств. 

Технологические возможности оборудования:

•• обтачивание и растачивание цилиндрических и конических поверхностей;

•• протачивание торцевых поверхностей, в том числе и с постоянной скоростью ре-

зания;

•• прорезание канавок и отрезку;

•• сверление, зенкерование и развертывание центральных отверстий;

•• нарезание цилиндрических и конических резьб.
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Токарно-карусельные станки 
«Вертитурн»

Технические данные Ед. изм. VT 12 VT 16 VT 25 VT 32

Наибольший диаметр 
обрабатываемой заготовки мм 1250 1600 2500 3150

Наибольшая высота 
обрабатываемой заготовки мм 1000 1600

Наибольшая масса заготовки тонн 6,3 8 16 16

Наибольшее допустимое усилие 
резания верхним суппортом кН 35 42,5

Диаметр планшайбы мм 1120 1400 2240 2800

Пределы частоты вращения 
планшайбы (регулирование 
бесступенчатое)

об/мин 1…63
4-250

0,8…50
3,2…200

0,32…20
1,3…80

0,25…15,7
1…63

Наибольший крутящий момент 
на планшайбе кНм 16 20 56 71

Мощность привода главного 
движения кВт 55

Наибольший ход поперечины мм 660 1240

Наибольшая длина хода 
верхнего суппорта

по горизонтали мм 775 950 1390 1720

по вертикали мм 700 1200

Пределы рабочих подач 
верхнего суппорта 
(регулирование 
бесступенчатое)

мм/об
мм/мин

0,01…50
0,1…1000

Наибольшая скорость 
установочных перемещений мм/мин 5000

Наибольшая высота резца мм 40

Масса тонн 20 22 35 43
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ВОЗМОЖНОСТИ ТОКАРНО-КАРУСЕЛЬНЫХ 
СТАНКОВ серии «Вертитурн»

Токарно-карусельные станки 
«Вертитурн»

Основание

Фланец

Токарная обработкаКорпус

Корпус
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VM 40, «Polysius ThyssenKrupp», ЮАР

VMG 40, «Pramab», Бург, ГерманияVMG 20, «Пензтяжпромарматура», 
Пенза, Россия

1А525МФ4, «Электросила», 
Санкт-Петербург, Россия

VMG50/90, государственный заказ № 11411.1003704.05.008

Реализованные проекты

Оборудование созданное 
специалистами завода
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Ñòàâðîïîëü (8652)20-65-13 
Òâåðü (4822)63-31-35 
Òîìñê (3822)98-41-53 
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