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Техническое перевооружение -
один из основных инструментов по#
вышения эффективности производ#
ства. Однако сам факт приобрете#
ния нового оборудования еще не
гарантирует желаемого результата,
а является лишь первой, хотя, бе#
зусловно, важной частью процесса
технического переоснащения. Сле#
дующим, но не менее ответствен#
ным этапом является внедрение
станков и программного обеспече#
ния (ПО), их встраивание в уже су#
ществующие техпроцессы, обуче#
ние специалистов предприятия ра#
боте по новым технологиям. В це#
лом все эти процессы в силу своей
трудоемкости занимают достаточ#
но длительное время и сопровож#
даются рисками не достижения по#
ставленных целей. 

Инженерно#консалтинговая ком#
пания СОЛВЕР активно содейству#
ет передовым отечественным про#
мышленным предприятиям в пост#
роении эффективного ("умного")
производства. В рамках техничес#
кого перевооружения машиностро#
ительных заводов компанией вы#
полнено более 230 проектов, по#
ставлено более 300 автоматизиро#
ванных рабочих мест конструкторов
и технологов, более 200 единиц со#
временного технологического обо#
рудования. Комплексные решения
от СОЛВЕР позволили предприяти#
ям#клиентам реально повысить эф#
фективность производства за счет
повышения качества и снижения
себестоимости продукции, сокра#
щения сроков подготовки выпуска
изделий. 

Характерной особенностью рабо#
ты СОЛВЕР со своими заказчиками
являются экспериментальные про�
екты, которыми предваряются сле#
дующими за ними проекты внедре#
ния. Цель таких экспериментальных
проектов # технико#экономическое
обоснование качественного и коли#
чественного состава предлагаемых
к поставке технических и про#
граммных средств путем детальной
проработки решения конкретной
производственной проблемы пред#
приятия. Актуальные в производст#
ве изделия проводятся по всей це#
почке конструкторско#технологиче#
ской подготовки производства:
разрабатываются их электронные
модели, технологические процессы
изготовления, управляющие про#
граммы для станков с ЧПУ, опреде#
ляется необходимая линейка стан#
ков, инструментов, программно#ап#
паратных средств. Составленная
таким образом спецификация на
поставку передается предприятию#
заказчику вместе с расчетами ос#
новных технико#экономических по#
казателей эффективности внедре#
ния предложенных решений, кото#
рые специалисты СОЛВЕР под#
тверждают на этапе проводимых
ими же последующих проектов вне�
дрения. Обычно разница между
расчетными и полученными на
практике показателями не превы#
шает 20%. Таким образом, СОЛВЕР
берет на себя ответственность за
результаты проводимого совмест#
но с предприятием технического
перевооружения. Это также являет#
ся отличительной чертой подходов
компании к работе с заказчиками и
зачастую решающим фактором, по#
чему предприятия обращаются за
помощью в техническом перево#
оружении именно к ней. Кроме то#

го, такая последовательность вы#
полнения проектов позволяет су#
щественно сократить сроки окупае#
мости внедряемого оборудования #
ведь проработка насущной произ#
водственной проблемы предприя#
тия начинается еще до начала по#
ставок оборудования # на этапе
экспериментального проекта, ре#
зультаты этого перевооружения
уже достоверно спрогнозированы,
а риски их достижения минимизи#
рованы. 

Изложенные выше подходы СОЛ#
ВЕР нашли отражение и при работе
компании с ОАО "Казанский верто#
летный завод". История этого все#

мирно известного производителя
вертолетов берет начало в 1933 г. В
годы войны завод выпустил более
10000 легких самолетов По#2, что
составило 10% от всех самолетов,
произведенных в Советском Союзе
в этот сложный для страны период.
Серийное производство вертоле#
тов началось в 1951 г., и сегодня
Казанский вертолетный завод оста#
ется самым большим в мире произ#
водителем вертолетов среднего
класса # свыше 10000 машин по#
ставлено более чем в 80 стран ми#
ра. Выпуская конкурентоспособную
продукцию, соответствующую ми#
ровым стандартам, предприятие
постоянно совершенствует свою
производственную и технологичес#
кую базу, и один из этапов техниче#
ского перевооружения  осуществ#
лялся совместно со специалистами
инженерно#консалтинговой компа#
нии СОЛВЕР.

Вначале для Казанского верто#
летного завода компанией СОЛВЕР
был выполнен экспериментальный
проект, в результате которого ин#
женерными консультантами  были
проработаны пути решения насущ#
ной производственной проблемы
завода, определенной в его техни#
ческом задании на проект. Подходы
СОЛВЕР, а также технико#экономи#
ческое обоснование эффективнос#
ти внедрения предлагаемых им ре#
шений удовлетворили руководите#
лей предприятия, что послужило
причиной  продолжения сотрудни#
чества по решению задач техничес#
кого перевооружения завода. Так с
помощью СОЛВЕР заводом были
приобретены станки, целесообраз#
ность выбора которых была проде#
монстрирована в выполненном
проекте.

Внедрение нового оборудования
осуществлялось также при актив#
ном привлечении инженерных кон#
сультантов: ими было внедрено бо#
лее 80 деталей, а с их непосредст#
венным участием # еще более 60.
Эти крупные корпусные детали (см.
примеры на рис.), актуальные в
производстве, были проведены по
всей цепочке от создания элек#
тронных моделей, через разработ#
ку техпроцессов и управляющих
программ ЧПУ до изготовления не#
обходимой оснастки и непосредст#
венно самих деталей. Если до этого
на заводе применялись лишь от#
дельные элементы сквозной подго#
товки изделий к производству, то
на этапе проекта внедрения сквоз#
ная технология  "проектирование#
производство" была отработана в
полном объеме, что не преминуло
сказаться на качестве изделий и
времени их изготовления. Так при#
менение единой базы электронных
моделей изделий на всех этапах
подготовки их производства, а так#
же переход на использование вы#
сокоэффективных станков и режу#
щего инструмента обеспечило воз#
можность отказа от применявшихся
ранее трудоемких слесарных опе#
раций подгонки при сборке и суще#
ственно сократить время производ#
ства изделий.

Немаловажным фактором успеш#
ного внедрения новых технологий и
оборудования стала готовность ру#
ководителей завода и его работни#
ков к положительным преобразова#
ниям, связанным с техническим пе#
ревооружением. В результате уже
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через месяц после поставки стан#
ков и проведения инженерными
консультантами курса обучения
операторов и инженеров#разра#
ботчиков программ с ЧПУ половина
оборудования начала работать не#
посредственно "на план выпуска
продукции", и работы выполнялись
самостоятельно специалистами
завода. 

Приведем некоторые выдержки
из итогового отчета, которым был
завершен проект внедрения и под#
писанного руководством Казанско#
го вертолетного завода: 

1. На заводе достигнут высо%
кий уровень производства
деталей.

2. Создан действующий про%
тотип системы автомати%
зированного производст%
ва на основе внедрения
комплекса технологического
оборудования и заданной
номенклатуры деталей, поз#
воляющий прогнозировать
дальнейшую  работу по тех#
ническому перевооружению
предприятия.

3. Повысилось качество об#
рабатываемых деталей:

· повышена точность обра%
ботки поверхностей, мест
сопряжения деталей на
станках с 0,1 мм до 0,01 мм,
а также достигнута устой%
чивая повторяемость их
изготовления, что позволя#
ет исключить трудоемкие
операции ручной слесарной
доработки деталей;

· математические модели де#
талей теперь являются еди#
ной базой для разработки
конструкторской документа#
ции, управляющих про#
грамм обработки на обраба#
тывающих центрах и кон#
трольной оснастки, что
обеспечивает эффектив%
ный механизм подготовки
изделий к производству;

4. Цикл производства деталей 
сокращен более чем в 3
раза.

5. Снижены затраты на про%
изводство выбранной для
проекта внедрения номенк#
латуры деталей:

· трудоёмкость изготовления 
сокращена более чем на
27 000 часов;

· технологическая себестои#
мость снижена более чем
на 10 000 000 рублей.

6. Окупаемость внедренного 
оборудования составляет
менее 2 лет.

В заключение стоит отметить,
что среди внедряемых в рамках
проекта изделий были те, которые
входили в конструкцию осваивае#
мого в производстве на тот момент
вертолета АНСАТ (см. фото* на
предыдущей стр.), и оперативное
изготовление деталей внесло свой
положительный вклад в подготовку
выпуска этой перспективной моде#
ли вертолета. Дальнейшие шаги
Казанского вертолетного завода по
техническому перевооружению со#
хранят и укрепят позиции завода на
мировом рынке, а  инженерные
консультанты СОЛВЕР готовы им в
этом содействовать.

* Источник # www.acraft.narod.ru


