
СТРОИМ УМНОЕ ПРОИЗВОДСТВО ВМЕСТЕ
На примере совместных проектов компании СОЛВЕР 

и ОАО "Казанский вертолетный завод"

Инженерно�консалтинговая компания СОЛВЕР (SOLVER) продолжает цикл статей по реализо�
ванным ею проектам автоматизации проектирования и производства на передовых отечествен�
ных машиностроительных предприятиях.

Техническое перевоору�
жение - один из основных
инструментов повышения
эффективности производст�
ва. Однако сам факт приоб�
ретения нового оборудова�
ния еще не гарантирует же�
лаемого результата, а явля�
ется лишь первой, хотя, бе�
зусловно, важной частью
процесса технического пе�
реоснащения. Следующим,
но не менее ответственным
этапом является внедрение
станков и программного
обеспечения (ПО), их встра�
ивание в уже существующие
техпроцессы, обучение спе�
циалистов предприятия ра�
боте по новым технологиям.
В целом все эти процессы в
силу своей трудоемкости за�
нимают достаточно длитель�
ное время и сопровождают�
ся рисками не достижения
поставленных целей. 

Инженерно�консалтинго�
вая компания СОЛВЕР ак�
тивно содействует передо�
вым отечественным промы�
шленным предприятиям в
построении эффективного
("умного") производства. В
рамках технического пере�
вооружения машинострои�
тельных заводов компанией
выполнено более 230 проек�
тов, поставлено более 300
автоматизированных рабо�
чих мест конструкторов и
технологов, более 200 еди�
ниц современного техноло�
гического оборудования.
Комплексные решения от
СОЛВЕР позволили пред�
приятиям�клиентам реально
повысить эффективность
производства за счет повы�
шения качества и снижения
себестоимости продукции,
сокращения сроков подго�
товки выпуска изделий. 

Характерной особеннос�
тью работы СОЛВЕР со сво�

ими заказчиками являются
экспериментальные проек�
ты, которыми предваряются
следующими за ними проек�
ты внедрения. Цель таких
экспериментальных проек�
тов � технико�экономическое
обоснование качественного
и количественного состава
предлагаемых к поставке
технических и программных
средств путем детальной
проработки решения кон�
кретной производственной
проблемы предприятия. Ак�
туальные в производстве из�
делия проводятся по всей
цепочке конструкторско�тех�
нологической подготовки
производства: разрабатыва�
ются их электронные моде�
ли, технологические процес�
сы изготовления, управляю�
щие программы для станков
с ЧПУ, определяется необхо�
димая линейка станков, ин�
струментов, программно�
аппаратных средств. Со�
ставленная таким образом
спецификация на поставку
передается предприятию�
заказчику вместе с расчета�
ми основных технико�эконо�
мических показателей эф�
фективности внедрения
предложенных решений, ко�
торые специалисты СОЛВЕР
подтверждают на этапе про�
водимых ими же последую�
щих проектов внедрения.
Обычно разница между рас�
четными и полученными на
практике показателями не
превышает 20%. Таким об�
разом, СОЛВЕР берет на се�
бя ответственность за ре�
зультаты проводимого сов�
местно с предприятием тех�
нического перевооружения.
Это также является отличи�
тельной чертой подходов
компании к работе с заказ�
чиками и зачастую решаю�
щим фактором, почему

предприятия обращаются за
помощью в техническом пе�
ревооружении именно к ней.
Кроме того, такая последо�
вательность выполнения
проектов позволяет сущест�
венно сократить сроки оку�
паемости внедряемого обо�
рудования � ведь проработка
насущной производствен�
ной проблемы предприятия
начинается еще до начала
поставок оборудования � на
этапе экспериментального
проекта, результаты этого
перевооружения уже досто�
верно спрогнозированы, а
риски их достижения мини�
мизированы. 

Изложенные выше подхо�
ды СОЛВЕР нашли отраже�
ние и при работе компании с
ОАО "Казанский вертолет�
ный завод". История этого
всемирно известного произ�
водителя вертолетов берет
начало в 1933 г. В годы вой�
ны 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
вертолетов началось в 1951
г., и сегодня Казанский вер�
толетный завод остается са�
мым большим в мире произ�
водителем вертолетов сред�
него класса � свыше 10000
машин поставлено более
чем в 80 стран мира. Выпус�
кая конкурентоспособную
продукцию, соответствую�
щую мировым стандартам,
предприятие постоянно со�
вершенствует свою произ�
водственную и технологиче�
скую базу, и один из этапов
технического перевооруже�
ния  осуществлялся совме�
стно со специалистами ин�
женерно�консалтинговой
компании СОЛВЕР.
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Вначале для Казанского
вертолетного завода компа�
нией СОЛВЕР был выполнен
экспериментальный проект, в
результате которого инженер�
ными консультантами  были
проработаны пути решения
насущной производственной
проблемы завода, определен�
ной в его техническом зада�
нии на проект. Подходы СОЛ�
ВЕР, а также технико�эконо�
мическое обоснование эф�
фективности внедрения пред�
лагаемых им решений удовле�
творили руководителей пред�
приятия, что послужило при�
чиной  продолжения сотруд�
ничества по решению задач
технического перевооружения
завода. Так с помощью СОЛ�
ВЕР заводом были приобре�
тены станки, целесообраз�
ность выбора которых была
продемонстрирована в вы�
полненном проекте.

Внедрение нового оборудо�
вания осуществлялось также
при активном привлечении ин�
женерных консультантов: ими
было внедрено более 80 дета�
лей, а с их непосредственным
участием � еще более 60. Эти
крупные корпусные детали
(см. примеры на рис.), акту�
альные в производстве, были
проведены по всей цепочке от
создания электронных моде�
лей, через разработку техпро�
цессов и управляющих про�
грамм ЧПУ до изготовления
необходимой оснастки и непо�
средственно самих деталей.
Если до этого на заводе при�
менялись лишь отдельные эле�

менты сквозной подготовки
изделий к производству, то на
этапе проекта внедрения
сквозная технология  "проек�
тирование�производство" бы�
ла отработана в полном объе�
ме, что не преминуло сказать�
ся на качестве изделий и вре�
мени их изготовления. Так при�
менение единой базы элек�
тронных моделей изделий на
всех этапах подготовки их про�
изводства, а также переход на
использование высокоэффек�
тивных станков и режущего ин�
струмента обеспечило воз�
можность отказа от применяв�
шихся ранее трудоемких сле�
сарных операций подгонки при
сборке и существенно сокра�
тить время производства из�
делий.

Немаловажным фактором
успешного внедрения новых
технологий и оборудования
стала готовность руководите�
лей завода и его работников к
положительным преобразова�
ниям, связанным с техничес�
ким перевооружением. В ре�
зультате уже через месяц по�
сле поставки станков и прове�
дения инженерными консуль�
тантами курса обучения опера�
торов и инженеров�разработ�
чиков программ с ЧПУ полови�
на оборудования начала рабо�
тать непосредственно "на план
выпуска продукции", и работы
выполнялись самостоятельно
специалистами завода. 

Приведем некоторые вы�
держки из итогового отчета,
которым был завершен проект
внедрения и подписанного ру�

ководством Казанского верто�
летного завода: 

1. На заводе достигнут вы%
сокий уровень произ%
водства деталей.

2. Создан действующий 
прототип системы ав%
томатизированного
производства на осно�
ве внедрения комплек�
са технологического
оборудования и задан�
ной номенклатуры дета�
лей, позволяющий про�
гнозировать дальней�
шую  работу по техниче�
скому перевооружению
предприятия.

3. Повысилось качество
обрабатываемых дета�
лей:

· повышена точность 
обработки поверхнос�
тей, мест сопряжения
деталей на станках с 0,1
мм до 0,01 мм, а также
достигнута устойчивая
повторяемость их из%
готовления, что позво�
ляет исключить трудо�
емкие операции ручной
слесарной доработки
деталей;

· математические модели 
деталей теперь являют�
ся единой базой для
разработки конструк�
торской документации,
управляющих программ
обработки на обраба�
тывающих центрах и
контрольной оснастки,
что обеспечивает эф%

фективный механизм
подготовки изделий к
производству;

4. Цикл производства де
талей сокращен более
чем в 3 раза.

5. Снижены затраты на 
производство выбран�
ной для проекта внед�
рения номенклатуры
деталей:

· трудоёмкость изготов�
ления сокращена бо%
лее чем на 27 000 ча%
сов;

· технологическая себес�
тоимость снижена бо%
лее чем на 10 000 000
рублей.

6. Окупаемость внедрен�
ного оборудования со�
ставляет менее 2 лет.

В заключение стоит отметить,
что среди внедряемых в рамках
проекта изделий были те, кото�
рые входили в конструкцию ос�
ваиваемого в производстве на
тот момент вертолета АНСАТ
(см. фото* на предыдущей стр.),
и оперативное изготовление де�
талей внесло свой положитель�
ный вклад в подготовку выпуска
этой перспективной модели вер�
толета. Дальнейшие шаги Казан�
ского вертолетного завода по
техническому перевооружению
сохранят и укрепят позиции за�
вода на мировом рынке, а  инже�
нерные консультанты СОЛВЕР
готовы им в этом содействовать.

* Источник � www.acraft.narod.ru




