
Для успешности производственного
бизнеса предприятиям постоянно прихо�
дится решать три задачи: сокращение
сроков и затрат на производство, обеспе�
чение качества выпускаемой продукции.
Сегодня принципиально важно выходить
на рынок с новыми изделиями раньше,
чем это сделают конкуренты. В условиях
конкуренции также бессмысленно пред�
лагать потребителям товар невысокого
качества. Цены же определяются спросом
и конкурентной ситуацией. Как в таких ус�
ловиях предприятию добиться увеличе�
ния прибыли? Только постоянной работой
над снижением себестоимости изделий,
сокращением сроков ее выпуска, не жерт�
вуя при этом качеством продукции,  � т.е.
повышать эффективность производства.
В январском номере журнала ИТО мы уже
рассказывали о том, как при содействии
специалистов инженерно�консалтинго�
вой компании СОЛВЕР решает задачи в
этом направлении известный российский
производитель вертолетов "Казанский
вертолетный завод" ("КВЗ"). 

Семейство вертолетов Ми�8/Ми�17, ко�
торые выпускает завод, широко известно
во всем мире и является выбором 80
стран. Однако рыночные законы таковы,
что для того чтобы удержать, а тем более
расширить рынки сбыта, необходимо
поддерживать и повышать конкуренто�
способность своей продукции и предпри�
ятия в целом. Поэтому на казанском вер�
толетном заводе целенаправленно и по�
следовательно работают над решением
этих задач: обновляется модельный ряд
вертолетов, модернизируется и совер�
шенствуется производственно�техноло�
гическая база предприятия. 

Инженерно�консалтинговая компания
СОЛВЕР содействует отечественным ма�
шиностроительным предприятиям в по�
вышении эффективности производства
на основе внедрения прогрессивного тех�
нологического оборудования и программ�
ного обеспечения (ПО). Отличительной
особенностью работы СОЛВЕР с заказчи�
ками является предварение проектов вне�
дрения экспериментальными проектами.
Их цель � на основе актуальной производ�
ственной проблемы клиента продемонст�
рировать, как и какими средствами ее ре�
шить, обосновав при этом технико�эконо�
мическую эффективность внедрения
предложенного состава оборудования и

программно�аппаратных средств. Такие
подходы максимально отвечают интере�
сам предприятий�заказчиков, т.к. позво�
ляют еще до того как начнутся закупки
оборудования или ПО получить четкое
представление о том, как и какими сред�
ствами достичь желаемых результатов,
снизив тем самым риски принятия невер�
ных решений.

Проведенные ранее специалистами
компании СОЛВЕР экспериментальный
проект и последующий за ним проект вне�
дрения современных обрабатывающих
центров позволили повысить эффектив�
ность производства выбранной специали�
стами "КВЗ" номенклатуры деталей (все�
го более 150 штук), что было отмечено в
итоговом отчете, подписанном руководи�
телями предприятия. Кроме того, на этапе

проекта внедрения была в полном объеме
отработана сквозная технология  конст�
рукторско�технологической подготовки
производства, и это также не преминуло
сказаться на качестве изделий и сроков
подготовки их производства. Результаты
выполненных проектов, а также желание и
далее модернизировать производствен�
но�технологическую базу предприятия,
привели к тому, что  сотрудничество его
специалистов и инженерных консультан�
тов было продолжено. Таким образом,
был инициирован новый эксперименталь�
ный проект, задача которого � прорабо�
тать техническое решение по повышению
эффективности производства детали "На�
конечник" (см. рис.). Эта ответственная и
непростая в изготовлении деталь исполь�
зуется в вертолетах Ми�8/Ми�17 для
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крепления лопастей винта. Ее конструк�
тивными особенностями, осложняющими
изготовление, являются длинные тонко�
стенные элементы. По традиционной тех�
нологии, применявшейся на заводе, для
выполнения программы выпуска детали
"Наконечник" использовалось 48 единиц
оборудования. Каждая деталь изготавли�
валась 25 часов (Тшт) за 84 операции. 

В ходе выполнения нового проекта спе�
циалистами СОЛВЕР были выполнены
следующие работы:

· по чертежам предприятия разработана
3D модель детали в системе автоматизи�
рованного трёхмерного проектирования
UG NX (выбор этого программного продук�
та определялся требованиями заказчика);

· разработан технологический процесс
обработки детали, выбраны модели необ�
ходимого технологического оборудования
и режущего инструмента, разработана тех�
нологическая оснастка;

· проведено моделирование обработки
детали, рассчитано время ее обработки,
технологическая загрузка оборудования;

· выполнен расчет экономической эф�
фективности внедрения предложенного
оборудования.

Для изготовления деталей было пред�
ложено использовать горизонтально�
фрезерные обрабатывающие центры
Kitamura Mycenter HX500i. Эти высокотех�
нологичные японские станки являются
одними из флагманов продуктовой ли�
нейки компании СОЛВЕР, поставляемых в
рамках ее проектов промышленным
предприятиям и не зря позиционируются
компанией как "Умные станки для Умного
производства"*. Воплощая в себе наибо�
лее передовые идеи в области станкост�
роения, они позволяют повысить качество
обработки и реально сократить количест�
во требуемого  оборудования за счет вы�
сокой концентрации операций на одном

* О высокоэффективных станках Kitamura
можно прочитать в журнале ИТО//2005 № 7. 

станке, а также снизить время изготовле�
ния. Фактически каждый такой станок яв�
ляется "цехом" по полному и качественно�
му изготовлению сложных деталей. 

В виду сложности предложенной для
проекта детали, для ее изготовления с на�
именьшим количеством переустановок,
была разработана необходимая техноло�
гическая оснастка (примеры, двух оснас�
ток приведены на рисунке). Моделирова�
ние операций обработки и расчет ее ре�
жимов позволили сделать вывод, что пе�
реход на новую технологию и оборудова�
ние вместе с предложенной оснасткой
позволят существенно повысить эффек�
тивность производства "Наконечников".
Так, согласно расчетам специалистов
СОЛВЕР для выполнения годовой про�
граммы выпуска деталей теперь понадо�
бится лишь 3 станка (действительно "су�
пер�станки"!), время обработки составит
немногим более 5 часов, а количество
необходимых операций 8. Помимо высо�
кой производительности, нашедшей от�
ражения в этих цифрах, предложенное
оборудование позволяет обеспечить су�
щественно более высокое и стабильное
качество изготовление "Наконечников",
что отразится и на общем качестве казан�
ских вертолетов, повысив тем самым их
конкурентоспособность.

Итоги проведенного проекта не будут
выглядеть убедительно, если не будут со�
провождаться технико�экономическим
обоснованием эффективности внедрения
предложенных решений. Предоставление
таких данных заказчикам вместе со спе�

цификацией на поставку оборудования и
программных средств  � стандартная про�
цедура работы СОЛВЕР в рамках экспе�
риментальных проектов. Опыт работы в
инженерном консалтинге и большая прак�
тика внедрений показывают, что погреш�
ность расчетов не превышает 20%, в чем
уже имели возможность убедиться руко�
водители "КВЗ" на примере предыдущих
совместных с компанией проектах. В це�
лом результаты расчетов основных пока�
зателей (для годовой программы выпус�
ка) дали следующие цифры:

· рост годовой производительности
труда � в 4,8 раза;

· сокращение затрат на производство за
счет совершенствования технологии изго�
товления деталей на прогрессивном обо�
рудовании  � более 16 млн. руб.;

· условное высвобождение численнос�
ти основных рабочих  � 24 человека;

· экономия по заработной плате основ�
ных рабочих  � более 3, 5 млн. руб.;

· окупаемость капитальных затрат (че�
рез снижение технологической себестои�
мости изделий) � менее 2%х лет.

Результатом проведенного проекта
стал экспериментальный прототип сис�
темы автоматизированного производства
деталей, актуальных в производстве для
предприятия, однако всё тот же опыт сов�
местной работы "Казанского вертолетного
завода" и компании СОЛВЕР, позволяет с
уверенностью предположить, что построе�
ние действующего прототипа такой сис�
темы, а значит повышение эффективности
производства более чем реально. 




