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Инженерно�консалтинговая компания СОЛВЕР (SOLVER) продолжает цикл статей по реализованным ею проектам
автоматизации проектирования и производства на передовых отечественных машиностроительных предприятиях. 

На страницах журнала уже не раз
рассказывалось на примере кон"
кретных проектов о том, как компа"
ния СОЛВЕР содействует отечест"
венным предприятиям в повыше"
нии эффективности их производст"
венного бизнеса. Недавно завер"
шился еще один проект компании,
с результатами которого мы и хоте"
ли бы вас познакомить.

Решение задач, связанных с тех"
ническим перевооружением пред"
приятия, всегда сопровождается с
определенными рисками. Возмож"
но неполное соответствие приоб"
ретаемых станков технологическим
задачам, нерациональное вложе"
ние финансовых средств, долгая
окупаемость нового оборудования. 

Быть в курсе новинок станкост"
роения и проводить объективный
анализ предлагаемого на рынке
оборудования не всегда под силу
службам завода: для этого необхо"
димо немало времени и средств.
Поставщики же станков, как прави"
ло, ограничивают свои предложе"
ния лишь предоставлением техни"
ческой информации на поставляе"
мое оборудование и глубоко не вни"
кают в производственные проблемы
клиента. Таким образом, ответст"
венность за привязку оборудования
к существующему производству, за
комплексную оценку экономическо"
го эффекта, ожидаемого от внедре"
ния новых станков и технологий, це"
ликом и полностью лежит на специа"
листах предприятия. 

Чтобы реально помочь предпри"
ятию в решении его производст"
венных проблем, а также результа"
тивно осуществить техническое пе"
ревооружение, компания СОЛВЕР
разработала и успешно использует
в своей работе с заказчиками ме"
тодологию "трех проектов" " после"
довательного выполнения экспери"
ментального проекта, затем проек"
тов внедрения и индустриальных
проектов. Цель первого этапа " по"
мочь предприятию в выборе необ"
ходимых станков, максимально от"
вечающим его производственным
задачам и финансовым возможно"
стям; второго " осуществить по"
ставку оборудования, его внедре"
ние и обучение специалистов; тре"
тьего " помогать предприятию в
подготовке производства новых
изделий или в решении производ"
ственных задач, вызывающих у не"
го определенные трудности.

В настоящее время эксперимен"
тальное проектирование " уникаль"

ное предложение компании СОЛ"
ВЕР российским предприятиям,
ставшим на путь технического пе"
ревооружения. Слово "уникальное"
использовано не для красного
словца " необходимость и важ"
ность этого этапа работы заключа"
ется в том, что в качестве объектов
проектирования и изготовления
предприятие"заказчик предлагает
актуальные в производстве детали,
для выпуска которых оно и плани"
рует приобрести новое оборудова"
ние. Расскажем о том, что получает
предприятие в результате экспери"
ментального проекта СОЛВЕР на
конкретном примере. 

Компания "Новомет" (г. Пермь) "
один из ведущих российских про"
изводителей комплектных устано"
вок для добычи нефти, в том числе
для работы в осложненных услови"
ях. Ее центробежно"вихревые на"
сосы хорошо зарекомендовали се"
бя в Уральском и Западно"Сибир"
ском регионах, они отмечены Пре"
мией правительства РФ и защище"
ны российскими патентами.

Продукция компании востребо"
вана рынком, вот почему в "Ново"
мет" было принято решение о со"
вершенствовании производства по
одному из основных направлений.
Фирма, с которой компания со"
трудничает на протяжении послед"
него времени, и которая ранее по"
ставляла компании современные
станки, и на этот раз подготовила
свою спецификацию. Однако руко"
водителей "Новомет" заинтересо"
вало предложение компании СОЛ"
ВЕР провести экспериментальный
проект, результатом которого
должно было стать предложение по

комплексу оборудования, включа"
ющего дополнительное, вспомога"
тельное оснащение, необходимые
программно"аппаратные средства,
максимально привязанное к кон"
кретной номенклатуре и програм"
ме выпуска деталей. Кроме того,
это предложение должно было
быть подтверждено расчетами ос"
новных технико"экономических по"
казателей эффективности внедре"
ния предложенного оборудования.
Ранее такая глубокая проработка
не предлагалась ни одним постав"
щиком оборудования.

В ходе экспериментального про"
ектирования специалисты СОЛВЕР
проанализировали конструкторскую
документацию, существующую тех"
нологию изготовления предложен"
ной предприятием  номенклатуры
из 45 деталей, актуальных в произ"
водстве1. Для этих деталей специа"
листами СОЛВЕР были созданы
электронные модели, разработаны
технологические процессы механи"
ческой обработки и рассчитана тру"
доемкость изготовления. Для этого
применялись возможности про"
граммных комплексов, поставляе"
мых СОЛВЕР: система сквозного
параллельного проектирования
Pro/ENGINEER, комплекс программ
PartMaker для автоматизированной
разработки, проверки и оптимиза"
ции управляющих программ для
станков с ЧПУ, программное обес"
печение Secocut, в котором рассчи"
тывались режимы обработки, ма"
шинное время изготовления каждой
детали и определялись требования
к характеристикам станков (макси"
мальная частота вращения шпинде"
ля, мощность и т.п.).

1 " В этом проекте количество деталей, выбранных в качестве объектов проектирования было сравнительно не велико, хотя оно может составлять и сотни деталей, как было,
например, в проекте, выполненном для ОАО "Электромашина", и о котором рассказывалось в предыдущем номере журнала.



2 " О станках Nakamura Tome Super NTX подробно рассказывалось в ИТО №№ 2, 3 и 4 за этот год, а об остальных
можно будет прочитать в следующих номерах журнала

· сокращение затрат на произ"
водство и электроэнергию;

· срок окупаемости;

· коэффициент загрузки обору"
дования;

· решение проблемы дефицита
основных рабочих мест и опти"
мальное использование производ"
ственных площадей;

· сокращение необходимости в
станочной оснастке;

· возможность поэтапного про"
ведения модернизации производ"
ства;

· общность оборудования по ис"
пользуемым системам ЧПУ;

· достаточность функциональных
возможностей оборудования для
решения актуальных производст"
венных проблем и перспективность
станков для решения новых техно"
логических задач.

Расчеты, проведенные специа"
листами СОЛВЕР, показали, что
при внедрении предлагаемых ре"
шений достигаются следующие ос"
новные технико"экономические по"
казатели:

· рост годовой производи"
тельности труда  " более чем в
7,5 раз;

· решение проблемы дефици"
та основных рабочих " 102 че�
ловека;

· сокращение затрат за счет
совершенствования технологии
изготовления деталей " более
чем на 44 800 000 руб.;

· окупаемость оборудования "
в течение 3 лет и 4 месяцев.

Как мы уже отмечали ранее,
предприятие "Новомет" еще до на"
чала экспериментального проекта
СОЛВЕР имело на руках предложе"
ние своего партнера"поставщика.
Предложение и расчеты, предо"
ставленные СОЛВЕР, заинтересо"
вали  руководителей предприятия,
во"первых, с точки зрения расши"
рения возможностей выбора среди
нескольких вариантов оборудова"
ния и поставщиков. Во"вторых, ни"
какие ранние предложения не под"
креплялись столь точными и ком"
плексными расчетами, а также
плотной привязкой к конкретным
производственным проблемам
предприятия. Импонирует заказчи"
ку и поэтапный, комплексный и си"
стемный подход СОЛВЕР к постро"
ению долгосрочных партнерских
отношений. Важно и то, что при вы"
полнении СОЛВЕР следующего
этапа работы " проекта внедрения "
компания берет на себя ответст"
венность за достижение результа"
тов, объявленных ею в экспери"
ментальном проекте, обеспечивает
обучение специалистов предприя"
тия, гарантийное и послегаран"
тийное обслуживание поставлен"
ного оборудования. Благодаря
этому у предприятия появляются
возможности направить свои уси"
лия на решение других важных
производственных и организаци"
онных проблем.

Все эти расчеты, а также данные
по годовой программе выпуска ис"
пользовались затем  для выбора
оптимального состава и расчета
необходимого количества обору"
дования для изготовления всей но"
менклатуры деталей. Обычно по"
грешность в расчетах, осуществля"
емых при экспериментальном про"
ектировании, и результатах, полу"
ченных затем при внедрении пред"
ложенных СОЛВЕР решений, не
превышает 20%. 

Для того, чтобы заказчик объек"
тивно мог выбрать оптимальный
для себя вариант поставки, в рам"
ках проекта было проработаны че"
тыре варианта процессов изготов"
ления деталей, каждый из которых
был проанализирован с точки зре"
ния затрат, трудоемкости и окупае"
мости. 

В первом варианте анализ техно"
логической себестоимости прово"
дился на основе сравнения суще"
ствующей трудоемкости изготов"
ления деталей и трудоемкости по
предложенным технологиям с при"
менением более простого обору"
дования для черновых операций,
чем для чистовых. 

По второму варианту существую"
щая трудоемкость сравнивалась с
предлагаемой технологией, бази"
рующейся на применении наибо"
лее производительного оборудова"
ния на всех операциях: черновых и
чистовых. 

В третьем варианте был прове"
ден анализ затрат на основе срав"
нения покупной стоимости дета"
лей, приобретаемых по коопера"
ции, и трудоемкости изготовления
этих же  деталей по предложенным
технологиям. 

Четвертый вариант учитывал из"
готовление деталей на предлагае"
мом оборудовании и с использова"
нием уже эксплуатирующихся на
предприятии новых современных
станков, не затрагивал процессов
кооперации и рассматривался как
первый этап технического перево"
оружения. 

По результатам работ по проекту
было предложено такое современ"
ное и высокопроизводительное
оборудование фирмы Nakamura
Tome (Япония), как токарные обра"
батывающие центры WT"250 и  WT"
300, а также многофункциональные
обрабатывающие центры Super
NTX(s), Super NTX(w) и STS"402.

После анализа экономических
показателей по всем вариантам,
был сделан вывод, что четвертый
вариант наиболее предпочтителен
для производственной и экономи"
ческой ситуации, сложившейся на
предприятии на текущий момент.
Учитывались такие факторы, как: 

" высокая и стабильная точность
обработки, благодаря которым по"
является возможность сократить
затраты на проведение контроль"
ных операций, сборочных работ и
улучшить эксплуатационные свой"
ства изделий.




