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Современный облик производства  
на фоне богатых традиций
Визит на производство ОАО «Юрьев-Польский завод «Промсвязь»

Ю. Ковалевский

ОАО «Юрьев-Польский завод «Промсвязь», как видно из его названия, 
создавался с целью производства изделий для инфраструктуры связи. 
Сейчас предприятие изготавливает как заказную продукцию, так и изделия 
собственной разработки для различных отраслей. Но всё же преимущественную 
часть продукции предприятия составляют электронные и электротехнические 
изделия для связи и промышленного электропитания.

Отправляясь на завод, мы планировали, главным образом, познакомиться 
с тем, как на нем организована сборка печатных узлов, поскольку предприятие 
выпускает достаточно большие объемы изделий как с поверхностным, 
так и штыревым монтажом. Однако, пользуясь случаем, мы побывали 
и в других цехах предприятия.

А началось наше знакомство с заводом в кабинете генерального директора 
предприятия Николая Викторовича Макеева.

Николай Викторович, ваше предприятие имеет бога-
тую историю. В этом году ему исполнится 87 лет. Рас-
скажите, пожалуйста, как оно было образовано и ка-
кой путь прошло до сегодняшнего времени.

Датой рождения нашего предприятия считается 
23 октября 1931 года, когда приказом Наркомата почт 
и  телеграфов СССР был организован завод по изго-
товлению продукции для нужд почты, телеграфа, те-
лефона и радио. Сначала завод производил достаточ-
но простые изделия для устройства воздушных линий. 

После Великой Отечественной войны, в годы которой 
завод изготавливал катушки для связистов, походные 
кухни, газогенераторные установки, продукция пред-
приятия стала усложняться. Началось производство 
щитового оборудования, выпрямительных устройств. 
Далее предприятие многие годы развивалось в  этом 
направлении, его изделия совершенствовались. Так, 
с селеновых выпрямителей сначала перешли на крем-
ниевые диоды, а затем на тиристоры. Завод являлся ос-
новным предприятием по электропитанию в области 
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связи, его продукция поставлялась по всему Совет-
скому Союзу.

Это продолжалось до конца 1980-х – начала 1990-х 
годов, когда начался период, тяжелый не только для 
нашего предприятия. Тем не менее, нам удалось спра-
виться со сложностями того времени, и  уже в  1997  го-
ду начался новый этап перевооружения производства: 
были закуплены первые станки фирмы Amada. Это 
сделало завод одним из первых предприятий в  пост-
советской России, внедривших современное метал-
лообрабатывающее оборудование, хоть и  бывшее 
в употреблении.

Поскольку предприятие выпускало изделия для свя-
зи, в  которых применялись не только металлические 
конструкции, но и электронные устройства на печатных 
платах, после успешного освоения современных техно-
логий металлообработки мы начали внедрять обору-
дование для монтажа электронных компонентов.

В настоящее время мы постоянно расширяем и модер-
низируем наше производство. Например, если говорить 
о  технологии поверхностного монтажа, в  2001  году мы 
приобрели наш первый автомат установки компонентов 
Quadra компании TWS Automation. Затем создали средне-
серийный участок с тремя автоматами Mydata. С 2014 го-
да у нас изменилась структура партий собираемых печат-
ных узлов: до этого мы изготавливали преимущественно 
небольшие серии, а с 2014 года у нас появились крупно-
серийные изделия. В прошлом году объем снова вырос, 
и  мы ожидаем что эта тенденция сохранится. Поэтому 
в  2014  году мы дополнили имеющийся участок поверх-
ностного монтажа сборочной линией на основе двух 

автоматов Yamaha 
Motor IM, в  про-
шлом году запусти-
ли вторую линию, 
а  сейчас готовимся 
установить третью. 
Также мы сейчас за-
купаем новое обору-
дование для селек-
тивной пайки.

Ваше предприятие 
изготавливает из-
делия только под 
заказ других пред-
приятий, или же 
есть собственные 
разработки?

Мы позиционируем себя прежде всего как контракт-
ный производитель. Для того, чтобы сделать разработку 
современной по-настоящему конкурентоспособной про-
дукции одним из основных направлений деятельности, 
необходимо привлечь достаточно много высококвали-
фицированных разработчиков. Но, к  сожалению, труд-
но вообразить, что такие специалисты будут готовы пе-
реехать в наш небольшой город.

Тем не менее, у нас есть небольшой штат достаточно 
сильных разработчиков, собственный конструкторский 
отдел, и мы выпускаем ряд изделий собственной разра-
ботки – как металлических конструкций, так и электрон-
ных устройств.

 Николай Макеев
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В частности, одно из изделий, которое у нас выпускает-
ся в больших объемах, – источники питания (драйверы) 
для светодиодного освещения серии СТС с  номиналь-
ной мощностью от 30 до 200  Вт. Эти устройства нашей 
собственной разработки. Они выпускаются в  различ-
ных исполнениях, в том числе с гальванической развяз-
кой, встроенной грозозащитой, для работы в помещении 
и на улице. Отмечу, что нам удалось сделать это устрой-
ство достаточно недорогим, и  оно выдерживает конку-
ренцию с китайскими производителями.

С другой стороны, сильным качеством нашего завода 
как контрактного производства является наличие всех 
необходимых технологий, включая металлообработку, 
окраску, сварку, литье под давлением пластмассовых 
изделий и др., для того, чтобы выполнять полный цикл 
производства, изготавливать конечную продукцию под 
ключ для таких областей, как энергетика, железнодорож-
ный транспорт, нефтегазовая отрасль и др.

Судя по тем отраслям, которые вы назвали, среди ва-
ших заказчиков в основном крупные компании. Есть 
ли некий минимальный порог по размеру партии, что-
бы вы взялись за соответствующий заказ?

Нашими заказчиками являются не только крупные, 
но и множество небольших компаний. Конечно, с боль-
шими заказами удобнее работать, но я бы не сказал, что 
у нас есть какой-то жесткий минимальный объем. Более 
того, на практике мы практически не отказываем в  из-
готовлении даже единичных изделий нашим соседям – 
компаниям, расположенным от нас недалеко террито-
риально. И это связано с тем, что мы понимаем, что для 
них искать производителя в других регионах может быть 
намного сложнее, а если мы окажемся в подобной ситуа-
ции, они, возможно, выручат нас.

Означает ли это, что большинство ваших заказчиков 
сконцентрировано во Владимирской и, может быть, 
близлежащих областях?

Вовсе нет. Если говорить о малых партиях, возможно, 
у  нас несколько больше заказчиков из Владимирской, 
Московской, Нижегородской областей, чем из других 
регионов. Но наши крупные заказчики расположены по 
всей России.

Получается, что территориальная близость оказы-
вает незначительное влияние на выбор заказчика-
ми контрактного производителя. Что же является ос-
новным фактором?

Я думаю, в этом отношении я не скажу ничего удиви-
тельного. Заказчики в основном обращают внимание на 
соотношение стоимости и качества изготовления. Поэто-
му мы внимательно следим за ситуацией на рынке и су-
ществующими на нем ценами.

В  то же время, сравнить качество не так просто, как 
стоимость. Далеко не всегда очевидно, что явилось при-
чиной отказа изделия: некачественное изготовление, 
ошибка разработчика или конструктора, неправильная 
эксплуатация, другие факторы. Более того, если мы вы-
полняем только сборку печатного узла, а конечную сборку 
изделия выполняет сам заказчик, может быть сложно по-
нять, на чьей стороне возник производственный дефект. 
Поэтому мы стараемся выявлять причины неисправно-
стей совместно с нашими заказчиками, просим возвра-
щать нам для исследования изделия, не прошедшие фи-
нальный контроль у заказчика или отказавшие в процес-
се эксплуатации. Это не только помогает нам «сохранять 
лицо» перед клиентами и не брать на себя чужую вину, но 
и совершенствовать свои процессы. Даже если в опреде-
ленном случае оказывается, что причина отказа кроется 
в  нашем производстве, этот подход ценится заказчика-
ми и в конечном счете дает нам дополнительное конку-
рентное преимущество.

Для поиска причин эксплуатационных отказов навер-
няка требуется система прослеживания. У  вас вне-
дрена такая система?

У нас существует система, которая позволяет по QR-ко-
ду платы восстановить историю ее изготовления, возвра-
тов, ремонтов. Но эта система применяется не для всех 
изделий, а только для наиболее критичных. На сегодня-
шний день полная прослеживаемость всех наших изде-
лий нецелесообразна.

Каким образом вам удается конкурировать с китай-
скими производителями по драйверам для свето-
диодного освещения?

Мы смогли оптимизировать наше производство и си-
стему закупок таким образом, чтобы насколько возможно 

 Драйверы СТС на производстве перед упаковкой



Ф
О

К
у

с
 Н

О
м

Е
Р

А

№3 (00174) 2018 ЭЛЕКТРОНИК А  наука | технология | бизнес  85

РепоРтаж с пРедпРиятия  www.electronics.ru

снизить себестоимость изделий. В  частности, мы пол-
ностью ушли от закупок электронных компонентов че-
рез дистрибьюторов – покупаем напрямую. Безусловно, 
в  снижении издержек помогли и  новое оборудование, 
и организация производственных участков, нацеленная 
на эффективное использование имеющегося оборудова-
ния. Кроме того, производство в Китае уже не такое де-
шевое, как это было раньше.

Наконец, немаловажным фактором является то, что 
заказчики электронной аппаратуры часто предъявляют 
специфические требования к ее характеристикам, им бы-
вают необходимы определенные исполнения изделий, 
быстрое внесение в них изменений. Это гораздо проще 
обеспечить на локальном производстве, что дает нам 
преимущество перед зарубежными производителями.

То есть в конкурентоспособности производства боль-
шую роль играет его гибкость?

Конечно. Если говорить о сборке печатных узлов, лишь 
небольшая их часть у нас выпускается крупными серия-
ми. Так, в месяц мы собираем около 120 тыс. плат для СТС, 
но это лишь несколько исполнений. А количество типов 
мелко- и  среднесерийных изделий – порядка 200, при 
том, что их суммарный объем выпуска составляет поряд-
ка 7–8 тыс. плат в месяц. Поэтому при выборе оборудова-
ния мы также уделяем большое внимание не только его 
скорости, но и гибкости, возможности быстрой перена-
ладки для запуска изделия другого типа.

Как это реализуется на практике, нам показал веду-
щий инженер-технолог производства Анатолий Сер-
геевич Дрыков.

Анатолий Сергеевич, возможности вашего произ-
водства включают далеко не только сборку печат-
ных узлов, но всё-таки хотелось бы начать именно 
с этой его части.

Тогда начнем по порядку – с  компонентов. Бóльшую 
часть электронных компонентов мы закупаем в  Китае. 

К  сожалению, оте-
чественная компо-
нентная база пока 
слишком дорогая, 
и  качество подчас 
оставляет желать 
лучшего. 

Большую часть 
выпускаемой про-
дукции у  нас со-
ставляют силовые 
устройства и  обо-
рудование для свя-
зи. В  них достаточ-
но много различных 
трансформаторов 
и дросселей.

Поэтому мы ор-
ганизовали участок, на котором выполняется изго-
товление таких изделий. У  нас имеются автоматиче-
ские и полуавтоматические станки намотки. Разница 
заключается в том, что на полуавтоматах производит-
ся только намотка, а межслойная изоляция и разделка 
провода на выводы осуществляется вручную, а на ав-
томатах все эти операции выполняются самим стан-
ком. Всего у  нас четыре автоматических станка, они 
используются для крупносерийных изделий – драй-
веров СТС, а  на полуавтоматах изготавливаются пар-
тии малого и среднего объема. На нашем оборудова-
нии мы можем выполнять как рядную, так и  торои-
дальную намотку.

После намотки трансформаторов выполняется облу-
живание их выводов на полуавтоматической установ-
ке, а  далее – их сборка, которая у  нас реализована то-
же двумя способами: ручным и  полуавтоматическим, 
при котором работник устанавливает на изделие сер-
дечник, а  установка его фиксирует, переносит в  зону 
контроля и  выполняет проверку таких характеристик, 
как индуктивность и  коэффициент трансформации. 

 Анатолий Дрыков
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Если параметры не соответствуют заданным, установ-
ка сбрасывает такое изделие в брак.

После сборки все трансформаторы маркируются с по-
мощью лазера. Собранные вручную изделия проверяют-
ся контролерами ОТК.

Сердечники у вас покупные?
Да, мы их покупаем в Китае. Нужно сказать, что от пар-

тии к партии их характеристики могут отличаться. Поэтому 
мы приобрели шлифовальный станок, на котором дораба-
тываем сердечники, добиваемся такого воздушного зазора, 
чтобы параметры трансформаторов были в заданных пре-
делах. Этот станок у нас находится в другом помещении.

Когда компоненты готовы, можно приступать к  их 
монтажу на платы. На среднесерийном участке 
поверхностного монтажа оборудование у  вас не 
объединено в  линию. В  чем преимущество такой 
конфигурации?

Эта конфигурация позволяет более эффективно ис-
пользовать оборудование при небольших партиях. На 

нашем среднесерийном участке применяется три ав-
томата: два MY100SX и  один MY12. Мы их установили 
уже достаточно давно, тогда их производитель назы-
вался Mydata *. И  благодаря тому, что установки ис-
пользуются автономно, у нас все три автомата обслу-
живаются одним принтером – MPM UP 2000 HiE фир-
мы Speedline.

Почему при создании сборочных линий поверхност-
ного монтажа ваш выбор остановился на установщи-
ках Yamaha Motor IM?

Мы выбрали эти автоматы исходя из соотношения 
цены и качества. Компания «АссемРус» нам предложи-
ла очень выгодные условия для оборудования тако-
го класса. Для первой линии мы приобрели два уста-
новщика – чип-шутер YS12 и  универсальный автомат 
YS12F. Они у  нас работают с  2014  года и  проявили се-
бя как надежное и качественное оборудование. За это 
время они ни разу не вышли из строя. Поэтому, когда 
у нас возникла необходимость в дальнейшем расшире-
нии производства, мы приобрели вторую линию в той 

же конфигурации, и третья линия, 
которую мы закупаем сейчас, бу-
дет построена на основе таких же 
автоматов.

Одно из преимуществ обору-
дования Yamaha Motor IM – воз-
можность его объединения в  еди-
ную сеть и  управления им из од-
ного программного обеспечения. 
Мы это преимущество используем: 
программы для всех четырех авто-
матов в  линиях подготавливаются 
на одном рабочем месте. К нему же 

 * В настоящее время – подразделение  

компании Mycronic. – Прим. ред.

 Готовые трансформаторы, установ-

ленные на плату  Среднесерийный участок поверхностного монтажа

 Многие вспомогательные изделия 

для собственных нужд предприя-

тие разработало и изготовило само, 

в частности эти стойки для катушек 

с компонентами

Широту номенклатуры собираемых 

печатных узлов можно себе пред-

ставить по количеству трафаретов 

на производстве
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будут подключены и  те автоматы, которые мы сейчас 
закупаем.

Отмечу еще одну особенность организации этого 
участка. У нас применяются два источника бесперебой-
ного питания, которые обеспечивают работу обеих ли-
ний в течение 15 мин, что очень важно в случае перебоев 
или ухудшения качества сетевого питания.

В  ваших линиях применяется также оборудование 
российской компании «ДИАЛ», в  частности автома-
тический принтер «Буран». Какое впечатление у вас 
от эксплуатации этой установки?

Когда мы только приобрели этот принтер, он «болел 
детскими болезнями». Были проблемы со стабильностью, 
с программным обеспечением. В течение первого года 

большинство проблем было устранено специалистами 
компании «ДИАЛ», однако не все. Пока, пожалуй, нель-
зя сказать, что «Буран» обходит по своим характеристи-
кам современные зарубежные модели, но он на данный 
момент обеспечивает необходимое нам качество, и, учи-
тывая его низкую стоимость, мы считаем это выгодным 
приобретением.

Печи у вас установлены вне линий. Это также связа-
но с обеспечением гибкости?

Да. По той же причине в  наших печах сетчатые кон-
вейеры, поэтому не нужно постоянно перестраивать их 
ширину.

У нас две конвекционные печи – шестизонная и пяти-
зонная, которые обслуживают и среднесерийный участок, 
и сборочные линии. Наличие двух печей позволяет нам, 
в том числе, одновременно выполнять монтаж партий по 
свинцовой и бессвинцовой технологиям.

Сборочные линии поверхностного монтажа, приобретенные предприятием в 2017 (слева) и 2014 (справа) годах

 Внутреннее пространство чип-шутера  

Yamaha Motor IM YS12

Российский 

прин-

тер «Буран» 

в линии
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Платы после пайки у вас отмываются?
Мы отмываем 100% плат. В прошлом году мы приобре-

ли – также в компании «АссемРус» – новую установку от-
мывки корзинного типа AQUBE LH5 фирмы Kolb Cleaning 
Technology GmbH. Это система открытого цикла. Для от-
мывки мы используем средство VIGON, затем выполняет-
ся цикл полоскания водопроводной водой, после чего 
производится финишное полоскание деионизованной 
водой до достижения заданного уровня проводимости. 
В этой же системе следующим этапом выполняется суш-
ка печатных узлов горячим воздухом.

После отмывки все платы проходят контроль с  по-
мощью систем автоматической оптической инспекции 
(АОИ). У нас имеется две настольные системы АОИ ком-
пании Mek (Marantz Electronics) и отдельностоящая уста-
новка YSi-12 фирмы Yamaha Motor IM.

Чем вызвано такое разнообразие систем АОИ?
Так сложилось исторически. Сначала были приоб-

ретены относительно простые установки Mek, а когда 
у  нас стали расти объемы и  эти установки перестали 

справляться с  ними, мы закупили более производи-
тельную систему YSi-12. Ее мы приобрели одновремен-
но с  первыми автоматами Yamaha Motor IM. Но ста-
рые установки у нас продолжают использоваться.

Установка YSi-12 выполняет 2D-инспекцию?
2,5D. Она способна измерять высоту в отдельных точ-

ках с помощью лазерного высотомера. Это позволяет бо-
лее эффективно выявлять дефекты некоторых видов, на-
пример, поднятый вывод.

Много ли времени занимает программирование этой 
системы?

По-разному. Иногда до нескольких дней. Ускорить 
программирование помогает возможность отклю-
чения некоторых видов проверок для определенных 
компонентов. При грамотном подходе это практи-
чески не сказывается на качестве результатов ин-
спекции. Также существенно сокращает время про-
граммирования наличие данных САПР и  библиоте-
ки компонентов.

Установка от-

мывки AQUBE 

LH5 компании 

Kolb Cleaning 

Technology 

GmbH Установка АОИ Yamaha Motor IM YSi-12 за работой

Конвекционные 

печи пай-

ки оплав-

лением на 

производстве
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Какие типы компонентов монтируются на ваших ли-
ниях поверхностного монтажа?

Специфика тех отраслей, на которые мы в основном 
работаем, такова, что с  точки зрения поверхностного 
монтажа изделия для них относительно несложные. Мы 
только около года назад начали выполнять монтаж кор-
пусов BGA. Минимальный шаг выводов микросхем у нас 
0,5 мм. В некоторых изделиях применяются чип-компо-
ненты 0201 (дюйм.), но в основном самыми мелкими ком-
понентами являются 0402. Но сами линии позволяют 
устанавливать гораздо более сложные и миниатюрные 
компоненты. Так что, в определенном смысле, мы гото-
вы к будущей миниатюризации.

На вашем производстве нет рентгеновского контроля. 
Как вы проверяете качество пайки компонентов BGA?

Мы этот контроль выполняем с помощью оптических 
систем, способных «заглядывать» под корпус. Но на прак-
тике причина подавляющего большинства отказов, свя-
занных с BGA, находится в самом компоненте. При хоро-
шо отлаженном температурном профиле проблем с пай-
кой корпусов BGA почти не возникает.

А как вы подбираете профиль?
У нас, по сути, только два профиля: один для свинцо-

вой пайки и один – для бессвинцовой. Мы отладили эти 
профили опытным путем. Наши изделия не отличаются 
разнообразием теплоемкости, поэтому в  индивидуаль-
ных профилях необходимости нет.

Монтаж компонентов в отверстия у вас также разде-
лен по серийности?

Да. У  нас есть участок ручной доустановки штыре-
вых компонентов и два отдельных участка селективной 
пайки.

Для небольших серий используются четыре маши-
ны JADE S-200 MKII компании Pillarhouse, а  под круп-
носерийное производство драйверов СТС мы в  про-
шлом году приобрели в компании «АссемРус» установ-
ку SelectLine-С фирмы SEHO Systems GmbH, и еще три 
такие же системы для двух конвейерных линий уже за-
казали. Эта установка обеспечивает пайку до 700 плат 
СТС в день. Сейчас мы ожидаем прихода второй уста-
новки, которая будет работать в составе линии с пер-
вой и  увеличит общую производительность в  два ра-
за. А  третья и  четвертая машины у  нас составят вто-
рую линию.

В каждой такой установке по два модуля пайки, ко-
торые могут работать в двух режимах – синхронном или 
параллельном. В  синхронном режиме могут паяться 
две одинаковые платы одновременно, а при параллель-
ной работе модули двигаются независимо и могут об-
рабатывать либо разные платы, либо одну крупную.

Установка ком-

понентов перед 

селективной 

пайкой

Внутреннее пространство установки SelectLine-C

Установка селективной пайки SelectLine-C от SEHO 

Systems GmbH
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Данные установки обладают очень хорошей особен-
ностью: помпа для формирования волны припоя элек-
тромагнитная и не содержит крыльчатки, что обеспечи-
вает стабильность высоты волны и,  как следствие, по-
вторяемость паяных соединений. Кроме того, эта помпа 
очень надежная, поскольку в  ней нет вращающихся ча-
стей. Также эти машины оборудованы системой ультра-
звуковой очистки сопел – через определенное количе-
ство циклов модуль перемещается к  станции очистки 
и сопло очищается.

Для работы установок селективной пайки необходим 
азот, причем его чистота напрямую влияет на качество 
паяных соединений и  количество шлака в  ванне при-
поя. У нас в качестве источника азота применяется азо-
тогенератор Parker domnick hunter NITROSource – неде-
шевый, но качественный и надежный. Чистота азота со-
ставляет 99,9995%.

После того, как все компоненты на плату смонтирова-
ны, узел отправляется на участок контроля, где проходит 
электрический контроль и  программируется, если это 
предусмотрено для данного типа изделий.

Драйверы СТС у  нас проходят часовой прогон на от-
дельном участке, после чего проверяются их параметры, 
в  том числе коэффициент пульсации, что очень важно 
для светодиодного освещения.

Также у  нас имеется оборудование для испытаний 
готовых изделий, в  том числе камеры тепла и  холода, 
обеспечивающие испытания при температурах от –60 
до +50 °C.

В разговоре с Николаем Викторовичем упоминалось, 
что СТС выпускаются также в исполнении для улич-
ного применения. Платы таких изделий заливают-
ся компаундом?

Исполнение УХЛ1 требует заливки печатного узла ком-
паундом, и это мы выполняем для всех изделий такого 
исполнения, не только СТС. Пока это делается вручную, 

но мы уже заказали установку для заливки компаундом 
в Беларуси.

Также влагозащиту определенных изделий мы обес-
печиваем путем нанесения конформных покрытий. У нас 
используется две установки селективного покрытия: 
DIMA DR-070, на которой наносится лак с ультрафиоле-
товым (УФ) отверждением, и настольная система Asymtek 
Century C-341 – ее мы используем для нанесения акрило-
вого лака. Применение УФ-отверждения позволяет су-
щественно сократить время цикла. Отверждение тако-
го покрытия происходит примерно за 15 с.

Итак, печатный узел готов и проверен. Что происхо-
дит дальше?

Дальше он отправляется на сборку конечного изде-
лия. Предварительно на корпус наносится маркировка. 
У нас это реализовано двумя способами – шелкографией 
и  тампонной печатью. Последняя используется для ис-
точников питания СТС, поскольку шелкография – слиш-
ком медленный процесс для таких объемов.

Собранное изделие проходит выходной контроль, ста-
вится соответствующий штамп, затем – упаковка, и изде-
лие готово к отгрузке заказчику.

Добавлю, что во многих наших изделиях применяется 
жгутовой монтаж. Жгуты мы также изготавливаем сами. 
Мерная резка и зачистка жил выполняется на автоматах. 
Затем жгут раскладывается и  вяжется на плазах. Мон-
таж разъемов и наконечников производится вручную.

Помимо процессов изготовления электронных 
устройств на вашем предприятии реализовано мно-
жество других технологий. Могли бы вы вкратце рас-
сказать о них?

Среди наших технологий – металлообработка, сварка, 
окраска, гальваническое нанесение покрытий и др. У нас 
есть даже цех деревообработки для изготовления тары. 
В этих цехах мы тоже постоянно обновляем оборудова-
ние и расширяем производство.

Так в  цех обработки листового металла мы недав-
но приобрели станок лазерной резки ML3015eX фирмы 
Mitsubishi Electric, который позволяет резать как цвет-
ные, так и черные металлы.

Мы закупаем сталь в рулонах и сами режем на листы 
на станке раскроя. У нас имеется ряд станков c ЧПУ ком-
пании Amada для вырубки и  гибки листов. Также у  нас 
есть полностью автоматический пробивной станок Shear 
Genius SG компании Finn-Power с автоматической сорти-
ровкой отходов и изделий.

В  цехе механообработки для изготовления деталей, 
в которых мы нуждаемся при сборке изделий, у нас при-
меняются, в  частности, токарные станки с  ЧПУ фирмы 
Nexturn. Все они подключены к  серверу производите-
ля для удаленного мониторинга их работы. Также мы Участок прогона драйверов СТС
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используем обрабатывающие центры компании Haas 
Automation, выполняющие такие операции, как фрезе-
ровка, гравировка, сверление, нарезка резьбы.

Для изготовления единичных изделий с  очень высо-
кой точностью, например деталей пресс-форм, матриц 
и т. п., у нас применяется электроэрозионный вырезной 
станок MV1200S компании Mitsubishi Electric.

Окраску крупных деталей простой формы, таких 
как панели и дверцы шкафов, мы выполняем на ав-
томатической линии. Детали навешиваются на кон-
вейер, проходят ряд этапов подготовки поверхности 

в различных ваннах, включая фосфатирование, и по-
ступают в  окрасочную камеру, где на них наносится 
порошковая краска. Порошок, не задержавшийся на 
поверхности, ссыпается вниз камеры, где он засасы-
вается в систему очистки и вновь поступает на окраску. 
После нанесения порошка изделия поступают в печь, 
где происходит полимеризация покрытия. Сейчас 
у  нас имеется две камеры автоматической порошко-
вой окраски.

Окраска изделий сложной формы производится вруч-
ную в специальной камере также после соответствующей 
подготовки поверхности.

Кроме того, у нас есть камера для нанесения жидкой 
краски. Мы ее приобрели под конкретный проект, где 
требованием являлось применение краски определен-
ного типа. Эта камера отечественная, ее нам поставила 
петербургская компания.

Гальваническое нанесение покрытий у нас представле-
но тремя линиями: для покрытия черного металла цин-
ком, оловянирования цветного металла и покрытия цвет-
ного металла никелем.

В заключение я бы хотел обратить внимание еще на 
один станок, в  какой-то мере замыкая круг нашей экс-
курсии. Это машина для литья под давлением пластмас-
совых изделий, на которой мы, в  частности, изготавли-
ваем детали для наших трансформаторов.

Спасибо за интересный рассказ, и успехов вам в даль-
нейшем развитии производства.

Слева направо, сверху вниз: Станок лазерной резки ML3015eX фирмы Mitsubishi Electric, пробивные прессы с ЧПУ 

компании Amada, обрабатывающий центр фирмы Haas Automation, линия подготовки поверхности под окраску 

сложных изделий, установка литья под давлением

Линия порошковой окраски. Общая длина этого кон-

вейера составляет 1 100 м


