
ИГ УПЭК продолжает 
сле  довать выбранному 
курсу  – развитие на основе 
инноваций и инженерных 
решений. Сегодня наши ин-
женерные центры работа-
ют в ключевых базовых от-
раслях: станкостроении, 
электротехнике, произ-
водстве подшипников, 
сельхозмашиностроении, 
автопроме, транспортном 
машиностроении и т.д. 

Некоторые наши разработки уже 
успешно конкурируют с разработками 
ведущих мировых лидеров.

В целом по Индустриальной группе 
планы достаточно оптимистичны – по 

сравнению с прошлым годом к концу 
2011 г. мы ожидаем прирост объ-

емов производства на 40-45%.
ХАРП заканчивает модерниза-

цию железнодорожного потока 
и в IV квартале выйдет на новый 

рубеж  – 100 тыс. вагонных под-
шипников в месяц. А уже со 

следующего года будет штурмовать от-
метку 120 тыс.! 

Завершается строительство Осколь-
ского подшипникового завода. В этом 
году мы планируем пройти сертифи-
кацию и начать сборку, а в первом 
полугодии следующего года – полно-
масштабное производство, организо-
вав финишную и суперфинишную об-
работку.

Резко нарастил объемы выпуска 
ЛКМЗ. В целом ситуация на заводе ста-
билизировалась. Во втором полугодии 
ожидается рост производства более 
чем на 40% по сравнению с первым. 
Увеличится объем выпуска продукции 
кузнечного передела, сельхозтехники, 
а также трансмиссий для ХТЗ и пред-
приятий России, Беларуси.

Мы ожидаем, что инвестиции в техни-
ческое перевооружение УЛК позволят 
коллективу предприятия в IV квартале 
выйти на запланированные объемы. 
Чтобы обеспечить прибыльную рабо-
ту, им предстоит преодолеть отметку в 
350 тонн годного литья в месяц. А уже к 
концу года выйти на 500 тонн. 

ХЭЛЗ показал значительный рост 
объемов производства и имеет все 
предпосылки, чтобы к концу года вый-
ти на объем 25 тыс. изделий.

На Харверст завершаются работы по 
изготовлению вальцешлифовальных 
станков нового поколения для двух ли-
деров российской металлургии – «Се-
верстали» и Новолипецкого металлур-
гического комбината. 

Другое перспективное направление 
работы завода – производство обору-
дования для подшипниковой отрасли. 
Уже запущенно производство двух 
базовых моделей для внутренней и на-
ружной шлифовки колец подшипников 
для ХАРП и Оскольского завода. 

Еще одним важным итогом является 
и то, что на ХАРП, ЛКМЗ, ХЭЛЗ, УЛК нам 
практически удалось достичь уров-
ня выработки продукции более 20 
тыс. грн. на одного работающего. Но се-
годня такой выработки уже недостаточ-
но, потому что ожидания по зарплате у 
людей тоже растут. Согласно экономи-
ческой модели развития компании по-
вышение зарплаты напрямую связано 
с ростом производительности труда и 
рентабельности производства. Иными 
словами, заработную плату нужно за-
рабатывать. Поэтому нам необходимо 
выйти на норму производительности 
труда 30 тыс. грн. И это будет задачей 
следующего года. 

Уверен, все задачи нам по плечу. 
Кадровые изменения, которые про-
изошли в последнее время в компа-
нии, подтверждают, что у нас хороший 
кадровый потенциал. И при назначении 
на руководящие должности в первую 
очередь мы рассматриваем внутрен-
ний резерв специалистов.

Так, новым генеральным директо-
ром такого крупного предприятия как 
ХАРП стал технический директор заво-
да Юрий Шуть – яркий представитель 
харьковской школы машиностроения. 
Сплоченная работа новой управленчес-
кой команды уже показывает положи-
тельные тенденции: стабилизируется 
объем производства, увеличивается 
количество годной продукции.

В УПЭК-Техсервисе должность дирек-
тора занял также работник этого пред-
приятия Николай Чижиков.

Ряды нашей Индустриальной группы 
пополняются и новыми высококлас-
сными специалистами. Возглавить УЛК 
мы пригласили Заслуженного машино-
строителя Украины Валерия Канского, 

который был директором Ровенского 
литейного завода. 

Я рад, что в УПЭК приходит немало 
молодых специалистов, и мы будем 
стремиться создавать все необходимые 
условия, чтобы они могли здесь себя 
реализовать. Я хочу пожелать им, пре-
жде всего, знаний, терпения и гордости 
за свою профессию. 

Мне приятно отметить, что в компа-
нию пришел мой старший сын Роман. 
Он возглавил отдел маркетинга. И уже 
сегодня под его руководством ведет-
ся подготовка семинара по стратеги-
ческому планированию развития ИГ 
УПЭК на следующие 5 лет. Роман был 
лучшим выпускником бизнес-школы 
Манчестерского университета, в кото-
ром сейчас по специальности между-
народная бизнес-экономика учится и 
мой младший сын Михаил. Надеюсь, он 
также придет в УПЭК. 

То, что компания становится семей-
ной, означает, что закладывается пре-
емственность. Мы строим свою работу 
на длительную перспективу. 

Дорогие друзья, еще раз 
поздра вляю вас с праздником!
Уверен, что мы можем гор
диться тем, что успешно при
умножаем славные традиции 
научной, инженерной и про
мышленной школы Харькова 
и Украины. 
Желаю всем счастья, крепкого 
здоровья, неугасаемого опти
мизма, удачи и новых творче
ских свершений!

Анатолий Гиршфельд

Дорогие 
сотрудники компании!
От имени всей управленчес
кой команды Индустриальной 
группы УПЭК поздравляю вас  
с Днем машиностроителя!

Этот праздник объединил много-
тысячные коллективы предприятий 
компании. И я рад, что у нас сложилась 
хорошая корпоративная традиция от-
мечать эту дату Чемпионатом профес-
сионалов УПЭК. В этом году мы прово-
дим его 5-й раз. 

Помимо уже традиционных сорев-
нований «Золотой проект» и «Золотые 
руки» в этом году мы увеличили ко-
личество профессиональных конкур-
сов, чтобы дать возможность людям 
различных специальностей проявить 
себя. Так, в этом году появились номи-
нации: лучший оператор станков с ЧПУ, 
маркетолог, менеджер по продажам. 
Впервые проходят конкурсы «Лучший 
по профессии» среди представителей 
самых массовых специальностей и со-
ревнования среди молодежи – «Луч-
ший конструктор», «Лучший рабочий». 

Впервые мы определяем проекты-
победители в номинациях «Моделиро-
вание механообработки на станках с 
ЧПУ» и «Лучший бизнес-проект».
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С Днем машиностроителя!

делают мир совершеннее!
Наша работа и инновации 
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5 сентября на Харьковскоме подшипни-
ковом заводе состоялся финал чемпионата 
рабочих профессий «Золотые руки УПЭК». 

Финал прошел в напряженной борьбе ко-
манд ХАРП, ЛКМЗ, ХЭЛЗ, Харверст и УПЭК-Техсер-
вис – победителей заводских отборочных этапов 
соревнований. 

Кубок УПЭК и 1- е командное место «Команда про-
фессионалов УПЭК» в этом году завоевала команда 
Лозовского кузнечно-механического завода. 

В личном зачете победили токарь С.Д. Мель-
ник (ЛКМЗ), фрезеровщик Е.В. Вишняков 
(ЛКМЗ), слесарь-инструментальщик Н.Н. Шалю-
та (ЛКМЗ) и шлифовщик А.П. Землянов (ХАРП).

С 5 сентября 2011 г. гене-
ральным директором ООО 
«Украинская литейная ком-
пания» назначен Валерий 
Канский.

Канский Валерий Кирил-
лович окончил Харьковский 
политехнический институт 
по специальности «Машины 
и технология литейного производства». В 1986-
1996 гг. работал на ХЭЛЗ «Укрэлектромаш». В 
1996-1999 гг. – на ООО «Восток». В 1999-2011 гг. 
работал на ЗАО «Ровенский литейный завод», в 
том числе в течение 10 лет возглавлял это пред-
приятие. Канд. техн. наук, Заслуженный машино-
строитель Украины.

С 1 августа директором 
по маркетингу АО «УПЭК» 
назначен Роман Гиршфельд.

Гиршфельд Роман Анато-
льевич окончил Харьков-
ский национальный фарма-
цевтический университет, 
затем магистратуру Манче-
стерского университета (Ве-

ликобритания), а также Манчестерскую бизнес-
школу, где получил степень «Мастер бизнеса». 
По завершении обучения получил звание «Луч-
ший студент года». Имеет опыт управленческой 
работы в бизнес-сфере в ряде ведущих зарубеж-
ных компаниях в Великобритании, Дании, Гер-
мании, а также опыт научной работы в Израиле.

Система менеджмента качества 
ООО «Транссервис» – централизо-
ванного поставщика Индустриаль-
ной группы УПЭК – аттестована в 
области осуществления закупок 
по стандарту ISО 9001:2008.

Аттестация проведена компани-
ей Moody International Certification 
Ltd 19 августа 2011 г.

ООО «Транссервис» – единый 
поставщик предприятий ИГ УПЭК, 
снабжающий заводы материала-
ми, сырьем, запасными частями, 
комплектующими изделиями, топ-
ливом, горюче-смазочными мате-
риалами, а также поставляющий 
промышленное оборудование.

ЛКМЗ выполняет условия соглашения о  соцпартнерстве с горсоветом 
г. Лозовой с превышением плана. В августе завод передал городу 25 ска-
меек, а также баки для мусора. В сентябре планируется передать не-
скольким школам компьютеры и принтеры. Также ЛКМЗ принимает 
долевое участие в строительстве двух игровых комплексов, будет 
устанавливать качели, лабиринты и песочницы для детских садов.

16 сентября завод стал генеральным партнером празднования 
Дня города Лозовая. На торжественной части праздника пред-
приятие и генеральный директор Василий Черномаз получили 
награду и благодарность за вклад в возрождение и развитие го-
рода от лозовского головы и облгосадминистрации.

Объем валовых продаж предприятий ИГ 
УПЭК без трансфертов по итогам I полуго-
дия 2011 г. составил 1063,765 млн грн, что на 
420,66 млн грн. или на 65% больше, чем в I по-
лугодии 2010 г. 

Так, производственные предприятия ИГ 
УПЭК завершили I полугодие со следующими 
результатами:

ХАРП окончил 6 месяцев работы 2011 г. с 
чистым доходом 386,928 млн грн., что на 15% 
выше показателя аналогичного периода пре-
дыдущего года. По итогам полугодия завод 
зафиксировал прибыль в сумме 588 тыс. грн.

Чистый доход ЛКМЗ по сравнению с I полуго-
дием 2010 г. увеличился почти в 3 раза и соста-
вил 301,688 млн грн. Финансовый результат со-
ставил 16,546 млн грн. прибыли (в аналогичный 
период 2010 г. убыток составлял 2,807 млн грн.). 

Чистый доход ХЭЛЗ «Укрэлектромаш» в I по-

лугодии 2011 г. составил 146,764 млн грн., что 
более чем в 4 раза превышает соответствую-
щие показатели 2010 г. По итогам периода за-
вод зафиксировал убыток в сумме 2,8 млн грн. 
(соответствующий период прошлого года за-
вод закончил с убытком 5,203 млн грн.). 

Чистый доход Харверст по итогам I полу-
годия 2011 г. составил 9,119 млн грн., что на 
8% больше, чем в аналогичный период 2010 г. 
Предприятие закончило полугодие с убытком 
в сумме 7,062 млн грн, что почти в 2 раза боль-
ше, чем в I полугодии 2010 г. 

Чистый доход УЛК по итогам первого полу-
годия 2011 г. составил 49,928 млн грн., что на 
25% больше, чем в соответствующий период 
прошлого года. По итогам отчетного периода 
Украинская литейная компания зафиксировала 
убыток в сумме 5,5 млн грн. (соответствующий 
период 2010 г. убыток составлял 4,411 млн грн.).

Кадровые назначения

Золотые руки 

Транссервис сертифицирован  
по ISО 9001:2008 

Лозовая отблагодарила ЛКМЗ

ИГ УПЭК на параде в честь  
20-летия независимости Украины

Команда ЛКМЗ обсуждает конкурсное задание

1- е место не присудили соглас-
но критериям конкурса.

2-е место – проект УКБТШ «Агре-
гат почвообрабатывающий ДЛМ-8»; 
авторы: ведущий инженер-кон-
структор В.А. Скрынник, инженер-
конструктор С.А. Санько, инженер 
по применению сельхозтехники 
О.В. Орламенко, главный конструк-
тор А.А. Гриненко.

2-е место также занял проект СКБ «Укрэлектромаш» «Высокоско-
ростной электродвигатель, мощностью 20кВт, частотой вращения 
30000 об.\ мин.»; автор – заместитель главного конструктора А.Н. Гетя. 

3-е место – проект УКТБПП «Автомат для обработки лунок и фасок 
роликов железнодорожных подшипников»; авторы: начальник отдела 
В.М. Фищенко, инженер-конструктор А.А. Рябуха, инженер-конструктор 
А.Г. Семеняк. 

Победители V чемпионата профессионалов УПЭК

Итоги работы ИГ УПЭК в I полугодии 2011 г.

Лучший оператор 
станков с ЧПУ 

1-е место занял оператор ЧПУ ЛКМЗ В.А. Кузнецов. 

ХАРП: фрезеровщик 4-го разря-
да С.В. Сериков, токарь 4-го раз-
ряда А.И. Пащенко, шлифовщик 
4-го разряда Я.А. Шиенко. 

ЛКМЗ: фрезеровщик ин-
струментального производства 
Е.А.  Логачев, токарь ремонтно-
механического цеха С.А. Пугачев.

Призовых мест не присудили. Принято решение поощрить две орга-
низации-участника конкурса:  УКБТШ и СКБ «Укрэлектромаш».

1-е место разделили проекты ЛКМЗ: 
«Картер для производства мостов БТР»; авторы: инженер-тенолог 

О.Н. Демина, инженер САПР В.В. Палеев, инженер-технолог-програм-
мист А.В. Жилка, начальник бюро САПР Н.В. Борисовская.

«Крышка для производства мостов БТР»; авторы: инженер-тенолог 
О.Н. Демина, инженер-технолог-программист Н.М. Клименко, инже-
нер-технолог-программист И.Н. Андрющенко, администратор систе-
мы WNC С.С. Шморгун.

«Верхняя матрица кровочного штампа на рычаг передний левый ру-
левой трапеции (для производства корпусов БТР)»; авторы: инженер-
конструктор О.В. Полянский, инженер САПР А.В. Костин, инженер-тех-
нолог-программист И.И. Решетило, инженер-технолог-программист 
А.В. Черномаз.

Лучший молодой конструктор  
1-место занял проект «Разработка штамповой и правочной оснаст-

ки»; автор – инженер-конструктор ЛКМЗ П.Н. Ткаченко.
2-е место – проект «Модернизация бытового центробежного насо-

са»; автор – инженер-конструктор СКБ «Укрэлектромаш» А.М. Малеев.
3-е место занял проект «Культиватор предпосевной обработки» ин-

женера-конструктора УКБТШ С.М. Смородинова.

ХАРП. Наладчик автоматиче-
ских линий и агрегатных станков 
6-го разряда А.П. Барков; наладчик 
автоматов и полуавтоматов 5-го 
разряда А.Г. Кременцов; термист, 
занятый у печей на горячих рабо-
тах, 4-го разряда В.А. Васильев. 

ХЭЛЗ  «Укрэлектромаш». 
Сборщик электрических машин 
и аппаратов механосборочного 
цеха А.И. Усатый; обмотчик эле-
ментов электрических машин 
штамповочно-обмоточного цеха 
В.П. Курьянова.

ЛКМЗ. Лучшая бригада кузнеч-
ного цеха №1: кузнец-штамповщик, 
бригадир В.В. Вирич; кузнец-штам-
повщик Т.С. Хонтюк; нагреватель 
металла А.Г. Гонтаренко.

Лучшая бригада кузнечного 

цеха №2: кузнец-штамповщик, 
бригадир Д.А. Захаров; кузнецы-
штамповщики В.В.  Денисенко и 
А.В. Шарая; нагреватель металла 
А.В. Лымарь.

Лучший по профессии: электро-
сварщик на автоматических и по-
луавтоматических машинах цеха 
механосборки Ю.А. Большак.

Харверст.  Слесарь  механо-
сборочных работ 6-го разряда 
И.П.  Дяченко; слесарь электро-
монтажных работ 6-го разряда 
Ю.С. Ласточкин. 

УПЭК-Техсервис. Слесарь-ре-
монтник техслужбы цеха токар-
ной обработки Н.В. Косьяненко; 
электромонтер по ремонту и об-
служиванию электрооборудова-
ния В.А.  Князев.

Лучший по профессии 

Лучший молодой рабочий 

Золотой проект УПЭК

Моделирование  
механообработки  
на станках с ЧПУ

Лучший бизнес-проект УПЭК 
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нас  объединяeт

течение первого месяца ра-
боты фонда за помощью об-
ратились 7 человек. Согласно 

решениям, принятым на заседани-
ях попечительских советов (ПС) 
предприятий, оказана материаль-
ная помощь в размере 10 тыс. грн. 
на ХАРП, 1,5 тыс. грн. на ХЭЛЗ, 2,5 
тыс. грн. на ЛКМЗ.

Чтобы обеспечить прозрачность 
выделения средств, на предпри-
ятиях созданы информационные 

стенды БФ «Патриоты», где раз-
мещаются сообщения о принятых 
решениях.

Поступившие заявления в основ-
ном касались оплаты медицинских 
услуг и приобретения лекарств для 
сотрудников и их близких родствен-
ников. Также люди интересовались 
возможностями фонда выдавать 
ссуды, оказывать материальную 
поддержку одиноким матерям в под-
готовке детей к школе, студентам в 
оплате заочного обучения, на свадь-
бу и т.п. Мы понимаем, что, если 
человек обратился за помощью, 
значит, он действительно в ней нуж-
дается. И для кого-то помощь даже 
в покупке школьной формы может 
оказаться неоценимой поддержкой. 
Но на первом этапе работы фонда в 
принятии решений приоритет отда-
ется вопросам здоровья.

Приведу некоторые примеры. 
Среди первых обращений в БФ было 
заявление сотрудницы ХАРП об ока-
зании помощи в связи с ее нахожде-
нием на стационарном лечении. ПС 
завода большинством голосов при-
нял решение удовлетворить дан-
ное заявление. При этом заводчане 
руководствовались не столько до-
кументальными подтверждениями 
затрат на лечение, сколько искрен-

ним желанием помочь. Люди знали 
ситуацию коллеги шире и вошли в 
положение одинокой матери.

Тут как раз и сработала главная 
идея фонда, когда люди сами при-
нимают решение, кто из коллег в 
данный момент более нуждается в 
поддержке.

Многие случаи, особенно на стар-
те работы благотворительного фон-
да, потребовали особой проработки. 
Ведь, не секрет, что по Конституции 
медицинское обслуживание в госу-
дарственных лечебных учрежде-
ниях бесплатное, по факту – оно 
давно стало платным. Поэтому при 

обращении за благотворительной 
помощью у людей часто нет воз-
можности документально подтвер-
дить все расходы на медицинские 
услуги. 

Первый такой случай был на 
ХЭЛЗ. В попечительский совет  
фонда сотрудница завода предо-
ставила чеки на лекарства на срав-
нительно небольшую сумму. Но на 
предприятии было принято реше-
ние выделить ей 1500 грн. с учетом 
того, что помимо лекарств ребенку 
понадобились дополнительная диа-
гностика и физиопроцедуры, сто-
имость которых невозможно было 
подтвердить документально.

Другой пример: к председателю 
ПС ЛКМЗ Игорю Чопенко обра-
тилась сотрудница завода. Ее стар-
ший ребенок нуждается в операции, 
которую могут сделать в одной из 
харьковских больниц. Оказалось, 
что в лечебных учреждениях каж-
дая операция имеет свою офици-
альную смету.

Хочу обратить внимание на то, 
что материальная помощь, оказан-
ная сотруднику в сумме, превышаю-
щей 1320 грн., облагается налогом в 
размере 15-17%. Поскольку этот на-
лог также уплачивается из средств 
фонда, получается, что при оказа-
нии помощи сотруднику, скажем, 
на 1500 грн., из фонда «уходит» еще 
почти 265 грн. Но, если БФ перечис-
ляет средства на счет лечебного уч-
реждения, то, согласно Налоговому 
кодексу, такая благотворительная 
помощь является целевой и не об-
лагается налогом.

Уважаемые коллеги, все заявления 
принятые в первый месяц работы 
фонда, мы рассматривали с особой 
тщательностью. Мы старались деталь-
но разобраться в каждой конкретной 
ситуации, чтобы найти оптимальные 
пути решения. Искренне благодарю 
всех за понимание и сотрудничество!

С августа фонд «Патриоты» начал 
рассматривать обращения сотруд-
ников ИГ УПЭК. От имени руковод-
ства фонда выражаю огромную бла-
годарность всем попечительским 
советам и доверенным лицам за ис-
креннее желание помочь ближне-
му, очень внимательное изучение 
всех заявлений, стремление вник-
нуть в суть обстоятельств. Порой ка-
жется, что эти люди воспринимают 
проблемы других людей, как свои 
собственные. 

Вопросов сейчас возникает не-
мало. Большинство из них мы об-
суждали на собрании актива БФ 
«Патриоты», которое прошло 29 
июля в конференц-зале УПЭК. Мы 
проанализируем первые результа-
ты работы фонда, обобщим опыт 
разных предприятий и наметим 
оптимальные пути развития фонда. 
Ваши предложения просим направ-
лять в исполнительную дирекцию 
или редакцию газеты.

Первые шаги нашего фонда свя-
заны с тем, что мы помогали людям 
в сложных, а порой в тяжелых об-
стоятельствах. И принимать реше-
ния о том, кому помочь в первую 
очередь, было крайне сложно! Дру-
зья, коллеги, давайте верить в то, 
что благодаря нашей с вами работе 
таких ситуаций будет все меньше, 
и с каждым днем жизнь будет улуч-
шаться. И тогда мы с вами будем 
делиться счастливыми событиями, 
а попечительские советы будут под-
держивать людей в радости. 

БФ «Патриоты».  Первые шаги

29 июля в собрании актива БФ «Патриоты» участвовали: члены наблюдательного совета,  
председатели попечительских советов, доверенные лица и директора предприятий

Первая помощь БФ «Патриоты»

Из Рекомендаций по организации работы попечительских со-
ветов и доверенных лиц с документами для оказания адресной 
благотворительной помощи работникам предприятий ИГ УПЭК:

В случае затруднительной ситуации, а также при наличии нескольких 
заявлений в одном структурном подразделении все обращения выносятся 
на рассмотрение собрания трудового коллектива этого подразделения. Ре-
шение принимается путем открытого голосования по каждому заявлению, 
при этом должны присутствовать более 50% работников структурного 
подразделения.

Таисия Пляс, председатель ПС ХАРП:
Рассматривая заявления наших сотрудников, мы оказались в очень 

непростой ситуации. В одном из тяжелых случаев решение о выделении 
крупной суммы – 6000 грн. было единогласным. В другом случае, даже 
при том, что ПС цеха проголосовал за выделение 3000 грн., ПС завода, 
взвесив все обстоятельства, в том числе и доходы семьи, единогласным 
решением выделил только 1500 грн. 

Наталья Шевченко, председатель ПС ХЭЛЗ:
«Мы все понимаем, как это важно для человека – получить помощь 

в нужную минуту. Но не менее важно видеть поддержку коллектива, 
что он не оставляет сотрудника один на один с его проблемой. В 
этом отношении идея фонда наполняется гораздо более глубоким 
содержанием, чем оказание лишь материальной помощи

Хорошо, что в нашей компании соз-
дали благотворительный фонд. Это 
существенное подспорье в том, что-
бы оказать еще больше социальной 
помощи работникам. Кроме того, на 
заводах появились коллегиальные 
органы управления, выбранные са-
мими сотрудниками. Для меня как ру-
ководителя это очень важно. Ведь та 
материальная помощь, которую ока-
зывал и продолжает оказывать завод, 
выделяется из средств предприятия, 
и мы решили ее также распределять 
коллективно. 

Галина Лантушко,  
ответственный секретарь 
БФ «Патриоты»:

Валерий Рыбалко,  
исполнительный директор  
БФ «Патриоты»: 

Александр Колесников, генеральный директор ХЭЛЗ,  
член наблюдательного совета БФ «Патриоты»:

На сегодня завод уже выдал ссуды 
на 70 000 грн. Так, очередное заявле-
ние на выделение ссуды в размере 
5000 грн. на приобретение холодиль-
ника я попросил рассмотреть на по-
печительском совете фонда. И было 
принято положительное решение. 

Получив ссуду на предприятии, ра-
ботник выплачивает сумму без про-
центов, как это было бы в случае его 
обращения в банк. Поэтому считаю, 
что реальная помощь завода сотруд-
никам значительно превосходит раз-
мер выделенной суммы. 
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 Мне очень приятно отметить, что летом 
этого года хэлзовцы резко нарастили объ-
емы производства! В июне было выпущено 
продукции более чем на 10 млн грн. Темп 
роста к маю составил 163,5%. Выработка на 
одного работающего увеличилась в 1,6 раза 
и превысила 20 тыс. грн.

За июль-август нашему коллективу уда-
лось сохранить достигнутые результаты 
и даже прибавить. Объем производства в 
августе превысил 11 млн грн., а выработка 
на одного работающего составила 21,1 тыс. 
грн. Для сравнения: весной было выпуще-
но продукции на 20 млн грн., а летом – на 
30 млн грн.

Безусловно, лето – это еще и период 
подготовки предприятия к зиме. Мы уже 
переоснастили старую котельную – уста-
новили два энергосберегающих итальян-
ских котла. Проложены две новые трассы: 
теплоцентраль и газовая среднего давле-
ния. Инвестиции в этот проект составили 
более 2 млн грн. 

Хочу особо отметить, что на заводе про-
должается хорошая традиция – когда за-
водчане делают ряд работ своими силами. 
Так была отремонтирована кровля корпуса 
№20, механосборочного цеха, складского 
хозяйства, управления качества и гаража. 
Причем кровля светового фонаря на кор-
пусе №20 выполнена из отходов упаковки 

динамной стали. И я всех искренне благо-
дарю за эту работу. 

Ведутся работы по реконструкции про-
изводственных помещений. В здании ста-
рой компрессорной оборудуется сантех-
нический участок и бытовые помещения. 
Заканчиваются работы по строительству 
двух складов: металла и металлоотходов, 
причем последний вынесен за санитарно-

защитную зону речки Немышли.
В рамках выполнения коллективного до-

говора проведена реконструкция освеще-
ния на трех участках штамповочно-обмо-
точного цеха, оборудованы вентиляцией 
участки табличек и запрессовки ротора 
механосборочного цеха, отремонтированы 
туалеты в энергоцехе, РСУ и мехучастке 
механосборочного цеха.

Сегодня много внимания на за-
воде уделяется улучшению 
социально-бытовых условий. 

Открыты комнаты приема пищи в 
ПРС, ПВК, ЦТО, Т-2, ШСЦ, АТП, 
ЦЖДТиС. Они оборудованы всем 
необходимым: есть умывальники, 
холодильники, электрочайники... 
Ремонтируются санузлы, гардероб-
ные. Вскоре планируем закончить 
работы и открыть комнаты приема 
пищи еще в нескольких цехах.

Заключен договор с фирмой, вы-
игравшей специальный тендер на 
доставку пищи на предприятие, – 
стоимость комплексного обеда сей-
час составляет у нас около 15 грн. 

Теперь о делах производствен-
ных. Практически завершена ре-
конструкция ЦТО – цеха токарной 
обработки. Проходят капитальный 
ремонт станки ПАБ-350, введено в 
эксплуатацию оборудование фирм 
Viper, Okuma, Famar. Токарная обра-
ботка полностью готова к тем произ-
водственным задачам, которые у нас 
есть и на сегодня, и на следующий 
год. Подготовлена площадка под 
новое оборудование Behringer (Гер-
мания) для порезки ролика, которое 
мы ожидаем в ближайший месяц-
полтора. 

улучшение условий труда –  
хороший стимул к работе 

Харьковский 
подшипниковый 
завод – флагман 
Индустриальной 
группы.  
О том, что 
происходило 
на ХАРП в 
течение лета, и о 
ближайших планах 
рассказывает 
генеральный 
директор завода 
Юрий Шуть

Об основных событиях  
на Харьковском 
электротехническом заводе 
«Укрэлектромаш» рассказывает  
генеральный директор  
Александр Колесников

Хэлзовцы нарастили объемы производства

Новые  
комнаты  
приема пищи оборудо-
ваны всем  
необходимым

Стоимость  
комплексного  
обеда составляет  
около 15 грн.

Выработка на одного работающего в июле-августе составила 21,1 тыс. грн.

ХАРП
Станки для шлифовки ролика ре-

монтирует Харверст. В планах – до 
конца октября запустить одну нит-
ку по новой технологии. Таким об-
разом, постепенно полностью из-
менится технология изготовления 
ролика. После этого мы уберем все 
старые шестишпиндельные автома-
ты, а освободившихся работников 
мы трудоустроим в других цехах.

Начата реконструкция во втором 
термическом цехе: ведутся подго-
товительные работы для установки 
в конце I квартала 2012 года новых 
термических агрегатов. Будет сдела-
на новая система охлаждения  – это 
тоже большой комплекс работ. 

Еще одна задача – реконструк-
ция ПВК – производства вагонных 
колец. Наша программа с 1 янва-
ря предусматривает 120 тыс. ж\д 
подшипников в месяц (сегодня мы 
выпускаем 95 тыс. шт.). Но так как 
сейчас только один из трех потоков 
ПВК, полностью перешедший на 
твердое точение, изготавливает 1500 
колец в сутки, к началу следующего 
года необходимо вывести на такую 
мощность все три потока.

В ближайшие месяцы завод по-
лучит и введет в эксплуатацию не-
мецкие станки Modler и Nagel для 
суперфинишной шлифовки роли-
ка – тогда начнем выстраивать еще 
один поток изготовления ролика.

Планируется и большая работа в 
кузнечном цехе. Заключен контракт 
на модернизацию одной кузнечной 
линии с фирмой Hidroma  – нач-
нем работы в I квартале следующе-
го года. Это будет принципиально 
другая линия, с большей произво-
дительностью и меньшим расхо-
дом энергоресурсов. И уже по ре-
зультатам работы этой линии будет 
принято решение о реконструкции 
остальных. 

В 2012 году особое внимание бу-
дет уделяться шариковому потоку.
Именно туда будут направлены ос-
новные инвестиции. На начало этого 

года объем производства составлял 
около 490 тыс. шт. (10-2 млн грн.), 
сегодня мы вышли на 650 тыс. шт. 
(16,7-17,0 млн грн.) в месяц. Задача 
на следующий год – увеличение 
производства шариковых подшип-
ников в полтора раза. Поэтому сей-
час мы рассматриваем концепцию 
реконструкции шарикового произ-
водства на следующий год, чтобы за 
следующие четыре месяца подгото-
виться к выполнению этой задачи.

Нам предстоит сертификация по 
ISО 16949 – это стандарт автомо-
бильных подшипников. Необходи-
мое условие для этого – выделение 
отдельного участка токарного про-
изводства. 

Реконструкция автоматно-токар-
ного производства идет очень ак-
тивно. Там подготовлены три проле-
та – с полами, с коммуникациями… 
Установлено токарное оборудова-
ние нового поколения. Заканчива-
ются строительные работы под пло-
ско-бесцентровый участок – под 
торцешлифовальные и бесцентро-
во-шлифовальные станки. 

Многое делается на заводе в це-
лях энергосбережения. Проведена 
работа по утилизации тепла от тер-
мических агрегатов – уже работают 
установки, позволяющие направ-

лять это тепло на подогрев воды в ду-
шевых и бытовых комнатах КЖДП, 
термички-2 и кузнечного цеха. На 
этом мы рассчитываем сэко номить 
порядка 500 тыс. грн. в год. 

Запущен компрессор Atlas Copco 
с системой рекуперации – для отбо-
ра тепла от компрессора. Это тепло 
будет использоваться для отопления 
кузнечного цеха зимой. И сейчас 
наши специалисты работают над 
тем, чтобы избыточное тепло пода-
вать также и в общую систему ото-
пления завода. Вот таким образом 
мы поэтапно будем уменьшать рас-
ходы на центральную котельную.

В КЖДП реконструируется осве-
щение: уже половина старых ламп 
заменена на современные эконо-
мичные. Эффект – порядка 40 тыс. 
грн. в месяц. 

Одна из неотложных задач – ком-
пенсация реактивной мощности. С 
этого года действует положение о 
граничном коэффициенте соотно-
шения активной и реактивной мощ-
ности. Поэтому необходимо уста-
навливать компенсаторы на наши 
подстанции. 

Внедряем новые технологии ре-
монта кровель – а тут ремонтиро-
вать надо очень много... Надеюсь, к 
зиме подготовимся хорошо.

Поздравляем УПЭК-ТРЕЙДИНГ с 11-летием!
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нас  объединяeт

Каждой новой разработке – 
высший технический уровень, 
каждому изделию – гарантию 

конкурентоспособности!

Одной из перспективных тем 
в СКБ является создание ли-

нейки высокооборотных асинхрон-
ных электродвигателей. Такие дви-
гатели имеют частоту вращения 
30 тыс.  об./ мин и более, и обладают 
высокими удельными характеристи-
ками. К примеру, удельная мощность 
в зависимости от конструктивного 
исполнения корпуса может дости-
гать 1,5 кВт/кг, а для интегрирован-
ного исполнения – до 2,5 кВт/кг.

Следует отметить, что такие дви-
гатели относятся к продукции с 
высокой долей интеллектуальной 
составляющей. Разработка электро-
двигателей сопряжена с большим 
объемом исследовательско-расчет-
ных работ, в частности требуется 
проведение совместных электро-
магнитных, тепловых и прочност-
ных расчетов. СКБ с R&D-центром 
УПЭК провели весь комплекс не-
обходимых расчетов, результаты 
которых с высокой точностью под-
твердились в процессе испытаний. 

В Украине высокоскоростные 
электродвигатели не разрабатыва-
ются и не производятся, поэтому ос-
воение серийного производства мы 
считаем одной из важнейших задач.

В настоящее время в СКБ изго-
товлены опытные образцы высо-
кооборотных электродвигателей с 
частотой вращения 30 000 об./мин 
мощностью 20 и 50 кВт. Работы по 
этому проекту велись в несколько 
этапов, и постепенно мы добива-
лись нужных результатов. Сначала 
были изготовлены образцы на базе 
наших серийных заводских двигате-
лей. Потом был изготовлен опытный 
образец электродвигателя, прибли-
женный по конструкции и геоме-
трии к тому, который требуется для 
воздушной климат-системы (ВКС). 

Когда стало понятно, каким дол-
жен быть электродвигатель и какие 
результаты необходимо получить, 
основные работы были направлены 
на улучшение его энергетических 
характеристик путем замены мате-
риалов, оптимизации конструкции 
и т.п. В итоге мы получили образец с 
КПД 93,2% – и это не предел.

Все опытные образцы проходили 
испытания на испытательном обо-
рудовании СКБ. В сентябре плани-
руется изготовить два серийных об-
разца высокооборотных двигателей 
для сборки и проведения испытаний 
в составе ВКС.

Перспективным развитием дан-
ной тематики будет применение та-
ких двигателей в электрошпинделях 
и высокооборотных промышленных 
компрессорах. Тема разработки 
высокоскоростных электрошпин-
делей наукоемка и требует немалых 
знаний в различных отраслях: элек-

тромашиностроении, приборостро-
ении, гидравлике, пневматике, элек-
тронике, что безусловно интересно 
для группы УПЭК. Также высоко-
оборотные электродвигатели могут 
найти применение в авиационной 
технике, где основным требовани-
ем является минимизация массы и 
получение высоких удельных энер-
гетических показателей.

Следующее направление, кото-
рое активно развивает СКБ, – 

энергоэффективные двигатели.
Закончена работа по изучению 

технических данных и характери-
стик зарубежных аналогов энерго-
эффективных электродвигателей, 
сейчас проводятся плановые рабо-

ты по повышению КПД части суще-
ствующей линейки электродвигате-
лей ХЭЛЗ. 

Так, например, для оптимизации 
вентиляционных узлов и, соответ-
ственно, уменьшения механических 
потерь на обдув электродвигателя 
проведен анализ теплового состоя-
ния двигателей с применением те-
пловизоров. Также в целях сниже-
ния механических подшипниковых 
потерь проведен ряд испытаний и 
расчетов по подбору оптимальной 

смазки подшипников, которая обе-
спечивала бы минимальный коэф-
фициент трения при соответствии 
климатическим требованиям к из-
делию и требованиям по долговеч-
ности и ресурсу. Подобраны типы 
подшипников, удовлетворяющие 
по величине механических потерь.

 Подписан в изготовление ма-
кетный образец электродвигателя  
АИР71А2 с проектным уровнем 
энерго  эффективности IE3 (наивыс-
шим достижимым на сегодня). 

В общем, получены хорошие тео-
ретические и практические нара-
ботки по созданию отрезка линей-
ки таких двигателей, и наши усилия 
сейчас направлены на повышение 
энергоэффективности изделий.

Еще одна перспективная тема – 
это разработка лифтовых 

электродвигателей. В сентябре мы 
заканчиваем изготовление частот-
ноуправляемого лифтового электро-
двигателя для безредукторных ле-
бедок современных лифтов. В СКБ 
планируется провести весь ком-
плекс электрических испытаний, 
после чего в октябре-ноябре плани-
руется передача электродвигателя 
для натурных испытаний в составе 
лебедки лифта.

Наш двигатель для безредуктор-
ной лебедки может быть исполь-
зован как в современных безре-
дукторных приводах, так и взамен 
старых лифтовых лебедок, в кото-
рых привод канатоведущего шкива 
осуществляется через редуктор. В 
конструкции нашего двигателя ка-
натоведущий шкив устанавливается 
непосредственно на вал электродви-
гателя.

Что касается разработки и произ-
водства управляемых электродви-
гателей, то в прошлом в СКБ «Укр-
электромаш» велись работы в этом 
направлении, но в последние кри-
зисные годы такими двигателями не 
занимались. Сейчас мы восстанав-
ливаем тот практический конструк-
торский опыт, а также возобновля-
ем испытательную базу. 

Проектирование управляемых 
дви гателей, и особенно с глу  боким 
регулированием, требует от кон-
структоров особого подхода к 
проектированию, поскольку они 
отличаются от нерегулируемых 
методами оптимизации характери-
стик, видом изоляции, повышенны-
ми требованиями к вентиляции и 
охлаждению.

Следующая востребованная 
рынком тема – врзывозащи-

щенные электродвигатели. Этот тип 
двигателей применяется в химиче-
ской, нефтедобывающей, угольной 
промышленности, т.е. везде, где в 
воздухе присутствуют взрывоопас-
ные смеси.

В начале разработки концепция 
взрывозащищенного электродвига-
теля выглядела «мягче», чем сейчас. 
Электродвигатель планировался 
в алюминиевой оболочке с типом 
взрывозащиты «DE» и не обеспе-
чивал в полном объеме требования 
рынка. Сейчас мы повысили нормы 
взрывобезопасности наших двига-
телей благодаря применению чу-
гунной оболочки и изменению кон-
струкции. Таким образом, область 
применения наших электродвига-
телей значительно расширяется. 
Теперь их можно будет использо-
вать не только в химической, а и в 
угольной промышленности, где треб            
ования взрывобезопасности гораздо 
жестче. 

Осваивать производство взры-
возащищенных двигателей будет 
ХЭЛЗ. В планах на 2012 г. – произ-
водство полной линейки взрывоза-
щищенных электродвигателей на-
ших «родных» высот (оси вращения 
от 80 до 112 мм).

О собственном серийном 
производстве специальных 
электродвигателей для ВМФ

В настоящее время СКБ комплек-
тует морскими электродвига-

телями третий малый десантный 
корабль на воздушной подушке 
«Зубр». Два таких корабля мы уже 

укомплектовали в мае. Комплекта-
цию двух оставшихся судов плани-
руется завершить в январе 2012 года.

По условиям нашумевшего кон-
тракта с КНР два корабля должны 
быть построены «Феодосийской су-
достроительной компанией «Море». 
Еще два судна будут построены при 
участии украинских специалистов в 
Китае. 

Для СКБ это уникальный проект 
в части очень быстрой подготовки 
и освоения промышленной партии 
таких двигателей. Изначально СКБ 
«Укрэлектромаш» был разработчи-
ком этих двигателей, однако никогда 
не выпускал их серийно. В течение 
буквально двух месяцев нам удалось 
провести техническую подготовку, 
за прошедшие полгода выпустить 
широчайшую линейку двигателей 
для комплектации этих кораблей. 

Главная особенность этих дви-
гателей в том, что они работают от 
источников тока повышенной часто-
ты 400 Гц и имеют малые габариты и 
массу. Такого типа двигатели также 
применяются в авиации и космосе. 

СКБ является субподрядчиком 
при постройке этих кораблей, т.е 
поставляет свои двигатели для ком-
плектации систем вентиляции, кон-
диционирования, компрессоров, 
насосов. Заказы на комплектацию 
получены благодпря тому, что СКБ 
является единственным предпри-
ятием в Украине, которое может 
изготовить такие электродвигатели 
двигатели на высоком уровне.

У нас амбициозные планы 

Сейчас для расширения рынка 
ведется разработка двигателей 

более крупных габаритов, чем ра-
нее проектировало и изготавливало 
СКБ.

Эти изделия имеют довольно ши-
рокий спектр применения: в судо-
строении – как на подводных, так 
и на надводных кораблях, в других 
отраслях, где требуются улучшен-
ные по шумам, вибрации, КПД и др. 
характеристики двигателей. 

Используя существующие реше-
ния и наработки СКБ плюс новые 
подходы, мы создадим двигатели, 
которые будут превосходить име-
ющиеся на рынке аналоги по энер-
гетическим параметрам, а также 
виброакустическим характеристи-
кам. Они будут необслуживаемыми, 
т.е. не требующими регламентных 
работ в процессе эксплуатации, и, 
как следствие, дешевыми в эксплу-
атации. Это станет нашим главным  
конкурентным отличием.

Визитной карточкой СКБ всегда 
была малошумность электродвига-
телей. Сегодня СКБ «Укрэлектро-
маш» уверенно смотрит в будущее 
и намерено развиваться в области 
наукоемких технологий, выйти на 
рынок высокотехнологичной про-
дукции и конкурировать с серьез-
ными мировыми компаниями. 

СКБ «Укрэлектромаш» – жизнь в проектах 

Александр Браславец: 
«У нас есть все основания  
смотреть в будущее с оптимизмом»

Термография показывает распределение 
тепла на поверхности электродвигателя СКБ комплектует электродвигателями десантный корабль на воздушной подушке «Зубр» 

Опытный образец высокоскоростного двигателя для ВКС на испытательном стенде СКБ
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перегрева металла и значительное улучшение 
качества поверхности поковок. Установка но-
вого индукционного оборудования планиру-
ется и на штамповочной линии КГШП-4000т 
в кузнечном цехе №1, где уже сейчас большая 
часть продукции выпускается с применени-
ем индукционного нагрева. Здесь новое на-
гревательное оборудование кроме указанной 
экономии, создаст предпосылки для освоения 
серийного производства поковок на экспорт.

Для улучшения условий труда приобретены 
три установки очистки питьевой воды с после-
дующей подачей на аппараты газированной 
воды в МСЦ-1, МСЦ-5, ИП. Начали работу 
четыре компрессора Atlas Copco с системой 
рекуперации тепла – оно направляется на 
нагрев воды в душевых и на отопление поме-
щений.

В компрессорных станциях №1 и №2 уста-
новлено по два центробежных компрессора 
производительностью 250 м3/мин и по две 
градирни фирмы Evapko. Внедряются систе-
мы утилизации тепла от агрегата ВНИИТМАШ 
ЦТиЗП для подогрева воды и отопления слу-
жебных помещений ЦТиЗП. В январе 2012 г. 
будет введена в эксплуатацию встроенная ко-
тельная АБК КМЦ-1 с двумя котлами Vissmann 
мощностью 500 кВт каждый.

Для отопления участка ССЦ (ЦМС) произ-
водственного корпуса устанавливаются 43 ин-
фракрасных трубчатых газовых обогревателя. 
Монтаж и наладка выполнены на 70% – на-
греватели будут сданы к отопительному сезо-
ну. Разрабатывается проект автономного ото-
пления участка штамповой оснастки ЦГШ и 
участка производства сельхозтехники. 

В целом все меры по энергосбережению, на-

меченные на 2011 - 2012 гг., позволят ежегодно 
экономить газ в объеме более чем 4,5 млн м3.

Социальным вопросам на заводе уделяется 
особое внимание. К сентябрю выполнен капи-
тальный ремонт столовой административно-
бытового корпуса цеха горячих штампов. В 
рамках мероприятий по подготовке к работе 
в осенне-зимний период отремонтировано 
более 14 тыс. м2 кровли цеховых корпусов, 
утеплено поликарбонатом около 8 тыс. м2 
оконных проемов, производится ремонт авто-
дорог и тротуаров, системы водоснабжения; 
идет реконструкция электрических сетей и 
многое другое.

В структурных подразделениях предприятия 
проведены ремонты бытовых помещений, ком-
нат приема пищи и других объектов. В КЦ-1 ка-
питально отремонтированы душевые, туалеты, 
в МСЦ-2 завершается ремонт и переоборудо-
вание комнаты гигиены и массажа рук, в КЦ-2 
выполнен ремонт комнаты приема пищи, гар-
деробных и душевых, в ЦМС проводится за-
мена дверей в гардеробных, в ИП – побелка и 
покраска стен в бытовых помещениях. 

Еще одним важным событием стало за-
ключение 8 июля договора социального парт-
нерства между ЛКМЗ и городским советом 
Лозовой. Согласно этому договору, с июля по 
сентябрь для коммунальных служб города из-
готовлено 10 контейнеров для вывоза мусора, 
25 лавочек для установки в парках и скверах. 
В ближайшее время планируется приобрести 
песочницы и изготовить лабиринты для дет-
ских дошкольных учреждений. Для ремонта 
общеобразовательной школы №1 будет вы-
делено 100 асбестоцементных листов, школе-
интернату завод передаст 200 м2 линолеума. 

ЛКМЗ продолжает сотрудничество со свои-
ми основными партнерами: Амкодором, Мин-
ским моторным, Харьковским подшипнико-
вым, Харьковским тракторным заводами. 

Всего за 8 месяцев текущего года по  сравне-
нию с 8 месяцами 2010 г. объем производства 
вырос в 2,2 раза и составил почти 325 млн грн. 

В сентябре планируется производство опыт-
ной партии комплектов мостов экскаваторов 
для тверского завода «ТВЕКС» и сборка опыт-
ного образца балансирной тележки грейдеров 
для орловского завода «Погрузчик». Изготав-
ливается опытный образец сеялки прямого 
сева СПС-6, осваивается производство катка 
прикатывающего КП-6. Постепенно увеличи-
вается выпуск штамповок железнодорожной 
номенклатуры. 

Среди основных задач по развитию завода в 
этом году – энергосбережение и, конечно, по-
вышение технического уровня производства. 
В частности, намечена модернизация терми-
ческих нормализационных и закалочно-от-
пускных агрегатов в кузнечных цехах №1 и 
№2 за счет замены устаревших футеровок и 
газовых горелок на более современные, заме-

на устаревших газопламенных нагреватель-
ных печей на тяжелых штамповочных линиях 
молотов на новые печи с более совершенной 
футеровкой и более эффективными газосжи-
гающими системами.

Значительным шагом вперед является вне-
дрение в кузнечном цехе № 2 на штамповоч-
ной линии молотов 3,15т индукционного на-
грева заготовок перед штамповкой взамен 
газопламенного. Кроме полного исключения 
применения природного газа для нагрева заго-
товок и снижения затрат на энергоносители, 
индукционный нагрев позволит снизить нор-
мы расхода металла для производства поко-
вок, снизить простои оборудования и непро-
изводительные расходы энергоресурсов при 
ожидании выхода на режим нагревательного 
оборудования. Эксплуатационные расходы 
по кузнечным индукционным нагревателям 
в десятки раз ниже, чем на газопламенных 
нагревательных печах. Вдвое снижается тру-
доемкость на операции нагрева, повышается 
стойкость штамповой оснастки. Дополнитель-
ным преимуществом является повышение ка-
чества продукции за счет исключения случаев 

ЛКМЗ: люди, завод и город

У станкостроителей «урожайная» осень

IV квартал, как и бывает осенью, должен 
быть «урожайным». Большая группа обо-
рудования планируется к выпуску именно 
в этот период.

Очень объемная программа у нас для 
ХАРП  – тридцать девять специальных 
станков: 
● внутришлифовальные автоматы для 
шлифования цилиндрической поверхно-
сти роликовой дорожки наружных колец 
подшипников – 10 ед.;

● автоматы бортикошлифовальные 
двухшпиндельные – 2 ед.;
● полуавтомат круглошлифовальный 
для шлифования наружных колец под-
шипников – 1 ед.;
● внутришлифовальные универсаль-
ные автоматы для обработки цилиндриче-
ских, конических и сферических поверх-
ностей колец подшипников – 2 ед.;
● автоматы специальные круглошли-
фовальные для шлифования дорожки 
качения внутреннего кольца роликовых 
подшипников – 6 ед.;
● автоматы бесцентрово-круглошлифо-
вальные для шлифования наружных ци-
линдрических поверхностей наружных 
колец и наружных поверхностей бортов 
колец шарикоподшипников – 4 ед.;
● автоматы бесцентрово-круглошлифо-
вальные для шлифования роликов – 7 ед.;
● автоматы бесцентрово-круглошлифо-
вальные для шлифования наружных ци-
линдрических поверхностей наружных 
колец и наружных поверхностей бортов 
колец роликовых подшипников – 2 ед.;
● круглошлифовальные автоматы для 
шлифования наружных колец подшипни-
ков – 2 ед.;
● автоматы бортикошлифовальные для 
обработки торца борта внутреннего коль-
ца роликовых подшипников – 3 ед.

В настоящее время 11 станков готовят-
ся к вводу в промышленную эксплуата-
цию. Производство 12 станков находится 
в завершающей стадии изготовления и 
подготовки к приемо-сдаточным испыта-
ниям. Новые модели станков для наруж-

ной и внутренней обработки колец под-
шипников, в которых реализованы самые 
современные конструкторские и техно-
логические решения, прошли этап про-
ектирования и запущены в производство.

Станки обладают рядом инновацион-
ных конструкторских решений, приме-
нение которых позволяет значительно 
повысить качество обработанных поверх-
ностей. Все станки оснащаются современ-
ными комплектующими изделиями:
▪  сервоэлектродвигателями серии НС 

комплектно с сервоприводами про-
изводства фирмы Mitsubishi (Япония) 
для координатных перемещений;

▪  реле контроля касания производства 
фирмы Marposs (Италия);

▪  приборами активного контроля 
(ПАК) размера обрабатываемой по-
верхности производства ИПФ «Робо-
кон» (Россия);

▪  конечными выключателями произ-
водства фирмы Balluff (Германия);

▪  системами управления (УУКП) на базе 
логического программируемого 
контроллера производства фирмы 
Mitsubishi;

▪  электрическими шкафами с прину-
дительным охлаждением Rittal (Гер-
мания).

Конструкция станков предусматривает 
возможность встраивания в существую-
щую автоматическую транспортную си-
стему.

Также продолжается активная работа 
с предприятиями РФ и Белоруссии, лиде-
рами в своих отраслях, последовательно 

занимающимися переоснащением произ-
водственных мощностей. Так, например, 
до конца года существенно усилит свой 
технологический передел Новолипецкий 
металлургический комбинат, получив от 
Харверст вальцешлифовальный станок 
нового поколения, соответствующий по 
своим техническим характеристикам пе-
редовым зарубежным аналогам. Магнито-
горский металлургический комбинат рас-
ширит свой станочный парк поставкой 
тяжелого круглошлифовального станка 
класса  CNC. В  настоящий момент на 
ВСМПО «АВИСМА», крупнейшем мировом 
производителе титана, проходит запуск 
в эксплуатацию вальцешлифовального 
станка с современными программными 
решениями по обработке валков листо-

прокатных станов. На Ульяновский и Мин-
ский моторные заводы будут поставлены 
станки для обработки коленчатых валов 
двигателей. На Невинномысском РСС, 
специализирующемся на изготовлении 
оборудования и деталей для предпри-
ятий нефтехимической отрасли, запущен 
уникальный специализированный тяже-
лый круглошлифовальный станок, пред-
назначенный для наружного шлифования 
в автоматическом режиме с управлением 
от ЧПУ цилиндрических, конических, ра-
диусных, торцевых поверхностей. 

Работа идет активная, задач у завода 
очень много. Мы рассчитываем, что при 
выполнении всех намеченных планов 
объем производства более чем в два раза 
превзойдет показатель прошлого года.

Генеральный директор 
станкостроительного 
завода “Харверст “ 
Владимир Коханов:

Генеральный директор ЛКМЗ  
Василий Черномаз: 

«Подвести итог сегодня хочется самой 
значимой позитивной нотой. В первом 
полугодии этого года объемы произ-
водства возросли на 70% по сравнению 
с аналогичным периодом прошлого 
года. А во втором полугодии мы рас-
считываем еще на 15-20% роста. Уже на 
сентябрь план производства составляет 
70 млн грн. – мы не достигали такой 
цифры с 2007 года. Так что заказы есть, 
завод живет и работает». 

О том, чем живет 
Лозовской кузнечно-
механический,  
редакции рассказали 
сотрудники завода: 
заместитель 
технического директора 
Алексей Гайворонский, 
начальник 
коммерческого отдела 
Игорь Цапенко, 
главный энергетик 
завода Вячеслав Манец, 
главный металлург 
Сергей Калюжный, 
директор по персоналу 
и социальному развитию 
Ашот Керопов. 
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нас  объединяeт

В конкурсе принимают участие по одному оператору 
станков с ЧПУ от каждого предприятия ИГ УПЭК.

В качестве задания оператору вы дается чертеж дета-
ли. Участнику разрешается при составлении управля-
ющей программы наносить любые пометки на рабочем 
чертеже. 

Максимально возможное набранное количество бал-
лов одним участником – 120 баллов. Баллы начисляются 
за: скорость формирования и ввода управляющей про-
граммы – 60 баллов; скорость обработки – 60 баллов. 

Экспертная комиссия имеет право наложить штраф 
на любого участника конкурса за: 1) несоответствие 
требованиям чертежа (по результатам обмеров на-
числяются штрафные баллы: за каждое неисправимое 
несоответствие – 10 баллов; за каждое исправимое не-
соответствие – 5 баллов); 2) низкую культуру произ-
водства (не более 10 баллов); 3) несоблюдение правил 
техники безопасности и правил эксплуатации обору-
дования. 

Победителем признается участник, набравший наи-
большее количество баллов (с учетом штрафных). При 
равенстве баллов победителем признается участник, 
набравший наименьшее количество штрафных баллов. 
При равенстве как итоговых, так и штрафных баллов 
победителем признается участник, затративший мень-
шее время на ввод управляющей программы.

Традиционный корпоративный Чемпионат 
профессионалов, посвященный  
Дню машиностроителя, прошел  
в сентябре уже в пятый раз. 
В этом году значительно увеличено количество 
конкурсов, а следовательно, и участников.
Публикуем основные условия – выдержки  
из положений о конкурсах. Читайте, изучайте – 
ищите свой путь к победе, рассчитывайте  
силы и возможности. И участвуйте!

Чемпионат профессионалов УПЭК 
Лучший оператор станков с ЧПУ

Чемпионат рабочих профессий 
«Золотые руки»

Лучший по профессии

В Чемпионате принимают уча-
стие победители отборочных туров 
на предприятиях ИГ УПЭК следую-
щих профессий: токарь, фрезеров-
щик, шлифовщик и слесарь меха-
носборочных работ.

Команда состоит из 4 рабочих: 
токарь, фрезеровщик, слесарь-ин-
струментальщик, шлифовщик. За-
дача: изготовить деталь в соответ-
ствии с чертежом за наименьшее 
время.

Максимально возможное на-
бранное количество баллов одним 
участником в личном зачете – 250. 
Баллы начисляются за скорость об-
работки. 

Экспертная комиссия имеет 
пра во наложить штраф на любого 
участника команды за: несоответ-
ствие требованиям чертежа;  низ-
кую культуру производства;  несо-
блюдение правил техники безопас-
ности и правил эксплуатации обо-
рудования. 

Победителем признается участ-
ник, набравший наибольшее ко-
личество баллов (с учетом штраф-
ных). При равенстве результатов 
победителем признается участник, 
набравший наименьшее количе-
ство штрафных баллов. При равен-
стве как итоговых, так и штрафных 
баллов победителем признается 
участник, затративший меньшее 
время на обработку.

Итоговый результат в команд-
ном зачете определяется исходя 
из суммы баллов всех участников 
команды. Победителем признается 
команда, набравшая наибольшее 
количество баллов. При равенстве 
результатов победителем призна-
ется команда, набравшая наимень-
шее количество штрафных баллов 
в командном и персональных заче-
тах. При равенстве как итоговых, 
так и штрафных баллов победите-
лем признается команда, затратив-
шая меньшее время на обработку.

В конкурсе принимают участие 
представители самых массовых 
профессий каждого из предпри-
ятий ИГ УПЭК.

Профессии, участвующие в кон-
курсах: 

ХАРП: наладчик автоматических 
линий и агрегатных станков, на-

ладчик автоматов и полуавтоматов, 
термист;

ЛКМЗ: слесарь механосбороч-
ных работ, кузнец-штамповщик, 
кузнец на молотах и прессах, элек-
тросварщик на автоматических и 
полуавтоматических машинах;

Харверст: слесарь механосбо-
рочных работ, электромонтажник; 

ХЭЛЗ «Укрэлектромаш»: обмот-
чик элементов электрических ма-
шин, сборщик электрических ма-
шин и аппаратов;

УПЭК-Техсервис: электромон-
тер по ремонту и обслуживанию 
оборудования, слесарь-ремонтник.

На УЛК проводятся соревнова-
ния по бригадам: на участке об-
рубки, участке формовки, участке 
плавки.

В конкурсах принимают участие рабочие предприятий ИГ УПЭК в воз-
расте до 30 лет включительно следующих профессий: токарь, фрезеров-
щик, шлифовщик, слесарь механосборочных работ. Правила конкурсов 
идентичны правилам соревнования «Золотые руки УПЭК». Местом про-
ведения конкурсов являются производственные площадки предприятий 
ИГ УПЭК.

Лучший молодой рабочий

Критерии оценки разработки на конкурс «Лучший молодой конструктор»

Наименование 
группы показателей

Коэффициент 
весомости 

группы
Критерий Характеристика критерия

Коэффициент 
весомости 
критериев

Коэффициент 
технического уровня 
по отношению к 
лучшим мировым 
и отечественным 
аналогам

2,7

Высокий Более 1,0 1,0

Средний Более 0,9 по отношению к мировому уровню
Более 1,0 по отношению к отечественному уровню 0,75

Недостаточный Более 0,8 по отношению к мировому уровню
Более 0,9 по отношению к отечественному уровню 0,3

Низкий Менее 0,8 по отношению к мировому уровню
Менее 0,9 по отношению к отечественному уровню 0,1

Перспективность 
использования 
результатов

2,5

Первостепенная Результаты могут найти применение во многих направлениях 
деятельности предприятий компании 1,0

Важная Результаты будут использованы при разработке новых технических 
решений 0,8

Полезная Результаты будут использованы при последующих разработках 0,5

Комплексный 
подход в разработке 
на основе КСА

2,0
Высокий

1) В разработке применены методы проектного управления в 
Windchill ProjectLink.

2) В разработке в Pro/ENGINEER построены 3D-модели и оформлены 
чертежи.

3) Разработка прошла согласование/ утверждение в системе Windchill 
PDMLink. При согласовании использовался красный карандаш в 
ProductView.

4) Выполнены прочностные расчеты в системе Pro/MECHANICA или 
ANSYS.

5) Промоделированы в Pro/ENGINEER кинематические свойства 
изделия. 

6) Выполнена оптимизация основных параметров разработки с 
использованием Pro/ , ANSYS. 

7) Вся разработка сохранена в электронном архиве Windchill PDMLink.

1,0

Средний Присутствуют только 5 любых критериев из вышеперечисленных 0,7
Недостаточный Присутствуют только 3 любых критерия из вышеперечисленных 0,3

Степень сложности 
разработки

2,0

Высокая Количество деталей больше 1000, содержатся сложные детали и узлы 
(корпусные или специальной формы) 1,0

Средняя Количество деталей 500 - 1000, содержатся сложные детали и узлы 
(корпусные или специальной формы) 0,8

Недостаточная Количество деталей 100 - 500, содержатся сложные детали и узлы 
(корпусные или специальной формы) 0,6

Низкая Количество деталей менее 100 0,4

Глубина проработки 1,75

Высокая Выполнение сложных теоретических расчетов, проверка на большом 
объеме экспериментальных данных 1,0

Средняя Невысокая сложность расчетов, проверка на небольшом объеме 
экспериментальных данных 0,6

Недостаточная Теоретические расчеты просты, эксперимент не проводился 0,1

Срок реализации 
разработки

1,5
Быстрый  Не более 0,5 года 1,0
Средний Не более 1,5 года 0,6
Низкий Более 1,5 года 0,2

Завершенность 
результатов

1,0

Высокая Используется при серийном производстве продукции 1,0

Средняя
Изготовлены опытные образцы; проведена опытно-
промышленная эксплуатация

0,8

Недостаточная Разработка в стадии реализации 0,6
Низкая ТЗ; стадия согласования; разработка не принята к реализации 0,4

Конкурс имеет статус открыто-
го и в нем может принять участие 
любой конструктор любого из 
предприятий компании УПЭК в 
возрасте до 30  лет включительно, 
который является пользователем 
систем Pro/ENGINEER, Windchill 
PDMLink, Windchill ProjectLink, 
Windchill MPMLink и имеет стаж 
работы на предприятии ИГ УПЭК 
не менее полугода.

Для участия в конкурсе прини-
маются инженерные разработ-
ки в области конструирования 
изделий, выполненные в Pro/
ENGINEER и Windchill в период с 
сентября 2010 г. по август 2011 г. 
включительно.

Главный конструктор (главный 
технолог, главный сварщик, глав-
ный металлург) каждого конструк-
торского бюро и инженерного 

центра ИГ УПЭК подает пред-
ставление на участника конкур-
са – молодого конструктора – со 
сведениями общего характера (год 
рождения, стаж, должность) и с 
полным описанием объемов про-
деланной работы (в каких проек-
тах участвовал, долевое участие 
в проекте, результаты работы) за 
период с сентября 2010 г. по август 
2011 г.

Лучший молодой конструктор
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Критерии оценки проекта на конкурс «Золотой проект УПЭК»

Наименование 
группы показателей

Коэффициент 
весомости 

группы
Критерий Характеристика критерия

Коэффициент 
весомости 
критериев

Применение 
энергосберегающих 
технологий

3,5
Высокое Срок окупаемости применения энергосберегающих технологий – до 1 года. 1,0
Среднее Срок окупаемости применения энергосберегающих технологий – до 2 лет 0,7

Недостаточное Срок окупаемости применения энергосберегающих технологий – до 3 лет 0,3

Разработка 
энергосберегающего 
изделия

3,0

Высокое Потребление энергоресурсов на 5% меньше в сравнении с аналогами других фирм стран СНГ.
Потребление энергоресурсов на 4% меньше в сравнении с аналогами других фирм (не из стран СНГ и Китая) 1,0

Среднее Потребление энергоресурсов на 3% меньше в сравнении с аналогами других фирм стран СНГ.
Потребление энергоресурсов на 2% меньше в сравнении с аналогами других фирм (не из стран СНГ и Китая) 0,7

Недостаточное Потребление энергоресурсов на 2% меньше в сравнении с аналогами других фирм стран СНГ.
Потребление энергоресурсов на 1% меньше в сравнении с аналогами других фирм (не из стран СНГ и Китая) 0,3

Коэффициент 
технического уровня 
по отношению к 
лучшим мировым 
и отечественным 
аналогам

2,7

Высокий Более 1,0 1,0

Средний Более 0,9 по отношению к мировому уровню
Более 1,0 по отношению к отечественному уровню 0,75

Недостаточный Более 0,8 по отношению к мировому уровню
Более 0,9 по отношению к отечественному уровню 0,3

Низкий Менее 0,8 по отношению к мировому уровню
Менее 0,9 по отношению к отечественному уровню 0,1

Перспективность 
использования 
результатов

2,5
Первостепенная Результаты могут найти применение во многих направлениях деятельности предприятий компании 1,0

Важная Результаты будут использованы при разработке новых технических решений 0,8
Полезная Результаты будут использованы при последующих разработках 0,5

Комплексный 
подход в разработке 
изделия на основе 
КСА

2,0
Высокий

1) В разработке всего изделия применены методы проектного управления в Windchill ProjectLink.
2) На изделие в Pro/ENGINEER построены 3D-модели и оформлены чертежи.
3) Изделие прошло согласование/ утверждение в системе Windchill PDMLink.

При согласовании использовался красный карандаш в ProductView.
4) Выполнены прочностные расчеты в системе Pro/MECHANICA или ANSYS.
5) Промоделированы в Pro/ENGINEER кинематические свойства изделия.  
6) Выполнена оптимизация основных параметров изделия с использованием Pro/ENGINEER, ANSYS. 
7) Все изделие сохранено в электронном архиве Windchill PDMLink.

1,0

Средний Присутствуют только 5 любых критерев из вышеперечисленных 0,7
Недостаточный Присутствуют только 3 любых критерия из вышеперечисленных 0,3

Степень сложности 
проекта  2,0

Высокая Количество деталей больше 1000, содержатся сложные детали и узлы (корпусные или специальной формы) 1,0
Средняя Количество деталей 500 -1000, содержатся сложные детали и узлы (корпусные или специальной формы) 0,8

Недостаточная Количество деталей 100 - 500, содержатся сложные детали и узлы (корпусные или специальной формы) 0,6

Низкая Количество деталей менее 100 0,4

Глубина проработки 1,75
Высокая Выполнение сложных теоретических расчетов, проверка на большом объеме экспериментальных данных 1,0
Средняя Невысокая сложность расчетов, проверка на небольшом объеме экспериментальных данных 0,6

Недостаточная Теоретические расчеты просты, эксперимент не проводился 0,1

Срок реализации 
проекта 1,5

Быстрый  Не более 0,5 года 1,0
Средний Не более 1,5 года 0,6
Низкий Более 1,5 года 0,2

Завершенность 
результатов 1,0

Высокая Используется при серийном производстве продукции 1,0
Средняя Изготовлены опытные образцы; проведена опытно-промышленная эксплуатация 0,8

Недостаточная Проект в стадии реализации 0,6
Низкая ТЗ; стадия согласования; проект не принят к реализации 0,4

Для участия в конкурсе принимаются ин-
женерные проекты в области конструиро-
вания изделий и технологии производства, 
выполненные в Pro/ENGINEER, Вертикаль 
и Windchill в период с сентября 2010 г. по 
август 2011 г. включительно.

Дополнительно установлена премия луч-
шим проектам в номинации «Лучшая энер-
госберегающая технология»

«Золотой проект УПЭК»

В конкурсе может принять уча-
стие команда (бригада) любого 
предприятия ИГ УПЭК в составе: 
руководитель команды (менеджер 
по производственному инжини-
рингу); конструктор (изделия, ос-
настки); программист ЧПУ; техно-
лог (по механообработке на станках 
с ЧПУ (СЧПУ)).

Все работы команды будут выпол-
няться в рамках отдельного проекта 
в системе Windchill ProjectLink. 

Цели команды: руководителю 
команды необходимо организовать 
все работы по реализации проекта; 
конструктору – создать в системе 
Pro/ENGINEER трехмерную модель 
и чертеж детали для ее обработки 
на СЧПУ; технологу – разработать 
в системе Вертикаль техпроцессы 
механообработки детали на трех-
координатном фрезерном станке 
с ЧПУ; программисту ЧПУ – раз-
работать в системе Pro/ENGINEER 

управляющие программы (УП) для 
обработки детали на трехкоорди-
натном фрезерном СЧПУ, прове-
рить корректность УП в системах 
Pro/ENGINEER и VERICUT.

Деталь для обработки выбира-
ется командой из программы про-
изводства предприятия за период 
01.09.2010–31.08.2011. Деталь уже 
может быть изготовлена с участием 
этой команды в указанный период.

Моделирование механообработки на станках с ЧПУ

В конкурсном отборе принимают 
участие все проекты предприятий 
ИГ УПЭК, которые ведутся в систе-
ме Windchill. Членами экспертной 
комиссии фиксируется информа-
ция по всем проектам, представ-
ленным в Windchill, по состоянию 
на 15.08.2011, проводится их анализ 
на соответствие критериям отбора.

Для участия в конкурсе принима-
ются проекты в области исследова-
ния и разработки, проектирования 

и технологической подготовки про-
изводства новых изделий, а также 
«неинженерные» проекты, оформ-
ленные в Windchill в период с янва-
ря 2010 г. по август 2011 г. включи-
тельно.

Цель конкурса — повышение 
роли принципов проектного ме-
неджмента в управлении компани-
ей, пропаганда передового опыта и 
поэтапного перехода к проектному 
управлению.

Лучший бизнес-проект

Оле-оле-оле! Электродивизион!

Круг игр начался 15 июля 2011 года. 
Состоялся футбольный матч между 
командами ХЭЛЗ и СКБ. Игра была за-
хватывающей, активной и закончилась 
со счетом 10:5 в пользу команды заво-
да ХЭЛЗ.

28 июля 2011 года прошел второй 
матч футбольного турнира электро-
технического дивизиона. На поле выш-
ли команды СКБ «Укрэлектромаш» и 
Торгового дома ХЭЛЗ. Насыщенная го-
лами игра закончилась с результатом 
16:13 в пользу команды СКБ.

5 августа 2011 года на футбольном 
поле встретились команды – ХЭЛЗ и ТД. 
Счет игры 5:8.

19 августа прошел матч-реванш для 
команд ХЭЛЗ и ТД. Результат – ничья 7:7.

26 августа опять на поле встрети-
лись футбольные команды ХЭЛЗ и СКБ. 
Счет 10:9. Победила команда ХЭЛЗ

По мнению генерального дирек-
тора ХЭЛЗ Александра Колесникова: 
«Возрождение объединений молоде-
жи по интересам на предприятии – это 
признак возрождения нормального 
предприятия. Подобные инициативы 
молодежи всегда нуждаются в под-
держке, и мы ее окажем». 

В июле-августе  
на стадионе областного 
спортивного комплекса 
«Металлист» прошла серия 
игр футбольного турнира 
электротехнического 
дивизиона.

Критерии оценки проекта на конкурс  
«Моделирование механообработки на станках с ЧПУ»

Наименование 
группы показателей Критерий Характеристика критерия Количество 

баллов

Проектирование 
детали

Высокое
Геометрия детали высокой сложности. Геометрия создана в ПроЕ корректно (с точки 
зрения как построений, так и маханообработки). Выполнены прочностные расчеты в Pro/
Mechanica. Выполнена оптимизация параметров детали. Разработаны модели и чертежи 
приспособлений для маханообработки.

30

Среднее Геометрия детали средней сложности. Геометрия создана в ПроЕ корректно (с точки 
зрения как построений, так и маханообработки). 20

Недостаточное Геометрия создана в ПроЕ с ошибками (с точки зрения построений или 
маханообработки).

10

Разработка 
техпроцессов

Высокое Техпроцессы разработаны в Вертикали на все этапы механообработки. Эскизы созданы 
в ПроЕ. 20

Среднее Техпроцессы разработаны в Вертикали. Эскизы созданы не в ПроЕ. 10
Недостаточное Техпроцессы разработаны не в Вертикали. Эскизы созданы не в ПроЕ. 5

Разработка УП

Высокое

Выполнена верификация УП в VERICUT с учетом детали, приспособлений, инструмента и 
кинематики рабочих органов станка  с ЧПУ.
УП не имеют зарезов, недорезов и столкновений инструмента с приспособлениями и 
рабочими органами станка.
Выполнена оптимизация обработки детали на СЧПУ.
Проверка УП в VERICUT выполнена в G-кодах СЧПУ.

40

Среднее
Выполнена проверка УП на наличие зарезов в NC модуле ПроЕ и в VERICUT, встроенном 
в ПроЕ.
УП не имеют зарезов, недорезов.

30

Недостаточное УП разработаны не в модуле ПроЕ. Не выполнена проверка УП в VERICUT. 15
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