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Основные этапы создания и краткая история завода

В 1925 году в Смоленске на базе мастерских «Ремвоздухмастерские №2» было

начато строительство авиационного завода.

8 ноября 1926 года состоялось торжественное открытие Смоленского ремонтно-

авиационного завода №3. В том же году была отремонтирована и сдана

в эксплуатацию первая партия самолетов и двигателей. Завод занимался ремонтом

авиационной техники для ВВС РККА – самолетов Фоккер Д-11, Фоккер С-4.

С 1 июня 1928 года завод был переименован в «Завод №35». Постепенно,

с развитием авиационной техники, завод переходит от единичного ремонта

самолетов к серийному. Вводятся в эксплуатацию новые цеха, в которых был

освоен ремонт самолетов Р-1, И-3, Р-5, ТБ-1 СБ, Р-6, И-15, И-16 и двигателей

к ним, которым завод занимался до 1941 г.
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Приказом от 18 мая 1934 года №28/182 Главного авиационного управления

Наркомтяжпрома заводу передано «Бюро особых конструкций и изготовления

экспериментальных самолетов» (БОК). С 1936 по 1941 год по программе БОК

изготовлены: рекордные высотные самолеты БОК-1 БОК-7 и БОК-10 с герметичной

кабиной, самолет-летающее крыло БОК-5, изготовлен и прошел летные испытания

самолет для рекордного кругосветного перелета БОК-15.

27 июня 1941 года был подписан акт об эвакуации завода в г. Куйбышев.

В кратчайшие сроки на почти пустом месте были построены корпуса и налажен

выпуск самолетов Ил-2.
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После освобождения Смоленска осенью 1943 года началось восстановление

разрушенного завода, был организован ремонт самолетов Як-3, Як-9, Ил-2.

В 1944 году на базе завода №35 образован завод №475 Народного Комиссариата

авиационной промышленности. В послевоенный период наряду с ремонтом

самолетов завод производил аэродромное оборудование: тормозные колодки,

стремянки, подогреватели, прожекторные установки, аккумуляторные тележки

и ряд других изделий.
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В 1956 году завод достиг довоенного уровня, что позволило выполнять задания

Правительства по изготовлению изделий Генеральных и Главных конструкторов

А.И. Микояна, С.В. Ильюшина, А.Я. Березняка, А.Ф. Федосеева.

В 1960 году на заводе организуется специализированное электротехническое

производство, выпускаются автоматические комплексы, системы электропитания

и автоконтроля. В 1964 году электротехническое производство выделилось

в отдельное предприятие – Смоленский завод «Измеритель».

С 1966 года начато производство крыльев для самолета Як-40.

Всего произведено 1220 комплектов.

За успешное выполнение пятилетнего плана и организацию производства новой

техники Указом Президиума ВС СССР от 11 февраля 1971 года завод был

награжден ОРДЕНОМ ТРУДОВОГО КРАСНОГО ЗНАМЕНИ.
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В 1973 году на заводе началось производство учебно-тренировочного самолета

Як-18Т. Было выпущено более 600 единиц.

В 1974 году завод приступил к запуску среднемагистрального пассажирского

самолета Як-42. В короткие сроки была проведена подготовка производства

и изготовление первого летного экземпляра – 26 октября 1976 года состоялся

первый полет.
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Учитывая короткие сроки освоения новой техники, высокий технологический

уровень и качество выпускаемой продукции Министерство авиационной

промышленности привлекло завод к участию в работах по теме многоразового

космического корабля «Буран». С 1979 года начата подготовка производства

и изготовление киля и крыла. Позже изготавливались агрегаты и отсеки фюзеляжа,

системы. Совместно с Тушинским машиностроительным заводом Смоленские

специалисты принимали участие в изготовлении летного экземпляра корабля

и работах по его подготовке на технической позиции в Байконуре.
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В 1984 году начат запуск в производство высотного самолета М-55 «Геофизика»

конструкции ОКБ им. В.М. Мясищева. В 1986 году состоялся первый

испытательный полет самолета.
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Для заполнения образовавшейся ниши легких многоцелевых и учебно-

тренировочных самолетов с 1993 года завод начал изготовление самолета СМ-92

«Финист», сконструированного под руководством В.П. Кондратьева, и возобновил

производство самолетов Як-18Т. На одном из самолетов СМ-92 в августе 1995 года

был совершен кругосветный перелет.
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В соответствии с Распоряжением Правительства Российской Федерации

от 15 августа 2003 г. №1165-р. и Указом Президента РФ от 9 мая 2004 г. №591,

Акционерное общество «Смоленский Авиационный завод» вошло в состав

ОАО «Корпорации «Тактическое ракетное вооружение». Корпорация была создана

на базе ФГУП ГНПЦ «Звезда-Стрела» в соответствии с Указом Президента РФ

от 24 января 2002 г. №84 о преобразовании ФГУП в ОАО и закреплением 100%

акций в Федеральной собственности.

АО «Смоленский авиационный завод» входит в сферу деятельности

Министерства промышленности и торговли Российской Федерации.
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Основные направления деятельности предприятия АО «Смоленский

авиационный завод»:

 производство и обслуживание специальной техники;

 ремонт, модернизация, сервисное обслуживание и производство запасных

частей для авиационной техники.

Модернизация и техническое обслуживание самолетов:

- Як-40;

- Як-42.

Производство, ремонт и техническое обслуживание самолетов:

- Як-18Т;

- СМ-92Т.

Специализация предприятия и образцы продукции
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Самолет

Як-18Т
Предназначен для обучения

и тренировки летного состава,

перевозки 3 пассажиров.

Эксплуатируется в летных

училищах Гражданской Авиации

в качестве самолета первоначального

обучения.

 Максимальная полезная нагрузка

— 446 кг;

 Крейсерская скорость

— 180-210 км/ч;

 Дальность полета

— 500 км;

 Продолжительность полета

— 3 часа.

Производство, ремонт и техническое обслуживание
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Самолет

СМ-92Т
Предназначен для перевозки 5-6

пассажиров, патрулирования лесных

массивов, нефте-, газопроводов и др.

В июле 2015 года изготовлен

модифицированный самолет

с обновленным пилотажно-

навигационным оборудованием

(стеклянная кабина).

 Максимальная полезная нагрузка

— 900 кг;

 Крейсерская скорость

— 190-210 км/ч;

 Дальность полета

— 880 км;

 Продолжительность полета

— 5 часов.
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Перспективные разработки

Подготовка производства по состоянию на июль 2019 г. Количество, ед.

Выполненные проекты технологического оснащения 457

Технологическое оснащение, находящееся в изготовлении,

в том числе не требующее выполнения отдельных проектов
1106

Изготовленное технологическое оснащение 561

Разработаны управляющие программы

для изготовления деталей самолета на станках с ЧПУ
46

Разработаны управляющие программы

для изготовления оснастки и шаблонов на станках с ЧПУ
354

Разработаны технологии изготовления деталей

на станках с ЧПУ, изготовлены контрольные образцы деталей
19

В стадии подготовки производства находится освоение выпуска учебно-

тренировочного самолета СР-10.
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Самолет

СР-10
Предназначен для обучения,

тренировки и подготовки летчиков

в учебных заведениях ВВС и ГА,

двухместный.

В цепочке подготовки летчиков

СР-10 предлагается использовать

в качестве второго самолета после

самолета первоначального обучения

Як-18Т.

 Крейсерская скорость

— 520 км/ч;

 Максимальная дальность

— 1500 км;

 Взлётный вес нормальный

— 2400 кг;

 Взлётный вес максимальный

— 2700 кг.
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Общая площадь предприятия – 190572 м2, в том числе:

 производственная площадь – 136776 м2, в том числе:

- площадь цехов основного производства – 113207 м2;

- площадь цехов вспомогательного производства – 23569 м2;

 площадь энергетического хозяйства – 4094 м2;

 площадь складского хозяйства – 6988 м2;

 площадь административно-бытовых помещений – 41141 м2.

Площадь предприятия
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Реализация проектов в рамках государственной программы РФ

«Развитие оборонно-промышленного комплекса на 2018-2027 гг.» 

Предприятие участвовало в реализации 4-х проектов в рамках ФЦП-1 РФ

по развитию ОПК на 2017-2025 гг.

В стадии реализации проект по реконструкции производственной

и испытательной базы.

По проекту «Техническое перевооружение и реконструкция испытательной

и производственной базы АО «Смоленский авиационный завод» г. Смоленск

в рамках государственной программы Российской Федерации «Развитие оборонно-

промышленного комплекса на 2018-2027 годы» в отдел надежности планируется

поставка:

- универсального стенда для проведения статический испытаний – 1 ед.;

- электродинамического вибростенда с полезной нагрузкой 1000 кг – 2 ед.;

- универсального стенда для обезвешивания изделий – 1ед.
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По состоянию на 2019 г. АО «СмАЗ» располагает 1901 единицей

технологического оборудования по следующим видам производств:

Состав технологического оборудования предприятия

Вид производства Количество, ед.

Литейное производство 38

Кузнечно-штамповочное производство 152

Механообрабатывающее производство 565

Гальвано-химическое производство 22

Термическое и химико-термическое производство 51

Нанесение защитных покрытий 35

Производство и переработка пластмасс, полимерных материалов, резинотехнических изделий 62

Производство композиционных материалов, конструкций и изделий из них 16

Сборочно-сварочное производство 69

Сборочно-монтажное производство и наладка радиоэлектронных приборов и комплексов 21

Сборочное производство машиностроительной продукции 25

Деревообрабатывающее и тарное производство 37

Инструментальное производство 136

Производство нестандартного оборудования и спецоснастки 115

Ремонтно-механические работы 55

Контроль и измерения, метрологическое обеспечение 397

Транспортное хозяйство 69

Заводские и полигонные испытания 36
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 Изготовление отливок в песчаные формы из алюминиевых сплавов АЛ9, АЛ19,

ВАЛ10 (мелкосерийное производство).

 Изготовление отливок по выплавляемым моделям из сплавов ВКЛ-3М, 35ХГСЛ,

25Л (серийное производство).

 Литье в кокиль алюминиевых сплавов АЛ9 (серийное производство).

 Горячая объёмная штамповка (штамповка массой до 16 кг, площадью до 480 см².

Оборудование – прессы штамповочные K-8544 (2500 т), молоты паровоздушные

М2140, М213 (1 т и 3 т соответственно).

 Свободная ковка (стальные поковки массой до 250 кг, алюминиевые поковки

массой до 100 кг). Оборудование –молоты от 75 кг до 3 т.

I. Литейное и кузнечно-штамповочное производство
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Литейное производство

Корпус

Материал – АЛ9

Кожух фильтра

Материал – АЛ9
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Кузнечно-штамповочное производство

Заготовки качалки
Материал – АК4-1

Заготовка крышки
Материал – АК4-1

Заготовка угольника
Материал – АМг6

Заготовка вилки
Материал – АК6

Заготовка тройника
Материал – АК6Ма

Заготовки корпуса
Материал – Сталь 30ХГСА

Заготовка фиксатора
Материал – Сталь 30ХГСА

Заготовка рычага
Материал – Сталь 30ХГСА

Заготовки качалки
Материал – АК6

Заготовки корпуса
Материал – АК6

Заготовка кронштейна
Материал – Сталь 12Х18Н10Т
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Заготовительно-штамповочное производство располагает парком оборудования,

необходимым для выполнения следующих видов работ:

 Раскрой листов пакетом толщиной до 10 мм из алюминия на копировальных

станках и станках с ЧПУ с функцией оптимизации раскроя. Габарит стола

6300х2100 мм.

 Раскрой листов на гильотинных ножницах: длина реза от 3000 до 5000 мм,

толщиной до 10 мм, все виды материалов.

 Изготовление деталей формовкой из титана, в том числе на падающих молотах.

 Изготовление обшивок двойной кривизны толщиной до 3 мм с габаритами

до 4000х5000 мм на обтяжном прессе с ЧПУ «Луар» из алюминиевых сплавов,

сталей, в том числе коррозионностойких.

 Изготовление обшивок двойной кривизны и каркасных деталей летательных

аппаратов формовкой эластичной средой на прессе «Siempelkamp» с усилием

до 600 кг/см2, из алюминиевых сплавов, сталей толщиной до 2 мм

максимальным габаритом до 2800х1100 мм.

 Изготовление днищ и полусфер диаметром от 80 до 1200 мм на вытяжных

прессах с усилием до 350 т, из сталей, титана и алюминиевых сплавов.

 Изготовление деталей типа стрингер, полка и других из стандартизованных

профилей.

II. Заготовительно-штамповочное производство
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 Изготовление цельнотянутых трубопроводов и деталей из труб диаметром

от 6 до 70 мм на трубогибочных станках с ЧПУ моделей ТГСП-24, ТГСП-40.

 Изготовление высокоресурсных сварных трубопроводов с использованием

нормализованных элементов, крутоизогнутых патрубков переходников,

тройников и других деталей с применением формовки эластичной средой

из цельно-тянутых труб диаметром от 200 до 100 мм с утонением стенок

не более 20%, из сталей, титана и алюминиевых сплавов на гидропрессе модели

ТГСП-20/100 с усилием до 80 т.

 Формообразование деталей из листа до 3 мм сложной формы на падающих

молотах с весом падающих частей свыше 2 т, из алюминиевых сплавов, сталей,

титана.

 Изготовление деталей типа коробочка из алюминиевого сплава АМг6М

с высотой бортов до 30 мм и более с утонением стенок не более 20% в режиме

изотермической штамповки.

 Изготовление отбортовок на деталях из алюминиевого сплава АМг6М, высота

которых в три раза превышает отбортовки, рекомендованные ГОСТ 17040-60,

с обеспечением утонения листа не более 20% в режиме изотермической

штамповки.
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Детали, штампуемые эластичной средой на прессе «Siempelkamp»

Законцовка крыла

Материал – АМг6М

Обшивка двойной знакопеременной кривизны 

Материал – Сталь 12Х2НМФА

Полупатрубок крутоизогнутый

Материал – АМг3М

Патрубок выхлопной

Материал – Сталь 12Х18Н10Т
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Элементы высокоресурсного сварного трубопровода

Цельнотянутый переходник

Материал – Титановый сплав ПТ7М

Сферическое соединение 

цельнотянутых патрубков

Материал – Титановый 

сплав ПТ7М

Тройник 

Материал – Титановый сплав ПТ7М

Крутоизогнутый патрубок

из цельнотянутой трубы

Материал – Титановый сплав ОТ4-1
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Детали, изготавливаемые в режиме изотермической штамповки

Крышка

Материал – АМг6М

Донышко 

Материал – АМг6М
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Механообрабатывающее производство располагает парком металлорежущего

оборудования (565 ед.), позволяющего производить комплекс заготовительных,

токарных, фрезерных, шлифовальных, расточных, долбежных, сверлильных и др. работ.

 Изготовление деталей из алюминиевых, титановых сплавов и сталей выполняется

на фрезерных станках с ЧПУ моделей 6М13-ГН-1Н (стол 400х1600 мм), ФП-17МН

(стол 800х1600 мм), ФП-7СМП (стол 800х1600 мм), ФП-9М, ФП-9ТС (стол

1600х7000 мм), ПФП-5 (вакуумный стол 1400х15000 мм).

 Для токарной обработки деталей используются токарные станки с ЧПУ моделей

16К20Ф3С32 (Ø400 мм, L=1000 мм), LEADWEL LTC-20ВМ (Ø450 мм, L=450 мм),

LEADWEL LTC-35BХL (Ø540 мм, L=2000 мм), EAGLE-300 (Ø450 мм, L=720 мм).

 Изготовление корпусных деталей высокой сложности с поверхностями, имеющими

двойную кривизну, выполняется на современных обрабатывающих центрах:

- вертикально-фрезерных 3-х координатных: LEADWEL V-40L (стол 610х1120 мм),

LEADWEL V-60i (стол 750х1550 мм), DMС-1035 (стол 560х1200 мм);

- вертикально-фрезерных 3+1 координаты: WELE HB-212 (стол 900х2000 мм),

WELE LB-321М (стол 2150х3060 мм), LEADWEL V-40 (стол 610х1120 мм);

- горизонтально-фрезерных 4-х координатных двухпаллетных: Matsuura H630 (стол

630х630 мм), Matsuura HPlus405 (стол 500х500 мм), Кitamura HХ630i (стол

630х630 мм);

- вертикально-фрезерных 5-ти координатных: DMU-50 (стол 630х500 мм),

Mateс-30HVK (стол Ø940 мм), Mateс-30HVС (стол Ø1000 мм).

III. Механообрабатывающее производство
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 Для изготовления метизов имеются токарно-револьверные прутковые автоматы,

резьбонакатное и резьбонарезное оборудование для деталей длиной до 100 мм

с резьбой от М3 до М20. На холодновысадочных автоматах изготавливаются

из бухт проволоки заклепки Ø3-8 мм длиной до 50 мм и заготовки болтов, винтов,

гаек.

 Для раскроя листов, плит и поковок толщиной от 3 до 200 мм имеются установки

гидроабразивной резки WS-6020 (зона обработки 2000х6000 мм), WS-2030 (зона

обработки 2000х3000 мм) с программным управлением и машина плазменной резки

СП27 (САЭМЭ) для раскроя листов длиной до 6 м, шириной до 2 м.

 Для изготовления пресс-форм, станочных приспособлений, специальных сборочных

стапелей и режущего инструмента (фрезы концевые, развертки, зенкера, зенковки

и др.) в инструментальном производстве имеется 136 ед. оборудования.

При изготовлении и заточке специального инструмента используется станок с ЧПУ

модели ANCA RХ7. Для изготовления штампов горячей и холодной штамповки

с габаритами 700х400 мм используются электроэрозионные прошивочные станки

с ЧПУ Sure First моделей СТС-40, АРТА-453 и др., а также проволочно-вырезной

станок с ЧПУ модели Makino SP-43.

 Контроль геометрических параметров на деталях с габаритами

до 1200х1800х1000 мм выполняется с использованием высокоточных координатно-

измерительных машин ACCURA-MASS-12/18-10, Faro Edge ARM 9/7, Faro Edge

ARM 12/6.



Вертикальные обрабатывающие центры Leadwell V60i
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Вертикальный обрабатывающий центр WELE LB321M
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5-ти координатные обрабатывающие центры MATEC 30HV
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Горизонтально-расточной станок W-100A
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Установки гидроабразивной резки WS2030 и WS6020
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Панель

Материал – АМг6М

Панель

Материал – АМг6М

Стенка шпангоута

Материал – АК4-чТ
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Бимс

Материал – АМг6М

Кронштейн

Материал – АМг6М

Шпангоут

Материал – АМг6М
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 Химическое фрезерование деталей из алюминиевых сплавов (габариты

до 3500х400х800 мм).

 Анодирование сернокислотное деталей из алюминиевых сплавов (габариты

до 3500х400х1400 мм).

 Анодирование в ортофосфорной кислоте деталей из титановых сплавов

(габариты до 800х300х500 мм).

 Твердое анодирование деталей из алюминиевых сплавов (габариты

до 800х300х500 мм).

 Цинкование деталей (габариты до 1400х300х800 мм).

 Кадмирование деталей (габариты до 1400х300х800 мм).

 Хромирование деталей (габариты до 1700х300х100 мм).

 Покрытие олово-висмут деталей (габариты до 500х200х500 мм).

 Фосфатирование (оксидное и горячее) стальных деталей (габариты

до 500х400х800 мм).

 Пассивация деталей из нержавеющих сталей (габариты до 2500х400х800 мм).

IV. Гальвано-химическое производство
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Общий вид линии химического фрезерования
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Общий вид линии анодирования
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Алюминиевые детали после химического фрезерования
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V. Термическое производство

Термическая и химико-термическая обработка деталей из сталей и цветных

сплавов, возможна термообработка длинномерных деталей на следующем

оборудовании:

 Термическая обработка на печах СШО 6.30/10 (габариты рабочей зоны

Ø400х3500 мм, вес садки ≤ 1000 кг), Н-65 (габариты рабочей зоны

1000х600х400 мм, вес садки ≤ 30 кг).

 Термическая обработка на щелочных ваннах (габариты рабочей зоны

500х350х300 мм, вес детали ≤ 1,0 кг).

 Термическая обработка алюминиевых сплавов на печах ЭТА-2 (габариты

рабочей зоны 3000х600х500 мм, вес садки ≤ 300 кг).

 Термическая обработка в шахтных печах ПН-31, ПН-32 (габариты рабочей зоны

Ø350х500 мм, вес садки ≤ 3 кг), ПН-34 (габариты рабочей зоны Ø1000х2500 мм,

вес садки ≤ 2000 кг), СШЦМ (габариты до Ø350х1500 мм, вес садки ≤ 30 кг).
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VI. Сварочное производство

 Электродуговая сварка в среде углекислого газа конструкций

из малоуглеродистых сталей.

 Автоматическая аргонодуговая сварка неплавящимся электродом

без присадочной проволоки с последующей раскаткой полотнищ

из алюминиевых, титановых сплавов и нержавеющих сталей (толщиной

от 0,8 до 3,0 мм, длиной до 1000 мм).

 Автоматическая аргонодуговая сварка кольцевых швов конструкций

из алюминиевых сплавов и нержавеющих сталей (диаметром до 1000 мм).

 Ручная электросварка штучными электродами конструкций из малоуглеродистых

и среднелегированных сталей.

 Ручная аргонодуговая электросварка конструкций из алюминиевых сплавов

и нержавеющих сталей.

 Точечная сварка алюминиевых сплавов (0,6 – 3,0 мм) и нержавеющих,

малоуглеродистых и среднелегированных сталей.

 Роликовая сварка сталей (1,5 – 3,0 мм).
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Производство деталей из неметаллических материалов, выполняемое

в условиях специализированных участков, оснащено полным комплексом

оборудования для выполнения следующих технологических процессов:

 Прессование деталей из резиновых смесей и реактопластов. Пресса

гидравлические усилием от 17,5 до 250 т в количестве 17 единиц.

 Изготовление деталей из термопластов методом литья под давлением

на термопластавтоматах с объемом впрыска 125 см3 и 186 см3.

 Пропитка стеклотканей и органических тканей шириной до 1000 мм, толщиной

от 0,1 до 1 мм на установке ИНТ-793-1000, обеспечивающей автоматическое

поддержание скорости протяжки от 0,5 до 5 м/мин, температуру в 4-х камерах

подсушки: 1 камера 60°С, 2 камера 150°С, 3 камера 200°С, 4 камера 30°С

и 4-х камерах сушки: 1 зона 100°С, 2 зона 125°С, 3 зона 125°С, 4 зона 70°С

с точностью до ± 5°С, натяжение намотки и размотки до 12 Н/см.

 Автоклавное и вакуумное формование деталей из композиционных материалов

и сотовых заполнителей в автоклавах фирмы «SCHOLZ» (Германия) габаритами:

- диаметр 3 м, длина 8 м, Tmax – 250°С, давления до 6 атм., вакуум 0,9 мм рт. ст.;

- диаметр 2 м, длина 4 м, Tmax – 249°C, давление до 10 атм., вакуум 0,9 мм рт. ст.

Процессы автоклавного формования протекают в автоматических режимах.

 Формование и изготовление деталей из оргстекла. Разогрев листов оргстекла

производится в термопечах габаритами 3,5х3 м и 2,5х2 м.

VII. Производство неметаллов
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 Изготовление деталей из пеноматериала и сотовых конструкций способом

фрезерования выполняется на много осевом фрезерном станке РФП-4.

 Нанесение лакокрасочных покрытий на детали и агрегаты с использованием

грунтов АК-070, ФЛ-086, ЭП-0214, ЭП-0215, ВЛ-02 и др., различных окрасочных

материалов эмали эпоксидные, акриловые, перхлорвиниловые, полиуретановые,

пентафталевые, фторопластовые и др. в окрасочно-сушильных камерах:

- КОСК-С-ЭТ-80 габариты: 4,5х3х10 м, максимальная температура 80°С – 2 ед.;

- КОСК-С-ЭТ-80 габариты: 6х3х10 м, максимальная температура 80°С.

Печь сушильная КСК-ЭТ-250 габариты 5х3х5 м, максимальная температура 250°С.

 Нанесение антифрикционных покрытий.

 Изготовление деталей теплоизоляции, обтяжки деталей интерьера декоративно-

отделочными материалами.

Технологические процессы изготовления деталей их композиционных

материалов, резиновых смесей, реактопластов, термопластов и др. материалов,

а также нанесения лакокрасочных и антифрикционных покрытий разработаны

на основе действующих руководящих документов и инструкций от ведущих

научно-исследовательских институтов (ВИАМ, НИАТ и др.).

Освоенные на заводе техпроцессы и имеющееся оборудование могут в полном

объеме обеспечить имеющееся сборочное производство деталями и агрегатами

из неметаллов. На базе имеющегося оборудования возможно освоение новых

технологий изготовления деталей из композитных материалов.



Окрасочные камеры
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Автоклавная установка «SCHOLZ»
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Универсальная пропиточная машина
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На предприятии имеется специализированный корпус №63 общей площадью

более 25 тыс. м2, позволяющий разместить агрегатно-сборочное производство

и окончательную сборку летательных аппаратов с размахом крыльев

до 42÷44 метров. Сборочные участки оснащены грузоподъемными механизмами

(5 и 20 т).

Имеется обученный и аттестованный персонал, технические возможности

и опыт выполнения следующих видов работ:

 по сборке узлов, агрегатов, самолетов малой авиации типа СМ-92Т, ЯК-18Т,

ЯК-40 (6 т), клепаных, сварных и смешанных конструкций;

 по сборке, герметизации, испытаниям топливных баков (кессонов) с габаритами

3000х1000х9000 мм;

 по выполнению сборочно-монтажных работ на отдельных агрегатах и изделиях

в сборе;

 по проверке и отработке на функционирование пневмо-гидросистем,

кислородного оборудования, противообледенительной системы, системы

аэронавигации, электросистем самолетов типа СМ-92Т, ЯК-18Т, ЯК-40 (6 т);

 по выполнению технического обслуживания ТО-1000, ТО-2000, ТО-10000

самолетов типа ЯК-18Т.

VIII. Сборочное производство
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Характеристика оборудования:

• пресса клепальные для одиночной клепки КП-204М;

• комплекты инструмента для постановки одностороннего крепежа (заклепки

с сердечником из алюминия и стали, заклепки высокого сопротивления срезу);

• комплекты инструмента для постановки болт-заклепок и болтов с упруго-

пластическим натягом;

• стенды для испытания и промывки гидравлической системы, отработки других

систем;

• оборудование для испытания топливных баков масс-спектрометрическим

методом.

 Сборка наземного оборудования.

Изготовление наземного оборудования типа сварных стремянок,

транспортировочных тележек изделий (габарит 5200х1100 мм), сварных

и деревянных контейнеров для хранения изделий (габарит 8200х1200 мм),

грузоподъёмных траверс и строп (грузоподъёмность до 14 тс). Сварка стальных

конструкций в среде углекислого газа.
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 Агрегатно-сварочное производство баков.

Сборка агрегатов и топливных баков из алюминиевых сплавов (типа АМг6)

и нержавеющих сталей.

Сварка аргонодуговая ручная, полуавтоматическая, автоматическая

алюминиевых сплавов и нержавеющих сталей; сварка контактная точечная

и шовная.

Механическая обработка агрегатов и топливных баков длиной до 6000 мм

на токарных (1А64, РТ-118, Denver), расточных (W-100) и фрезерных станках

(продольно-фрезерный ФП-9М, 2622ВФ1).

 Изготовление жгутов и кабелей.

Изготовление жгутов длиной до 12000 мм с пайкой или обжатием контактов,

испытания электрической прочности и сопротивления изоляции на автоматической

установке М544Б-М-00-00 (собственного производства), контроль монтажа

на автоматической установке Лиана Р100Е.

Изготовление релейных коробок и электрощитов.



Корпус №63
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Сборочный участок
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Отдел надежности оснащен следующим испытательным оборудованием:

- термобарокамера КТХБ-0,4-155 (0,4 м3) – 1 ед.;

- термобарокамера TBV-1000 (1 м3) – 1 ед.;

- вибростенд электродинамический TS-70-480 – 1 ед.;

- стенд вибрационный ST-1000 – 1 ед.;

- ударный испытательный стенд STT-500 – 1 ед.;

- стенд имитационный транспортировок СИТ – 1 ед.

Поставлено и модернизировано по проекту «Техническое перевооружение

и реконструкция испытательной и производственной базы АО «Смоленский

авиационный завод» г. Смоленск в рамках ФЦП-1:

1. Поставленное испытательное оборудование:

- камера климатическая тепла, холода, влаги SM-WT-038 (38 м3) – 1 ед.;

- камера климатическая тепла, холода, влаги SMC-1000-CD (1 м3) – 1 ед.;

- камера тепла, холода KXT-38000 (38 м3) – 1 ед.;

- камера соляного тумана SM-Y-1000 (1 м3) – 1 ед.;

- вибростенды электродинамические ВИБР-4000 – 2 ед.;

- стенд ударный вертикальный ВСТС-450/1000– 1 ед.

Отдел надежности
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2. Модернизированное испытательное оборудование:

- термобарокамеры TBV-2000 (2 м3) – 2 ед.;

- термобарокамеры TBV-1000 (1 м3) – 2 ед.;

- вибростенд электродинамический ВЭДС-1500 – 1 ед.;

- вибростенд электродинамический ВЭДС-400А – 1 ед.

Оснащенность отдела надежности указанным выше оборудованием дает

возможность для проведения периодических испытаний на:

- воздействие климатических факторов;

- вибрационную прочность;

- ударную прочность;

- виброустойчивость.
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Проводит работы согласно регламенту технического обслуживания (РО)

воздушных судов типов Як-18Т (всех серий) и СМ-92Т (ТЕ) экспериментальной

и государственной авиации:

- по сезонному ТО;

- по периодическому ТО;

- по оперативному ТО;

- работы при хранении;

- обслуживание узлов и агрегатов;

- контрольный облёт.

Лётно-испытательная станция


