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За последнее десятилетие отечественная промышленность пережила воз-
рождение после долгого застоя. Предприятия начали получать огромные зака-
зы, заработная плата работников увеличивается, постоянно ведется набор но-
вых сотрудников, обновляются производственные мощности, внедряются но-
вые технологии. Все это позволило выйти отечественным предприятиям на ми-
ровые рынки и успешно там конкурировать. Успехом такого возрождения по-
служили эффективные решения руководства предприятий.  

Одно из главных решений – систематическое обновление производствен-
ных мощностей, т.е. техническое перевооружение. На данный момент каждое 
предприятие, которое успешно работает на рынке, имеет определенное коли-
чество современного оборудования и металлорежущего инструментов.  

В научной литературе имеется множество работ, посвященных анализу 
эффективности применения современного оборудования. Пономаренко В.С., 
Гринева В.Н., Новикова В.М. в своих работах [1, 3] приводят углубленный ана-
лиз экономической эффективности проведения технического перевооружения 
на предприятии. В основном в работах, посвященных данной проблеме, пока-
зана целесообразность проведения технического перевооружения. Если про-
анализировать литературу о методах проведения данного мероприятия, то ока-
зывается, что нет четких рекомендаций, как планировать это направление     де-
ятельности.     

На основании необходимости четких методических указаний планирова-
ния технического перевооружения, была разработка методика, основанная на 
методе бизнес-планирования. Предложенная методика имеет организационный 
характер и направлена на то, чтобы перед началом практического внедрения 
нового оборудования иметь четкий план действий.  

Основной задачей методики является создание команды специалистов 
разных направлений деятельности, включающей экономиста, финансиста, тех-
нолога, механика, программиста, психолога-педагога, нормировщика, инжене-
ра, экономического аналитика. Скоординированная деятельность этих специа-
листов позволит учесть всевозможные процессы, которые будут происходить 
во время внедрения нового оборудования.  

Весь процесс планирования можно разделитьть на 4 этапа. В каждом эта-
пе имеются определенные подэтапы, которые взаимосвязаны между собой и 



требует очередного выполнения.  
Первый этап – аналитический, призван создать команду для планирова-

ния и проанализировать целесообразность проведения технического перево-
оружения, имеющиеся средства у предприятия и объекты модернизации. Вы-
полнением первого этапа методики занимаются: экономический аналитик, фи-
нансист и экономист.   

Анализ целесообразности проведения технического перевооружения 
включает: анализ внешней среды и конкурентоспособность продукции. Анализ 
внешней среды показывает наличие льгот, государственных заказов, имиджа 
предприятия, расширения сотрудничества с поставщиками, возможностей вы-
хода на мировой рынок, повышения уровня конкуренции на рынке, изучения 
ситуации на рынке труда в регионе, и другие вопросы, характерные для кон-
кретной отрасли, региона, предприятия.  

После анализа целесообразности проведения технического перевооруже-
ния и принятия положительного решения необходимо провести финансовый 
анализ предприятия. Данный анализ показывает наличие средств у предприя-
тия, источники финансирования мероприятия и возможные риски с финансиро-
ванием. На основании выводов о финансовом состоянии предприятия выбира-
ется объект модернизации. Объектом может быть как цех в целом, отдельный 
участок или отдельное оборудование. Этот выбор основывается на имеющихся 
средствах у предприятия и технико-экономической необходимостью. После 
выполнения всех поставленных по организации команды и проведении анали-
тических работ, первый этап завершен.   

Второй этап предусматривает выбор необходимого оборудования, напи-
сания маршрутных карт и подбор инструментов. Оборудование выбирается 
технологом и механиком для обработки конкретных деталей с учетом миними-
зации стоимости, максимизации технических характеристик и максимизации 
конкурентоспособности поставщика. Для эффективного выбора по данным 
критериям был предложен показатель – коэффициент станка:  
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где технК  - обобщенный коэффициент технических характеристик оборудова-
ния; ценаК  - коэффициент цены на оборудование; поставщикаК  - коэффициент 

предприятия-поставщика. 
Выбрав оборудование с максимальной величиной коэффициента, произ-

водится разработка маршрутной карты, в которой технолог описывает последо-
вательность операций по обработке каждой детали. На основании выбранного 
оборудования и маршрутной карты обработки детали производится подбор ме-
таллорежущих инструментов. Инструменты выбираются на основании коэффи-
циента инструментов, который состоит из таких же множителей, как и в коэф-
фициенте станка. Второй этап выполняется технологом и механиком.  

Третий этап методики является организационным и призван спланиро-
вать мероприятия, которые позволят в минимальные сроки после доставки обо-
рудования на предприятие, установить его и запустить.  



В начале третьего этапа необходимо произвести написание технологиче-
ских процессов и определение оптимальных режимов резания. Технологиче-
ский процесс составляется на основании маршрутной карты и подобранного 
инструмента. С помощью данных из маршрутной карты и особенностей нового 
оборудования определяются режимы резания, которые необходимо основывать 
на минимизации себестоимости процесса обработки. Проведением этих двух 
работ занимаются технолог и нормировщик.  

Разработав технологический процесс с указанными режимами резания, 
необходимо написать программный код управляющей программы для нового 
оборудования. Написанием управляющей программы занимается программист 
со знанием G M языка программирования.  

В связи с тем, что процесс управления новым оборудованием заключает-
ся в корректировке программного кода, оператор станка, наладчик, мастер и 
электрик должны понимать программирование и устройство оборудования. С 
целью повышения квалификации или полного обучения организуется соответ-
ствующее мероприятие. В результате этого мероприятия подбираются кандида-
ты на обучение, составляется обучения и планируется расписание. Планирова-
нием данного мероприятия занимается педагог-психолог.  

Параллельно с написанием технологического процесса, планирования 
обучения персонала и написания управляющей программы, происходит разра-
ботка пуско-наладочных работ. В рамках данного мероприятия определяется 
место, где будет расположено новое оборудование, составляется план работ по 
установке, подключению и настройке оборудования. Выполнением данного ме-
роприятия занимаются технолог, инженер и механик.        

После составления технологического процесса изготовления детали про-
изводится планирование загрузки каждой новой единицы оборудования. Пар-
тии деталей разбиваются на минимальные передаточные партии и, согласно со-
ставленному графику, запускаются в обработку. Выполнением данного меро-
приятия занимается экономист. Проведя написание программного кода управ-
ляющей программы и технологического процесса обработки детали, экономист 
и нормировщик составляют калькуляцию себестоимости каждой детали. 

На основании имеющегося технологического процесса и плана загрузки 
оборудования экономистом составляется план закупки и поставки металлоре-
жущих инструментов. Последним выполнением всех мероприятий по третьему 
этапу является составление документации каждым ответственным специали-
стом. Это призвано зафиксировать все рабочие записи во избежание их потери 
к моменту доставки оборудования.    

Последним этапом предложенной методики является оформление ком-
мерческого предложения или служебной записки для руководства предприятия. 
В этом документе необходимо отобразить обобщенные данные о проекте и по-
тенциальных результатах его выполнения. Для определения результатов по 
всему проекту, экономистом просчитывается экономический эффект. На осно-
вании составленного документа руководитель предприятия или уполномочен-
ное им лицо принимает решение о реализации проекта.  

В результате такого планирования принимающее лицо будет знать до 



момента принятия решения о проведении технического перевооружения опре-
деленного объекта о его эффективности и целесообразности. Это позволит в 
значительной степени уменьшить количество принимаемых решений о прове-
дении технического перевооружения неэффективных объектов. Так же деталь-
ное планирование позволит в процессе практического внедрения оборудования 
уменьшить количество возникших проблем и тем самым уменьшить реальную 
стоимость всего проекта.    
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