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           В этом разделе книги о Тюменском судостроительном заводе кратко изложена история оборонного производства на этом заводе в 1959…1991 гг.


В связи с отсутствием системного хранения материалов, часть из которых была утрачена в смутный период распада СССР и прекращения работы 1-го отдела предприятия, материал составлен на базе воспоминаний, что не исключает отдельные неточности описываемых событий и даты их свершения.
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1  Постановление ЦК КПСС и СМ СССР


В 1947 году Тюменским судостроительным заводом были сданы последние торпедные катера серии «Комсомолец» (во время Великой Отечественной войны это был единственный завод в стране, выпускающий торпедные катера), и до 1959 года завод не имел заказов Министерства обороны (МО). Предприятие полностью перешло на выпуск гражданских судов и некоторых изделий судового машиностроения, что должно было обеспечить перевозку народно-хозяйственных грузов в Обь-Иртышском бассейне. Суда, а затем и уникальные плавучие электростанции «Северное сияние» северным морским путем поставлялись и в другие бассейны сибирских рек.


Однако в 1959 году в связи с развитием ракетной техники и необходимостью срочной поставки, соответствующих комплексов в различные рода вооруженных сил страны, ряд заводов были дополнительно привлечены к решению этой задачи. В числе таких заводов был и Тюменский судостроительный завод.


В соответствии с постановлением ЦК КПСС и СМ СССР  № 1094-53 от 03.10.1958 г. заводу было поручено освоить и организовать серийное производство ряд наземных подвижных средств, входящих в ракетные комплексы. Некоторые дополнительные сведения о продукции приведены в п. 4.2 «Краткие сведения о продукции».

В развитие вышеуказанного Постановления ЦК КПСС и СМ СССР выходит Постановление СМ РСФСР №1639-195 от 07.10.1959 г. об организации на Тюменском судостроительном заводе СКТБ (специальное конструкторско-технологическое бюро) в составе 130 человек.

Этим предопределялось важнейшее значение конструкторско-технологического обеспечения производства военной техники, и закладывалась возможность самостоятельной разработки конструкторской документации, в первую очередь, на модернизацию и различные доработки выпускаемых изделий.

         Если учесть, что Тюменским СНХ в 1959 г. было принято решение о срочном строительстве крупного здания блока цехов (площадью 12000 м2) с прилегающим к нему трехэтажным зданием (площадью 3500 м2), а обеспечение этого вида производства материально-техническими ресурсами производились по статье «НР» (непредвиденные работы), заказы по которой выполнялись в первую очередь, были определены номенклатура изделий плана 1959г., а также срок поставки конструкторской документации и её разработчик,  то можно констатировать, что верхний эшелон власти открыл путь заводу к организации производства.

        Однако для реального начала производства в 1959 году оставалось решить в условиях острого дефицита времени сложные проблемы: кадры и организации  производства на временных площадях в основном на имеющемся на заводе технологическом оборудовании.

             Каждая из этих проблем имела много вопросов, от комплексного решения которых зависел успех ответственного дела, порученного заводу

2 Начало работ. 1959 год.

      Дата Постановления № 1094-53 от 03.10.1958 г. и выпуск изделий уже с 1959 г. показывает необходимость срочной организации производства, и отсутствие у завода для этого достаточного времени.

На начальной стадии организации работ завод не располагал необходимыми кадрами ИТР и рабочих, свободными производственными площадями и требуемым технологическим оборудованием.  Все производственные мощности завода были загружены строительством гражданских судов и другой народно-хозяйственной продукцией.

Было очевидным о практической невозможности выполнения заданного на 1959 г. объема оборонного производства и срочной необходимости выполнения крупных мероприятий по подготовке производства, а также некоторых изменений в плане работы завода.

Требовался хорошо продуманный план организационных и технических мероприятий. Это  понимали не только на заводе, но и в Тюменском СНХ и

партийных организациях города и области, под контролем которых и происходили тогда все эти события.

На руководящий состав завода (список руководящего состава приведен в приложении 2, в котором руководители 1959 г. выделены шрифтом) навалилась огромная работа по составлению такого плана мероприятий и последующая задача – осуществление этого плана.

План разрабатывался под руководством главного инженера Киселёва Григория Севастьяновича и заместителя директора по производству Урицкого Давида Марковича при активном участии всех отделов и цехов завода, которые, имея предварительные исходные данные, должны были дать обоснованные предложения по подготовке производства каждый по своему заведованию. Такой план мероприятий был составлен и, учитывая значение этого плана, а также тот факт, что некоторые мероприятия могли быть решены только при участии вышестоящим хозяйственным органом, утвержден Тюменским СНХ.

В план входили следующие основные вопросы подготовки производства:

- временное размещение производства на существующих площадях;

- обеспечение завода новым технологическим оборудованием;

- организация новых цехов и строительство производственных и служебных помещений;

- обеспечение завода материальными ресурсами и комплектующими изделиями;

- обеспечение кадрами ИТР и рабочих;

- корректировка плана гражданского производства;

- изготовление технологической оснастки;

- оказание помощи заводу в изготовлении деталей другими предприятиями

г. Тюмени и другие вопросы.

Завод находился под действенным и жестким контролем Тюменского СНХ и

обкома КПСС. На заводе в этот период можно было увидеть первого секретаря Щербину Бориса Евдокимовича, председателя Тюменского СНХ Афанасьева Сергея Петровича и других руководящих лиц. На вечерних так называемых планерках часто присутствовал начальник управления машиностроения Тюменского СНХ Раковский Викентий Викентьевич. Он, бывший директор одного из тюменских заводов, хорошо знал обстановку на заводе и, используя свои возможности, помогал заводу в разрешении узких мест производства.

В 1959 году была выполнена большая работа по организации производства оборонных изделий. Работа выполнялась согласно утвержденному плану мероприятий с учетом внесенных по ходу его выполнения обоснованных изменений.

· На первой стадии, на временно изъятых площадях заготовительного сборочно-сварочного цеха (цех 7) и центрального заводского склада, еще не сданного в эксплуатацию, был организован один цех под условным обозначением МС-2.

Цех МС-2 был организован в составе четырех участков: заготовительно-штамповочного, сварочно-сборочного, монтажно-сдаточного № 1 и монтажно-сдаточного № 2*, в состав которого входил участок обкатки автомобилей и 

пробеговых испытаний готовых изделий. 

Начальником цеха МС-2 был назначен Щастный Петр Васильевич, однако он проработал в этой должности не более одного месяца, после чего начальником цеха стал Тавосин Борис Михайлович, заместителем начальника цеха – Алфимов Юрий Дмитриевич.

                                                                                                                                          _

*Разделение монтажно-сдаточных работ на два отдельных участка

обосновывалось условиями режима выполнения работ на разных типах изделий.  

       Одновременно с организацией цеха МС-2 была сформирована первая очередь СКТБ в составе двух отделов: конструкторского (руководитель Калиновский Алексей Семенович) и технологический (руководитель Строгий Анатолий Семёнович). Общее руководство СКТБ до августа 1959 г. осуществлял по совместительству заместитель директора по производству Урицкий Давид Маркович. 

В  1959 г. руководителем СКТБ был назначен Стрекопытов Сергей Константинович. 
· Принято  значительное количество рабочих, ИТР, поступивших на завод по вольному найму, а также переводом с других заводов города. Кроме того, была принята целая группа выпускников 1959 года Тюменского машиностроительного техникума и выпускников технических институтов, приезжающих в Тюмень по направлениям.

· Установлено технологическое оборудование, без которого невозможно было на имеющемся на заводе оборудовании изготовление ряда деталей и сборочных единиц.

· Организована и укомплектована оборудованием лаборатория для климатических и механических испытаний электрических блоков и жгутов, и некоторых других видов изделий.

· Спроектирована и изготовлена технологическая оснастка, так называемой «нулевой» очереди, для первых изделий плана 1959 года.

Получена от КБ - разработчика изделий конструкторская документация. 

Получена часть технологической документации и чертежей на технологическую оснастку от машиностроительного завода (г. Жуковск, Московская область)*. 

Начато строительство четырех пролетного здания блока цехов площадью 12000 м2 и примыкающего к нему трехэтажного здания площадью 3500 м2.

Все это выполнялось в сжатые сроки, и в этом турбулентном потоке событий  о выполнении общепринятого в промышленности объема технологической подготовки не могло быть и речи. 

Перед конструкторско-технологическими и производственными службами завода стояла неотложная задача любыми путями загрузить вновь созданный цех МС-2, а также все цеха завода и отделы целенаправленной работой по освоению производства первых оборонных изделий. Для выполнения этой задачи в первую очередь технологическое бюро СКТБ должно было составить и выдать два документа: ведомость, определяющую подетальное распределение работ по цехам (расцеховку), и ведомость заказа материалов.

Решая эту задачу, конструкторам и технологам приходилось, как говорится, работать с листа. Краткие технологические указания и межцеховой маршрут часто 

                                                                                                                                          _

*Жуковский машиностроительный завод несколько раньше Тюменского судостроительного завода освоил выпуск одного изделия, разработанного тем же КБ, что и изделия судостроительного завода, и имеющего группу одноименных деталей. На этом заводе бригада рабочих и ИТР Тюменского судостроительного завода прошла краткую стажировку. Кроме того, завод помогал в 1959 году поставками некоторых деталей.

указывался непосредственно в чертежах, которые выдавались в цех, не ожидая расцеховочной ведомости (ведомость выдавалась отдельно на каждую сборочную единицу). СКТБ широко использовало служебные записки для решения вопросов, возникающих в цехах и отделах завода.

Первые же месяцы работы показали, что управлять вновь организованным цехом МС-2, участки которого разобщены территориально, в условиях освоения новой продукции, сложно. Было принято решение о разделении цеха на два цеха и автономный участок:

- сварочный монтажно-сдаточный цех (цех 3)

- монтажно-сдаточный цех (цех 4)

- заготовительно-штамповочный участок.

Руководителями этих подразделений были назначены:

- начальником цеха 3 – Тавосин Борис Михайлович 

- начальником цеха 4 – Алфимов Юрий Дмитриевич 

- начальником участка – Лещинский Александр Иванович.

Общее руководство оборонным комплексом осуществлялось заместителем директора завода Урицким Давидом Марковичем.

Конечно, изготовление деталей на одном автономном участке было совершенно недостаточным, поэтому сразу же предусматривалось производство их, а также отдельных сборочных единиц во всех цехах завода в соответствии с технологическим направлением каждого цеха.

 Такое решение, а также изъятие части площадей цеха 7 (о чем уже говорилось выше), сокращало возможности гражданского производства. План этого вида производства по предложению завода в установленном порядке был откорректирован. 

1959 год был самым тяжелым годом в освоении оборонных изделий. Руководители завода, цехов, отделов, рабочие проявляли огромное упорство, работая, как правило, сверхурочно.

Итогом работы 1959 года был выпуск головных образцов машины-хранилища 8М211 и комплексов 8М230 в составе машины-хранилища 8М211, машины 8М27,  двух типов транспортных машин и автокрана доработанного.

Главным итогом года был тот факт, что завод организовал производство, пусть и недостаточной еще мощности и на временных площадях, и обеспечил конструкторско-технологическую подготовку первой очереди для серийного производства вышеуказанных изделий.

Интенсивное строительство здания блока цехов дало уверенность коллективу завода в скором улучшении условий труда и ожидаемом повышении мощности завода. Это положительно сказывалось на настроении коллектива. 

Несмотря на все принимаемые меры и оказываемую заводу помощь, план

производства  по оборонной продукции в 1959 году был выполнен не более чем на 50%. Это послужило причиной, по которой в последний день декабря 1959 г. директором Тюменского судостроительного завода взамен Кузнецова Александра Ивановича был назначен Потапов Петр Петрович. Это был опытный руководитель, прошедший путь только в Тюмени и директора Тюменского судоремонтного завода, и председателя Тюменского горисполкома депутатов трудящихся. Представил его руководящему составу завода 30 декабря 1959 г. председатель Тюменского СНХ Афанасьев С.П.

3. Первый год выполнения плана. 1960 г.

Планом производства 1960 года предусматривался выпуск тех же изделий, что и в 1959 году (машины-хранилища 8М211 и комплекса 8М230), при этом объем выпуска был увеличен с учетом компенсации недопоставленных в 1959 г. изделий.

Цеха продолжали в 1960 году работать на временных площадях. Мощность производства постепенно увеличивалась за счет лучшей организации и технологической подготовки производства, увеличения численного состава работающих, внедрения нового технологического оборудования, поступающего на завод, значительного роста оснащенности производства штампами,  кондукторами и др. приспособлениями.

Можно сказать, что завод вошел в плановый режим работы. Работа всех цехов завода планировалась ПДО на основе уже четкого распределения работ и нормированной трудоемкости между цехами. 

Однако дефицит технологического оборудования и все еще кадров делали работу цехов и конструкторско-технологических служб очень напряженной с большим использованием сверхурочных часов.

План производства оборонных изделий в 1960 г. был выполнен. Все

машины-хранилища 8М211 и комплексы 8М230 были изготовлены, испытаны и

сданы заказчику.

В последующие годы эти изделия больше не выпускались.

Перед заводом стояла новая задача: обеспечить в 1960 г. подготовку производства к выпуску в 1961 г. новых трех изделий. Этими изделиями были: машина специальная 8М254, машина-хранилище 9Ф21 и транспортная машина 2У663.

В конце 1960 г. было закончено строительство  блок-корпуса цехов с примыкающим к нему трехэтажным зданием. Это позволило в 1961 г.  разместить оборонные цеха и СКТБ на постоянных площадях и освободить ранее изъятые площади у судостроительных цехов и ОВК.

Одновременно с этим было принято решение о некотором изменении структуры оборонных цехов.

В 1961 году в блок - корпусе были организованы и размещены следующие цеха:

Цех 1 – заготовительно-штамповочный (начальник цеха Филюрин Александр Иванович);

Цех 3 – монтажно-сдаточный 1 (начальник цеха Тавосин Борис Михайлович);

Цех 8 – сварочно-сдаточный (начальник цеха Пиголев Геннадий Николаевич);

Цех 17 – цех изготовления электрических блоков и жгутов (начальник цеха Буйносов Юрий Анатольевич);

Цех 18 – монтажно-сдаточный 2 (начальник цеха Фомочкин Пётр Иванович).

В примыкающем к блок-корпусу трехэтажном здании были размещены СКТБ, служебные помещения цехов 1, 3, 8, цех 17 и на первом этаже – столовая. Вне 

блок-корпуса остались автоучасток цеха 18 и лаборатория климатических и

механических испытаний.

Кроме того, учитывая недостаточную мощность завода по механической

обработке, на площади бывшего цеха товаров народного потребления, в 1960 году был организован механосборочный цех 15 (начальник цеха Карпов Юрий Леонтьевич).

Теперь структура оборонных цехов приняла постоянный вид, если не считать, что позднее цеха 17, 4 вошли в качестве участков в цех 3.

          Выше в пункте 2 и пункте 3 были указаны имена первых начальников оборонных цехов. Отдавая должное сложной работе, которую выполняют начальники цехов, и её влияние на успех предприятия в целом, укажем имена и последующих по времени руководителей оборонных цехов, оставивших наиболее заметный след в истории завода.

Вот эти имена:

Цех №1: Курятников Николай Григорьевич, Ясько Владимир Петрович, 

Ушаков Алексей Андреевич, Верганов Владимир Георгиевич.

Цех 3:Соркин Борис Михайлович, Петельский Виктор Алексеевич, 

Буйносов Юрий Анатольевич, Пинигин Александр Николаевич, Лысенко Александр Васильевич.

Цех 8:Андреев Юрий Артемьевич, Николаев Игорь Михайлович, Култышев Вилл Васильевич.

 Цех15:Култышев Вилл Васильевич, Петров Владимир Евгеньевич, Лысенко Александр Васильевич, Суровцев  Владимир Кирьякович

Необходимо отметить, что, несмотря на создание в окончательном итоге четырёх цехов оборонного производства, в оборонных заказах участвовали все цеха завода в соответствии с технологической ориентацией (цех 2 – кузнечно-литейный, цех 5 - механосборочный, цех 6 – трубо-медничный, цех 7 – заготовительно-секционный, цех 10 – судо-монтажный, цех 11 – деревообстроечный). По этой же причине (технологической ориентации) в некоторой части судостроительных работ, а также позднее в выпуске товаров народного потребления стали участвовать и оборонные цеха. Для расшивки узких мест к выполнению заказов  иногда привлекались  инструментальный и ремонтный цеха (цеха 16 и 13)

В 1960 году завод вышел «на тропу» стабильной, но не легкой работы. В конце этого же года главным инженером завода был назначен Гуськов Валентин Иванович.

Необходимо отметить, что директор завода Потапов П.П. и главный инженер Гуськов В.И. успешно проработали вместе до 1989 года – года ухода Потапова П.П. на пенсию. С 1989 по 1992 г. Гуськов В.И. занимал должность директора завода.

        Длительная работа этих двух руководителей, органически дополняющих друг друга, оказала значительное влияние на развитие Тюменского судостроительного завода в предприятие высокой культуры и надежного поставщика как оборонной, так и гражданской продукции высокого качества.

4. Годы напряженной работы. Участие завода в ОКР

4.1 Оборонная продукция. Типы и хронология выпускаемых изделий.

 Типы изделий и года их выпуска представлены в табличной форме 

(Приложение 1).


Из этой таблицы видно, что завод почти ежегодно осваивал новые или модернизированные виды изделий.


Всего было освоено производством в помашинном исчислении:


- новых типов изделий …………………. 49


- модернизированных изделий …….…  9


Частая смена продукции не могла не усложнять работу всех служб и цехов завода. Конструктивно-технологические особенности вновь осваиваемых изделий порой существенно нарушали создавшийся баланс  производственных мощностей  участков и цехов. При освоении новых типов изделий естественно снижалась производительность труда и временно испытывался дефицит технологической оснастки, изготавливаемой инструментальным цехом завода. Новые образцы изделий были конструктивно и технологически сложнее предыдущих и, как правило, вызывали необходимость увеличения объёма деталей механической обработки, что приводило к почти постоянному трудно преодолеваемому дефициту деталей, поставляемых цехами 5 и 15.


Особенно сложная обстановка по выполнению плана сложилась в 1965, 1973 и 1989 годах при освоении комплексов:


1965 г. – комплекса 1Л10 в составе пяти типов машин (1Л101, 1Л102, 1Л103, 1Т101, 1Т102);


1973 г. – комплекса НЕ33 в составе девяти типов машин (НГ2А3, НГ2П3, НГ2П34, НГ2В31, НГ2В33, НГ2В34, НГ2В36, МСРП, 45СПА);


1989 г. – комплекс 9Ф120 в составе трёх типов машин (9Ф130, 9Ф132, 9Ф133) и машины-хранилища 9Ф131.


Планы производства указанных годов были выполнены, но для этого потребовалась авральная работа. Персонально назначенными  ответственными за сдачу Алфимову Ю.Д. (главному конструктору) и Лысенко А.В. (начальнику ПДО) приказом директора завода давались широкие права привлекать к работе по сдаче комплексов любые службы (начальников всех цехов и отделов) и любых специалистов, не зависимо от их штатных обязанностей. Распоряжения ответственных лиц подлежали обязательному исполнению и их могли отменить только директор или главный инженер завода, однако в практике таких случаев отмены распоряжений не было.


Такая концентрация оперативной власти при изготовлении опытных и головных образцов сложных изделий на Тюменском судостроительном заводе давала положительные результаты.


Остальные годы хотя и были напряженными в работе, но были более спокойными. План производства систематически выполнялся.

4.2  Краткие сведения о продукции

Типы изделий и хронология их выпуска, изложенные в п. 4.1  (Приложение 1) с указанием условных шифров этих изделий (машин, комплектов, комплексов), является недостаточной для представления о выпускаемой заводом продукции, если не дать некоторых дополнительных сведений о назначении и конструктивных особенностях этих изделий.

В п.1 было сказано, что наземные средства, выпускаемые заводом, входят в ракетные комплексы. Известно, что каждая боевая ракета имеет соответствующую боевую головную часть. Вот, для выполнения определенных регламентных работ с головной частью, включая и подготовку ее к стыковке, а также её временного хранения и транспортирования в полевых условиях и были предназначены в основном выпускаемые заводом наземные подвижные средства. Все наземные подвижные средства базировались на различных автомобильных шасси или автомобилях повышенной проходимости. Подвижные средства состояли из нескольких типов специальных машин и поставлялись заказчику как группа (комплекс), технологически связанных  машин, или индивидуально, что в основном относилось к машинам-хранилищам. Корпусной частью специальных машин являлся соответствующий  по размеру и конструкции кузов-фургон, в котором и размещались все устройства, необходимые для работы с головными частями и выполнения погрузочно-разгрузочных работ. Строгие условия обращения с головной частью порождали серьёзные требования к конструкциям машин по безопасности, надёжности, устойчивости к различным внешним воздействиям и т.п. Ограниченные размеры кузовов-фургонов и ограничения допускаемой массы машины вызывали необходимость минимизации размеров и массы всех устройств, входящих в комплектацию машины,  и оптимального их размещения и установки. В общем, специальные машины имели следующие устройства: систему освещения, систему отоплений (электрическое и отопители типа ОВ), вентиляции (естественную и принудительную), фильтровентиляционную установку, средство погрузки и выгрузки головных частей, сборочный стенд, устройство приёма электроэнергии 38О В от внешних источников питания, бортовой генератор 380 В (привод от двигателя шасси или автономный), автоматическое защитное устройство (аварийное отключение электропитания), комплект контрольно-испытательной аппаратуры и инструмента и другое оборудование. В отдельных машинах в качестве средств для выполнения погрузочно-разгрузочных операций использовалось изготавливаемые заводом специальные погрузчики грузоподъёмностью 2тс, устанавливаемые на потолке кузова и подвижные вдоль оси кузова с выходом на открытую вверх заднюю дверь. В системе автоматического регулирования напряжения электрогенератора применялись  изготавливаемые заводом редукторы с волновой зубчатой передачей.  

Кузова фургонов некоторых машин имели конструкцию теплого пола, сложного (типа авиационного) уплотнения дверей с подачей сжатого воздуха в уплотнительный резиновый профиль-шланг, каркас кузова, основание и наружная обшивка этих машин изготавливались из алюминиевых сплавов.

 Отдельные изделия, такие как 9Т53, 2У663, 9Т29, НГ6С11 имели несколько иное назначение, а изделие КАРД-1М вообще не относилось к ракетной технике. Укажем краткое назначение этих изделий.


Комплект 9Т53, состоящий из тринадцати наименований оборудования, предназначался для сборочно-разборочных работ и снаряжения носителей ракеты типа «Луна» в  арсенальных  условиях.


Машины транспортные 2У663 и 9Т29 предназначались для транспортировки ракет типа «Луна», «Луна М» в сборе или отдельно их носителей. 


Машина 9Т29 базировалась на автомобиле ЗИЛ-135 ЛТМ, базой 2У663 служил специальный  полуприцеп с пневматическими рессорами, изготавливаемый заводом.


 Машина КАРД -1М изготавливалась по конструкторской документации КБ Туполева А.Н. и предназначалась для работ с головной частью беспилотного самолёта-разведчика, её транспортировки  и эвакуации после приземления.


Машина НГ6С11 предназначалась для выполнения специальных ремонтных работ.

4.3 Технико-организационные мероприятия

Ежегодный рост продукции и повышенные требования к качеству и надёжности продукции вызывали необходимость наращивания мощности завода, внедрения современного технологического оборудования и улучшения условий труда. Экстенсивный путь развития практически был почти исключён: в г. Тюмени ощущался острый дефицит кадров.

На заводе ежегодно составлялись планы повышения технического уровня (в Минсудпроме существовала методика количественной оценки этого показате-ля) и повышения качества  продукции. На внедрение новых технологических процессов большое влияние оказывала частая смена оборонной продукции, развитие которой, как правило, шло от простых к более сложным изделиям.

Приведём основные мероприятия, выполненные в эти годы:

- построен и введен в эксплуатацию блок-цехов  1, 3, 8, 18 (1961г.)

- построены и введены в эксплуатацию новые корпуса производственных цехов, принимающих непосредственное участие в оборонном производстве*:

                                                                                                                                          _

*Отмечая строительство цехов, принимающих непосредственное участие в оборонном производстве, нельзя не указать, что в 1980 году был построен судо-корпусной цех (эллинг), имеющий решающее значение для судостроения.

   
судо-монтажного цеха 10* (1968 г.);

           заготовительно-сварочного цеха 7 (1970 г.)


дерево-обстроечного цеха 11 (1967 г.);


механосборочного цеха 15 (1989 г.);


инструментального цеха 16 (1963 г.)

- построен инженерно-административный корпус       (1971 г.)

-внедрена плазменная резка толстолистового стального листа и  в цехе 7 (1976 г.);

- создан участок и освоен технологический процесс стального литья по выплавляемым моделям (1963 г.);

- установлено оборудование в цехе 1 и освоен процесс термической обработки алюминиевых сплавов в печи с аэродинамическим нагревом (1981 г.);

- установлено оборудование в цехе 1 и освоен процесс изготовления на термопластавтоматах деталей из различных пластмасс (1965 г.);

-организована лаборатория в ЦЗЛ для испытаний электрооборудования на

климатические и механические воздействия (1961 г.);

- освоены в цехе новые для завода виды сварки (контактная, шовная, сварка в среде аргона);

- построены механизированные склады в цехах 1, 8;

- во всех цехах морально и физически устаревшее оборудование было заменено на новое. Широкое применение нашли в цехе 15 станки с числовым программным управлением;

- на заводе была внедрена комплексная система управления качеством (КСУКП). 

Необходимо также остановиться на социальных мероприятиях, особое 

                                                                                                                                         _

*В это же время было принято решение о вхождении цеха 6 в цех 10.

значение которым для успешного производства придавал директор завода Потапов П.П. Дело в том, что в этот так называемый «застойный период», Тюменский судостроительный завод не испытывал какого-либо застоя, вероятно также не испытывали застоя и другие предприятия. В г. Тюмени ощущался острый дефицит кадров и между предприятиями была настоящая конкуренция в борьбе за кадры. В этой борьбе имело значение не только уровень заработной платы, но и условия труда, культура рабочих мест, перспектива обеспечения жильём и другие социальные условия. Большое значение для выполнения плана и обеспечения высокого качества продукции имело снижение текучести кадров.

На заводе выполнялись и были выполнены следующие крупные мероприятия:

- ежегодно строились и сдавались жилые дома, участие в строительстве которых принимали будущие жильцы  по установленной норме отработки. Было построено боле ста тысяч кв. м жилой площади;

- построен в районе п. Винзили санаторий-профилакторий (1967 г.);

- построена на территории завода водофизиолечебница (1977 г.) с

бассейном, сауной и кабинетами с различными медицинскими процедурами,

включая и стоматологический кабинет;

- организована в одном из построенных домов по ул. Щорса заводская поликлиника;  

- организованы непосредственно в цехах буфеты;

- построена заводская центральная столовая на 530 мест (1973 г.) с залом диетического питания, а также буфетом для продажи полуфабрикатов;

- построено в районе п. Криводаново подсобное хозяйство молочного направления с жилым посёлком на 250 человек (1986 г.).

Все эти технические и социальные мероприятия не могли не сказаться на положительную работу завода и создание авторитета завода в вышестоящих хозяйственных и партийных организациях и заказчиков продукции. Однако в связи с развитием в г. Тюмени организаций и предприятий нефтегазового комплекса, на заводе с 1980 г. увеличилась текучесть кадров рабочих, ИТР, включая руководителей среднего звена. Заводу трудно было конкурировать с такими организациями и предприятиями по заработной плате, возможности карьерного роста и в других областях, влияющих на текучесть кадров. 

Это в определённой степени отрицательно сказывалось на использовании потенциальных возможностей завода.

4.4  Реорганизация СКТБ


В 1962 году на заводе было принято решение о реорганизации СКТБ, при этом было создано СКБ (специальный конструкторский отдел по оборонной продукции) и общий для завода отдел ОГТ* (отдел главного технолога).


Начальником СКБ - главным конструктором был назначен Алфимов Юрий Дмитриевич, заместителем главного конструктора СКБ – Попов Владимир Михайлович.


Главным технологом завода был назначен - Стрекопытов СК

заместителем главного технолога по судостроению - Урицкий И.М

заместителем главного технолога по машиностроению -  Строгий А.С.

Главным сварщиком - Шустров И.И.

Таким образом, на заводе конструкторско-технологическая служба приняла общепринятую на заводах структуру: конструкторская и технологическая служба

разделена на два независимых друг от друга подразделения завода.

_______________________________________________________________

*В составе ОГТ до 1983 года оставалось конструкторское бюро по судостроению.

Необходимость такой реорганизации была предопределена

нецелесообразностью содержания специалистов-технологов в двух независимых отделах (СКТБ и техническом отделе (ТО)– предшественнике ОГТ), тогда как в оборонном производстве участвовали все цеха завода, а оборонные цеха приняли изготовление некоторых изделий для судов и часть товаров народного потребления.

         Несколько слов об изменениях руководящего состава СКБ и ОГТ за 1962…1991 гг.

         Весь период времени оборонного производства на заводе указанные руководители СКБ (Алфимов Юрий Дмитриевич и Попов Владимир Михайлович) работали бессменно.

         Некоторые изменения в должностях были проведены при организации УКГТ в 1988 г. (указаны в пункте 4,5).

         В составе руководителей ОГТ происходили изменения. В 1967 г. главным технологом завода был назначен Андреев Ю.А., который успешно работал до 1988 г., а его заместителями соответственно по судостроению и машиностроению – Стрекопытов С.К., Галиулин М.Ф.. заместителями главного технолога по судостроению были: Павлов А.Л., Лыхин Ю.М., Вайсбек ИИ, Недоспасов В.П. Заместителями главного технолога по машиностроению были: Комаров И.Д., Замураев В.Б., Лысенко А.В., Суровцев В.К., Фомин Ю.А., Козенко О.С.

4.5 Организация УГКТ

Трудно сейчас однозначно утверждать, что послужило поводом директору завода  Потапову П.П. и главному инженеру Гуськову В.И. и кто был инициатором принятия решения об объединении СКБ, ОГТ, КО и других технических служб        (ниже указан полный состав) в одно крупное отделение завода – УГКТ (управление главного конструктора и технолога).

Возможно, на эту идею наводили приказы директора завода о временном расширении прав главного конструктора СКБ в период освоения опытных и

головных образцов изделий. Как бы то ни было, но в 1988 г. приказом директора завода было организовано УГКТ. В состав УГКТ вошли СКБ, ОГТ, КО, ОМА, ИО, ОСН, а также цех 16. 

После объединения на базе отделов ОМА (отдел механизации и автоматизации производства) и ИО (инструментальный отдел) был организован отдел общей подготовки производства (ОПП), в который также вошли  цех 16 и некоторые бюро из состава ОГТ. ОГТ был расчленён на два отдела: отдел главного технолога по судостроению (ОГТс), отдел главного технолога по машиностроению (ОГТм). Таким образом, УГКТ представляло совокупность отделов (СКБ, КО, ОГТс, ОГТм ОПП, ОСН, и цеха 16) *.  Общее руководство УГКТ осуществлялось начальником УГКТ – главным конструктором завода.

Такая структура управления давала широкие возможности (и они использовались) взаимной помощи между отделами, обеспечивала более тесные связи конструкторов, технологов, конструкторов-разработчиков технологической оснастки и как следствие – более оперативное решение вопросов по подготовке производства и вопросов, возникающих в цехах завода при изготовлении опытных или головных образцов продукции и при серийном производстве.

Начальником УГКТ – главным конструктором завода был назначен Алфимов Юрий Дмитриевич.

Главным технологом завода по судостроению (ОГТс) – Лыхин Юрий Михайлович

Главным технологом завода по машиностроению (ОГТм)- Фомин Юрий Алексеевич.

Начальником СКБ – Попов Владимир Михайлович

Начальником КО – Рычков Виталий Григорьевич

Начальником ОПП - Суровцев Владимир Кирьякович**

           Главным сварщиком (ОС) – Зеренц Эмунуил Карлович  

Начальником ОСН – Косарев Анатолий Николаевич

Начальником 16 цеха – Панов Сергей Дмитриевич

В 1989 г. главным технологом по судостроении был назначен Недоспасов  В.П., а с 1990 г. главным технологом по машиностроению – Лаврентьев Александр Васильевич

                                                                                                                                          _

    *Позднее состав УКГТ вошёл отдел вычислительной техники (ОВТ) под руководством Горина Г.С.

      **С переходом в 1989 г. Суровцева В.К. на должность главного инженера завода новый начальник ОПП не назначался.  Подразделения, входящие в ОПП (БИХ, КБ ТО, БМН соответственно под руководством Козенко О.С., Бронникова В.И., Путиков С.А. и Михайлова П.Ф.) находилось в прямом ведении начальника УКГТ.

4.6 СКБ. Участие завода в опытно-конструкторских работах (ОКР)


История оборонного производства на Тюменском судостроительном заводе 1958…1991 г.г. была бы далеко неполной, если не остановиться несколько подробнее на работе СКБ.


В цепи оборонного производства завода СКБ занимало центральное место. Это положение было обусловлено не только большим значением конструкторского сопровождения производства в условиях систематического обновления продукции, но и, главным образом, статусом конструкторского бюро как разработчика документации на ряд машин и комплексов, выпускаемых заводом по заказам МО.


Стоит отметить, что становление СКБ как разработчика на первых порах произошло по воле случайного стечения обстоятельств (см. приложение 5), а также инициативе руководства СКБ и группы ведущих специалистов.


На усиление значения СКБ влиял также тот факт, что завод, был головным предприятием почти по всем выпускаемым изделиям. Это означало, что СКБ в соответствии с действующими государственными стандартами было держателем подлинных конструкторских документов с вытекающими из этого дополнительными правами и обязанностями по управлению документацией.

Конструкторское бюро, являясь держателем подлинников, имело

возможность более оперативного решения вопросов, возникающих в производстве.

СКБ занимало активную позицию по всем вопросам, входящим в  её

компетенцию, имело хорошие деловые взаимоотношения с цехами и отделами завода, а также с военным представительством и заказчиками.


На заводе укрепилась традиция назначения СКБ ответственным за сдачу не

только опытных, но и головных образцов изделий. 


По документации, разработанной СКБ, выпускались следующие изделия:

1963…1965 г.г. – модернизированный комплекс 2У659*;

1963…1970 г.г. – модернизированная машина-хранилище 2У662М, 2У662МУ;

1965…1970 г.г. – модернизированный автомобиль  специальный 8М257У;

1965…1970 г.г. – комплект 9Т53;

1966…1969 г.г. – комплекс 9Ф14;

1971…1989 г.г. – машина-хранилище 9Ф223;

1973…1988 г.г. – комплекс 9Ф19;

1973…1988 г.г. – комплекс 9Ф110;

1978…1988 г.г. -  модернизированный автомобиль специальный 8М257 У1;

1989…1991г.г. – комплекс 9Ф120**

Кроме того, СКБ разрабатывало документацию на средний и капитальный ремонт  изделий,  бюллетени для доработки изделий в воинских частях и другие конструкторские документы. Основные функциональные обязанности СКБ приведены в приложении  6.

В процессе разработки конструкторской документации на опытные образцы изделий были оформлены и внедрены в отдельных изделиях десять изобретений.

       Знак «Изобретатель СССР» были вручены Алфимову Ю.Д., Вощинскому П.П.,

Громыхалову В.К., Мучулаеву Ю.А., Попову В.М., Хайнаку В.В., Яковлеву Ю.Д.

4.7 Система управления качеством

Продукция, выпускаемая Тюменским судостроительным заводом, всегда отличалась достаточно высоким уровнем качества. Этому способствовало не 

только строгая позиция руководства завода и ОТК (отдел технического 

*Разработан совместно с КБ завода «Баррикады», г. Волгоград. 

*Разработан совместно с КБ АТО, г. Мытищи, Московская обл. Предыстория этой совместной работы изложена в приложении 5.

контроля) в этом вопросе, но и тот факт, что гражданская продукция (судостроение и судовые изделия), относящиеся к ответственным техническим конструкциям, выпускались под надзором Речного регистра РСФСР, а оборонная продукция принималась практически на всех стадиях производства военным представительством (ВП1183). 

До 1967г. управление качеством продукции в основном осуществлялось на базе отраслевых стандартов, положений и инструкций, которые не всегда детализировались для применения их в условиях завода. Кроме того, эти положения и инструкции не могли охватить всех требований и порядок их обеспечения, вытекающих из специфики организации завода и выпускаемой продукции, особенно по оборонным изделиям. 

Учитывая этот естественный пробел в общеотраслевых документах и необходимости, диктуемой временем, более системного подхода к управлению качеством, завод приступил в 1965г. к разработке комплексной системы управления качеством (КС УКП). Разработку и внедрение такой системы, вероятно порожденной в министерстве требованиями международных стандартов (ISO) по качеству, потребовало и Седьмое Главное управление Минсудпрома СССР, в системе которого находился завод. 

Разработка КСУКП велась по утвержденному главным инженером и согласованному (в части оборонной продукции) с ВП1183 плану. 

В соответствии с этим планом КСУКП представляла собой совокупность взаимосогласованных стандартов предприятия (СТП), которая определяла комплексные требования и оценку качества труда исполнителей, руководителей и подразделений в целом, влияющих на качество продукции. 

В разработке СТП, входящих в КСУКП, принимали участие почти все отделы и цеха завода, но основная нагрузка легла на ОСН, ОТК, ОГТ, СКБ. 

В стандартах были установлены критерии качественной работы и методика ее количественной оценки по всем основным элементам производственной цепи от приемки материалов, полуфабрикатов и комплектующих изделий, поступающих на склады ОС и ОВК, до отгрузки заказчику готовой продукции. 

При внедрении этой системы управления качеством, а так же обеспечения ее постоянного действия (особенно в производственных цехах) большая работа проводилась ОТК (руководитель Корнев Сергей Артомонович)* и его представителями в цехах (начальники БТК, мастера).

ОТК ежемесячно составлял анализ по качеству продукции и проект решения, которые рассматривались и утверждались на так называемом дне качества, проводимым директором завода. В этом совещании принимали участие руководители всех подразделений завода. Аналогичные дни качества проводили в цехах и отделах завода. 

Внедрение КС УКП шло при активном участии ВП1183 (руководитель Абубакиров Ягуфар Абубакирович). 

*До 1965г. начальником ОТК был Барабанов Дмитрий Григорьевич, создавший крепкий и принципиальный в вопросах качества продукции, коллектив отдела. 

Кстати, если оценка работы бригад и цехов в целом определялась коэффициентом качества труда (КТ), равным долевой части принятой ОТК продукции с первого предъявления, то соответствующая оценка работников ОТК - по долевой части принятой ВП1183 продукции так же с первого предъявления. 

Годом внедрения КС УКП на Тюменском судостроительном заводе является 1967г. 

КС УКП бесспорно положительно влияла на укрепление технологической дисциплины, культуры производства, повышала ответственность и роль самоконтроля работы, выполненной исполнителем или руководителем, и дала прямую и наглядную связь заработной платы (премии) с качеством работы. 

Если оценивать качество продукции завода по количеству претензионных актов, которые поступали от заказчиков, то можно сказать, что это были очень редкие и единичные случаи, по которым совместно с ВП1183 определялись причины, границы возможного проявления дефекта и принимались самые экстренные меры по устранению недостатков. 

Вывод: оборонная продукция Тюменского судостроительного завода обладала необходимым качеством и надежностью. 

В этом огромная заслуга коллектива завода и военного представительства ВП1183. 

Под руководством полковника Абубакирова Я. А. в военной приемке работали инициативные и хорошо знающие свое дело военные инженеры: Колбин Борис Геннадиевич, Архипов Виктор Александрович, Гущин Валентин Григорьевич, Израилевский Марк Семенович, Ляшков Владимир Андреевич, Сердюков Юрий Николаевич, Филянов Юрий Константинович и др. 

После ухода в отставку Абубакирова Я. А. в 1985г. должность руководителя ВП1183 занимали Гущин В. Г., Ляшков В. А. 

ВП1183 имела широкие полномочия в технических, экономических вопросах, касающихся производства оборонных изделий, и в своей деятельности не только «прижимало» руководство и исполнителей жесткими требованиями, но и оказывало помощь в наведении четкого порядка и технологической дисциплины в производстве. Неоценимую помощь военные инженеры оказывали в работах, выполняемых СКБ. 

5. Последние заказы МО.


В 1988, 1989 г.г. КБ АТО совместно с СКБ Тюменского судостроительного завода  было выполнено ОКР по созданию нового комплекса 9Ф120 и машины-хранилища 9Ф133. Краткая история совместной работы изложена в приложении 5


Комплекс создавался на базе новой практически моноблочной контрольно-испытательной аппаратуры только что принятой на снабжение МО. В качестве транспортной базы были предусмотрены техническим заданием автомобильные дизельные шасси КАМАЗ – 5320


В конструкциях машин нашло отражение всего накопленного опыта КБ АТО и СКБ. И были выполнены все требования заказчика.


Комплекс и машина-хранилище были универсальными  и функционально обеспечивали работу со всеми головными частями одного из управлений заказчика.


Пройдя все положенные испытания, комплекс 9Ф120 был поставлен на заводе на серийное производство и выпускался в 1989, 1990 и 1991 годах. Опытная машина – хранилище также успешно прошла все испытания, и её серийное производство планировалось начать с 1992 года.

1991 год был последним годом оборонного производства в истории Тюменского судостроительного завода. Все договора на поставку этой продукции, включая комплекс 9Ф120 и машину НГ6С11, выпускаемой также заводом в 1991 году, были аннулированы, а значительный задел незавершенного производства оставался на заводе без каких-либо предложений со стороны заказчика о его использовании. 

Подлинники конструкторской документации на комплекс 9Ф120 и машину-хранилище 9Ф131 были по решению заказчика переданы на машиностроительный

завод, г. Рыбинск.

Так закончилась история оборонного производства на Тюменском судостроительном заводе.
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