
В истории завода 
ВНИИЭФ, в судьбах 
его работников не най-
ти отрезков времени 
безмятежного, спокой-
ного существования 
или, тем более, «почи-
вания на лаврах». Ка-
залось бы, важнейшие 
исторические задачи 
решены. Паритет в об-
ласти ядерных вооружений обеспечен. Вклад ра-
ботников завода оценен государством по достоин-
ству. Можно писать мемуары.

Жизнь всегда требует объективной историче-
ской правды. Она сегодня нужна, как условие 
сохранения самой жизни, также как было не-
обходимо создание отечественного ядерного ору-
жия 65 лет назад. После войны 1941–1945 гг. 
наша страна оказалась в разрухе. Бесчисленное 
множество погибших! И в это тяжелейшее вре-
мя появилась совершенно реальная угроза уни-
чтожения не только Советского Союза, но и ми-
ра. Руководство страны приняло вынужденное 
и правильное решение по созданию Советско-
го атомного проекта, что стало ответом СССР 
на американскую разработку оружия чудовищ-
ной силы — ядерного оружия, затем термоя-
дерного. 

Несомненная ценность прошедших героиче-
ских лет — это патриотизм людей, работавших 
над созданием ядерного щита Родины. Успех в 
сдерживании агрессии состоялся также благода-
ря руководителям, которые предвидели, что вни-
мание должно отдаваться одинаково: и научным 
лабораториям, и производству. В 1946 г. по по-
становлению Совета министров СССР на терри-
тории Сарова был организован закрытый объ-
ект — Конструкторское бюро-11 и опытное про-
изводство ¹ 1 на базе работавшего тогда заво-
да ¹ 550, где изготавливались боеприпасы. Се-
годня «в ходу» философия производственной си-
стемы известной японской фирмы Тойота: «Все 
внимание на производственную площадку», то 
есть исследования и решение проблем, оценка 
эффективности решений непосредственно на ра-
бочих местах. А ведь упомянутый принцип при-
менялся талантливыми руководителями еще тог-
да, в послевоенные годы на нашем заводе. С са-
мого начала директора, ученые и специалисты 
института проводили совещания по разработке и 
изготовлению первых образцов ядерного оружия 
именно в цехах производства. Имена Н. А. Пе-
трова, А. К. Бессарабенко, А. Я. Мальского, 
М. А. Григорьева, Е. Г. Шелатоня, Б. Г. Музру-
кова и других символизируют идеальный подход 
к делу. В свое время Ю. Б. Харитон, научный 
руководитель института, приезжал на завод лич-
но и решал конкретные задачи. 

Ядерный центр был и остается по сей день од-
ним из ключевых предприятий ядерной оружей-
ной программы России. 

Наша статья, написанная в год 65-летия 
ВНИИЭФ, — это дань признательности мно-
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гим поколениям заводских тружеников, а также 
краткий отчет о работе завода в первом десяти-
летии XXI века. 

В ней мы расскажем о событиях начала ново-
го века, которые, на наш взгляд, являются наи-
более значимыми для тех, кто связал свою судь-
бу с заводом и тех, кому это предстоит.

К началу 2000-х гг., пережив всякого рода 
«дефолты», завод подошел, сохранив основные, 
необходимые для ядерного оружейного комплек-
са компоненты производства: квалифицирован-
ные кадры, технологии, традиции.

Конечно, были потери. Но удалось частич-
но восстановить объемы по основной оружей-
ной тематике. Значительную долю работ состав-
ляло производство неядерных боеприпасов, бо-
евых частей противотанковых ракет. Благода-

Изготовление заготовок из черных и цветных металлов и 
сплавов методом гибки на вальцах обечаек диаметром от 
40 до 4000 мм,  толщиной до 110 мм и высотой до 3200 мм

Изготовление заготовок из прутков черных и цветных 
металлов и сплавов диаметром от 40 до 500 мм методами 

резки на пилах,  ножовках и абразивной резки

ря этому, пожалуй, самому значимому и наи-
более успешному направлению диверсификации 
и конверсии, в течение 2000–2005 гг. был вне-
дрен и ряд новых для завода технологий. В не-
простое с точки зрения экономических реалий 
время решались задачи поддержания для ядер-
ного оружейного комплекса необходимого уров-
ня производства, сохранения и создания рабо-
чих мест. 

Однако, накопились и проблемы. Назрели 
структурные изменения. Избыточные, дубли-
рующие звенья производства необходимо бы-
ло преобразовать. Высокие издержки на произ-
водство продукции тоже надо было сокращать. 
Устаревшее оборудование менять. Здания и соо-
ружения ремонтировать. От излишних производ-
ственных площадей избавляться. И все это надо 
было делать, не останавливая производства, при 
постоянно меняющихся правилах экономики, 
при хроническом дефиците финансовых средств 
и резко обострившейся демографической ситуа-
ции. Крайне неудачное для преобразований вре-
мя! Но альтернативы не было. Новых кадров ма-
ло, самая низкая заработная плата — на заводе 
ВНИИЭФ.

Следует упомянуть о том, что и в это время 
некоторые процессы способствовали преобра-
зованиям. «Заработали» подготовленные еще в 
1990-х гг. программы реконструкции ряда це-
хов. И нет худа без добра. «Разваливающиеся» 
по всей стране производства привели к нам но-
вых заказчиков! Все это позволило провести не-
которые изменения на заводе. 

В первую очередь был поднят уровень зара-
ботной платы. Сокращено количество цехов. Це-
хи, не обеспеченные загрузкой, расформирова-
ны. Но при этом сохранены квалифицированные 
кадры рабочих и специалистов, сокращена чис-
ленность управленцев.

Существенно продвинулись работы по совер-
шенствованию автоматизированной системы 
управления производством. Созданы автомати-
зированные рабочие места, обеспечивающие спе-
циалистов и руководителей необходимой инфор-
мацией. Расширяется заводская локальная вы-
числительная сеть. Специалисты завода актив-
но участвуют в интеграционном процессе созда-
ния современной системы управления предприя-
тием. Эта работа, по нашему мнению, позволит  
сохранить целостность предприятия при неиз-
бежном выделении ряда подразделений из его 
структуры.

В рамках федеральных программ и за счет 
средств предприятия введены в эксплуатацию 
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новые производства. Проведена модернизация 
ряда рабочих мест.

Организовано производство новых перспек-
тивных изделий — химических источников то-
ка (ХИТ) ампульных и тепловых. Производство 
оснащено новейшим оборудованием как стан-
дартным, так и специальным, спроектирован-
ным и изготовленным заводскими специалиста-
ми. Внедрены боксы с автоматическим поддер-
жанием внутренней среды, вакуумные электро-

печи, установки лазерной сварки модели МЛ4 
для выполнения сварочных работ сборочных 
узлов ХИТ. 

В настоящее время процесс внедрения ново-
го перспективного оборудования находится на 
завершающей стадии. Запуск производства в 
полном объеме позволит организовать на заво-
де ВНИИЭФ собственное изготовление ХИТ и их 
важнейших компонентов; отказаться от дефи-
цитных материалов внешних поставщиков; осво-
ить и внедрить новейшие методики контроля ка-
чества как источников тока, так и их составных 
частей и компонентов; позволит в 2011–2012 гг. 
создать дополнительно 140 рабочих мест.

Пущен в эксплуатацию новый гальваниче-
ский цех, оснащенный современным технологи-
ческим оборудованием. Одновременно с запуском 
гальванического участка проводится модерниза-
ция очистных сооружений и реконструкция ста-
рых производственных площадей цеха гальвано-
покрытий. Новые очистные сооружения направ-

Изготовление заготовок методом холодной штамповки,  горячей ковки и штамповки на молотах и прессах с усилием от 63  
до 400 тс,  изотермической объемной штамповки на прессе с усилием 5000 тс

Термическая и химико-термическая обработка заготовок, 
деталей и сборочных единиц из черных и цветных металлов и 
сплавов с целью придания им требуемого комплекса физико-

механических свойств Гальванический цех
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лены на полное возвращение очищенной сточной 
воды в производственный цикл, на уменьшение 
сброса сточных вод в промышленную канализа-
цию.

Наряду с этим были отработаны и внедре-
ны в производство технологические процессы 
по обработке и покрытию титана, циркония, бе-
риллия, тантала, молибдена, ковара. Отработа-
на технология меднения крупногабаритных де-
талей (диаметр более 1,5 м, толщина покрытия 
50–90 мкм). Выполняется размерная электрохи-
мическая обработка деталей — это ноу-хау при 
изготовлении продукции по неядерной тематике.

В механообрабатывающих цехах завода 
ВНИИЭФ внедрено современное высокоточное и 
высокопроизводительное металлообрабатываю-

щее уникальное оборудование с ЧПУ: 5-коорди-
натные обрабатывающие центры; 4-координат-
ный обрабатывающий центр, токарные станки, 
позволяющие изготавливать архисложные дета-
ли любой формы. Также внедрена контрольно-
измерительная машина с ЧПУ «КИМ 1000» (Рос-
сия). В технически обоснованных случаях (опыт-
ное производство) внедрение этой технологии по-
зволяет снизить затраты и циклы изготовления 
инструмента.

Широко используется технология шлифова-
ния высокопористыми абразивными кругами. 
При этом повышается производительность про-
цесса, снижается нагрев и коробление деталей.

В рамках технического перевооружения спец-
производства создан и внедрен в производство 

Изготовление односторонних и двухсторонних печатных плат 3-го класса плотности химическим методом, а также 
комбинированным позитивным методом с предварительным сверлением отверстий многослойных печатных плат методом 

открытых контактных площадок

Изготовление деталей и сборочных единиц из конструкцион- 
ных материалов обработкой резанием на универсальных 
станках и станках с ЧПУ токарной, фрезерной, расточной, 
сверлильной, шлифовальной, зубообрабатывающей, стро- 

гальной и долбежной групп

Для контроля деталей, получаемых на обрабатывающих 
центрах и станках с ЧПУ, применяется контрольно-изме- 
рительная машина КИМ-1000. Она предназначена для изме- 
рения сложных поверхностей в автоматическом и ручном 

режимах. Точность измерения ±2 мкм
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уникальный комплекс, конструкция, которо-
го состоит из трех линий, соединенных транс-
портным тоннелем и представляет собой зам-
кнутый герметичный объем, оснащенный авто-
матическими системами контроля среды. Боль-
шинство технологических операций, произво-
димых внутри комплекса, управляется дистан-
ционно с пультов и персональных компьютеров. 
Внедрение в производство данного комплекса по-
зволило решить три основные задачи: значитель-
но уменьшить риск облучения персонала и вы-
бросов в окружающую среду; снизить трудоем-
кость производства. В стадии производственных 
испытаний и опытно-промышленной эксплуата-
ции находятся модернизированные установки 
электронно-лучевой сварки.

В литейном производстве в целях замены ко-
ваных сталей, используемых для изготовления 
технологической оснастки для горячей штампов-
ки (штампов), разработана и проходит опытную 
отработку технология получения литой штампо-
вой стали. 

В стадии завершения находится работа по тех-
ническому перевооружению электромонтажно-
го производства и производства печатных плат, 
применяющихся в приборах автоматики. Вне-
дрено современное технологическое оборудова-
ние: химико-гальваническая линия; вакуумный 
аппликатор; установка проявления защитной 
маски; ламинатор нанесения пленочного фоторе-
зиста; установка для очистки и антистатирова-
ния печатных плат и листовых материалов; уста-
новка струйного проявления сухого пленочного 
фоторезиста; линии травления печатных плат; 
установка электрического тестирования с «ле-

На базе оборудования с ЧПУ отработана часть сквозной технологии 3D-проектирования и моделирования специзделий. На 
основе полученных от разработчика или разработанных технологами завода моделей с помощью современных CAD-CAM сис-
тем строятся контуры,  проходы,  определяется стратегия обработки и генерируется управляющая программа для станка с ЧПУ

Электрохимическая обработка: обработка стальных деталей 
на специальных установках

Электрофизическая обработка: обработка на электроэро- 
зионном оборудовании деталей из любого токопроводя- 
щего материала любой твердости,  в том числе труднообра- 

батываемых 
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тающими» щупами; установка автоматического 
оптического совмещения и экспонирования и др.

Это оборудование позволило внедрить в про-
изводство современные технологические процес-
сы изготовления и контроля печатных плат и по-
высить качество базовых техпроцессов, а в целом 
качество печатных плат и электронных модулей 
на их основе.

Многое сделано для улучшения условий труда 
и повышения уровня его безопасности. 

На заводе активно работают профсоюзные ор-
ганизации, советы ветеранов и молодых специ-
алистов. Проводятся спартакиады. Организуют-

ÅÂÄÎÊÈÌÎÂ Àíàòîëèé Íèêîëàåâè÷ —
начальник ППО завода РФЯЦ-ВНИИЭФ

ÊÐÓ×ÈÍÈÍ Âàëåíòèí Àëåêñàíäðîâè÷ — 
главный инженер завода РФЯЦ-ВНИИЭФ 

с 2003 по 2010 г.

ся вечера отдыха. Поддерживается все, что спо-
собствует сохранению лучших традиций кол-
лектива. Возможно, благодаря преемственности 
и сохраняется способность завода к адаптации 
в сложных условиях. Благодаря этой «генети-
ческой» способности стала возможной и разра-
ботка программы развития завода ВНИИЭФ до 
2020 г.

Программа получила поддержку руководства 
предприятия и ГК «Росатом». Коллектив завода 
приступил к ее реализации — созданию произ-
водства XXI века. Эту задачу предстоит решать 
нынешнему поколению заводской молодежи, ко-
му сегодня столько же лет, сколько было пер-
вопроходцам — основателям «объекта» в конце 
1940-х гг. 

Сегодня завод является многофункциональ-
ным производством, имеющим все основные тех-
нологические переделы современного машино- и 
приборостроения, с наибольшей долей мощности 
в механообработке. 

Завод имеет необходимые лицензии на выпол-
нение работ, сертифицированную систему обе-
спечения качества продукции. 

Наличие всех основных технологических пе-
ределов, традиции, знания и навыки персонала 
позволяют, как и прежде, в кратчайшие сроки 
осваивать новые виды продукции, включая и се-
рийный выпуск.

Изготовление отливок из стали,  чугуна,  алюминиевых,  медных 
и свинцовых сплавов методом литья в песчаные формы,  литья 

в кокиль и по выплавляемым моделям

Неразрушающий контроль наружных и внутренних дефектов 
заготовок,  деталей и сборочных единиц различными мето-
дами: магнитным (магнитная дефектоскопия), капиллярным 
(цветная дефектоскопия), радиографическим (рентгено-, 
гамма- просвечивание), акустическим (ультразвуковая де-

фектоскопия)

Литье и прессование неметаллических материалов
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