
Мы уже писали (см. №210) о 
том, как современные тех-
нологии позволяют строить 
качественные сварные лодки 
малыми и средними сериями в 
простейших «гаражных» усло-
виях, обходясь минимальными 
средствами на всех стадиях 
процесса постройки, от раз-
работки проекта до отделки 
корпуса. Залог качества и 
быстрого результата ра-
бот – квалификация мастера и 
эффективность применяемого 
сварочного оборудования.

МАСТЕРСКАЯ

�
пыт производственной фирмы 
«Амета», действующей на терри-
тории петербургского яхт-клуба 

«Балтиец», показывает, что малыми си-
лами можно быстро строить не только 
небольшие 5–7-метровые моторные 
лодки, проекты которых продаются че-
рез Интернет, но  и довольно крупные 
катера, разрабатываемые под требова-
ния заказчика. Необходимым условием 
остаются четкость постановки проект-
ной задачи и профессионализм испол-
нителей на всех этапах работ.

История была такова: компания, 
занимающаяся экскурсионным обслу-
живанием туристов на реках и каналах 
города, имела ясное представление о 
том, как должно выглядеть в полной 
мере отвечающее ее запросам судно: 
низкобортное, длиной около 20 м и с 
большой полезной площадью палубы. 
Это позволило совместно с конструк-
торами «Аметы» Андреем Ахметовым 
и Юрием Яковлевым, выпускниками 
Корабелки, без лишней волокиты 
выработать техническое задание на 
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проектирование и разработать конс-
трукцию стального корпуса с учетом 
требований Речного Регист ра. Ком-
пьютерное проектирование с помощью 
обычной «персоналки» позволяет по-
лучить раскрой всех деталей обшивки 
и набора в короткий срок и с высокой 
точностью. Важное условие техноло-
гичности проекта – заложенная в него 
возможность постройки без примене-
ния сборочной постели и какой-либо 
специальной оснастки. Достаточно вы-
ставленных в горизонт стапельных ба-
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Длина наибольшая, м 18.8

Ширина, м 3.3

Осадка корпусом по КВЛ, м 0.37

Высота борта на миделе, м 1.10

Водоизмещение, т 20
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к  ручной сварке электродом прибегает 
только там, где с полуавтоматом не по-
добраться – корпус получается акку-
ратным и с минимальными затратами 
времени.

У нас много говорят о снижении 
доли накладных расходов в промыш-
ленности. Опыт фирмы «Амета» убе-
дительно показывает, что успех работы 
предприятия складывается из проду-
манности и четкости работы всей тех-
нологической цепочки, начиная от пе-
реговоров с заказчиком до отгрузки 
ему готового судна.
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лок либо просто ровной бетонной пло-
щадки (известен случай, когда крупные 
стальные катера строили в морозных 
сибирских условиях вообще на льду 
водоема). Детали корпуса подвозятся 
готовыми от контрагента, специали-
зирующегося на автоматизированном 
плазменном раскрое металла, благо та-
ких предприятий у нас становится все 
больше, и они охотно сотрудничают с 
«малыми» судосборщиками. При гра-
мотно выполненном проектировании 
корпуса все детали стыкуются с мил-
лиметровой точностью, а качество 
кромок после плазменной резки прак-
тически не уступает фрезерованным. 
Далее больной вопрос малого сварного 
судостроения – построечные деформа-
ции – решается благодаря использова-
нию полуавтоматического сварочного 
оборудования известных мировых 
брендов. Применение порошковой 
сварочной проволоки и защитных га-
зов ускоряет процесс настолько, что 
листы обшивки не успевают сильно 
прогреваться и «уходить» на швах. В 
итоге малая верфь почти не занима-
ется трудоемкими правильными рабо-
тами, не использует грубый газорез, а 

КВЛ

5 (215) 2008 «КиЯ»

163


