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СЕМЕЙСТВО САМОЛЕТОВ 

© ДОКУМЕНТ И СОДЕРЖАЩАЯСЯ В НЕМ ИНФОРМАЦИЯ НЕ МОГУТ БЫТЬ ПЕРЕДАНЫ, ИСПОЛЬЗОВАНЫ,  

РАСКРЫТЫ В ЦЕЛОМ ИЛИ ПО ЧАСТЯМ, ДЛЯ ЛЮБЫХ ЦЕЛЕЙ БЕЗ ПИСЬМЕННОГО СОГЛАСИЯ ПАО «КОРПОРАЦИЯ «ИРКУТ» 

СТАТУС ПРОГРАММЫ 
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   МС-21 – САМОЛЕТ НОВОГО ПОКОЛЕНИЯ 
 

МС-21 – СРЕДНЕМАГИСТРАЛЬНЫЙ САМОЛЕТ ВМЕСТИМОСТЬЮ 163-211 КРЕСЕЛ  

• Передовая аэродинамика; более 30% композитов; бортовые системы последнего поколения; 

• Двигатели на выбор заказчика: Pratt &Whitney PW1400G-JM или ОДК ПД-14; 

• Лучший уровень комфорта в классе благодаря наибольшей ширине фюзеляжа; 

• 5-7% сокращение операционных расходов относительно лучших узкофюзеляжных самолетов; 

 

28 мая 2017 года на аэродроме Иркутского авиационного 

завода – филиала ПАО Корпорация «Иркут» состоялся 

первый полет самолета МС-21-300. 
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 Основные характеристики МС-21-300 
 

Максимальная взлетная масса (MTOW), кг 79 250 

Масса пустого снаряженного, кг 43 400 

Максимальная коммерческая нагрузка, кг 22 600 

Нормальная коммерческая нагрузка, кг  

(Одноклассная компоновка, шаг кресел 32”) 
18 100 

Дальность (при нормальной коммерческой нагрузке), км 3500…5200 

Крейсерская скорость, км/ч 850 (М=0,8) 

Высота полета, м ~ 12000 

Длина ВПП (760мм.рт.ст;+30° С), м 1945 



На 40% снижена 
эмиссия NOx* 

Более чем на 20% 
уменьшена 

эмиссия CO2** 

Более чем на 
15 EPNdB*** снижен 

шум на местности 

*Относительно требований CAEP 6 ИКАО главы 2 (часть 3) тома 2 «Эмиссия авиационных двигателей» 

**Относительно существующих на сегодняшний день аналогов 

*** Кумулятивный запас по трем точкам относительно требований главы 4 ИКАО «Авиационный шум» 

Нормы воздействия на окружающую среду 
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 Схема кооперации производства планера  

семейства самолетов МС-21 
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АэроКомпозит 
 

     г. Ульяновск    

  

- ОЧК                                       

 

-панели центроплана  

  из ПКМ 

 

- сборка центроплана, РН и РВ 

- монтаж систем в центроплане 

 г. Казань 

-детали оперения  

  из углепластика   

ИАЗ 

 
-сборка суперпанелей Ф1-Ф5 

 

-изготовление каркаса пола 

 

 

--изготовление отсека Ф4а 

 

- сборка отсеков   Ф1-Ф5 

 
 
 
- окончательная сборка 

      самолета 

 

Авиастар-СП 

 
-обшивки и дублеры Ф1-Ф5, клепка панелей 

 

 

- изготовление грузовых люков и  дверей 

 

 

-сборка киля и стабилизатора 

 

 

- сборка оперения 

 

- изготовление подкилевого отсека 

  и отсека ВСУ 

 

- изготовление створок отсека ВСУ 

 

ОНПП «Технология» 

 
- изготовление входящих 

  деталей кессонов киля и 

  стабилизатора из ПКМ 

   
 
 
 
 

ВАСО 

 
-зализ крыло-фюзеляж 

 

 

-детали оперения из ПКМ 

 

 

 

-пилоны 

 

 

-изготовление створок шасси из ПКМ 

 

 

- обтекатели  рельсов закрылков крыла 

 

ИАЗ 

Головной изготовитель МС-21  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Окончательная сборка и монтаж систем 

 



Распределение материалов в конструкции планера 
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Высокопрочная углеродная 

лента для первичных 

конструкций 

Углеродная ткань для вторичных 

конструкций  
 

Стеклянная ткань для вторичных 

конструкций 
 

Стеклянная ткань для вторичных 

конструкций в сочетании с 

сотовым заполнителем 

Полимерные композиционные 

панели пола 

 

Металлы 
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Преимущества конструкции планера МС-21 
 

В конструкции планера самолета МС-21 широко применяются 

новейшие композиционные и металлические материалы. 

Задействованы современные технологии изготовления деталей 

и сборки агрегатов.  

Детали из ПКМ устойчивы к коррозии и распространению повреждений, 

имеют высокие показатели прочности и сопротивления хрупкому 

разрушению, долговечны, демонстрируют стабильность свойств при 

изменении внешних воздействующих факторов. 

 

 Эти факторы обеспечивают: 

 Повышение весовой эффективности конструкции 

 Повышение ресурса планера 

 Повышение календарного срока службы планера  

 Снижение трудоемкости постройки самолета 

 Снижение расхода топлива 
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Особенности самолета МС-21 
 

 Увеличенная площадь остекления кабины пилотов 

 Установка самолетных систем последнего поколения 

 Больший диаметр фюзеляжа по сравнению с аналогами 

 Увеличенный центральный проход и поворотные багажные полки нового 

типа, что позволяет сократить время посадки/высадки и повысить удобство 

обслуживания 

 Иллюминаторы увеличенного размера 

 

 

 

 

 

 

Эти и другие особенности конструкции МС-21 повышают привлекательность 

самолета для авиакомпаний, так как они могут предоставить повышенные 

комфортные условия для пассажиров и летного экипажа. 
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МС21 – лайнер с «чёрным» крылом 
 

 Одна из главных особенностей конструкции самолета МС-21 
уникальное крыло из композитных материалов  большого удлинения 
(λ=11.5) с суперкритическими профилями нового поколения (верхняя 
поверхность профиля практически плоская, а нижняя – выпуклая) 

 

 

 

 

Применение композиционных материалов позволило решить задачу 
изготовления крыла с суперкритическими профилями, а также снизить 
вес конструкции при выполнении всех требований прочности, живучести 
и аэроупругости. 
 

Такая конструкция крыла позволила увеличить крейсерскую скорость 
полета без увеличения лобового сопротивления 

В результате удалось повысить значение КМ на 6-7 % по сравнению с 
самолетами семейства А320. 

профиль крыла 
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Консоль крыла правая 

Консоль крыла левая 

Центроплан и 
кожух защитный 
центроплана 

Стык консоли крыла с 
центропланом правый 

Стык консоли крыла с 
центропланом левый 

Общий вид крыла самолета МС-21 из ПКМ  
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Правая консоль крыла с механизацией 
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На основании анализа работ по прототипам компания «АэроКомпозит» разработала и 

запатентовала собственный технологический процесс для изготовления силовых элементов 

конструкции консоли крыла: 

 

 Инфузионная технология с автоматической выкладкой сухого углеродного наполнителя. 

Нижняя панель консоли крыла 

МС-21 длинной 18 метров 

Инфузионная технология 
 



СБОРКА 
 ВАКУУМНОГО 

 МЕШКА 

ИНФУЗИЯ (ПРОПИТКА) 
 СУХОЙ ЗАГОТОВКИ 

 В ТЕРМОИНФУЗИОННОМ 
АВТОМАТИЗИРОВАННОМ 

ЦЕНТРЕ 

 
ВЫКЛАДКА ЗАГОТОВОК 

 ИЗ СУХОЙ УГЛЕРОДНОЙ ЛЕНТЫ 
  

ВЫКЛАДКА 
ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ 

 МАТЕРИАЛОВ 

ПОДГОТОВКА 
 ОСНАСТКИ 

ПРОВЕДЕНИЕ 
 КОНТРОЛЯ 

 ГЕОМЕТРИИ 

ПОКРАСКА 
 ИЗДЕЛИЯ 

НА СБОРКУ  

ПРОВЕДЕНИЕ 
 НЕРАЗРУШАЮЩЕГО 

 КОНТРОЛЯ 

МЕХАНИЧЕСКАЯ 
 ОБРАБОТКА 

РАЗБОРКА ПАКЕТА, 
ЗАЧИСТКА ДЕТАЛЕЙ 

Изготовление силовых элементов конструкции 

консоли крыла самолета методом вакуумной 

инфузии  
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Компания «АэроКомпозит» завоевала 
престижную премию JEC Innovation 

Awards -2018 
 

7 марта в Париже в рамках крупнейшей 

международной выставки JEC World – 2018 

прошла церемония награждения финалистов 

JEC Innovation Awards. В номинации 

Aerospace-Application победителем стал центр 

компетенций Объединённой авиастроительной 

корпорации – компания «АэроКомпозит». 

Международное жюри удостоило награды 

инфузионную технологию, разработанную 

российскими специалистами для изготовления 

композитного крыла нового ближне-

среднемагистрального лайнера МС-21-300 

(головной разработчик ПАО «Корпорация 

«Иркут»). За награду пришлось соперничать с 

представителями Германии (Fraunhofer ICT) и 

Швейцарии (University of Applied Sciences 

Rapperswil). 

МИРОВОЕ ПРИЗНАНИЕ  
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         Подвижная и неподвижная части обтекателей представляют собой трёхслойную сотовую 

конструкцию, состоящую из внутренних и внешних обшивок, выполненных из стеклопластиков марок 

КМКС-2М.120 .Т10.37 и КМКС-2М.120 .Т10.55 и сотовых заполнителей, выполненных из 

полимеросотопластов ПСП-1-2,5-64 и ПСП-1-2,5П-64. Для склеивания частей сотового заполнителя 

использована клеевая пленка ВКВ-3.  

          Крышка представляет собой монолитную конструкцию, выполненную из стеклопластиков марок  
КМКС-2М.120 .Т10.37 и КМКС-2М.120 .Т10.55.  

Детали обтекателей балок, выполненные из ПКМ 
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Общий вид оперения самолета МС-21 из ПКМ  
 

Законцовка 

Законцовка 

Кессон 

Кессон 

Носовая часть 

Носовая часть 

Хвостовая часть 

Хвостовая часть 

Форкиль 

Руль высоты 

Руль направления 



Технологии: Композитное производство 

(стеклопластики, углепластики) 
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Технология Область применения 

Вакуумная инфузия 

• Механическая обработка преформ 

сухого материала  

• Автоматическая выкладка сухого 

волокна под инфузию 

• Пропитка и отверждение методом 

вакуумной инфузии 

• Панели кессона крыла 

• Лонжероны кессона крыла 

• Панели центроплана 

• Автоклавное формование • Детали кессонов оперения (панели, лонжероны, 

нервюры) 

• Рули направления и высоты, элероны 

• Закрылки, интерцепторы, воздушные тормоза 

• Сотовые панели, обтекатели, крышки люков 

• Створки шасси 

• Мотогондола 

• Панели пола 

• Носовой обтекатель 

• Автоматическая выкладка 

препрега 
• Детали кессонов оперения (панели, лонжероны, 

нервюры) 



Технологии: Сборочное производство 
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Технология Область применения 

• Автоматическая клепка • Панели фюзеляжа 

• Соединение шпангоутов с компенсаторами  

• Гермошпангоут 

• Автоматизированная сборка и стыковка: 

позиционирование с помощью лазерных 

измерительных систем 

• Сборка отсеков фюзеляжа 

• Стыковка фюзеляжа 

• Стыковка крыла к фюзеляжу 

• Стыковка консолей стабилизатора 

• Сверление высокоточных отверстий, отверстий 

в ПКМ и в смешанных пакетах сверлильными 

машинами с автоматической подачей и 

роботами 

• Сборка и стыковка отсеков фюзеляжа 

• Сборка кессонов оперения 

• Сборка кессона крыла, центроплана 

• Стыковка крыла к фюзеляжу 

• Выполнение высокоресурсных механических 

соединений с натягом в металлических пакетах 

• Сборка и стыковка отсеков фюзеляжа 

• Сборка кессона крыла, центроплана 

• «Зеркальное» фрезерование обшивок 

фюзеляжа по толщине 

• Обшивки фюзеляжа 

• Склейка обшивок с дублерами • Обшивки фюзеляжа 

• Упрочнение металлических деталей 

(дробеструйное, дробеметное, виброударное, 

обкатка роликами, алмазное выглаживание, 

раскатывание отверстий, дорнование) 

• Фрезерованные детали: шпангоуты, оребрённые панели, 

кронштейны, узлы навески закрылков, окантовки 

иллюминаторов, и т.п. 

• Высоконагруженные крепежные изделия 
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F20 

F10 

PF10 

S50 S40 

S30 

S20 

С030 

PO-15 

FG-10 

Технологии: Сборка отсеков фюзеляжа и  

самолета в целом на ИАЗ  
 

станции РО-15 (сборка секций панелей  
фюзеляжа Ф1,Ф2,Ф3,Ф4,Ф4А,Ф5 – 4 станции); 
станция S50 (герметизация); 
станция FG10 (сборка решетки пола); 
станция PF10 (сборка полуфюзеляжей)  

станция F10 (окончательная сборка самолета,   
стыковка фюзеляжа ОЧК и ЦЕ)  
станция F20 (монтаж  и отработка систем,    
установка  МСУ, ВСУ,  ВО и ГО) 

станция CO30 (сборка отсека Ф1) 
станция S20 (сборка отсеков Ф2,  
Ф4 и Ф4А); 
станция S30 (сборка отсека Ф3) 
станция S40 (сборка отсека Ф5) 



Технологии: Модульная сборка консолей крыла 
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Линия сборки консоли крыла состоит из 12 рабочих 

станций. 

Каждая станция предназначена для 

специализированных сборочных операций: 

 

1. станция сборки заднего лонжерона и ХЧК  

2. станция сборки переднего лонжерона и НЧК  

3. участок установки мобильных балок на 

мобильную раму 

4. станция сборки внутреннего каркаса 

5. станция предварительной установки панелей 

6. станция автоматического сверления НЧК и 

панелей  

7. станция окончательной установки 

8. участок разборки оснастки и выемки кессона из 

мобильной рамы 

9. станция внестапельной сборки и монтажа систем 

в конструкцию консоли крыла 

10. станция испытания систем и контроля 

герметичности 

11. станция контроля геометрии 

12. участок упаковки и отгрузки 

1 

2 

3 

4 

5 

6 7 
8 

9 

10 

11 

12 

Опираясь на опыт работ по изготовлению и сборке прототипа кессона крыла МС-21, 

было принято решение - внедрить в производственный процесс АО «АэроКомпозит-

Ульяновск» принцип модульной сборки композитной конструкции крыла нового 

пассажирского самолета.  
 



Технологии: Модульная сборка консолей крыла 
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Модульная сборка - технологический процесс, при котором элементы отъемной части крыла 

(ОЧК) - (носовая часть крыла (НЧК), хвостовая часть крыла (ХЧК), бортовая нервюра, кессон 

ОЧК) собираются в отдельных сборочных модулях.  

  

Отдельные сборочные модули с готовыми элементами ОЧК последовательно помещаются в 

единую мобильную раму по мере ее перемещения по линии сборки консоли крыла. 

 

При этом стапель сборки кессона крыла не является статической конструкцией, а перемещается 

от одной станции сборки к другой в соответствии с технологическим процессом. 

 

 

 

Модульный технологический процесс сборки длинномерных композитных консолей 

крыла самолета МС-21 разработан и внедрен впервые в практике отечественного 

авиастроения.  

 

Точность геометрических параметров ОЧК определяется: 

 точностью позиционирования и сборки отдельных элементов ОЧК и их деталей в 

соответствующих модулях сборки; 

 точностью позиционирования на каждой сборочной станции устанавливаемых согласно 
технологическому процессу элементов конструкции.   



Планы сертификационных работ 
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В Корпорации «Иркут» разработаны Планы сертификационных 

работ по характеристикам самолёта МС-21 и его функциональным 

системам  

По характеристикам: 

 по аэродинамике  

 по прочности 

 по отказобезопасности 

 по эргономике   

 по молниеэлектростатической 

защите 

 по защите самолёта от воздействия  

HIRF 

 по оценке ЭМС бортового 

оборудования самолёта МС-21 

 по эксплуатационной документации 

 по летному руководству   

По функциональным системам:  

 по системе кондиционирования 

 по системе электроснабжения 

 по системе управления 

 по топливной системе 

 по гидравлической системе 

 по комплексной системе шасси 

 по кислородной системе  

 по маршевой силовой установке 

 …  

 … 

 

 … всего 38 планов 

Поданы заявки на получение сертификата типа: 

 в Росавиацию   

 в EASA 



В ноябре 2017 года завершился этап прочностных статических испытаний композитного силового 

кессона крыла самолета МС-21-300.  

 

По результатам проведенных исследований кессон крыла выдержал нагрузку, превышающую 

заданную по программе испытаний, без разрушений. Это экспериментально подтвердило 

достаточную прочность кессона крыла при максимальных полетных нагрузках самолета МС-21 с 

параметрами, принятыми для летных испытаний. 

Прочностные испытания кессонов крыла 

из ПКМ 
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В декабре успешно завершён этап 
статических испытаний кессона. 
Во время испытаний на прочность 
нагрузки на кессон консоли крыла 
доводились до предельных – с 
«изгибом вверх», вплоть до 
разрушения конструкции (более 
120% от расчетной нагрузки).  
 
В итоге экспериментально 
подтверждено, что конструкция 
имеет необходимый запас 
прочности по отношению к 
проектным нагрузкам – это 
обеспечит безопасность 
композитного крыла при 
эксплуатации самолёта МС-21-300. 
 

Предельные испытания кессона крыла из 

ПКМ 
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Таким образом, испытания подтвердили правильность технических 

решений, принятых при проектировании конструкции композитного крыла. 

 



Завершены сертификационные испытания кессонов киля  и стабилизатора с ударными повреждениями на 
изолированной испытательной установке. 
Кессоны оперения выдержали статическое нагружение, превышающее расчетное. 
Носовые части киля и стабилизатора успешно прошли сертификационные испытания на «птицестойкость». 
В 2017 г начались ресурсные испытания кессонов. 
Успешно прошли сертификационные испытания рулей направления и высоты на статическую прочность с 
«влагонасыщением» и «климатикой» с ударными повреждениями на изолированной испытательной 
установке. В 2018 г начались ресурсные испытания РВ и РН. 

Испытания кессонов киля и 

стабилизатора, рулей из ПКМ 
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Система управления жизненным циклом изделия 

(ЖЦИ) проекта МС-21   
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Цель:   Обеспечение эффективного управления данными программы МС-21, связанных с 
разработкой, производством и послепродажным сопровождением авиационной техники.  

Задачи:  
 обеспечение разработки и реализации авиационной программы в рамках интегрированного 

решения в части применяемых процессов ЖЦИ и используемых информационных систем; 
 обеспечение информационной поддержки; 
 информационный обмен между предприятиями проектной и производственной кооперации; 
 обеспечение качества изделия; 
 обеспечение планируемого темпа производства; 
 достижение запланированной трудоемкости и себестоимости самолета; 
 снижение трудоемкости (сроков) проектно–конструкторских работ и работ по запуску изделия в 

производство за счет применения современных методов разработки и управления проектными 
данными; 

 предоставление аналитических и других данных, необходимых для эффективного управления 
процессами жизненного цикла изделия; 

 обеспечение целостности, доступности, актуальности и преемственности данных об изделии по 
этапам ЖЦИ; 

 обеспечение долговременного хранения данных. 

Система управления ЖЦИ - стратегия (концепция) управления бизнесом, направленная на повышение 
конкурентоспособности и качества продукции за счет комплексного применения инженерных, 
управленческих и информационных технологий, обеспечивающего совместную работу участников 
проекта по реализации процессов ЖЦИ. 



Проектирование

Опытное 

производство

Испытание и 

сертификация

Серийное 

производство

Эксплуатация Этапы 
жизненного 

цикла 
авиационной 
программы

Обеспечение качества данных об 

изделии:

· целостность

· актуальность

Обеспечение реализации 

заявленных проектных 

характеристик в части:

· изделия;

· организации производства;

· организации ИЛП/ППО.

Обеспечение выполнения 

требований, предъявляемых к 

стоимостным показателям 

авиационной программы:

· стоимость изделия;

· стоимость владения;

· стоимость реализации 

авиационной программы (с 

учетом разделения на 

составляющие- разработка, 

производство, эксплуатация)

Обеспечение выполнение 

заявленных  сроков разработки и 

реализации авиационной программы

 Управление требованиями

 Управление изменениями 

Управление конфигурациями и 

модификациями

Достигаемые результаты

 Управление обменом 

проектными данными в рамках 

PLM решения

Процессы управления жизненным циклом изделия
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 Управление 

производственными данными 

 Управление 

эксплуатационными  данными 

 Управление разработкой 

изделия:

· идентификация изделия 

(конструкторская, 

производственная, 

эксплуатационная)

· управление интерфейсами

· управление результатами 

этапов разработки изделия

· управление 

конструкторскими данными

· и т.д.

Показатели эффективности реализации системы 

управления ЖЦИ в проекте МС-21  
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Проект МС-21 является основной базой для создания единого цифрового пространства 

промышленности России, так как конструкторская, технологическая, эксплуатационная 

документация МС-21 выполнена в цифровом формате. 

Цифровое «триединство» 

28 

Цифровые проектирование, производство и эксплуатация являются 

залогом успешной конкуренции в современном «цифровом» мире. 
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Общее число твердых заказов, по которым поступили авансовые платежи – 175 самолетов. 

Общее число заказов по соглашениям о намерениях – около 150. 

В числе заказчиков – авиационные и лизинговые компании. 

 

В летных испытаниях примут участие четыре самолета МС-21-300: 

• третий летный самолет – на стадии окончательной сборки; 

• четвертый летный самолет – изготовление деталей и сборка отсеков фюзеляжа. 

В прочностных испытаниях примут участие два самолета МС-21-300: 

• самолет для статических испытаний находится на тестировании в ЦАГИ; 

• самолет для ресурсных испытаний – изготовление компонентов фюзеляжа.  

 

 

25 марта 2018 г. завершена постройка второго опытного самолета МС-21-300, 

предназначенного для проведения летных испытаний. Машина переведена из цеха 

окончательной сборки в летно-испытательное подразделение предприятия. 

При производстве нового самолета учтены результаты тестирования первой 

опытной машины.  

Перспективы развития 



2018 

СЕМЕЙСТВО САМОЛЕТОВ 

© ДОКУМЕНТ И СОДЕРЖАЩАЯСЯ В НЕМ ИНФОРМАЦИЯ НЕ МОГУТ БЫТЬ ПЕРЕДАНЫ, ИСПОЛЬЗОВАНЫ,  

РАСКРЫТЫ В ЦЕЛОМ ИЛИ ПО ЧАСТЯМ, ДЛЯ ЛЮБЫХ ЦЕЛЕЙ БЕЗ ПИСЬМЕННОГО СОГЛАСИЯ ПАО «КОРПОРАЦИЯ «ИРКУТ» 
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БЛАГОДАРИМ ЗА ВАШЕ 

ВНИМАНИЕ! 


