
ДИВЕРСИФИКАЦИЯ 

^МярС^ рЯЗВИВЯбТСЯа Зя СЧ6Т... 
внутренних 
ресурсов 

РМЗ «МАРС» переживает не лучшие времена, но лучших у него 
и не было. Завод создан чуть более пяти лет назад. Все это вре
мя в стране и на ОАО «ММК» происходили кардинальные измене
ния. Поэтому руководство завода и его коллектив щ постоянном 
поиске заказов и оптимизации деятельности предприятия. 

- Для стана 2000 горячей про- — При сократившемся количе-
катки металлургическому комплек- стве мартеновских печей заво-
су требуется 25 листовых валков в 
месяц, - так начал нашу беседу 
Виктор Анатольевич КУЦ, ди
ректор завода «МАРС», акаде
мик Академии проблем каче
ства РФ.- Участок по производ
ству валков ежемесячно отдает по 
8. Сегодня наша главная задача -
выход на уровень потребностей 
ЛПЦ N ! 10. Составлен график, со
гласно которому мы должны в июне 
поставить 10 валков, в июле-авгус
те по 16, и, начиная с сентября, из
готавливать по 20 валков. Почему 
все-таки не 25? Участок в состоя
нии отлить требуемое количество 
заготовок, а обработать при суще
ствующих мощностях и инструмен
тах можем не более 20. 

- Вы производите валки на 
все клети стана 2000 горячей 
прокатки? 

- Комбинат представил нам но
менклатуру и заявку по трем типам 
валков. Мы их освоили. И заплани
ровали, повторяю, к сентябрю из
готовление только 20-ти валков в 
месяц. Я не сторонник интенсив
ных методов развития: покупки 
новых станков, их монтажа. Это 
значило бы усугубить и без того 
сложное финансовое состояние 
завода. Строительство нового 
вальцетокарного отделения обой
дется заводу в 100-120 млрд руб
лей. Поэтому заняты тем, чтобы со 
временем все 25 валков получать 
на существующих мощностях: со
вершенствовать технологию, при
обретать инструмент, увеличить 
скорость обработки, как минимум, 
в два раза... 

- Как известно, и сортовое 
производство испытывает не
достаток в валках... 

- В прошлом году мы полностью 
освоили номенклатуру стана «300» 
N4, в этом - запланировали ее ос
воение для стана «500», а на 1998 
год - оставшуюся для станов 
«250» N* 1 и «250» № 2. 

- Почему так растянуто осво
ение номенклатуры сортовых 
прокатных валков? 

- Конечно, можно было бы сде
лать приятное сталепрокатному 
заводу и освоить его номенклату
ру в текущем году. Значит нужно 
изготовить 30-35 комплектов осна
стки, и на каждом из них отлить 1-
2 валка. Такая роскошь неизбеж
но приведет к явному развалу эко
номики завода. Вместе с директо
ром СПЗ В. Юртаевым мы подго
товили совместную программу 
снабжения завода сортовыми вал
ками, согласно которой действуем. 

ду, наверняка, пришлось пере
страивать и собственное произ
водство - изменять номенкла
туру и сортамент запчастей в 
соответствии с запросами но
вых цехов... 

- Мы уже поставляем запчасти 
на ЛПЦ N* 10 и ККЦ. Текущие воп
росы по ЛПЦ № 10, кроме пробле
мы валков, решаемы. Что касается 
ККЦ - надо наращивать объемы 
поставок. Дело вот в чем. Раньше 
мы имели три цеха ремонта метал
лургического оборудования: № 1, 
который сегодня в «Металлургре-
монте № 3», работал на мартеновс
кий передел, Ы°- 2 - на прокат, и № 3 
строился для снабжения запчастя
ми ККЦ. Жизнь сместила акценты: 
специального цеха, работающего 
на прокат, не понадобилось. ЦРМО 
№ 3 продолжит обслуживание ККЦ 
- там больших изменений сделать 
уже нельзя. Основной приток зап
частей в конвертерный будет из пе
репрофилированного ЦРМО № 2, то 
есть он из цеха, работающего на 
прокат, превратится в цех, работа
ющий на ККЦ. 

- Для чего? 
- Комбинат требует иного под

хода к ремонту машин непрерывно
го литья заготовок. При возраста
ющих объемах производства сляб 
нам поставили задачу полностью 
менять полотно и тем самым сокра
щать время ремонта МНЛЗ. Но для 
замены надо иметь сразу 72 четы-
рехроликовых блока. В 1995 году 
мы их изготовили 38 штук, в про
шлом - 45, в нынешнем - средне
месячное 55 - предел для ЦРМО 
№ 3. Поэтому решили на базе 
ЦРМО № 2 организовать участок по 
сборке 4-хроликовых блоков, для 
чего установили соответствующее 
оборудование. С мая новый учас
ток стал производить продукцию... 

- Как дела со снабжением 
сменными деталями самого кон
вертера, его поворотного меха
низма? 

- Проблем много. Для кожуха 
конвертера делаем только то, что 
позволяет оборудование завода. 
Изготовление цилиндрических ла
ток груши освоено в ЦМК и в куз-
нечно-прессовом цехе. В Германии 
вскоре приобретем вальцы опреде
ленного сечения и диаметра, они 
позволят расширить номенклатуру 
изделий для кожуха. Но полностью 
грушу конвертера мы изготавливать 
не сможем: заготовок такого каче
ства и размера на меткомплексе не 
получишь. Везти заготовки с Ижор-
ского завода нерентабельно. Вы

годнее купить там уже 
готовые изделия. 

- Комбинат строит 
третий конвертер, на
мечает развернуть 
строительство стана 
2000 холодной прокат
ки. Как вы выполняе
те заказы для ККЦ и 
что думаете по поводу участия 
«МАРС»а в возведении ЛПЦ № 
11? 

- Из 13 млрд рублей, что выде
ляет нам комбинат из бюджета, 4 
осваиваем на капитальном строи
тельстве. Это заказы первой дом
ны. С ними справимся - наступит 
черед третьего конвертера. Наде
емся, что комбинат найдет инвес
торов и нас привлекут к участию в 
строительстве одиннадцатого ли
стопрокатного. Когда-то немцы 
обещали, что «МАРС» будет вы
полнять сменное и нестандартное 
оборудование. Есть вероятность, 
что совместно с фирмой «ЛОИ» 
займемся и изготовлением колпа-
ковых печей. 

- Слышал, что машинострои
тельный комплекс и завод 
«МАРС» представляли какие-
то документы для инвестирова
ния... . 

- Как известно, комбинат через 
банк реконструкции и развития на
деется получить инвестиции для 
строительства новых цехов. Мате
риалы для Евробанка готовит фир
ма «Агиплан». Попутно она сдела
ла прикидку, в какое из дочерних 
предприятий можно еще вложить 
деньги. Заключение таково: инве
стиционную программу можно раз
вивать только под «МАРС». Дирек
ция комбината подписала дополни
тельное соглашение с «Агипланом» 
на составление бизнес-плана под 
получение инвестиций, и мы уже 
более полугода работаем с этой 
аудиторской фирмой. 

- Помимо металлургического 
вы активно развиваете другие 
направления. К примеру, како
вы перспективы производства 
автозапчастей? 

- Когда-то, года два назад, мы с 
кандидатом наук из МГМА Игорем 
Гуном отстояли перспективность 
изготовления запчастей. Было ре
шено не распыляться по всей но
менклатуре и не работать мелкими 
партиями на розничную торговлю, 
а вклиниться в поставки на завод
ской автоконвейер. Разработали 
программу развития, которая пре
дусматривает реализацию продук
ции примерно на 1 млрд 200 млн 
рублей. Что сделано? 

Освоена верхняя шаровая опора: 
ее крышки изготавливаем из метал
ла ММК, причем комплектующие 
поставляем на Белебеевский завод 
«Автонормаль», обеспечивая рабо
той поставщиков ВАЗа. В июле-ав

густе наметили выпуск 
нижней шаровой опоры. 
Если оценивать в день
гах, то это примерно 350-
400 млн рублей. Но даже 
и эти пока небольшие 
деньги необходимо вкла
дывать в развитие. Надо 
искать возможности ис
пользования мощностей 
других городских пред
приятий. Мы работаем в 
кооперации с калибровоч
ным и метизным завода
ми: один оцинковывает, а 
другой цементирует наши 
детали. 

- Как в связи с пере
стройкой вашего про
изводства происходит 
реорганизация струк
туры завода? 

- Сложно: идет ломка 

психологии людей, слияние коллек
тивов различных цехов, их разде
ление. Подыскиваем места нестан
дартным людям - начальникам це
хов. 

За год объединили сталелитей
ный, чугунолитейный и модельно: 
строительный цехи, тем самым ук
рупнив литейное производство и 
сократив управленческий аппа
рат... Мы преследовали цель выст
роить технологию по относитель
но замкнутой линии, и сосредото-
вили ее в руках одного человека -
начальника литейного производ
ства. 

Второе: объединили цех механи
зации и ЦРМО № 2. Цех механиза
ции принес в ЦРМО N* 2 умелое 
изготовление металлоконструкций, 
хорошую сборку, инженерную под
готовку. ЦРМО № 2 в объединен
ный цех добавило свои плюсы по 
мехобработке. И родилось подраз
деление ни в чем не уступающее 
механическому цеху... Собственно, 
смысл реорганизации таков: рань
ше структура цехов УГМ выстраи
валась на основе операций. Мы же 
пытаемся выстроить производство 
функционально. Чтобы максималь
но подчинить одному человеку все: 
от сдачи заказа на поток до выпус^ 
ка готовой продукции. 

Несмотря на малую численность, 
потихоньку начали Отделять от 
«МАРС»а участок по производству 
автозапчастей и готовить его в са
мостоятельное предприятие. Мно
го средств вложили в цех излож
ниц. Технически устаревшими ос
тались фасонолитейный и цех ме
таллоконструкций. Со следующего 
года планируем развивать их. 80 
процентов мер, предусмотренных 
первым приказом завода «МАРС» 
по ЦМК, должны обеспечивать тех
нологические решения. Сегодня 
они на те же 80 процентов состоят 
из организационно-строительных. 
Построить коробку, увеличить или 
уменьшить количество людей - это 
не развитие технологии. 

- Откуда будете брать сред
ства на развитие? 

- У нас нет инвесторов. Разви
ваться будем только за счет соб
ственных ресурсов. К сожалению, 
в нашей российской экономике как? 
Вкладывают деньги в того, кто бо
гат и хорошо работает, а того, кто 
беден, но может в перспективе, 
обходят. На Западе же, наоборот, 
вкладывают средства в того, кого 
надо развить. У нас надежда на 
себя, на помощь комбината. Пони
маю, что на ОАО «ММК» рубль 
длинный не найдется, но все ж... 

- Как расцениваете творчес
кий потенциал завода? 

- Высоко. Почему? Потому что, 
когда я 1988 году пришел в УГМ, 
то, если не брать во внимание глав
ного механика А. Гостева, самым 
молодым после меня был Чурилин, 
которому в то время исполнилось 
52 года. Сейчас у руля завода сто
ит молодежь, способная грамотно 
руководить любыми структурами. 

Завод богат опытными техноло
гами и производственниками - как 
молодыми, так и ветеранами. Им по 
плечу предстоящие задачи. 

Беседовал 
Г. ПОГОРЕЛЬЦЕВ. 

«Применение 
и технические 
характеристики валков 
из быстрорежущей 
стали 
на широкополосном 
стане 2030 горячей 
прокатки фирмы 
«Инленд стил» 

«Новости черной металлургии 
за рубежом».- 1997 г.- № 1. 

- с. 76-77. 

На широкополосном стане го
рячей прокатки 2030 фирмы «Ин
ленд стил» традиционно исполь
зовали в первых трех клетях чи
стовой группы валки из высоко
хромистого чугуна, в последних 
трех - стальные валки из «зер
нистого никеля». В настоящее 
время используются валки из 
быстрорежущей стали, в резуль
тате чего износ валков умень
шился в два раза, в том числе по 
сравнению с валками из высоко
хромистого чугуна - в три раза. 
Уменьшился износ валков и в ре
зультате применения технологи
ческой смазки. 

«Бесконечная горячая 
прокатка полос 
на заводе в Тибе» 

«Новости черной металлургии 
за рубежом».- 1997 г.- № 1. 

- с. 75-76. 
На заводе фирмы «Кавасаки 

стил» пущен стан горячей про 
катки, на котором впервые в мире 
обеспечена бесконечная прокат 
ка в группе чистовых клетей за 
счет сварки раскатов толщиной 
30-60 мм. На стане получают по 
лосу толщиной 0,8-1,5 мм. Мак 
симальная ширина полосы 1900 
мм. 

Применение бесконечной про
катки обеспечивает ряд преиму 
ществ. Снимается ограничение 
по скорости заправки раскатов и 
появляется возможность прока 
тывать более тонкую полосу при 
снижении температуры нагрева 
слябов. Поддерживается посто 
янная скорость прокатки, что по 
зволяет улучшить регулирование 
температуры конца прокатки и 
температуры смотки полосы в 
рулон. 

((Автодороги 
на открытых 
и подземных работах» 

«Реферативный журнал».- 1996 
г.- № 12. - Раздел 10. - «Горное 

дело».- 12Б460.- с. 43 
Состояние автодорог играет 

важную роль на карьерах и шах 
тах*особенно с учетом наличия 
колесного оборудования и рас
хода шин. Рассматривается ра
бота грейдеров, поверхности 
дорог и использование шарнир 
но-сочлененных автосамосвалов 
с жесткой рамой. Отмечается 
что шарнирно-сочлененные авто
самосвалы имеют срок жизни в 
10-20 тысяч часов, машины с же 
сткой рамой -30-50 тысяч часов 

((Совершенствование 
методов 
моделирования горно 
обогатительной 
технологии на ЭВМ» 

«Реферативный журнал».- 1996 
г.- 1 ОД.- «Горное дело» 

- 12Д2К.- с. 1 

В сборнике нашли отражение 
проблемы развития и примене 
ния методов моделирования гор 
ной и обогатительной техноло 
гии на ЭВМ. Рассмотрены воп 
росы автоматизации решения 
различных задач для целей про 
ектирования и планирования пор 
ных работ, создания информаци 
онной системы обогатительной 
технологии. Оценены возможно 
сти системного подхода к реше 
нию задач оптимизации пара 
метров горно-обогатительных 
комплексов. 

Подготовлено ОНТИ 


