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На благо 
российской 
металлургии

Стратегия развития национальной экономики предполагает 
сохранение Россией и в отдаленной перспективе своего статуса 
одной из крупнейших металлургических держав, даже с учетом 
все более жесткой конкуренции на международных рынках метал-
ла. В рамках этой индустриальной парадигмы наиболее остро вста-
ет сегодня вопрос инжиниринговых способностей национального 
машиностроения. Насколько готова отрасль сконцентрировать 
силы и возможности для технологической модернизации, которая 
выведет машиностроительные компетенции в соответствие сегод-
няшним и завтрашним запросам прежде всего отечественных ме-
таллургов, помогая им сохранять конкурентные позиции по объе-
мам и качеству продукции.

Можно долго и подробно анализировать дисгармонию, сложив-
шуюся на нашем внутреннем рынке оборудования для металлургии, 
где доля отечественных производителей оказалась неоправданно су-
женой. Однако гораздо важнее обозначить следующее: при всех 
объективных сложностях, переживаемых сегодня предприятиями, 
российское тяжелое машиностроение сохраняет базовые возможно-
сти для существенного увеличения своей доли рынка и создания ре-
ально конкурентоспособной национальной продукции. 

Очевидно, что по мановению некой «инвестиционной палочки» 
ситуация разом не изменится. Однако можно и нужно констатиро-
вать: сегодня российское тяжелое машиностроение фокусирует свои 
усилия именно в этом направлении, преодолевая накопившиеся тех-
нологические отставания и груз многолетнего недофинансирования, 
опираясь при этом на уникальные национальные конструкторские 
традиции и опыт воплощения амбициозных масштабных проектов. 
И реальные результаты на этом пути уже есть. О некоторых из них 
рассказывает «Объединенное машиностроение».

Редакционная коллегия
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Реакторы 
для «ТАНЕКО»
В строящемся комплексе нефте-
химических заводов Республики 
Татарстан ОАО «ТАНЕКО» (г. Ниж-
некамск) появится еще несколько 
реакторов от ОАО «Уралхим-
маш», которое стало победите-
лем международного тендера на 
изготовление и поставку обору-
дования для комбинированной 
установки гидрокрекинга. Все по-
ставки запланированы на октябрь 
этого года. Непосредственным за-
казчиком выступает ОАО «ВНИ-
ПИнефть».

Проект «ТАНЕКО» — один из 
крупнейших не только в масшта-
бах Республики Татарстан, но и в 
контексте отечественной нефтепе-
реработки и нефтехимии. Проект 
реализуется с 2005 года, с его за-
пуском объемы переработки неф-
ти в Татарстане увеличатся вдвое — 
с 7 до 14 млн тонн в год.

Предприятия ОМЗ уже имеют 
успешный опыт производства и 
поставки сложнейшего реакторно-
го оборудования для будущего от-
раслевого гиганта. Так, например, 
«Уралхиммаш» для комплекса не-
фтехимических заводов ОАО «ТА-
НЕКО» уже изготовил и поставил 
семь шаровых резервуаров объе-
мом по 600 кубометров (поставка 
2009 года) и шесть колонн (три — 
отпарки кислой воды, три — реге-
нерации) для блока производства 
серы (поставка 2010 года). 

По условиям нового договора, 
подписанного в результате победы 
в новом тендере, «Уралхиммаш» 
изготовит и поставит следующее 
оборудование: реактор гидрирова-
ния, два реактора поглощения, ре-
актор предреформинга, реактор 
конверсии и отпарную колонну. Об-
щая масса поставляемого оборудо-
вания превышает 200 тонн.  С его 
помощью предприятие ОАО «ТА-
НЕКО» нацелено обеспечить глуби-
ну переработки тяжелой высоко-
сернистой нефти на уровне не ниже 
96,9% в рамках перехода на вы-
пуск топлива по жестким европей-
ским экологическим стандартам.

Буровые приняты
Международная нефтесервисная 
ERIELL Group осуществила на «Урал-
машзаводе» официальную прием-
ку двух буровых установок марки 
«Уралмаш 5000/320 ЭК-БМЧ», 
созданных и представленных 
уральским предприятием на своей 
новой площадке для контрольной 
сборки. По условиям договора, за-
ключенного в феврале прошлого 
года, компания «Газпромбанк Ли-
зинг» передаст эти буровые ERIELL 
Group в лизинг. Эксплуатация новых 
буровых установок планируется на 
месторождениях компании «ТНК-
Уват». В 2011–2012 годы «Урал-
машзавод» обязался поставить для 
ERIELL Group еще десять буровых 
установок марки «Уралмаш 
5000/320 ЭК-БМЧ». 

«Мы сделали ставку на уралма-
шевское оборудование с его колос-
сальным позитивным опытом экс-
плуатации в условиях России, по-
ниманием запросов буровиков, 
опору на современные разработки. 
Тем более, что на предприятии ак-
тивно проводится модернизация, 
осуществляются серьезные инве-
стиции в развитие отрасли бурово-
го оборудования», — заявил испол-
нительный директор ERIELL Group 
Владислав Ощепков. — Конструкто-
ры ERIELL Group совместно с кон-
структорами и инженерами «Урал-
машзавода» проделали большую 
работу, создав новый дизайн кон-
струкции буровой установки. Она 

отвечает всем техническим требо-
ваниям буровиков, инженеров-
технологов, при этом оптимизирует 
расходы заказчика».

«Для нас каждый заказчик — это 
практически новая буровая уста-
новка. Потому что каждый заказчик 
формирует технические требова-
ния к буровой под себя, под свои 
технологии, свои условия эксплуа-
тации и свои горизонты, на которых 
они предполагают работать, — под-
черкнул генеральный директор 
«Уралмашзавода» Олег Данченко — 
Для ERIELL Group мы изготовили но-
вые буровые установки двухэше-
лонного типа. Их принципиальное 
отличие — длина буровой установ-
ки сокращена практически вдвое за 
счет применения параллельной 
двухэшелонной компоновки. Это 
позволит буровиками уменьшить 
размеры кустовых площадок и зна-
чительно сократит расходы на их 
строительство».

Буровые марки «Уралмаш 
5000/320 ЭК-БМЧ» — это новое 
поколение кустовых буровых уста-
новок грузоподъемностью 320 т, 
способных бурить скважины глуби-
ной до 5 тыс. метров и предназна-
ченных для кустового бурения на 
нефть и газ в районах Крайнего Се-
вера. Их конструкция и параметры 
обеспечивают высокую монтаже-
способность, а также выполнение 
всех требований современных тех-
нологий бурения. 

Буровые для ERIELL Group одними из первых опробовали новую площадку 
для контрольной сборки «Уралмашзавода»
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К О Р О Т К О

Система 
менеджмента 
До 2014 года продлен срок дей-
ствия сертификата «Уралмашзаво-
да» на соответствие ИСО 
9001:2008. Подтверждено дей-
ствие сертификата в проектирова-
нии и производстве оборудования 
для металлургии, горнодобываю-
щей и перерабатывающей про-
мышленности, кузнечно-прес
сового оборудования, экскавато-
ров, бурового оборудования и др. 
Ресертификационный аудит систе-
мы менеджмента на предприятии 
был проведен специалистами 
Bureau Veritas Certification Rus.

Уральские  
шеф-монтажи
Развивая новые направления биз-
неса, много внимания производи-
тели оборудования уделяют пуско-
наладочным и сервисным рабо-
там. Так, например, в прошлом 
году производственно-монтажное 
управление (ПМУ) ОАО «Урал-
химмаш» выполнило работ на 
сумму более 160 млн руб. Среди 
работ по шеф-монтажному сопро-
вождению: доизготовление трех 
блоков печи на строительстве КС 
«Багтыярлык» (Туркмения), уста-
новка шести колонн на площадке 
комплекса ОАО «ТАНЕКО» (Ниж-
некамск), доизготовление четырех 
шаровых резервуаров на Туапсин-
ском НПЗ, монтаж 12 шаровых ре-
зервуаров на Новоуренгойском 
газохимическом комплексе, доиз-
готовление блочного оборудова-
ния на промплощадке ООО 
«Новатэк-Юрхаровнефтегаз» 
(ЯНАО) и другое. Наибольший 
объем работ в 2010 году осущест-
влялся на предприятиях энергети-
ки (капитальный ремонт, доизго-
товление, монтаж и др.). В частно-
сти, доизготовление и монтаж 
электролизных установок прово-
дились на Партизанской ГРЭС 
(Приморский край), ОАО «Мо-
сковский металлургический завод 
«Серп и Молот», Московская ТЭЦ-
23 и на других объектах. 

Печь для термической обработки

На «Глазовском заводе «Химмаш» 
запущена новая печь для термиче-
ской обработки заготовок, сварных 
узлов и изделий в сборе. Строи-
тельство печи входит в масштаб-
ную программу модернизации 
производственных мощностей ве-
дущих предприятий тяжелого ма-
шиностроения России, осущест-
вляемую Газпромбанком и суще-
ственно расширяющую технологи-
ческие возможности глазовского 
предприятия.

Новая печь позволяет термиче-
ски обрабатывать изделия весом 
до 50 т из углеродистых, кремне-
марганцевых, хромомолибдено-
вых и аустенитных сталей. Детали 
предназначаются для атомного, 
энергетического, нефтехимическо-
го, нефтеперерабатывающего и 
другого оборудования, выпускае-
мого на «Химмаше». Максималь-
ная температура обработки в новой 
печи достигает 1100С. Для обеспе-
чения нормальной работы в печи 
установлена трехступенчатая авто-
матизированная система управле-
ния (АСУ ТП), которая минимизи-
рует влияние человеческого факто-
ра. Ведение термообработки изде-
лий, соблюдение скоростных, 
временных и температурных пара-
метров проходят в полностью авто-
матическом режиме. Все это позво-
ляет добиваться повышенной точ-

ности: возможные отклонения со-
ставляют не более 5°С, и таким 
образом достигается гарантиро-
ванно высокое качество обработки.

Проект постройки и запуска но-
вой газовой термической печи стал 
одним из ключевых этапов ком-
плексной модернизации и расши-
рения производственных мощно-
стей Глазовского завода «Химмаш». 

«Ввод в строй данного оборудо-
вания позволит существенно повы-
сить точность и равномерность ре-
жимов термообработки изделий, 
что делает гарантированно высо-
ким качество обработки и исклю-
чает потери от брака, — отмечает 
исполнительный директор завода 
«Химмаш» Анатолий Зуев. — Про-
мышленный запуск новой терми-
ческой печи позволяет выйти на но-
вый технический уровень изготов-
ления оборудования».

Присутствовавший на церемо-
нии открытия печи республикан-
ский министр промышленности и 
экономики Олег Радионов отметил, 
что ввод в эксплуатацию современ-
ного оборудования крайне важен 
для Удмуртской Республики, и под-
черкнул, что власти готовы всяче-
ски поддерживать производствен-
ные проекты, которые способству-
ют созданию новых рабочих мест 
и привлечению квалифицирован-
ных кадров.

Запуск газовой термической печи стал одним из ключевых этапов 
комплексной модернизации
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Установка поедет 
в Сызрань
На Сызранском НПЗ появится еще 
одна криогенная воздухораздели-
тельная установка от ОАО «Крио-
генмаш» (одна уже успешно рабо-
тает там с 2003 года). Установка 
ВРУ А-1,5 именно этого произво-
дителя победила в международ-
ном тендере и будет поставлена в 
Сызрань до конца этого года.

Криогенная воздухораздели-
тельная установка А-1,5 сможет 
работать в двух режимах: газовом, 
с производительностью 1500 ку-
бометров в час газообразного азо-
та, и в режиме газ/жидкость, ко-
торый позволяет получать до 1400 
кубометров в час газообразного 
азота и 80 кг в час жидкого азота. 
В комплект сызранской поставки 
войдет также система хранения и 
газификации, суммарным объе-
мом 100 кубометров, и система 
автономного водоснабжения.

Заводу масел 
и присадок
«Уралхиммаш» выиграл тендер на 
изготовление и поставку колонно-
го оборудования для установки ги-
дроконверсии рафинатов. Обору-
дование будет установлено на вхо-
дящем в НК «Роснефть» Новокуй-
бышевском заводе масел и 
присадок. Специалисты «Уралхим-
маша» также проведут шеф-
монтаж (поставки — октябрь 2011 
года) и пуско-наладочные работы 
нового колонного оборудования. 
Общая сумма контракта — более 73 
млн рублей. Всего в рамках работ 
для Новокуйбышевского завода 
масел и присадок «Уралхиммаш» 
изготовит пять колонн диаметром 
от 0,4 метра до 4 метров и высотой 
от 7 метров до 30 метров. 

Эта победа — еще одно под-
тверждение высоких компетенций 
«Уралхиммаша» в производстве 
колонного оборудования. Среди 
заказчиков по данной номенкла-
туре — «ТАНЕКО», «Газпромнефть-
ОНПЗ», «Лукойл-Волгограднефте
переработка» и др.

Обновленные ЭКГ-12А — 
российским ГОКам

Парк мощных карьерных экскава-
торов производства «Уралмашза-
вода» увеличится еще на три еди-
ницы. Предприятие обязалось по-
ставить новые машины на два 
горно-обогатительных комбината: 
на Ковдорский ГОК (один экскава-
тор) и на Качканарский ГОК (сразу 
два). Оба этих ГОКа входят в число 
ведущих поставщиков сырья для 
отечественной индустрии. 

Ковдорский ГОК (предприятие 
компании «ЕвроХим») — второй по 
величине производитель апатито-
вого концентрата в России и един-
ственный в мире производитель 
бадделеитового концентрата. Кач-
канарский ГОК (предприятие «Евраз 
Груп С.А.») разрабатывает содержа-
щую ванадий железную руду Гусево-
горского месторождения. 

Согласно уже подписанному кон-
тракту, «Уралмашзавод» поставляет 
гусеничные карьерные экскаваторы 
марки ЭКГ-12А (с объемом ковша 
12 кубометров), которые относятся 
к классу тяжелых экскаваторов. Кон-
трактные сроки отгрузки — конец 
этого и начало следующего года. 
ЭКГ-12 — одна из лучших моделей 
современной уралмашевской шко-
лы экскаваторостроения — мощная 
высокопроизводительная машина, 
рассчитанная на эксплуатацию 
в  сложных горно-геологических 
и климатических условиях.

Первый экскаватор ЭКГ-12 был 
введен в эксплуатацию в 1996 году 
на «Карельском окатыше», без капи-
тальных ремонтов машина отрабо-
тала 14 лет. Эти уралмашевские ма-
шины также успешно работают и на 
других разрезах — например, в Юж-
ном Кузбассе, на разрезе «Черниго-
вец» и др. Кстати, два года назад для 
«Карельского окатыша» предприя-
тием был поставлен экскаватор той 
же модели, но оснащенный совре-
менной цифровой системой управ-
ления главными приводами и ин-
формационной системой. 

Экскаваторы для Ковдорского и 
Качканарского ГОКов будут оснаще-
ны новой системой электропривода 
со статическими преобразователя-
ми. С учетом условий эксплуатации 
будет усилена конструкция стрелы 
экскаватора и изменено рабочее 
оборудование. В кабине машиниста 
будет установлено специальное 
оборудование, очищающее воздух 
от пыли и вредных газов, которые 
присутствуют в атмосфере карьера.

Информационная система и си-
стема автоматических защит, кото-
рыми будут оснащены экскаваторы, 
позволит вести мониторинг параме-
тров работы агрегатов экскаватора, 
определять основные технологиче-
ские показатели, предохранять узлы 
и системы машины от неправильных 
действий машиниста.

Экскаваторы «Уралмашзавода» хорошо известны на разрезах страны
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Партнерский кран
«Ижорские заводы» испытали мо-
стовой электрический кран, мост 
и ходовые части которого были 
специально изготовлены для 
ижорцев их коллегами с «Урал-
машзавода», а тележки крана — на 
самих «Ижорских заводах». Раз-
работан кран (общая грузоподъ-
емность 500 тонн) в НПО «ВНИ-
ИПТМАШ». Новый кран будет экс-
плуатироваться в цехе, где изго-
тавливаются корпуса реакторов 
АЭС — самое высокотехнологич-
ное из изготавливаемого пред-
приятием оборудования, требую-
щее высочайшей точности обра-
ботки. Использование современ-
ных технических решений позво-
лило заметно снизить общий вес 
и стоимость крана, обеспечена 
высокая точность регулирования 
посадочных скоростей. 

Сжижение газа 
«Криогенмаш» продолжает по-
ставки на экспорт уникального 
технологического оборудования 
для сжижения природного газа. 
Новый договор на поставку такой 
техники подписан с китайской 
компанией Сhongqing Endurance 
Industry Stock Сo.,Ltd. На протяже-
нии последних пяти лет ОАО 
«Криогенмаш» изготовило и по-
ставило в КНР уже несколько 
блочно-модульных комплектов 
оборудования СПГ. Поставка еще 
четырех комплектов оборудова-
ния запланирована на этот год. 

В КНР не первый год успешно 
эксплуатируются заводы СПГ про-
изводительностью 1,5 и 3 тонны в 
час, построенные на технологиче-
ском оборудовании российской 
компании. Новый контракт задает 
следующий рубеж производи-
тельности оборудования — 5 тонн 
СПГ в час. Помимо разработки, 
изготовления и поставки оборудо-
вания ОАО «Криогенмаш» окажет 
китайским заказчикам полный 
комплекс услуг по шеф-монтажу 
оборудования, руководству пуско-
наладочными работами и обуче-
нию обслуживающего персонала.

В космосе и на море

В этом году компании «ОМЗ — Ли-
тейное производство» предстоит 
серьезно поработать для отече-
ственного ракетостроения и для от-
ечественного судостроения. В рам-
ках подписанных контрактов с ОАО 
«ЦС «Звездочка» на Ижорской пло-
щадке будет изготовлено судостро-
ительное литье для судов различ-
ного класса, а по контракту с ФГУП 
«Государственный космический 
научно-производственный центр 
им. М.В. Хруничева» — оборудова-
ние для штамповки элементов ра-
кетных двигателей.

В рамках космического проекта 
компания «ОМЗ — Литейное про-
изводство» приступило к разработ-
ке литейной технологии и произ-
водству модельных комплектов для 
изготовления четырех отливок 
«Матрица» и «Пуансон» из высоко-
легированной коррозионостойкой 
стали марки 06Х15Н6МВФБЛ. Это 
сложная в изготовлении марка ста-
ли с высокими требованиями к хи-
мическому составу и механическим 
свойствам. Процесс выплавки ме-
талла включает в себя модифици-
рование с введением в металл 
вольфрама, ниобия и ванадия.

Надо сказать, что «ОМЗ — Ли-
тейное производство» по заказу 
ФГУП «ГКНЦ им. М.В. Хруничева» 
уже работало. Так, например, в де-
кабре прошлого года для него была 

создана штамповая оснастка из ста-
ли 20ГСЛ. 

Корабельная тематика по заклю-
ченному контракту с ОАО «ЦС 
«Звездочка» подразумевает изго-
товление в этом году 22 цельноли-
тых винтов для пропульсивных 
установок, которые будут использо-
ваны в серии сухогрузных судов ле-
дового класса типа «река-море», а 
также отливок для винто-рулевых 
судовых колонок. Производство от-
ливок гребных винтов осуществля-
ется также из высоколегированных 
коррозионостойких сталей, требу-
ющих особого внимания и особой 
ответственности со стороны произ-
водителя. Российский Морской Ре-
гистр судоходства, одно из ведущих 
мировых классификационных об-
ществ, осуществляет технологиче-
ский надзор на всех этапах произ-
водства отливок и вместе с заказчи-
ком участвует в приемке продукции.

Сотрудничество компаний ОАО 
«ЦС «Звездочка» и ООО «ОМЗ — 
Литейное производство» продол-
жается уже двенадцать лет. За это 
время с берегов Ижоры для «ЦС 
«Звездочка» поставлялись заготов-
ки для гребных винтов (как цель-
нолитых, так и сборных), а также 
другие заготовки для судового обо-
рудования и судовых устройств из 
коррозионостойких высокопроч-
ных марок сталей. 

Продукция ОМЗ находит применение и в космосе
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Дороги Северной 
Пальмиры
«Ижорские заводы» продолжа-
ют участвовать в модернизации 
и обустройстве дорог Северной 
столицы России. Заключен дого-
вор с ОАО «Генеральная Строи-
тельная Корпорация» на изготов-
ление металлоконструкций для 
Западного скоростного диаме-
тра. Это крупный дорожный про-
ект, в рамках которого новая 
трасса призвана пройти вдоль 
Финского залива и связать Боль-
шой морской порт Санкт-
Петербурга и основные транс-
портные комплексы города с вы-
ходами в страны Балтии, Скан-
динавии и регионы России. 
Среди изготавливаемых по это-
му договору дорожных кон-
струкций — блоки, консоли, свя-
зи и т.д. общим весом под три 
тысячи тонн, которые уже этой 
весной отправятся на свои штат-
ные дорожные места. 

Вал гидротурбины
К 2018 году после замены всех 
гидроагрегатов Жигулевская ГЭС 
станет одной из самых современ-
ных и надежных в стране. Основ-
ным поставщиком оборудования 
для ГЭС выступают «Силовые ма-
шины», у которых — многолетний 
опыт надежного сотрудничества 
с предприятиями ОМЗ. Так, в 
прошлом году были сделаны две 
заготовки валов гидротурбин для 
Саяно-Шушенской ГЭС (еще два 
гидровала для этой же станции 
находятся сейчас в производ-
стве). Новая продукция, заказан-
ная «Силовыми машинами» для 
Жигулевской ГЭС на «ОМЗ-
Спецсталь» — заготовка гидрова-
ла. Ее изготовят из слитка массой 
190 тонн и к июлю этого года по-
ставят заказчику. Параметры бу-
дущей заготовки впечатляют: 
длина — около 6 метров, диа-
метр — 1,5 метра. Работа будет 
выполнена с использованием 
технической базы ОАО «Ижор-
ские заводы». 

Столичное качество
Еще одну крупную поставку в рам-
ках масштабной программы мо-
дернизации российской нефтепе-
реработки осуществит «Уралхим-
маш»: предприятие выиграло тен-
дер на изготовление реакторного 
оборудования для ОАО «Москов-
ский НПЗ». Согласно условиям 
тендера, «Уралхиммаш» изготовит 
оборудование для установки ги-
дрооблагораживания бензина ка-
талитического крекинга, а имен-
но — реактор селективного гидри-
рования и два реактора гидроо-
чистки. Общий вес создаваемого 
оборудования — 158 тонн. Сроки 
поставки — декабрь 2011 года.

Это будет не первое уралхимма-
шевское оборудование для Мо-
сковского НПЗ: ранее был подписан 
договор на реактор гидроочистки 
дизельного топлива (массой 157 
тонн) и колонну деизогексанизации 
для установки изомеризации лег-
кой нафты (массой 330 тонн). 

Дополнительную важность дан-
ному контракту придает особая 
значимость столичного перераба-
тывающего предприятия, призван-
ного как можно быстрее качествен-
но повысить экологическую обста-
новку в Москве. Один из старей-
ших в отрасли (работает с апреля 
1938 года), Московский НПЗ при 
этом отличался активными модер-
низационными процессами. Так, 

уже с января 2006 года ОАО «Мо-
сковский НПЗ» наладил производ-
ство высокооктановых бензинов в 
соответствии с экологическими 
требованиями с целью поэтапного 
перехода на производство мотор-
ного топлива стандартов ЕВРО-4 и 
ЕВРО-5. В начале 2007 года было 
утверждено техническое задание 
на разработку ТЭО по реконструк-
ции и модернизации НПЗ в пери-
од 2007–2015 годов (разработчик 
проекта — ОАО «ВНИПИнефть»). 
По итогам 2010 года, объем пере-
работки нефти на Московском НПЗ 
составил 10,147 млн тонн, превы-
сив плановые показатели почти на 
350 тыс. тонн. Выход светлых не-
фтепродуктов в 2010 году соста-
вил 5,801 млн тонн (57,17%).

С 2011 года Московский НПЗ 
приступил к выпуску автобен
зинов и дизельного топлива клас-
са  4. «Начало производства на 
Московском НПЗ автобензинов, 
соответствующих стандарту Клас-
са 4 — это важный этап в развитии 
завода, — отметил генеральный 
директор ОАО «Московский НПЗ» 
Аркадий Егизарьян. — В рамках 
программы модернизации на Мо-
сковском НПЗ продолжится рабо-
та над повышением качества вы-
пускаемой заводом продукции, 
улучшением ее экологических ха-
рактеристик».

На Московский НПЗ поступят три новых реактора
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В этом году исполнилось 25 лет аварии на Чернобыльской АЭС. За это время и 
российская, и мировая атомная промышленность проделали огромный путь — 
на первый план вышли проблемы безопасности эксплуатации атомных объек-
тов. Больших успехов удалось достичь в разработке новых образцов оборудо-
вания, систем управления и обеспечения безопасности АЭС. Казалось бы, 
достигнутый уровень абсолютно не сравним с показателями 25-летней давно-
сти, однако произошедшая в марте авария на АЭС «Фукусима-1» заставляет 
еще раз обратиться к этой проблеме. В этой связи российский Институт энерге-
тики и финансов совместно с редакцией журнала «Объединенное машино-
строение» провели заочный круглый стол, посвященный проблемам безопас-
ности объектов атомной энергетики. Все ли было сделано для того, чтобы 
предотвратить японскую аварию? Что нужно предпринять, чтобы не допустить 
подобных катастроф в будущем? Как это отразится на перспективах россий-
ской и мировой атомной отрасли? Эти вопросы легли в основу обсуждения в 
рамках круглого стола, собравшего ведущих российских специалистов. Моде-
ратор круглого стола — президент фонда «Институт энергетики и финансов» 
кандидат физико-математических наук Владимир Исаакович Фейгин.

Мирный атом  
после Фукусимы 
Круглый стол «Объединенного машиностроения» 
и фонда «Институт энергетики и финансов»

В мировой атомной энергетики сегодня активно дискутируется вопрос — 
будет ли заморожен «атомный ренессанс»?
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Авария на АЭС 
«Фукусима-1»: системный 
сбой или случайность?
В.И. Фейгин: В первые дни после 
аварии на АЭС «Фукусима-1» в 
профессиональном сообществе 
было очень много разных мнений 
как относительно причин аварии на 
АЭС «Фукусима-1», так и того, что 
действительно происходит на ава-
рийном объекте. Часто звучали 
мнения, что эту аварию нужно счи-
тать инцидентом (пусть и не рядо-
вым), который не приведет к се-
рьезным экономическим или эко-
логическим потерям, тем более к 
пересмотру вектора развития от-
расли. Николай Павлович, на ваш 
взгляд, каковы причины аварии на 
АЭС «Фукусима-1»?
Н.П. Лаверов: Японская АЭС «Фу-
кусима-1» — достаточно старая 
электростанция; основные мощно-
сти АЭС были введены в 1970-х гг., 
когда развитие технологий и тре-
бования к безопасности находи-
лись на совершенно другом уров-
не. Установленные на этой АЭС ре-
акторы имеют примитивную мо-
дель (одноконтурный реактор). Это 
простейшая система, в условиях 
сильного землетрясения и после-
довавшего цунами (ставшего от-
правной точкой аварии, ведь зем-
летрясение АЭС выдержала) было 
вполне естественно ожидать нару-
шений в системе энергоснабжения 
и возникновения проблем с охлаж-
дением реактора. Кроме того, при 
строительстве АЭС был допущен 
ряд промахов в размещении объ-
ектов. Меня с самого начала бес-
покоила ситуация с размещением 
хранилища отработанного топлива 
над реактором. Хотел бы особенно 
подчеркнуть: использованные тех-
нологии и установленное оборудо-
вание на этой АЭС — абсолютно не-
сравнимы с современным уровнем 
развития технологий, с теми реше-
ниями, которые закладываются при 
строительстве современных АЭС.
В.И. Фейгин: Каковы будут воз-
можные последствия этой аварии?
В.К. Чернилевский: Безусловно, 
между авариями на Чернобыльской 
АЭС и АЭС «Фукусима-1» есть раз-
ница, различны и степень разруше-
ния объектов, их технические и экс-
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плуатационные возможности и т.д. 
Но если говорить о возможных по-
следствиях и мероприятиях по их 
локализации, минимизации влия-
ния на людей, окружающую среду, 
то здесь, на мой взгляд, разница есть 
и она — не в пользу «Фукусимы-1». 
Уже сейчас земля в радиусе, превы-
шающем чернобыльский, заражена, 
сброс высоко-радиоактивной воды 
в океан достигает миллионов кубо-
метров, а следы радиоактивности 
обнаружены не только в сопредель-
ных странах (КНДР, КНР, Южная Ко-
рея), но и в США. Вот это, на мой 
взгляд, и есть самые негативные по-
следствия аварии на АЭС.
С.Е. Симанов: Радиация как по-
ражающий фактор, выходящий за 
контур технологического оборудо-
вания при техногенных авариях на 
АЭС, несомненно, является наибо-
лее опасным фактором. Но плани-
рование строительства АЭС, выбор 
места промплощадки, геологиче-
ские изыскания и все, что со строи-
тельством опасных технологически 
сложных объектов и инфраструкту-
ры, обслуживающей производство, 
связано, должно быть обязательно 
рассчитано на так называемые «за-
проектные аварии»: это и сейсмич-
ность почв, направление ветров, 
удаленность от крупных мегаполи-
сов, ограниченность в численности 
людей непосредственно «пристан-
ционного» поселка и т.д.

Думаю, что очень серьезным 
фактором, влияющим на оценку 
аварии на АЭС «Фукусима-1», ста-
ло отсутствие достаточно достовер-
ной информации о ситуации на 
объекте в первые дни после ката-
строфы. Это приводит к возникно-
вению паники среди населения.
В.К. Чернилевский: При серьез-
ных техногенных авариях необхо-

димо обязательно проводить разъ-
яснительную работу с населением, 
тщательно анализировать вариан-
ты развития ситуации. Очень часто 
оказывается, что переброска ресур-
сов на, например, эвакуацию насе-
ления, бывает менее эффективной, 
чем создание безопасных условий 
на месте (обеспечение чистыми 
продуктами, медицинское обсле-
дование и т.д.), хотя, разумеется, в 
определенных случаях отселение 
просто необходимо.
С.Е. Симанов: Безусловно, необ-
ходима тщательная проработка 
всех вопросов, связанных со сво-
евременным, организованным 
оповещением персонала и населе-
ния совместно с комплексом эва-
куационных и профилактических 
мероприятий, проводимых орга-
нами власти на местах, четкое ин-
формирование населения через 
средства массовой информации — 
это практически сводит на нет лю-
бые признаки паники и минимизи-
рует потери среди населения. Из-
вестны многие случаи гибели боль-
шого количества людей в условиях, 
когда им ничего не угрожало, но не 
были проведены вышеизложенные 
мероприятия.

Пересмотр параметров 
безопасности атомных 
объектов
В.И. Фейгин: К сожалению, ава-
рия произошла и возникает вопрос: 
возрастет ли после аварии на АЭС 
«Фукусима-1» внимание к безопас-
ности эксплуатации АЭС, в том чис-
ле — требования к установленному 
оборудованию?
Б.Г. Гордон: Нельзя сказать, что 
до 11 марта 2011 года внимание 
к надёжности оборудования и 
ядерной безопасности АЭС было 

недостаточным. Ведь, строго гово-
ря, причинами аварии на АЭС 
«Фукусима-1» стали внешние воз-
действия, последствия которых как 
раз продемонстрировали высокую 
надёжность оборудования, позво-
лившего оперативно остановить 
реакторные установки. А незащи-
щенность систем безопасности от 
цунами — это недостаток проекта, 
который вполне мог быть устранён 
в рамках модернизаций, прово-
дившихся за 40 лет.

Можно с удовлетворением при-
знать, что на российских станциях 
за годы после Чернобыля сделано 
очень много для обеспечения и 
ядерной безопасности АЭС, и ра-
диационной безопасности челове-
ка. Именно объём проведённых 
модернизаций, результаты совер-
шенствования систем безопасно-
сти, имеющаяся база научных дан-
ных позволяют ряду известных учё-
ных утверждать, что на наших АЭС 
аварии, подобные аварии на АЭС 
«Фукусима-1», невозможны. По-
добные заявления, вторгающиеся 
в прерогативы Высших сил, к сожа-
лению, очень напоминают выска-
зывания зарубежных специалистов 
после Чернобыля. Дело в том, что 
«генералы всегда готовятся к пред-
ыдущей войне».
В.И. Фейгин: Но все же грядущее 
ужесточение требований будет но-
сить системный характер или же 
будет сделан акцент на какие-то 
определенные аспекты?
Б.Г. Гордон: Безусловно, скоро 
начнётся системный пересмотр са-
мых разных аспектов атомной энер-
гетики. Предстоят дополнительные 
проверки объектов использования 
атомной энергии, усилятся требо-
вания к анализам и руководствам 
по управлению запроектными ава-

Атомные станции давно уже стали привычной частью пейзажа разных стран
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риями, к самым разным аспектам 
аварийной готовности, будет уточ-
няться стратегия развития атомной 
энергетики. Начнётся более под-
робное изучение идеологических 
оснований принципа единичного 
отказа, проблем наложения отка-
зов, отказов по общей причине, во-
просов сейсмостойкости, целостно-
сти бассейнов выдержки и храни-
лищ ОЯТ, работоспособности 
средств долговременного охлажде-
ния активной зоны и т.п.
Ю.И. Уточкин: Думаю, что пер-
вые решения могут быть приняты 
МАГАТЭ уже в июне. Этому будут 
предшествовать рабочие встречи 
по обсуждению новых подходов к 
требованиям по безопасности АЭС. 
В одной будут участвовать предста-
вители госорганов, отвечающих за 
развитие атомной энергетики, в 
другой — надзорные органы. Чле-
ны Еврокомиссии выдвигают до-
статочно жесткие требования. 
В частности, комиссариат по атом-
ной энергии Франции предложил 
сформировать «пул независимых 
экспертов», которые должны при-
влекаться для проверок АЭС. Еще 
одно предложение касается разра-
ботки единых требований к безо-
пасности АЭС по всему миру. Речь 
идет об ужесточении стандартов, а 
ни в коем случае — о снижении ми-
нимальных требований.
Б.Г. Гордон: Конечно, предлагае-
мые меры важны, полезны и необ-
ходимы, но где гарантии, что сле-
дующая серьёзная авария опять не 
произойдёт самым невероятным 
образом? Гарантии оцениваются 
вероятностными анализами безо-
пасности и свидетельствуют, что 
рассчитанные частоты тяжёлой за-
проектной аварии на современных 
отечественных станциях 3-го поко-
ления и модернизированных АЭС 
1-го и 2-го поколений уже достиг-
ли установленных нормами целе-
вых показателей, которые сопоста-
вимы с погрешностями расчёта са-
мих вероятностных методов.

Однако также понятно, что по 
мере роста количества энергобло-
ков в мире и времени их эксплуа-
тации вероятность тяжёлой аварии 
на АЭС будет возрастать, а значит, 
авария может произойти. Только 

никто не знает, когда: через год или 
25 лет, чтобы успеть вывести из экс-
плуатации стареющие энергоблоки. 
В этом-то и состоит детерминиро-
ванность вероятных событий, кото-
рые случайны для индивидуально-
го объекта, но закономерны для 
группы объектов на достаточном 
периоде времени. К сожалению, 
нам зачастую только кажется, что 
мы знаем истинную картину мира. 
На самом деле, у нас всегда есть 
лишь сегодняшнее приближение в 
её понимании.
В.И. Фейгин: Мне кажется, вы 
затронули очень важный вопрос, 
Борис Григорьевич. Что нужно де-
лать со старыми энергоблоками 
(в  основном, 2-го поколения), 
нужно ли их ускоренно выводить 
из эксплуатации (как это сейчас 
предлагают в ФРГ) или, наоборот, 
продлять сроки эксплуатации бук-
вально до бесконечности?
Б.Г. Гордон: Насколько я могу су-
дить по информации СМИ, такого 
решения ещё не принято. Ситуа-
ция в ФРГ весьма не проста. Я был 
знаком с фрау А.Меркель, когда 
она занимала пост федерального 
министра окружающей среды и 
реакторной безопасности, и она 
прекрасно знает проблемы регу-
лирования ядерной безопасности 
изнутри. На её нынешние решения 
большое влияние оказывают по-
литическая обстановка, борьба за 
власть. Все действующие энерго-
блоки имеют лицензии, которые 
обеспечивают хозяйственную де-
ятельность, и в правовом поле 
нельзя просто так взять и остано-
вить АЭС. Закон ФРГ о постепен-
ном выводе АЭС из эксплуатации 
до 2021 года не отменён. Прио-
становлен процесс пересмотра 
этого закона.

В России продление срока экс-
плуатации АЭС проводится в соот-
ветствии с федеральными нормами 
и правилами, которые распростра-
няются на все энергоблоки безот-
носительно к поколениям. Главное — 
не год сооружения, а соответствие 
действующим требованиям безо-
пасности, которое тщательно про-
веряется НТЦ ЯРБ по поручению Ро-
стехнадзора всякий раз, когда по-
ступает заявка на продление.

Н.П. Лаверов: Абсолютно согла-
сен с Борисом Григорьевичем. Мы 
должны выводить из эксплуатации 
некоторые старые энергоблоки, но 
этот процесс не должен быть фор-
мальным, нужна проверка каждого 
энергоблока. В России основной 
объем выводов в ближайшие годы 
придется на реакторы РБМК — со-
гласно Генеральной схеме развития 
атомной отрасли, их эксплуатация 
будет прекращена до 2015–
2020 гг., они будут заменены совре-
менными мощностями (на основе 
проекта АЭС-2006). С другой сто-
роны, есть тенденция на продление 
ресурса эксплуатации достаточно 
надежных АЭС. Это общемировая 
тенденция, и мы тоже идем по это-
му пути в части продления ресурса 
реакторов ВВЭР. Например, в США 
сейчас рассматривается вопрос о 
возможном продлении ресурса до 
70 лет и даже до 100 лет. И мы, и 
США ищем возможности по повы-
шению экономической эффектив-
ности АЭС, но безопасность остает-
ся важнейшим приоритетом. Поэ-
тому продление срока эксплуатации 
остается крайне ответственным ре-
шением как с точки зрения обеспе-
чения безопасной эксплуатации 
АЭС, так и с точки зрения экономи-
ки проекта — ведь продлению ре-
сурса предшествует капитальный 
ремонт, стоимость которого может 
доходить до 50% от начальной сто-
имости проекта.
Б.Г. Гордон: Практически все дей-
ствующие отечественные АЭС (как, 
впрочем, и в мире) относятся к 
первым двум поколениям. Вывод 
их из эксплуатации означал бы лик-
видацию атомной энергетики, но, 
как я уже говорил, для этого нет 
оснований. Массовый вывод АЭС 
из эксплуатации привёл бы к неви-
данному экономическому кризису. 
Ответ на этот вопрос дала одна ста-
рушка, заметившая, что «телевизор 
я могу и при свечке смотреть».
В.И. Фейгин: Если вернуться к со-
временным проектам АЭС, на-
сколько современные российские 
технологии соответствуют требова-
ниям безопасности АЭС?
Б.Г. Гордон: Проект АЭС-2006 в 
двух модификациях прошёл уста-
новленные законодательством 
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процедуры лицензирования на со-
ответствие современным требова-
ниям безопасности АЭС и получил 
лицензии на сооружение энерго-
блоков на Нововоронежской и Ле-
нинградской площадках. При экс-
пертизе, проведённой НТЦ ЯРБ, 
был сделан целый ряд замечаний 
различного содержания, которые, 
тем не менее, не воспрепятствова-
ли выдаче лицензий. Это значит, 
что в целом данный проект соответ-
ствует требованиям норм и правил. 
Лицензия, как это принято во всём 
мире, содержит условия её дей-
ствия, требующие от эксплуатиру-
ющей организации выполнения це-
лого ряда мероприятий, в том чис-
ле устранения отмеченных при экс-
пертизе недостатков. Надзор за 
исполнением условий действия ли-
цензий входит в полномочия Ро-
стехнадзора.
Н.П. Лаверов: Со своей стороны, 
мне хотелось бы отметить, что на-
дежность и безопасность проекта 
АЭС-2006 была подтверждена и на 
международном уровне, в рамках 
проводимых РАН совместно с НАН 
Украины и НАЭК «Энергоатом» 
международных семинаров. В этих 
встречах принимали участие не 
только ученые, представители ре-
гулирующих органов (в том числе 
работавшего ранее в Госатомнад-
зоре В.А. Сидоренко), но и многие 
директора атомных станций. Самое 
широкое внимание уделялось во-
просам безопасности, в том числе 
проблемам топлива (очень акту-
альная тема, так как сейчас на ряде 
объектов украинцы используют то-
пливо, произведенное Westing
house, что не было предусмотрено 
проектом), вопросам безопасности 
энергоблоков с реакторами ВВЭР и 
др. Вопрос безопасности проекта 
АЭС-2006 был детально рассмо-
трен по всем аспектам — как по ра-
боте оборудования, системам 
управления и безопасности, так и 
по совершенствованию необходи-
мой нормативно-правовой базы. 
По результатам проведенной рабо-
ты можно сказать, что практически 
на каждом энергоблоке были вы-
явлены какие-то потенциально воз-
можные осложнения при работе. 
Анализ был сделан на всех этапах 

строительства и функционирова-
ния АЭС, включая анализ работы 
реактора и машинного зала, пове-
дение сталей и т.д. Поэтому учет 
всех недоработок позволяет, осно-
вываясь на принципах эволюцион-
ного развития (не ставя задачи соз-
дать принципиально новый энер-
гоблок), создать такое новое обо-
рудование (прежде всего, 
«ядерного острова»), такие техно-
логии (включая обогащение топли-
ва, обращение с отработанным то-
пливом и т.д.), которые не имели 
бы недостатков предыдущих поко-
лений, прежде всего в сфере без-
опасности. Именно такой подход 
представляется наиболее правиль-
ным — эволюционное развитие 
атомных технологий на основе ана-
лиза всего опыта эксплуатации при 
безусловном повышении внима-
ния к вопросам надежности и без-
опасности работы АЭС.

Б.Г. Гордон: Абсолютно согласен 
с Николаем Павловичем — сами 
требования безопасности совер-
шенствуются на базе имеющегося 
опыта эксплуатации, включая опыт 
предотвращения и ликвидации по-
следствий ядерных аварий. В на-
стоящее время в Ростехнадзоре об-
суждается необходимость следую-
щего этапа совершенствования си-
стемы нормативных документов по 
результатам её анализа после ава-
рии на АЭС «Фукусима-1». 

Регулирование  
атомной отрасли
В.И. Фейгин: Говоря о совершен-
ствовании нормативной базы, 
нельзя не остановиться на став-
шем в последнее время очень 
актуальным вопросе: кто должен 
нести основную ответственность 
за состояние атомных объектов — 
государственные регулирующие 
органы или эксплуатирующие 
компании? 

Б.Г. Гордон: Вопрос риторичен. 
Согласно нашему законодательству, 
вполне соответствующему между-
народным конвенциям, всю полно-
ту ответственности за безопасность 
АЭС несёт эксплуатирующая орга-
низация. Здесь, разумеется, име-
ется в виду радиационная безопас-
ность человека при эксплуатации 
АЭС. Ростехнадзор несёт ответ-
ственность за регулирование безо-
пасности, то есть за содержание и 
состав нормативной базы, соответ-
ствие законодательству процедур 
выдачи лицензий и качество над-
зора за ядерной и радиационной 
безопасностью.
Н.П. Лаверов: На мой взгляд, 
основную ответственность за над-
лежащую эксплуатацию АЭС дол-
жен нести владелец. Безусловно, 
государственные регулирующие 
органы, международные организа-
ции играют очень большую роль, 

их деятельность должна быть, в 
первую очередь, направлена на 
контроль над жестким соблюдени-
ем нормативов (в том числе согла-
сованным на международном 
уровне) по всем аспектам эксплуа-
тации АЭС. Но, прежде всего, от-
ветственность за состояние объекта 
несет персонал АЭС, эксплуатиру-
ющая компания, и здесь не может 
быть никакого формализма, необ-
ходим самый тщательный контроль.
Ю.И. Уточкин: Думаю, что основ-
ную ответственность за состояние 
атомных объектов все же должны 
нести государственные регулирую-
щие органы. Именно они заклады-
вают перспективную безопасность 
станций. Естественно, это не сни-
мает ответственности и с эксплуа-
тирующих компаний за жесткое со-
блюдение всех мер безаварийного 
обслуживания реакторов.
С.В. Кушнарев: Главное — тесное 
сотрудничество между Росатомом 
и Ростехнадзором в этой сфере. 

Массовый вывод АЭС из эксплуатации 
привёл бы к невиданному экономическому 

кризису. Ответ на этот вопрос дала одна 
старушка, заметившая, что «телевизор 

я могу и при свечке смотреть»
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Возможно, правильным является 
выделение из Ростехнадзора Госа-
томнадзора в самостоятельный ор-
ган, подчиненный непосредствен-
но председателю правительства РФ. 
Это позволило бы сфокусировать 
основное внимание на проблемах 
безопасности в атомной сфере.
Б.Г. Гордон: К сожалению, в на-
шем законодательстве существует 
явный пробел в правовом обеспе-
чении органа, регулирующего без-
опасность при использовании атом-
ной энергии. Необходимость спе-
циального федерального закона, 
устанавливающего права, полномо-
чия и ответственность государствен-
ного регулирующего органа, при-
знана многими специалистами, но 
до настоящего времени такой закон 
только разрабатывается.
В.И. Фейгин: В случае России мы 
говорим – «эксплуатирующая ор-
ганизация», понимаем – «Росэнер-
гоатом». Нужно ли повышать тре-
бования к условиям размещения 
заказов, проведения тендеров, 
развития технологий и основных 
производственных площадок по 
созданию оборудования для АЭС? 
Ведь в последнее время тендеры 
на поставку оборудования часто 
выигрывают компании, не имею-
щие никакого производственного 
опыта в этой сфере?
Б.Г. Гордон: Существует уже не 
один федеральный закон, устанав-
ливающий функции ГК «Росатом» 
и регламентирующий требования 
к ней. Поэтому изменения требо-
ваний к проведению тендеров и т.д. 
связаны с совершенствованием от-
ечественного законодательства, ко-
торое должно осуществляться по-
стоянно. Недостатки законов 94-ФЗ 
о размещении заказов и 184-ФЗ о 

техническом регулировании, отно-
сящихся к теме вопроса, хорошо 
известны и, разумеется, их надо 
устранять для развития технологий 
атомного машиностроения.
Ю.И. Уточкин: Конечно, при раз-
витии атомного машиностроения 
основным мотивом должно быть 
повышение эффективности (вклю-
чая безопасность) отрасли. Конку-
рировать здесь могут только равно-
значные по своему  техническому, 
технологическому и кадровому по-
тенциалу компании,  имеющие 
аналогичные референции. По та-
ким уникальным и сверхответ-
ственным изделиям, как атомный 
реактор  и практически все обору-
дование «ядерного острова», даже 
в мире, не говоря уже об одной от-
дельно взятой стране, просто не 
может, да и по определению не 
должно быть много конкурентов. 
Следует подчеркнуть, что более 60 
реакторов ВВЭР «Ижорских заво-
дов», одного из трех наряду с 
Toshiba/Westinghouse и AREVA 
основных производителей всего 
комплекта оборудования «ядерно-
го острова» для АЭС, успешно 
функционируют в России и многих 
зарубежных странах и наработали 
более 800 реакторо-лет безава-
рийной работы. Сегодня непосред-
ственно на «Ижорские заводы» 
приходят обращения о продлении 
сроков службы этих реакторов.
Н.П. Лаверов: Думаю, что очень 
важно делать ставку именно на уже 
зарекомендовавшие себя производ-
ства, это показывает не только наш, 
отечественный, но и мировой опыт. 
В.И Фейгин: А насколько необхо-
дима международная координа-
ция в вопросе обеспечения безо-
пасности? Нужно ли создавать под-

разделения для реагирования на 
аварии, подобные аварии на АЭС 
«Фукусима-1», на международной 
основе, как это предлагается сей-
час рядом стран?
Б.Г. Гордон: Любая координация, 
как и обеспечение безопасности, 
требует затрат. МАГАТЭ, WANO, 
NEA и другие международные ор-
ганизации предпринимают много 
усилий для взаимных проверок, 
инспекций, разработки согласован-
ных подходов, распространения 
наилучшей практики, которые, в 
частности, не предотвратили ава-
рию на АЭС «Фукусима-1», хотя не-
достатки обеспечения её безопас-
ности, как писалось в прессе, отме-
чены миссией МАГАТЭ в 2007 году. 
Это оборотная сторона ответствен-
ности эксплуатирующей организа-
ции, которая не приняла надлежа-
щих мер, то есть вовремя не пошла 
на необходимые затраты. Между-
народные организации не имеют 
власти над эксплуатирующими ор-
ганизациями.
Н.П. Лаверов: Я думаю, данная 
проблема имеет несколько аспек-
тов. Нужно ли более широкое при-
влечение международных органи-
заций? Безусловно. Хочется под-
черкнуть, что МАГАТЭ очень пози-
тивно оценивает российский опыт 
в сфере обеспечения безопасности 
АЭС, компетенции российских спе-
циалистов. Не случайно замести
телем генерального директора 
МАГАТЭ по ядерному топливному 
циклу (ЯТЦ) является представи-
тель России — бывший директор 
НИИАР А.В.Бычков. Конечно, нуж-
но идти по пути усиления роли 
МАГАТЭ, выстраивания четких пра-
вил на международном уровне для 
снижения вероятности возникно-

К вопросам управления атомными технологиями человечество подходит очень серьезно,  
однако, похоже, есть еще резервы
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вения аварийных ситуаций впредь, 
ясного информирования мирово-
го сообщества о реальном состоя-
нии отдельных атомных проектов. 
Но нужно поддерживать и разви-
тие инспекций на двусторонней 
основе, более широкое привлече-
ние общественности, независимых 
экспертов к анализу ситуации в от-
расли — я уже упоминал совмест-
ные российско-украинские семи-
нары и, мне кажется, это очень важ-
ное направление.
Б.Г Гордон: Что касается создания 
«международного МЧС», то мне 
представляется, что главное направ-
ление — это предотвращение аварий 
на действующих и строящихся бло-
ках и исключение аварий на буду-
щих АЭС, а не ликвидация их по-
следствий. Создание таких подраз-
делений только распылит средства, 
нужные для обеспечения ядерной 
безопасности, и создаст иллюзию 
повышения радиационной безопас-
ности населения, тогда как повышать 
надо ядерную безопасность АЭС.
С.Е. Симанов: Как представитель 
МЧС, хотел бы согласиться с Бори-
сом Григорьевичем. Сложность 
процессов, происходящих внутри 
реакторов АЭС при нештатных си-
туациях, тем более при серьезных 
техногенных авариях, очень труд-
но оценить в кратчайшие сроки 
даже подготовленным специали-
стам. Поэтому нужно усиливать 
подготовку персонала АЭС, прово-
дить отработку стандартных не-
штатных ситуаций и действий стан-
ционных аварийных служб. Это бу-
дет намного более эффективно.

Перспективы развития 
атомной отрасли
В.И. Фейгин: В связи с аварией на 
АЭС «Фукусима-1» в последние не-
дели ряд экспертов заговорили о 
закате атомного ренессанса, значи-
тельном сокращении закладки но-
вых генерирующих мощностей. 
Николай Павлович, как вы считае-
те, эта авария действительно может 
привести к таким последствиям?
Н.П. Лаверов: Очевидно, что 
темпы закладки новых блоков бу-
дут ниже запланированных уров-
ней. Однако, на мой взгляд, дело 
не только (и даже не столько) в 

аварии на АЭС «Фукусима-1», 
сколько в накопившихся структур-
ных проблемах, стоящих перед 
атомной отраслью. Сейчас по мно-
гим вопросам развития атомной 
отрасли наблюдается очень серьез-
ный прогресс (особенно в техно-
логиях обогащения урана, произ-
водства топлива и т.д.), однако по-
требуется определенное время для 
перевода использования этих на-
работок в промышленные масшта-
бы. Важным ограничивающим 
фактором является дефицит ка-
дров во многих странах, утеря ча-
сти производственного опыта ма-
шиностроительными компаниями 
в ряде развитых стран (из-за отсут-

ствия заказов в 1990-е гг.) и т.д. 
Все это будет сдерживать быстрое 
развитие атомной энергетики.

Атомная энергетика ключевых 
развивающихся стран (особенно 
КНР и Индии) будет развиваться 
опережающими темпами, однако во 
многом это будет происходить за 
счет трансфера технологий из более 
развитых стран, в том числе из Рос-
сии, и при этом темпы развития 
атомной энергетики в этих странах 
также будут отставать от намеченных 
уровней. Мне кажется, что замедле-
ние произойдет по нескольким при-
чинам: не только из-за усиления тре-
бований к безопасности АЭС, но и 
из-за необходимости проведения 
технического перевооружения всего 
производственного цикла, особен-
но с учетом необходимости подго-
товки инженерных кадров, произ-
водственных мощностей для об
служивания строящихся АЭС, тех
нологических требований в 
развивающихся странах при соблю-
дении режима нераспространения. 
Поэтому планы по строительству 
атомных станций будут скорректи-
рованы в сторону понижения, но, 

безусловно, они будут значительно 
выше уровней середины 2000-х гг.
Б.Г. Гордон: КНР и Индия в по-
следние годы вышли на лидирую-
щие позиции по объему закладки 
новых мощностей АЭС. Будут ли 
они ограничивать развитие отрас-
ли в дальнейшем? Ответ на этот во-
прос уже дали ответственные пред-
ставители этих стран. Программы 
развития атомной энергетики КНР 
и Индии (равно как и России) пока 
не пересматриваются и, судя опять 
же по информации в прессе, не 
планируются к пересмотру. А ведь 
это — государственные правовые 
документы, изменяемые только по 
установленным процедурам. 

Ю.И. Уточкин: Абсолютно согла-
сен с Борисом Григорьевичем. Вряд 
ли КНР и Индия существенно изме-
нят количественные параметры 
программ развития своей атомной 
энергетики. Этого требует сама ло-
гика экономического развития — 
высокие темпы роста этих азиат-
ских государств не оставляет реаль-
ной эффективной альтернативы 
«мирному атому», который призван 
обеспечить электроэнергией боль-
шое количество вновь создаваемых 
предприятий и, прежде всего, 
энергоемких производств метал-
лургического комплекса. Что же ка-
сается развитых стран, то там нет 
единого мнения о судьбе атомной 
энергетики. Например, Словакия 
собирается отложить строительство 
новых энергоблоков минимум на 
пять лет. А достройка блоков рос-
сийского дизайна с реакторами 
ВВЭР, которые себя хорошо зареко-
мендовали, на АЭС «Моховце» бу-
дет продолжена.
В.И. Фейгин: В 1980-е гг. авария 
на Чернобыльской АЭС привела к 
сворачиванию программы разви-
тия атомной энергетики в большин-
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Сейчас по многим вопросам развития 
атомной отрасли наблюдается очень 

серьезный прогресс (особенно в технологиях 
обогащения урана, производства топлива 
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наработок в промышленные масштабы 
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стве развитых стран, резко снизи-
лись расходы на НИОКР. Может ли 
авария на АЭС «Фукусима-1» при-
вести к повторению подобного сце-
нария или же произойдет пере-
структурирование отрасли — на-
пример, увеличение внимания к 
замыканию топливного цикла, опе-
режающему развитию реакторов 
на быстрых нейтронах и т.д.?
Б.Г. Гордон: Это очень актуально, 
но проблема в том, что нет общего 
понимания, какие у инновационных 
реакторов будут конструкции ТВЭ-
Лов, активной зоны, реактора; ка-
ковы теплоноситель, замедлитель, 
обогащение, коэффициент воспро-
изводства и т.п. От этого зависит об-
ращение с отработанным ядерным 
топливом, радиоактивными отхо-
дами и, в конечном счёте, – условия 
замыкания топливного цикла. На 
нынешнем уровне знаний есть 
основания надеяться, что реакторы 
урановой энергетики будущего, на 
которых ядерные аварии были бы 
практически исключены, будут ра-
ботать на U-238 в замкнутом цикле.
Н.П. Лаверов: Развитие реакто-
ров на быстрых нейтронах являет-
ся одним из приоритетных для на-
шей атомной энергетики. Сейчас на 
Белоярской АЭС работает реактор 
БН-600, строится реактор БН-800. 
Переход на реакторы на быстрых 
нейтронах может дать огромную 
экономию первичного урана: если 
сейчас атомной энергетике России 
ежегодно требуется порядка 5–6 
тыс. тонн урана, то при полном пе-
реходе на реакторы типа БН потре-
бление первичного урана составит 
всего 100 тонн (сокращение более 
чем в 50 раз).

Это особенно актуально, ведь в 
долгосрочном периоде сырьевая 
база отрасли будет меняться. Сей-
час используется уран-плутоние
вый цикл, однако с 2050–2070 гг. 
начнется переход на ториево-
урановый цикл. Последний не 
только резко снижает опасность 
нарушения режима нераспростра-
нения (за счет исключения плуто-
ния), но и коренным образом ме-
няет сырьевую базу. По предвари-
тельным оценкам, запасы тория на 
Земле в 45 раз больше запасов 
урана, его добыча дешевле. Надо 

сказать, что это направление (раз-
витие ториево-уранового цикла) 
активно поддерживается в ряде 
стран: так, сенат США выделил на 
исследования в этой области по-
рядка $0,6 млрд, собственные на-
работки в этой сфере имеет Индия 
и т.д.
В.И. Фейгин: Насколько я помню, 
и у наших ученых есть очень хоро-
шие наработки в сфере ториевой 
энергетики — ведь российским уче-
ным принадлежит базовый патент 
на способ управления ториевым 
реактором и тепловыделяющую 
сборку для его осуществления, раз-
работаны технологии по получе-
нию металлического тория. А по 
промышленным запасам тория мы 
входим в мировую десятку. То есть, 
у нас есть, что предложить миру?
Б.Г. Гордон: Научная и технологи-
ческая база данных вполне готовы 
для разработок принципиально но-
вых типов реакторных установок, 
специально предназначенных для 
атомной энергетики, на которых 
ядерные аварии были бы практи-
чески исключены. И такие работы 
уже ведутся — пока инициативно, 
но этим инновациям пора уже при-
дать государственный статус. 
Н.П. Лаверов: Да, у России есть 
разработки, способные существен-
но повысить безопасность эксплу-
атации АЭС (та же ловушка распла-
ва и т.д.). Но с сожалением вынуж-
ден отметить, что сейчас интенсив-
ность исследований по атомной 
тематике гораздо ниже советских 
уровней. Меня это очень беспоко-
ит, так как по ряду направлений ми-
ровые лидеры (США, Франция, 
Япония) уже обошли нас. 

Сейчас мы фактически застряли 
на советском уровне, и хотя по от-
дельным направлениям прогресс 
есть, в целом мы идем по пути 
уменьшения интенсивности работ, 
тогда как ведущие страны наращи-
вают НИОКР по этой тематике. Мне 
кажется, что нужно четко разделять 
две области — применение в воен-
ной сфере и так называемый «мир-
ный атом». В первой области мы, 
безусловно, должны придерживать-
ся жесткого регулирования (этого от 
нас требуют как собственные наци-
ональные интересы, так и междуна-

родные обязательства в рамках ре-
жима нераспространения). Но во 
втором случае — использования 
атомной энергии в мирных целях — 
нужно привлекать к исследованиям 
как можно более широкий круг ор-
ганизаций, развивать международ-
ное сотрудничество. Так делают все 
ведущие страны — и США, и КНР, и 
страны ЕС. Атомная энергетика не 
должна быть исключительной пре-
рогативой ГК «Росатом», для интен-
сивного развития этой сферы необ-
ходимо привлечение и других заин-
тересованных сторон.
Б.Г. Гордон: Николай Павлович 
сказал о «военном» и «мирном» 
атоме. Но ведь все эксплуатируе-
мые ныне энергоблоки имеют сво-
ими прототипами реакторы, изна-
чально предназначенные для воен-
ных целей. Поэтому они весьма 
ограниченно могут использоваться 
в мирной атомной энергетике. За 
последние 15–20 лет этот тезис 
стал общим местом, но не воспри-
нят атомным сообществом. Мне, 
проработавшему 43 года в инсти-
тутах Минэнерго и атомного надзо-
ра, представляется очевидной не-
дооценка специалистами Сред
маша-Росатома того факта, что для 
широкого тиражирования в энер-
гетике необходимы специально 
созданные типы реакторов, так как 
в ней — другой контингент эксплу-
атационников, иные условия, куль-
тура и дисциплина, чем в военной 
промышленности, из которой вы-
росли конструкции нынешних 
«энергетических» реакторов. Ведь 
задача исключения ядерной ава-
рии на АЭС перед учёными и кон-
структорами изначально государ-
ством не ставилась. Создатели пер-
вых реакторов имели совсем дру-
гие приоритеты и работали в 
весьма специфических условиях. 
При сопоставлении вариантов 
предпочтение отдавалось тем кон-
струкциям, оборудованию и мате-
риалам, которые были уже освое-
ны промышленностью и быстрее 
приводили к цели. Были конкрет-
ная практическая задача и ограни-
ченный лимит времени. Под при-
нятые решения создавалась ин-
фраструктура ядерной промыш-
ленности, предназначенная для 
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эффективного и быстрого удовлет-
ворения военных заказов. Поэтому 
все действующие реакторы точнее 
называть конверсионными. Разу-
меется, проблемы безопасности 
рассматривались, но не были при-
оритетными. 
Ю.И. Уточкин: Мне кажется, что 
имеющиеся разработки, такие как 
ВВЭР-1200, полностью соответ-
ствуют мировым стандартам в об-
ласти безопасности. Хотелось бы 
остановиться на наших разработ-
ках. В прошлом году «Ижорские за-
воды» изготовили реакторную уста-
новку с реактором ВВЭР-1200 
мощностью 1200 МВт первого 
энергоблока для Ново-Воро
нежской АЭС-2, которая является 
головной установкой проекта АЭС-
2006 с новыми конструкторскими 
технологическими решениями, в 
том числе с повышенным уровнем 
безопасности и увеличением сро-
ка службы до 60 лет вместо гаран-
тированных прежде 30. Для атом-
ной отрасли этот проект имеет 
большое значение, поскольку это 
первый такой реактор в России за 
последние 25 лет.

Другой пример. В результате со-
вместной работы предприятий 
Ижорской промышленной пло-
щадки и ЦНИИ КМ «Прометей» 
впервые была изготовлена укруп-
ненная обечайка активной зоны па-
трубков ВВЭР-1000 из новой мар-
ки стали 15Х2МФА-А модифика-
ции А с пониженным содержанием 
никеля, промышленное использо-
вание которой позволит увеличить 
срок безаварийной службы реак-
тора до 100 лет и существенно по-
высить уровень его безопасности.
С.В. Кушнарев: Безусловно, ог
ромный опыт российской атомной 
энергетики по безаварийной рабо-
те в течение 25 лет и комплекс 
предпринятых после Чернобыля 
мер по повышению безопасности 
эксплуатации российских АЭС мо-
жет и должен быть использован в 
мировой атомной энергетике.
Б.Г. Гордон: Согласен, но в долго-
срочной перспективе мы должны 
вести работу по созданию действи-
тельно «мирного» реактора. Этой 
работе могли бы предшествовать 
подготовка, обобщение имеюще-

гося опыта реакторостроения. Кро-
ме того, было бы весьма полезно 
создать каталог-классификатор 
всех уже разработанных в прежние 
годы проектов конверсионных ре-
акторов. Этих проектов не так уж 
много и они все должны быть пе-
ресмотрены не с позиции «затраты-
выгоды», а с точки зрения приори-
тета ядерной безопасности: требо-
вания к ним, критерии оценки их 
реализации, условия их назначе-
ния после произошедших аварий 
должны стать иными.

Было бы целесообразно разра-
ботать некий шаблон, формат опи-
сания реактора, пригодный для со-
поставления по свойству внутрен-

ней самозащищённости, и распро-
странить его по ещё существующим 
организациям, где прежде зани-
мались поисками различных типов 
реакторов. Эта работа — организа-
ционная, недорогая и весьма пло-
дотворная. Отрывочные сведения 
о разнообразных конструкциях, 
параметрах, характеристиках раз-
бросаны по многим книгам и ста-
тьям, что не позволяет толком со-
поставить ядерную безопасность 
этих вариантов между собой. Та-
кая деятельность была бы особен-
но полезна для сокращения оче-
видного разрыва между старыми 
носителями знаний и молодыми 
разработчиками новых технологий. 

Катастрофа в Японии на АЭС «Фукусима-1», масштабы которой до конца  
еще не ясны, окончательно сделала вопросы безопасности самыми 
главными в ядерной энергетике 

А ктуа    л ь н а я  т е м а:  но  в ы е  в опро    с ы  я д е рно   й  б е зоп   а с но  с т и

В.И. Фейгин: Уважаемые коллеги! Хотел бы поблагодарить вас за уча-
стие в нашем круглом столе. Мне кажется, что главный вывод из сказан-
ного здесь – развитию атомной энергетики сейчас нет экономически 
эффективных альтернатив. Конечно, проектировщики, машинострои-
тели и эксплуатирующие компании сделают выводы из произошедшей 
аварии. Но хотелось бы еще раз подчеркнуть: авария произошла на 
энергоблоке, построенном в начале 1970-х гг., когда уровень техноло-
гий и требования к безопасности находились на уровне, несопостави-
мом с современным. Поэтому, конечно, нужно усилить работу по повы-
шению надежности и безопасности эксплуатации действующих энерго-
блоков. Но не менее важно строить новые, безопасные АЭС (в том чис-
ле и для замещения выводимых из эксплуатации старых энергоблоков), 
ведь именно АЭС на сегодня являются наиболее экологически чистым 
(низкий уровень выбросов вредных веществ) и экономически эффек-
тивным источником (себестоимость производства ниже, чем на боль-
шинстве тепловых электростанций) электроэнергии. А для этого необ-
ходимо сосредоточиться на модернизации и развитии уже существую-
щих крупных машиностроительных предприятий, сохранивших произ-
водственную базу и кадровый потенциал. Эти предприятия имеют 
положительные референции не только в России, но и во многих стра-
нах ЕС, Азии. Концентрация усилий на развитии этих производств по-
может России при относительно невысоком уровне инвестиций (в срав-
нении с необходимыми для создания нового предприятия средствами, 
подготовки ИТР и т.д.) сохранить и расширить свои позиции на рынке 
строительства АЭС. А этот рынок в ближайшие годы будет одним из са-
мых быстро развивающихся, несмотря на случившуюся на АЭС «Фуку-
сима-1» аварию. И это ни у кого не вызывает сомнений. 
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В 2000–2008 гг. потребление металлопродукции выросло на 57% (один из луч-
ших за всю послевоенную историю показателей). Основной прирост спроса 
обеспечил строительный сектор — за счет развития инфраструктурных отрас-
лей в развивающихся странах: реализации программ по созданию националь-
ных систем нефте- и газопроводов в КНР и Индии, увеличения объемов желез-
но- и автодорожного строительства, программ строительства жилья и т.п. 
В результате спрос на металлургическое оборудование за 2000–2008 гг. вырос 
более чем в три раза. Если в начале 2000-х гг. на развитые страны приходилось 
более 2/3 глобальных продаж металлургического оборудования, а развиваю-
щиеся экономики обеспечивали лишь 32% спроса, то к концу десятилетия си-
туация кардинально изменилась — развивающиеся рынки обеспечивали бо-
лее 60% всего спроса. При этом большая часть прироста была обеспечена 
КНР — за прошедшее десятилетие китайские компании увеличили закупки 
оборудования в 10 раз.

Предложение 
без спроса и спрос  
без предложения 
Мировой рынок металлургического 
оборудования в 2000–2010 годах:  
основные тенденции

Текст: �Сергей Кондратьев, Сергей Агибалов,  
Институт энергетики и финансов

Т ЕМ  А  Н О МЕРа   :  О Б О Р У Д О ВА  Н ИЕ   Д Л Я  М Е Т А Л Л У Р Г ИИ
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Расширение глобальной 
клиентской базы
В 2000–2008 гг. на фоне ускоре-
ния темпов роста мировой эконо-
мики значительно вырос уровень 
инвестиционной активности в 
большинстве крупных экономик 
мира. Среднегодовые темпы роста 
мирового ВВП в этот период до-
стигли 4%, капитальных вложе-
ний — 3,2%, что стало лучшим зна-
чением показателя за последние 
три десятилетия. Высокие темпы 
роста капиталовложений были до-
стигнуты как за счет повышения 
нормы накопления в ведущих раз-
вивающихся странах (КНР, Индия, 
Бразилия), вступивших в активную 
фазу индустриализации, так и за 
счет роста инвестиционной актив-
ности в странах бывшего СЭВ (по-
сле десятилетия спада) и ведущих 
развитых экономиках. Наиболее 
высокими темпами росли капита-
ловложения в химическую и не-
фтехимическую промышленность, 
инфраструктурные отрасли и жи-
лищное строительство. В результа-
те значительно вырос спрос на 
основные конструкционные мате-
риалы, прежде всего, на продук-
цию черной металлургии. При этом 
произошли серьезные структурные 
сдвиги как в продуктовой, так и в 
региональной структуре выпуска.

Наиболее быстро рос выпуск (и 
потребление) металлургической 
продукции для строительного ком-
плекса и инфраструктурных отрас-
лей при некотором снижении доли 
обрабатывающей промышленно-
сти (прежде всего, машинострое-
ния). Последнее было связано не 
только с относительно невысоки-
ми темпами роста машинострои-
тельных производств (из-за спада 
в странах бывшего СЭВ, сокраще-
ния закупок военной продукции 
развитыми странами и т.д.), но и 
с общими изменениями в структу-
ре производства — снижением ма-
териалоемкости выпускаемой про-
дукции, более широким исполь-
зованием других материалов. Рост 
спроса со стороны строительного 
комплекса был обусловлен бы-
стрым развитием экономик разви-
вающихся стран и строительным 
бумом в США и в Западной Евро-

пе в 2000-х гг. (из-за повышения 
доступности ипотечных кредитов). 
В целом за 1990-е годы производ-
ственные мощности в черной ме-
таллургии развитых стран увели-
чились всего на 5%, в цветной ме-
таллургии вывод мощностей пре-
высил объемы новых вводов. 
В развивающихся странах быстрый 
рост выпуска продукции в про-

мышленности, увеличение город-
ского населения привели к значи-
тельному увеличению объемов 
жилищного и инфраструктурного 
строительства, создав новые 
огромные рынки для металлурги-
ческого комплекса. В результате, 
производство стали в развиваю-
щихся экономиках за 1990–2010 
гг. выросло практически в 3 раза 
(с 328 млн тонн в 1990 году до 
972 млн тонн по итогам 2010 
года) при стагнации выпуска в раз-
витых экономиках. Аналогичные 
изменения наблюдались и по 
большинству других видов метал-
лопродукции.

В 2000-е гг. быстрый рост спро-
са на металлопродукцию привел к 
повышению уровня использова-
ния производственных мощностей 
до  80–90% (против 70–75% в 
1990-х гг.) и росту цен. Увеличе-
ние цен на металлопродукцию по-
зволило предприятиям отрасли су-
щественно нарастить инвестиции 
в переоснащение и расширение 

производств (особенно в цветной 
металлургии). Более 70% всех ин-
вестиций осуществляли металлур-
гические компании из развиваю-
щихся стран, абсолютным рекор-
дсменом по объему капиталовло-
жений стал Китай (более полови-
ны всех мировых инвестиций). В 
2000-е гг. на КНР приходилось 
65% вводов новых мощностей в 
черной металлургии в мире, от 
30% до 70% (в зависимости от по-
дотрасли) — в цветной металлур-
гии. В результате, эта страна стала 
крупнейшим мировым произво-
дителем стали (в 2010 году — 45% 
мирового выпуска), редкоземель-
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График 1. Динамика производства стали и использование сталеплавильных 
мощностей в мире, 1980–2010

Производство стали в развивающихся 
экономиках за 1990–2010 гг. выросло 
практически в 3 раза (с 328 млн тонн 

до 972 млн тонн) при стагнации выпуска 
в развитых экономиках. Аналогичные 

изменения наблюдались и по другим видам 
металлопродукции
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ных металлов, вышла на первые 
места по производству алюминия, 
меди и никеля.

Кризисные коррективы
Мировой экономический кризис 
2008–2009 гг. оказал крайне не-
гативное влияние на развитие ме-
таллургического комплекса. Из-за 
падения спроса на продукцию от-
расли со стороны машинострое-
ния и строительного сектора (в пик 
кризиса доходившего до 30–
40%), использование мощностей 
в черной металлургии снижалось 
до 55–58% (по сравнению с 85–
88% на докризисных максиму-
мах), в развитых странах и СНГ 
многие заводы были вынуждены 
останавливать производство, вво-
дить сокращенные смены. В ре-
зультате крупнейшие компании от-
расли (ArcelorMittal, Nippon Steel 
и др.) пересмотрели планы пер-
спективного развития, сократив 
капиталовложения в 1,5—2,5 раза 
по сравнению с докризисными 
уровнями. В то же время в ключе-
вых развивающихся странах (Ки-
тай, Индия) спрос на металлопро-
дукцию продолжил рост даже во 
время кризиса. Этому способство-
вали не только сохранение на до-
статочно высоком уровне корпо-
ративных инвестиций и растущий 
спрос населения (в том числе и на 
товары длительного пользования), 
но и принятие государственных 
антикризисных программ. 

В КНР основной акцент был 
сделан на оснащение капиталоем-
ких отраслей — нефтехимической 
промышленности, электро
энергетики, развитие трубопро
водного и железнодорожного 

транспорта. Рост государственных 
инвестиций создал дополнитель-
ный спрос на сталь в объеме 100 
млн тонн, что позволило китай-
ским предприятиям уже к середи-
не 2009 года выйти на докризис-
ные уровни производства (а ис-
пользование производственных 
мощностей приблизилось к 90%). 
За счет роста выпуска китайские 
компании не просто сохранили 
инвестиции на докризисном уров-
не, но существенно увеличили 
объемы капиталовложений. В 
2008–2009 гг. предприятия КНР 
обеспечили порядка 70% миро-
вого ввода новых мощностей в 
черной металлургии, от 50% до 
80% (в зависимости от вида ме-
талла) в цветной металлургии. По 
итогам 2010 года доля КНР не-
сколько снизилась, но страна все 
равно продолжает оставаться 
крупнейшим в мире рынком ме-

таллургического оборудования и 
технологий.

Рост выпуска в черной метал-
лургии в Индии в 2006–2009 гг. 
происходил, в основном, за счет 
роста использования старых мощ-
ностей, увеличения выпуска на не-
специализированных мощностях 
и во внережимное время. Лишь в 
2010 году произошел скачкоо-
бразный рост ввода мощностей в 
сталелитейной промышленности 
(увеличение на 18 млн тонн в год), 
во  сновном, за счет окончания 
реконструкции комплекса заводов 
в Бокаро (компания SAIL), расши-
рения производственных мощно-
стей завода в Салиме и на ряде 
других предприятий.

В ближайшие годы объемы 
ввода производственных мощно-
стей сохранятся на достаточно вы-
соком уровне (порядка 100–120 
млн тонн), чему будет способство-
вать восстановление экономики в 
развитых странах (рост спроса со 
стороны строительного сектора и 
машиностроения) и стабильный 
рост потребления в развивающих-
ся экономиках. Так, только в Китае 
и Индии в ближайшие годы будет 
вводиться не менее 60–70 млн 
тонн сталеплавильных мощностей.

Технологические аспекты 
глобального спроса
За последние 30 лет мировой ры-
нок металлургического оборудо-

Т ЕМ  А  Н О МЕРа   :  О Б О Р У Д О ВА  Н ИЕ   Д Л Я  М Е Т А Л Л У Р Г ИИ

80

90

100

110

120

130

2006 2007 2008 2009 2010
. 

.

50

60

70

80

90

100

%

  (  )
   (  )

График 2. Динамика производства стали и использование сталеплавильных 
мощностей в мире, 2006–2010

2006 2007 2008 2009 2010
Мир 96 121 120 102 105

Развитые страны 3 23 6 4 4

    США 1 1 1 1 1

    ЕС-27 1 9 4 1 2

    Япония 1 1 0 2 0

Развивающиеся 94 108 112 97 101

    Россия 3 1 1 4 2

    Индия 4 2 6 1 18

    Китай 65 100 82 74 53
Источник:  WSA, оценки ИЭФ

Таблица 1. Ввод сталеплавильных мощностей по странам мира,  
млн т., 2006–2010
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вания претерпел серьезные изме-
нения. В 1970–80-е годы в раз-
витых странах произошел пере-
ход на новый технологический 
уклад. В частности, повсеместно 
была внедрена технология непре-
рывного розлива стали, а марте-
новская технология выплавки ста-
ли была заменена на кислородно-
конверторную и электродуговую. 
В последнее десятилетие опере-
жающий рост цен на сырье и 
энергоресурсы, увеличение стои-
мости труда, появление новых 
композиционных материалов 
привели к тому, что для сохране-
ния конкурентоспособности ком-
пании отрасли вынуждены посто-
янно совершенствовать техноло-
гии и оборудование для получе-
ния конечного продукта с 
меньшими затратами. Все боль-
шее развитие получает внепечная 
обработка стали: сначала — пере-
нос части процессов рафиниро-
вания из сталеплавильных агре-
гатов в ковш, затем — появление 
и широкое внедрение установок 
доводки металлов, создание 
агрегатов ковш-печь. Это позво-
лило повысить производитель-
ность и получать полуфабрикаты 
с улучшенными потребительски-
ми свойствами. В производстве 
листовой продукции все большее 
внимание уделяется тонкому ли-
тью, фактически совмещающему 
литье и прокат (получение заго-
товок, близких по размерам и ка-

честву к готовой холоднокатаной 
продукции). При этих процессах 
происходит укорачивание произ-

водственной линии и сокращение 
времени получения готового про-
дукта.

В развитых странах большое 
распространение получило строи-
тельство мини-заводов (мощно-
стью 0,4–2 млн тонн в год). Эти за-
воды работают по неполному ци-
клу, их основное оборудование 
обычно включает оборудование 
подготовки стального лома, элек-

тродуговую печь, участок доводки 
стали, МНЛЗ и прокатный стан. За 
счет переработки лома (отсутствие 

части энергоемких производств, 
имеющихся на заводе полного 
цикла), близости к конечному по-
требителю, относительно неболь-
шому размеру инвестиций, бы-
строму возведению производ-
ственных объектов, сортаментной 
гибкости в маркетинге эти заводы 
отвоевывают у крупных интегри-
рованных компаний локальные 
сегменты рынка весьма дорогой 
продукции. В настоящее время 
доля таких заводов в мировом 
производстве стали превысила 
16%, в отдельных странах она до-
стигает 45–55%.

Развивающиеся страны (КНР, 
Индия, страны ЮВА) делают став-
ку на эффект масштаба — строи-
тельство крупных металлургиче-
ских комплексов мощностью 5–15 
млн тонн стали в год. В то же вре-
мя, такие заводы не всегда спо-
собны быстро реагировать на из-
менение спроса (включая произ-
водство небольших партий про-
дукции), выстраивать гибкую 
логистику, но зато способны удо-
влетворять массовый однотипный 
спрос. Так, если за 1970–2000 гг. 
средняя емкость конвертора в КНР 
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График 3. Инвестиции в развитие металлургического комплекса, 1980–2011

2000 2005 2008 2010

Мир 9,7 17,2 31,8 29,0

Развитые 7,4 10,4 16,4 13,8

   США 0,7 0,6 0,8 0,6

   ЕС-27 5,6 8,2 13,4 11,4

   Япония 0,9 1,2 1,8 1,5

Развивающиеся 2,3 6,8 15,4 15,2

   Россия 0,4 0,7 1,7 1,2

   Индия 0,1 0,1 0,4 0,7

   Китай 1,0 5,3 12,2 12,7

   Украина 0,1 0,2 0,5 0,3
Источник:  национальные статистические комитеты, Всемирный Банк, оценки ИЭФ

Таблица 2. Производство оборудования для металлургии по странам,  
млрд долл., 2000–2010

Развивающиеся страны (КНР, Индия, страны 
ЮВА) делают ставку на строительство 

крупных металлургических комплексов 
мощностью 5–15 млн тонн стали в год, но 
такие заводы не всегда способны быстро 

реагировать на изменение спроса
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увеличилась в 1,6 раза, то за 
2000–2009 гг. этот показатель вы-
рос более чем в 3 раза.

Таким образом, на мировом 
рынке оборудования для черной 
металлургии в последние годы 
сформировались две разнона-
правленные тенденции:

—— увеличение спроса на оборудо-
вание большой мощности (напри-
мер, конверторы емкостью 250 т 
и выше) в развивающихся странах;

—— увеличение спроса на техноло-
гии мини-заводов в развитых эко-
номиках (и, как следствие, рост 
спроса на оборудование относи-
тельно небольшой мощности).

В 2015–2020 гг. ожидается 
массовый переход на новые техно-
логии производства. В частности, 
на технологии прямого восстанов-
ления железа (ожидается резкий 
рост их производственной и эко-
номической эффективности), ком-
плексной внепечной обработки 

стали, тонкого литья (получение за-
готовок, близких по размеру и 
форме к готовой продукции). Ожи-
дается и внедрение в промышлен-
ном масштабе разработок утили-
зации тепла на всех металлургиче-
ских переделах. В эти и смежные 
технологии ведущие мировые про-
изводители металлургического 
оборудования при поддержке на-
циональных правительственных 
программ и крупных сталелитей-
ных компаний, уже сейчас инве-
стируют значительные средства.

Глобальная  
конкурентная среда
В 2008 году общие инвестиции 
КНР в развитие металлургии в 
стране превысили $130 млрд. При 
этом основное внимание уделяет-
ся созданию крупных металлурги-
ческих заводов полного цикла, 
увеличению единичной мощности 
установленных агрегатов. За счет 
предпринятых в 1990–2000-е гг. 
масштабных вложений в создание 

мощностей по производству ме-
таллургического оборудования 
КНР удалось занять лидирующие 
позиции на этом рынке. Объем 
производства в Китае сравним с 

суммарным выпуском металлур-
гического оборудования в разви-
тых странах и достигает 44% от 
мирового производства. При этом 
основной объем выпуска прихо-
дится на дочерние предприятия 
крупных западных компаний — 
Danieli, SMS Group и др. Тогда как 
собственно китайские производи-
тели все еще сильно отстают от ве-
дущих западных компаний как по 
объемам выручки, так и по таким 
показателям, как финансирование 

НИОКР и контроль над качеством 
выпускаемой продукции. Несмо-
тря на создание собственных про-
изводственных мощностей, КНР 
остается чистым импортером ме-
таллургического оборудования, в 
основном наиболее современного 
и сложного, однако доля импорта 
постоянно снижается и сейчас не 
превышает 20%. 

Развитие производства метал-
лургического оборудования в дру-
гих развивающихся странах идет 
по аналогичной схеме — рынок в 
обмен на технологии. Именно за 
счет привлечения иностранных ин-
весторов и импорту технологий 
удалось значительно нарастить 
объемы выпуска индийским про-
изводителям.

В то же время, такая схема не 
работает в развитых стран, обла-
дающих серьезной машинострои-
тельной и научной базой. В этих 
странах (прежде всего, в государ-
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График 5. Ввод сталеплавильных мощностей по видам, млн т., 1980–2010

2000 2005 2008 2010
Мир 9,7 17,3 31,8 29,0

Развитые 6,6 7,7 12,5 10,1

   США 0,8 0,7 1,3 1,0

   ЕС-27 5,0 5,9 9,7 8,0

   Япония 0,5 0,6 0,9 0,8

Развивающиеся 3,1 9,5 19,3 18,9

   Россия 0,5 1,0 2,4 2,0

   Индия 0,1 0,2 0,8 1,1

   Китай 1,3 6,5 13,0 13,1

   Украина 0,1 0,1 0,4 0,3
Источник:  WSA, Всемирный Банк, национальные статистические комитеты, оценки ИЭФ

Таблица 3. Рынок оборудования для металлургии, млрд долл., 2000–2010

Развитие производства металлургического 
оборудования в развивающихся странах 

идет по схеме «рынок в обмен 
на технологии»
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ствах ЕС — Италии, Германии, Ав-
стрии) основную долю на рынке 
по-прежнему занимают нацио-
нальные производители, а доля 
импорта не превышает 15%. Низ-
кая доля импорта обусловлена не 
только высоким качеством продук-
ции и связями с потребителями, но 
и жестким регулированием досту-
па на внутренний рынок со сторо-
ны государства. 

Объемы производства круп-
нейших машиностроительных за-
водов металлургического профи-
ля стран СНГ, на которые в 1980-е 
гг. приходилось более 25% миро-
вого производства металлургиче-
ского оборудования, сейчас несо-
поставимы не только с ведущими 
западными компаниями, но и с от-
носительно небольшими китай-
скими предприятиями. Несмотря 
на то, что этим заводам удалось 
сохранить кадровый потенциал, 
начать модернизацию оборудова-
ния, им сложно конкурировать с 
мировыми лидерами не только на 
международном, но и на соб-
ственном рынке. Отсутствие тамо-
женных барьеров и продвижение 
иностранными государствами ин-
тересов собственных предприятий 
(предоставление долгосрочного 
экспортного финансирования) об-
уславливают выбор сталелитейных 
компаний в пользу иностранных 
производителей металлургическо-
го оборудования. При сохранении 
текущей ситуации это может при-
вести к дальнейшему снижению 
присутствия национальных произ-
водителей и их участию только в 
самых примитивных сегментах 
внутреннего рынка.

Российский рынок: 
исторический экскурс
В 1960–1980-х СССР был неиз-
менным мировым лидером по вы-
пуску стали и стального проката, с 

большим отрывом опережая США. 
По выплавке на душу населения из 
крупных стран мы уступали лишь 
Японии. Одной из характерных 

особенностей металлургического 
комплекса бывшего СССР был вы-
сокий уровень специализации и 
кооперации производства, что по-
могало поддерживать относитель-

но низкий уровень себестоимости 
производства.

В то же время, постоянный рост 
производства не сопровождался 
серьезными качественными улуч-
шениями. Основной объем инве-
стиций направлялся на строитель-
ство новых предприятий, тогда как 
на старых заводах продолжали ра-
ботать агрегаты, пущенные еще во 
время первых пятилеток. Новые 
разработки крайне медленно вне-
дрялись в производство. Так, СССР 
одним из первых в мире начал в 
промышленных масштабах произ-
водить сталь на конверторах с кис-
лородным дутьем (в 1957 году был 
пущен цех на металлургическом 
комбинате «Криворожсталь»), од-
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График 6. Производство оборудования для металлургии по отдельным 
странам, II-2008 = 100, 2006–2010

2000 2005 2010
Развитые страны
   Австрия 7 9 6

   Германия 37 31 30

   Италия 33 107 68

   Республика Корея 9 10 19

   Япония 9 27 21

Развивающиеся страны
   КНР 198 569 2 135

   Россия 6 23 41

   Индия 2 8 15
Источник:  WSA, Всемирный Банк, Национальные статистические комитеты, оценки ИЭФ

Таблица 4. Инвестиции в производство металлургического оборудования, 
млн долл., 2000–2010

В развитых странах основную долю на 
рынке по-прежнему занимают 

национальные производители, а доля 
импорта не превышает 15%.  Низкая доля 
импорта обусловлена не только высоким 

качеством продукции и связями 
с потребителями, но и жестким 

регулированием доступа на внутренний 
рынок со стороны государста
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нако вплоть до конца 1980-х гг. до-
минирующим способом выплавки 
стали оставалось мартеновское 
производство. Крайне медленно 
внедрялись технологии непрерыв-
ного литья, хотя российское маши-
ностроение имело в этих областях 
конкурентоспособные на мировом 
уровне разработки. Так, в 1984 
году «Уралмашзавод» осуществил 
поставку МНЛЗ на завод одной из 
крупнейших японских металлурги-
ческих компаний Kobe Steel.

В результате к началу 1990-х гг. 
технический уровень российской 
металлургии существенно отста-
вал от показателей развитых стран, 
которые повсеместно перешли на 
новый технологический уклад 
(МНЛЗ, конвертеры и электропе-
чи вместо мартенов). Распад СССР 
и экономический кризис 1990-х 
гг. привели к значительному сни-

жению объемов производства. 
Из-за уменьшения потребления в 
машиностроении, строительном 
секторе и оборонном комплексе 
поставки на внутренний рынок со-
кратились более чем в 3 раза: в 
частности, потребление металло-
продукции в машиностроении 
снизилось более чем в 5 раза, 
спрос со стороны строительного 
комплекса упал в 4 раза. От пол-
ного коллапса отрасль спас экс-
порт: в середине 1990-х гг. на него 
приходилось до 70–80% от объ-
емов производства. При этом про-
изошла примитивизация произ-
водства — увеличение доли заго-
товок (в том числе слябов и блю-
мов) и уменьшение доли проката 
с высокой добавленной стоимо-
стью (холоднокатанный лист, 
стальные трубы и т.п.). Как след-
ствие, экспорт огромного количе-

ства проката и заготовок в считан-
ные годы обрушил цены мирово-
го рынка.

Только с начала 2000-х годов, с 
оживлением мировой конъюнкту-
ры и расширением внутреннего 
спроса, в России стали появляться 
инвестиционные проекты, направ-
ленные на модернизацию суще-
ствующих сталеплавильных и ста-
лепрокатных мощностей и строи-
тельство новых объектов. В частно-
сти, менее чем за десять лет удалось 
почти полностью избавиться от 
устаревших мартеновских печей, 
внедрить непрерывный розлив ста-
ли и создать новые современные 
мощности по производству труб 
большого диаметра. В ближайшие 
годы сталелитейные компании бу-
дут продолжать инвестировать в 
закупку оборудования значитель-
ные средства. В частности, в обнов-
ление морально устаревших холод-
нокатаных станов, внепечное обо-
рудование, МНЛЗ и линии финиш-
ного проката и отделки. Кроме того, 
значителен интерес бизнеса к стро-
ительству мини-заводов, менее ка-
питало- и энергоемких, позволяю-
щих работать с относительно не-
большими партиями и разнообра-
зием сортамента. 

В советские годы металлургия 
относилась к числу стратегически 
важных отраслей экономики, по-
этому производству металлурги-
ческого оборудования уделялось 
особое внимание. Основные заво-
ды, производящие оборудование 
для металлургии, были размеще-
ны вблизи крупных потребителей 
(предприятий черной и цветной 
металлургии): на Урале («Урал-
машзавод», Южно-Уральский ма-
шиностроительный завод) и в 
Донецко-Днепропетровском про-
мышленном районе (Новокрама-
торский машиностроительный за-
вод). Эти заводы не только полно-
стью обеспечивали нужды вну-
треннего рынка, но также постав-
ляли металлургическое оборудо-
вание в развитые страны (Западная 
Европа, Япония), Восточную Евро-
пу, Индию и др. страны. При этом 
предприятия сохраняли достаточ-
но высокую степень специализа-
ции, что позволяло накапливать 
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График 7. Доля импорта оборудования для металлургии на внутреннем 
рынке, %, 2000–2010 

2005 2008 2009 2010
Выручка
  Danieli н.д. 4,58 3,58 3,79

  SMS Group 3,50 7,78 3,26 3,75

  VAI н.д. 4,45 3,03 3,72

  НКМЗ (Украина) 0,28 0,52 0,28 0,25

  ОРМЕТО-ЮУМЗ н.д. 0,14 0,07 0,08

  Уралмашзавод 0,03 0,06 0,05 0,06

Заказы
  Danieli н.д. 5,88 5,14 4,62

  SMS Group 2,77 5,07 4,67 4,12
Источник:  Данные компаний, оценки ИЭФ

Таблица 5. Ведущие производители оборудования для металлургии,  
млрд долл., 2005–2010
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уникальный опыт в разработке и 
производстве отдельных агрегатов, 
проводить оптимизацию произ-
водства. В результате, в начале 
1990-х гг. на российские и украин-
ские заводы приходилось порядка 
25% мирового выпуска металлур-
гического оборудования.

Распад Советского Союза и кри-
зис 1990-х гг. крайне негативно от-
разились на отечественных заво-
дах – по сравнению с советскими 
максимумами объемы производ-
ства снизились в 3–5 раз. Позиции 
на традиционных для российских 
производителей экспортных рын-
ках (Восточная Европа, республи-
ки бывшего СССР) оказались зна-
чительно ослаблены. Объем поста-
вок оборудования в эти страны 
упал более чем в 5 раз. На внутрен-
нем рынке значительно повыси-
лась роль импортных поставок. 
При этом, если в 1980-е гг. закуп-
ки импортного оборудования но-
сили единичный характер и были 
связаны с приобретением обору-
дования, не имеющего аналогов в 
СССР (так, например, в начале 
1980-х гг. в ФРГ было закуплено 
оборудование для Оскольского 
электрометаллургического комби-
ната), то в 2000-е гг. значительная 
часть импортируемого оборудова-
ния имела российские аналоги.

В ходе экономического кризи-
са и распада СССР многие передо-
вые технологии были проданы в 
развитые страны, заводы перепро-
филированы или прекратили свое 
существование. В послереформен-
ное время (90-е годы) эти тенден-
ции усилились, в частности прои-
зошла коммерциализация отрас-
левых НИИ. Поэтому, когда в 
2000–2008 годах произошел рез-
кий рост капиталовложений в ме-
таллургическое оборудование 
крупными стальными и трубными 
компаниями, этот спрос практиче-
ски полностью был обеспечен им-
портными поставками.

Текущее состояние 
и перспективы
Сейчас объемы производства ме-
таллургического оборудования 
остаются на крайне низком уров-
не (падение выпуска фиксируется 
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График 8. Производство стали в России, млн т., 1980–2010

2005 2008 2009 2010

Всего 4,9 11,4 7,9 9,5

  ОРМЕТО-ЮУМЗ 0,5 3,4 2,1 2,3

  Уралмашзавод 0,8 1,6 1,6 2,2

  ЭЗТМ (Электросталь) 1,6 2,8 2,0 2,2

  �Кушвинский завод 
прокатных валков

0,5 1,0 0,5 0,8

  ИЗТМ (Иркутск) н.д. 0,5 0,6 0,6

  УЗММ (Уфалей) 0,7 1,1 0,5 0,6

  ВЗМЭО (Волгодонск) 0,3 0,6 0,4 0,5

  ВНИИметмаш 0,3 0,3 0,2 0,2

  Волгодонскэнерготерм 0,0 0,1 0,0 0,1

Источник:  данные компаний, ФСГС, оценки ИЭФ

Прим.: данные за 2010 г. носят придварительный характер.

Таблица 6. Производство металлургического оборудования,  
млрд руб., 2005–2010

После распада СССР многие передовые 
технологии производства 

металлургического оборудования были 
проданы в развитые страны. 

В послереформенное время (90-е) эти 
тенденции усилились, в частности, 

произошла коммерциализация 
отраслевых НИИ. Поэтому, когда в 2000–

2008 годах произошел резкий рост 
капиталовложений в металлургическое 

оборудование, этот спрос практически 
полностью был обеспечен импортными 

поставками
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не только относительно советских 
максимумов, но и по отношению 
к середине 1990-х гг.). К середи-
не 2000-х гг. доля ведущих отече-
ственных производителей («Урал-
машзавод» и ОРМЕТО-ЮУМЗ) ме-
таллургического оборудования в 
поставках на внутренний рынок 
упала до 10%. На иностранные 
(западные) предприятия прихо-
дится порядка 70% от всего объ-
ема продаж. Еще порядка 20% по-
ставок обеспечивают производи-
тели из Украины (НКМЗ, Азов-
маш). Крупнейшими игроками на 
российском рынке являются ком-
пании из Италии (Danieli) и Гер-
мании (SMS Demag, Siemens-VAI). 

Понятно, что сложившаяся на 
российском рынке металлургиче-
ского оборудования ситуация прин-
ципиально не устраивает крупней-
ших  отечественных игроков – 
«Уралмашзавод» и ОРМЕТО-ЮУМЗ.  
Как результат, на том же «Уралмаш-
заводе» при финансовой поддерж-
ке основного акционера – Газпром-
банк, уже третий год реализуется 
масштабная программа модерни-
зации основных производственных 
мощностей, в том числе предназна-
ченных и для  создания металлур-
гического оборудования.  Совре-
менное высокотехнологичное обо-
рудование – одна часть  решаемой 
«Уралмашзаводом» проблемы. 
Другая составляющая – восстанов-
ление в полном объеме компетен-
ций некогда передовой инжини-
ринговой школы «Уралмашзавода», 
в значительной степени утерянных 
из-за особенностей приватизации 
«завода заводов» и более чем двад-
цатилетний период отсутствия спе-
циализированных  референций.

Из бывших советских произво-
дителей неплохо смотрится укра-
инский Новокраматорский маши-
ностроительный завод, который 
за эти годы сумел преодолеть цен-

тробежные тенденции, создал 
собственный инжиниринговый 
центр и почти на равных участву-
ет в международных тендерах на 
поставку металлургического обо-
рудования

Производство металлургиче-
ского оборудования – одна из ба-
зовых отраслей, обеспечивающих 
экономическую безопасность 

страны. Без мер государственного 
регулирования и стимулирования 
здесь не обойтись.  В развитых 
странах меры государственной 
поддержки разнообразны, доста-

точно хорошо проработаны и эф-
фективно действуют. В частности, 
покупатели металлургического 
оборудования (включая ино-
странные компании) могут рас-
считывать на долгосрочные кре-
диты на срок до 10–15 лет  под 
ставки 3,0–4,5 % годовых,  пре-
доставлением таких кредитов за-
нимаются банки развития и экс-
портные агентства (в случае по-
ставок за рубеж). Российские же 
производители пока что не могут 
предложить такие условия поку-
пателям из-за чего круг потенци-
альных заказчиков оборудования 
резко сокращается. Однако рос-
сийское государство не стоит в 
стороне от этой проблемы, а на-
чинает активно прорабатывать 
меры государственной поддерж-
ки стратегическим отраслям эко-
номики. Так, например, для раз-
вития энергомашиностроитель-
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График 9. Производство стали в РФ, млн т., 2006–2010

2005 2008 2009 2010

Всего 79 153 123 120

Черная металлургия 50 109 96 91

   �Сталеплавильное и 
прокатное производство

43 78 69 70

   Производство труб 6 30 25 16

   Прочие производства 1 2 2 5

Цветная металлургия 24 29 18 16

Производство готовых 
металлических изделий 5 15 9 12

Источник:  ФСГС, оценки ИЭФ

Прим.: Данные по крупным и средним предприятиям.

Таблица 7. Инвестиции в машины и оборудования по предприятиям 
металлургического комплекса, млрд руб., 2005–2010

Современное высокотехнологичное 
оборудование — одна часть решаемой 
«Уралмашзаводом» проблемы. Другая 

составляющая — восстановление в полном 
объеме компетенций некогда передовой 

инжиниринговой школы «Уралмашзавода»

Т ЕМ  А  Н О МЕРа   :  О Б О Р У Д О ВА  Н ИЕ   Д Л Я  М Е Т А Л Л У Р Г ИИ



2 7

« О Б Ъ Е Д И Н Е Н Н О Е  М А Ш И Н О С Т Р О Е Н И Е »  № 1  ( 0 5 )  /  2 0 1 1

ных производств в стране прави-
тельством РФ прорабатываются 
меры по финансовому сопрово-
ждению, налоговому стимулиро-
ванию, введению грамотной та-
моженной политики и государ-
ственному софинансированию 
расходов  предприятий на НИРы 
и НИОКРы. Без аналогичной под-
держки российские производите-
ли металлургического оборудова-
ния и дальше будут сокращать 
свое присутствие не только на та-
ких традиционных рынках, как 
Восточная Европа и  Индия, где 
значительная часть производ-
ственных мощностей построена 
при участии российских заводов, 
но и на рынках стран СНГ.

При этом российские компа-
нии достаточно успешно конкури-
руют с ведущими западными и ки-
тайскими производителями в по-
ставке таких изделий, как, напри-
мер, валки для прокатных станов. 
Однако для полноценного возвра-
щения на внешние рынки необхо-
дима комплексная государствен-
ная стратегия, разработка меха-
низмов финансирования крупных 
экспортных контрактов (стоимо-
стью $50–300 млн), условия ко-
торых были бы конкурентоспособ-
ны с предложениями европейских 
и китайских производителей.

Успешное продвижение на 
международный рынок невоз-
можно без защиты внутреннего 

рынка, апробации выпускаемого 
оборудования отечественными 
компаниями. На протяжении по-
следних лет доля импортного обо-
рудования постоянно росла, при-
близившись к 70% в 2010 году. 
Это создает прямую угрозу безо-
пасности страны, так как не позво-
ляет в полной мере контролиро-
вать стандарты строительства и 

эксплуатации такого оборудова-
ния. При этом качество импорти-
руемой продукции зачастую ока-
зывается ниже российских анало-
гов. Так происходит, в частности, 
с  украинскими предприятиями 
(НКМЗ, Азовмаш) — за счет под-
держки государства (установление 
льготных налоговых ставок, стиму-
лирование экспорта, субсидиро-
вание цен на энергоносители) 
компании из этой страны смогли 
снизить цены на свою продукцию, 
хотя качество по многим видам 
выпускаемой номенклатуры у этих 
предприятий незначительно отли-
чается от советского уровня.

В ближайшие годы объемы им-
порта могут несколько снизиться 
за счет развития совместных пред-
приятий (SMS-Челтек, Danieli на 
площадке «Станкомаш» в Челя-
бинской области). Сейчас для раз-
вития этих производств создаются 
наиболее привлекательные усло-
вия, что фактически означает раз-
витие по модели «рынок в обмен 

на технологии» и утрату собствен-
ной научной и технической шко-
лы, дальнейшее снижение доли 
российских предприятий на ми-
ровом рынке. Как показывает опыт 
Японии, Южной Кореи и ряда дру-
гих стран, гораздо более продук-
тивным решением является коо-
перация с ведущими мировыми 
производителями на площадках 
действующих предприятий (пре-
жде всего, ведущих заводов от-
расли — УЗТМ, ОРМЕТО-ЮУМЗ и 
«Электростальтяжмаша»), приоб-
ретение при поддержке государ-
ства на мировом рынке отдель-
ных технологий, по которым на-
метилось наибольшее отставание. 
При этом для нормального раз-
вития внутреннего производства 
необходимо временное введение 
повышенных таможенных тари-
фов на импорт оборудования 
(аналогичным образом поступа-
ли практически все развитые 
страны, КНР, государства ЮВА), 
создание при участии потребите-
лей и крупнейших российских 
производителей национальных 
стандартов по металлургическо-
му оборудованию, финансирова-
ние или софинансирование НИ-
ОКР по ключевым технологиче-
ским направлениям. Именно та-
кой сценарий развития позволит 
сохранить российскую научную 
школу и российские заводы, вер-
нуться на мировой рынок. 
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Российское машиностроение для 
металлургии создавалось для обе-
спечения прежде всего потребно-
стей внутреннего производителя. 
В этой связи конец прошлого и на-
чало нового века стали серьезным 
испытанием для отрасли. Тем не 
менее, связи национальных про-
изводителей оборудования и на-
циональной металлургии оста-
лись достаточно прочными. Есть 
и реальные перспективы разви-
тия взаимовыгодного сотрудниче-
ства. Именно об этом «Объединен-
ное машиностроение» беседует с 
одним из наиболее авторитетных 
металлургов страны — Михаилом 
Иосиповичем Аршанским, чей 
стаж работы в металлургии на раз-
ных должностях составляет более 
55 лет, которые он отдал Нижне
тагильскому металлургическому 
комбинату.

Металлургический 
историзм

—— Михаил Иосипович, на ваш взгляд, какова 
ключевая тенденция развития российской ме-
таллургии и что она диктует в области обору-
дования?

—— Основная тенденция развития российской боль-
шой (или черной) металлургии — это, конечно, мо-
дернизация. В 2000-х годах практически все метал-
лургические заводы России занялись реконструкци-
ей своей производственной базы. Прежде всего, это 
касается обновления сталеплавильного производства. 
В этой связи шло массовое закрытие мартеновских 
печей. 

Сегодня на крупных металлургических заводах 
страны мартеновских печей практически не осталось. 

В частности, на Нижнетагильском металлургическом 
комбинате, как и в целом по «Евразу», мартеновское 
производство мы закрыли. И если в советские годы 
на НТМК работало 17 мартеновских печей, то сегод-
ня нет ни одной. Другие крупные металлургические 
заводы России тоже закрыли мартеновское произ-
водство. Повсеместно начался переход на производ-
ство стали в конверторах и электропечах.

—— Советское оборудование устарело?
—— Я бы не сказал это в качестве беспрекословного 

постулата. Оборудование всегда требует обновления, 
и дело тут не в его происхождении. Так, например, 
хотя наша страна является родоначальницей машин 
непрерывного литья заготовок (МНЛЗ), на самом 

Т ЕМ  А  Н О МЕРа   :  О Б О Р У Д О ВА  Н ИЕ   Д Л Я  М Е Т А Л Л У Р Г ИИ

Михаил Аршанский: «Надо идти по пути создания 
совместных предприятий, по пути приобретения 
технологий, сотрудничества с известными 
мировыми брендами»
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деле в советский период доля выплавки в МНЛЗ не 
превышала 30%. А сегодня практически 90% метал-
ла на российских предприятиях льется непрерывным 
способом. Это на самом деле — очень большой шаг 
вперед, потому что с переходом на МНЛЗ резко улуч-
шаются технико-экономические показатели работы 
предприятий и качество выплавляемой стали. 

Что еще очень важно: многие металлургические 
предприятия оснастили свои сталеплавильные мощ-
ности так называемой вторичной металлургией. То 
есть, поставлены агрегаты, которые обеспечивают 
улучшение качества стали. В частности, на НТМК уста-
новлена одна из самых развитых вторичных метал-
лургий, что позволяет нам выпускать сталь повышен-
ных потребительских свойств. К сожалению, это обо-
рудование — не российского производства.

—— Российские машиностроители не облада-
ют достаточным уровнем технологий, чтобы 
выпускать современное оборудование?

—— И да, и нет. В частности, «Уралмашзавод» еще в 
советское время выпускал машины непрерывного ли-
тья, и сегодня на многих предприятиях стоят и отлич-
но работают машины уралмашевского дизайна и про-
изводства. В частности, на Магнитогорском метал-
лургическом комбинате, на «Северстали» и так далее. 
При этом, уралмашевские машины есть на металлур-
гических предприятиях не только России: в свое вре-
мя «Уралмаш» поставлял машины непрерывного ли-
тья и в другие страны. 

Сегодня машиностроительные предприятия Рос-
сии выпускают оборудование для металлургии, кото-

рое прежде всего не отвечает запросам металлургов 
по оснащенности современными системами управ-
ления, позволяющими добиваться наилучшего каче-
ства и минимизировать возможные ошибки персо-
нала. То есть, основные механические узлы и корпу-
са у нас выпускают достаточного качества. А когда 
дело доходит до автоматизации — есть вопросы. 

—— И что же делать?
—— Я думаю, что наиболее адекватный путь повыше-

ния конкурентоспособности российского машино-
строения для металлургов — создание совместных 

Аршанский Михаил Иосипович
Родился в 1934 году. Трудовую деятельность начал 
в 1956 году помощником мастера прокатного цеха 
Нижнетагильского металлургического комбината. 
В 1963 году был переведен в конвертерный цех в 
качестве старшего мастера по ремонту основного и 
теплотехнического оборудования. Как перспектив-
ный инженер-специалист за короткое время осво-
ил технологию и режим работы сталеплавильного 
оборудования, в связи с чем в 1964 году был на-
значен помощником начальника мартеновского 
цеха №2.

Незаурядные организаторские способности, тех-
ническая грамотность, широкая эрудиция в техноло-
гии производства, умение оперативно решать инже-
нерные проблемы способствовали тому, что в 1973 
году Аршанский М.И. защитил кандидатскую диссер-
тацию и был назначен заместителем главного меха-
ника комбината, затем — заместителем начальника 
управления главного механика по эксплуатации и ре-
монтам — заместителем главного механика комби-
ната. Знание актуальных узловых проблем производ-
ства, широкий дапазон мысли позволили Аршанско-
му М.И. создать мощную базу и блок цехов по ре-
монту металлургического оборудования, оснащенных 

новейшими современными станками с программным 
оборудованием.

На протяжении 20 лет Михаил Иосипович трудит-
ся на ответственных должностях: главный механик 
комбината, директор ремонтно-механического заво-
да, заместитель генерального директора по рекон-
струкции и техническому развитию, директор по ин-
вестициям комбината. 

С ноября 2000 года назначен директором по пер-
спективному развитию ОАО «НТМК». Под его руко-
водством реализуется программа развития комбина-
та в перспективе, осуществление которой позволит 
выйти на качественно новый уровень техники и тех-
нологии XXI века, обеспечив конкурентноспособность 
и качество выпускаемой продукции. Ныне его долж-
ность — советник управляющего директора ОАО 
«НТМК» по модернизации.

Изобретатель и рационализатор. В решении про-
изводственных вопросов принципиален, требовате-
лен к себе и подчиненному персоналу. Награжден ор-
деном Трудового Красного Знамени и орденом Поче-
та, имеет звание «Заслуженный металлург РСФСР». 
Постановлением главы города Нижний Тагил от 
13.08.2001 года №717 Михаилу Аршанскому при-
своено звание «Почетный гражданин города».

«Уралмашзавод» еще в совет-
ское время выпускал машины 
непрерывного литья, и сегодня 
на многих предприятиях стоят 
и отлично работают машины 
уралмашевского дизайна и про-
изводства. В частности, на ММК, 
на «Северстали» и так далее. 
Уралмашевские машины есть 
на металлургических предприя-
тиях не только России: в свое 
время «Уралмаш» поставлял 
машины непрерывного литья 
и в другие страны.
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производств с передовыми машиностроительными 
фирмами мира. От таких союзов можно получить не-
обходимые технологии и «ноу-хау», и совместно с 
партнерами, не изобретая велосипеда, оснащать обо-
рудование современными системами управления и 
автоматизации. Потому что в противном случае мы 
будем снова догонять других, разрабатывая то, что 
уже создано другими. И пока мы это делаем, наши 
конкуренты идут дальше вперед. Поэтому, с моей точ-
ки зрения, надо идти по пути создания совместных 
предприятий, по пути приобретения технологий, со-
трудничества с известными мировыми брендами. 

—— А вообще как вы оцениваете общий уро-
вень российского машиностроения для ме-
таллургии?

—— Откровенно говоря, сегодня наше российское ма-
шиностроение для металлургии находится на подъ-
еме. Я говорю прежде всего о главном предприятии 
отрасли — «Уралмашзаводе», который активно со-
вершенствует техническую базу, с помощью своего 
акционера — Газпромбанка — модернизирует произ-
водство. В результате сегодня «Уралмашзавод», я ду-
маю, во многом способен соответствовать современ-
ным требованиям металлургов.

Есть и другие позитивные примеры обновления 
советского машиностроительного комплекса по соз-
данию оборудования для металлургии. В качестве 
примера я могу назвать украинский Новокраматор-
ский машиностроительный завод, который все эти 
годы оснащался современным оборудованием и се-
годня отвечает самым современным требованиям к 
качеству выпускаемой продукции. Предприятие 
практически обновило свой станочный парк, метал-
лургическое производство, и сегодня оно способно 
выпускать оборудование, сравнимое с западными 
образцами. 

—— Какие особые требования к оборудованию 
сегодня выдвигают металлурги? 

—— Ответить на этот вопрос очень несложно. Нам про-
сто нужно самое современное оборудование. Пото-
му что сегодня акцент — на качество. В советские годы 
руководители металлургической отрасли в основном 

заботились об увеличении объемов производства, и 
предприятия были нацелены на, так сказать, экстен-
сивное развитие по принципу «больше, больше и еще 
больше». Главным было требование выпускать как 
можно больше продукции, и никто не обращал вни-
мание, какой ценой. Как говорится: мы за ценой не 
постоим. На цены, рентабельность, потребительские 
свойства выпускаемой продукции обращали внима-
ние в меньшей степени, потому что исходили из прин-
ципа: все, что будет произведено, будет потреблено. 
И действительно: все всегда забирали.

Сегодня же главное — делать дешевле, лучше, ка-
чественнее, полностью отвечая требованиям заказ-
чиков и с наименьшими затратами. Вот по этому пути, 
в принципе, идут металлурги, и именно поэтому они 
сегодня — конкурентоспособны на мировых рынках. 
Сегодня главный тренд работы металлургов — улуч-
шение потребительских свойств выпускаемой про-
дукции, подстраивание под требования заказчика. И 
происходит это благодаря тому, что предприятия пе-
реоснастились.

—— При этом оборудование закупалось на За-
паде?

—— Не только. Когда говорят, что российская метал-
лургия в своей модернизации обошлась без отече-
ственного оборудования — то это неправда. Мы за-
купали и закупаем немало российского, поверьте мне. 
Крупные машиностроительные предприятия, постро-
енные в советское время и выпускающие оборудова-
ние для металлургических заводов, в принципе, все 
сегодня работают и работают успешно. Это, прежде 
всего, «Уралмашзавод», а кроме того — «Юг-
Уралмаш», Новокраматорский машиностроительный 
завод, «Атоммаш», «Азовмаш» и другие заводы, не 
буду перечислять. И российские металлурги время от 
времени что-то на них обязательно заказывают. При 
этом в дальнейшем также будем заказывать, и хочет-
ся верить, что заказывать будем все больше. В каче-
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Металлургии важно стабильное качество

Сегодня наше российское ма-
шиностроение для металлургии 
находится на подъеме.  
Я говорю прежде всего о глав-
ном предприятии отрасли — 
«Уралмашзаводе», который 
активно совершенствует техни-
ческую базу, с помощью своего 
акционера — Газпромбанка — 
модернизирует производство. 
В результате сегодня «Уралмаш-
завод», я думаю, во многом 
способен соответствовать 
современным требованиям 
металлургов.
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стве примера скажу, что при реконструкции двух до-
менных печей на Евраз-НТМК тракт подачи сырья и 
кокса спроектирован и изготовлен «Уралмашзаво-
дом». Эти доменные печи имеют самые лучшие 
технико-экономические показатели в отрасли. При 
этом я хотел бы остановиться на мысли о том, что в 
производстве оборудования для металлургии есть 
немало перспективных ниш.

Заметьте, что довольно много оборудования мы 
получаем не от мировых или российских грандов. Мы 
заказываем его у сравнительно небольших фирм, ко-
торые работают на Западе и которые «заточены» на 
отдельные виды металлургического оборудования. 
У них очень узкая специализация, но за счет этого они 
выпускают очень хорошее, качественное и конкурен-
тоспособное оборудование, которое закупают пред-
приятия металлургии по всему миру.

У нас в России тоже появились такие фирмы, ко-
торые прорабатывают узкую тематику оборудования 
и уже начинают по своей продукции вполне конку-
рировать с западными фирмами. Они выпускают обо-
рудование, которое не выпускают крупные машино-
строительные заводы — хотя бы в силу того, что в со-
ветское время их так спроектировали и построили, 
что «мелочевку» им выпускать невыгодно. 

При этом мне видится вполне перспективным объ-
единение усилий — некая кооперация между гиган-
тами машиностроения и такими небольшими гибки-
ми инновационными производителями. Такие союзы 
уже начали появляться и это тоже — очень хороший 
тренд. И я считаю, что таким путем тоже будет разви-
ваться производство и будет предлагать инноваци-
онное наукоемкое оборудование. 

—— И есть конкретные поставки такого россий-
ского оборудования? 

—— Есть. И у нас, и на других металлургических заво-
дах стало появляться оборудование, изготовленное 
не на больших машиностроительных предприятиях, 
а именно на этих сравнительно небольших фирмах, 
в которых работает по 200–300 человек, но они наш-
ли свою нишу и в этой нише достаточно успешно ра-
ботают. Приведу только один пример. Мы делали ре-
конструкцию конверторного цеха, сам конвертор мы 
привезли из-за рубежа. А тракт подачи к нему, осна-
щенный самой современной системой управления и 

автоматизации, сделала нам российская компания, 
расположенная в Томске. И таких конкурентоспособ-
ных производителей — немало: от гигантского «Урал-
машзавода» до небольших специализированных 
предприятий.  

—— У нас сохраняются традиции советской кон-
структорской школы оборудования для ме-
таллургии?

—— Во многом традиции сохранилась, и это хорошо. 
Советская конструкторская школа в области разра-
ботки оборудования для металлургии — была и оста-
ется достаточно сильной. Это можно подтвердить 
примерами конструирования машин непрерывного 
литья заготовок, отдельных видов прокатного обору-
дования, которое было очень надежным и отвечаю-
щим требованиям, которые в те годы предъявлялись 
к оборудованию. 

Традиции советской конструкторской школы — они 
замечательные, это бесспорно. Но сегодня они долж-
ны быть серьезно пересмотрены в сторону новых тре-
бований рынка. Сегодня техника для металлургии 
должна быть высокооснащенной самым современ-
ным оборудованием — гидравлическим, пневмати-
ческим, автоматическим, насыщенным приборами 
контроля и автоматики, позволяющими производить 
высококачественную продукцию без вмешательства 
человека. К сожалению, сегодня наши конструкторы 

Оборудование подвергается высоким огненным нагрузкам

Мне видится вполне перспек-
тивным объединение усилий — 
некая кооперация между 
гигантами машиностроения 
и небольшими гибкими инно-
вационными производителям. 
Такие союзы уже начали появ-
ляться и это тоже — очень хоро-
ший тренд. И я считаю,  
что таким путем тоже будет  
развиваться производство и бу-
дет предлагать инновационное 
наукоемкое оборудование.
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несколько… отстали в этом смысле. Но, повторяю, на 
примере «Уралмашзавода» могу сказать: ситуация 
идет к улучшению. 

—— Вы это сами видели?
—— Да, я видел там немало очень важных и симпто-

матичных моментов. Например, видел много моло-
дежи в конструкторском отделе. Молодежь у нас — 
очень грамотная, хорошо образованная. Поэтому 
если эти позитивные процессы на «Уралмашзаводе» 
будут и дальше продолжаться, то предприятие очень 
быстро наверстает упущенное, и наши машиностро-
ители смогут выпускать оборудование, полностью со-
ответствующее современным запросам металлургов. 
В этом у меня никаких сомнений нет, лишь бы пози-
тивные тенденции на предприятии продолжались и 
не останавливались. 

—— Это поможет нашим машиностроителям 
выигрывать в тендерах?

—— Тема тендеров — особая, тут не все зависит соб-
ственно от машиностроителей. Есть проблемка, ко-
торая была особенно характерной в 90-е годы и в на-
чале 2000-х. Иностранные фирмы сильно выигры-
вали еще и из-за того, что могли помочь получить 
долговременные кредиты под низкие проценты. 
Длинные «недорогие» деньги страховали, как пра-
вило, государственные финансовые структуры Ав-
стрии, Германии, Италии и т.д., Государство тем са-
мым поддерживало развитие экспорта высокотехно-
логичной продукции предприятий этих стран. И  это 
было большим преимуществом иностранных произ-
водителей, которым они, конечно же, воспользова-
лись, поскольку у нас, к сожалению, такая форма не 
работала. В России кредиты были и дороже, и коро-
че. Сегодня ситуация изменилась к лучшему, есть та-
кие примеры, однако в основном отсутствие гибких 
кредитных возможностей напрямую ухудшает пози-
ции наших машиностроительных предприятий на 
тендерах, когда они конкурируют с иностранными 

фирмами. И хотя в настоящее время российские ме-
таллургические заводы окрепли и уже меньше зави-
сят от кредитов, однако без кредитования ничего мас-
штабного не создается, это закон экономики. Более 
того: если бы в начале 2000-х мы не имели возмож-
ности получения кредитных средств на умеренных 
условиях, мы просто не могли бы проводить модер-
низацию производства.

Особо следует отметить, что цены на оборудова-
ние российских машиностроителей не должны пре-
вышать общемировой уровень. К сожалению, это не-
редко бывает.

—— Но при этом в тендерах побеждают и рос-
сийские производители оборудования?

—— Побеждают! В честной борьбе и нередко. Тот же 
«Уралмашзавод» все чаще звучит в прессе в качестве 
победителя того или иного металлургического тенде-
ра. И это при том, что мы (я говорю о металлургах во-
обще и об НТМК конкретно) проводим конкурсы по 
самым жестким правилам. И, тем не менее, в них не-
редко выигрывают российские компании, потому что 
предлагают лучше условия, гарантии, сопровожде-
ние и цены при качестве, аналогичном мировым 
брендам. Хотя понятно, что предлагать современные 
условия поставок — непросто: требуется не только 
произвести и поставить высококачественное обору-
дование — требуется его наладить, запустить, сопро-
вождать, предоставляя приемлемые модели сервис-
ного обслуживания. Увы, многие наши машиностро-
ительные заводы все еще не «заточены» на совре-
менное обслуживание, не имеют соответствующего 
персонала. 

А у многих просто и навыков нет к тому, чтобы по-
могать металлургам осваивать работу поставленного 
оборудования, обеспечивать бесперебойное сервис-
ное обслуживание, длительное время контролиро-
вать его работу и так далее. 

—— У вас много сегодня советского и россий-
ского оборудования?

—— Наше предприятие, как известно, было полностью 
построено на советском оборудовании, в основном, 
изготовленном на «Уралмашзаводе». В последнее 
время, правда, часть цехов были закрыты за нена-
добностью — например, блюминги. Дело в том, что 
при непрерывной разливке нет необходимости в 
лишнем прокатном переделе — в блюмингах. Но, на-

Т ЕМ  А  Н О МЕРа   :  О Б О Р У Д О ВА  Н ИЕ   Д Л Я  М Е Т А Л Л У Р Г ИИ

Автоматизация производства — обязательное условие

Если позитивные процессы 
на «Уралмашзаводе» будут 
продолжаться, то предприятие 
быстро наверстает упущенное, 
и наши машиностроители 
смогут выпускать 
оборудование, полностью 
соответствующее современным 
запросам металлургов.
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пример, широкополочный стан, который был пущен 
в 1979 году (то есть, ему уже 30 лет, это уникальный 
стан, единственный на территории СССР и по сей 
день) — у нас великолепно работает и выпускает пре-
красную продукцию. Спроектировал и изготовил этот 
стан «Уралмашзавод». Причем, наши прокатчики 
освоили на нем профили, каких конструкторы даже 
не предполагали. На нем, оказалось, можно не толь-
ко балку делать — и квадрат на нем катают, и круг на 
нем катают, хребтовую балку. Короче говоря, это уни-
версальный стан, который позволяет делать очень 
многие виды проката. Стан работает прекрасно и не 
требует никакой крупной модернизации. Еще при-
мер. У нас с 60-х годов прошлого века работает круп-
носортный цех, который изготовлен Электросталь-
ским заводом тяжелого машиностроения.

То есть, у нас очень много отечественного обору-
дования. И оно надежно работает. При этом мы объ-
ективно — за российское оборудование, если оно со-
ответствует современным требованиям. Руководство 
нашей компании «Евраз» требует от нас максималь-
но использовать российское оборудование. И мы ис-
кренне рады позитивным переменам, которые про-
исходят у российских машиностроителей.

—— Вы говорите вообще или о ком-то конкрет-
но?

—— Здесь я прежде всего имею в виду, конечно, «Урал-
машзавод». Я считаю, что «Уралмашзавод» идет по 
правильному пути. К сожалению, был период, когда, 
определенные люди (не буду их называть) привели 
предприятие к довольно печальному состоянию. Но 
сегодня все возвращается на круги своя: предприя-
тие консолидировало большинство своих активов, 
проводит модернизацию, принимает молодежь, об-
учает конструкторов. Я уверен, что «Уралмашзавод» 
расправит плечи. 

—— О чем прежде всего необходимо помнить 
российским машиностроителям, которые хо-
тели бы поставлять свое оборудование на экс-
порт? 

—— Сегодня любой заказчик в мире — будь-то араб-
ские страны, южноамериканские или африканские — 
требует самого современного оборудования. Никому 
не нужен вчерашний товар. Если раньше еще можно 
было рассчитывать найти покупателя и на залежалый 
товар, то теперь все грамотные. Спасибо Интернету — 
все всё знают, все про все понимают. И поэтому если 
машиностроители хотят продавать свой товар, он 
должен отвечать всем требованиям, быть не хуже, 
чем у других. Иначе победят конкуренты. 

Ослепительная красота качества

Орденоносное предприятие и сегодня — одно из наиболее передовых в отечественной металлургии
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От сыродутных горнов — 
до плазменных печей
Согласно наиболее свежим изыска-
ниям археологов, технология нау-
глероживания и закаливания желе-
за была разработана в Западном 
Средиземноморье — на Кипре и в 
Малой Азии — около XII века до н.э. 
Первой системной ремесленной 
разработкой считаются так называ-
емые сыродутные печи (они приме-
нялись очень широко — в Индии, в 

Анатолии, на Кавказе, в Африке и 
т.д.). Сыродутным процессом назы-
вают способ получения железа не-
посредственно из руды в небольших 
горнах, которые вначале делали 
прямо в земле. Сыродутным способ 
назывался из-за того, что в горн по-
давали холодный («сырой») атмос-
ферный воздух. Печи представляли 
собой ямы, вырытые на склонах 
холмов, чтобы можно было иметь 
естественную тягу. 

Сыродутный процесс не обеспе-
чивал достижения t плавления же-
леза (15370С), а максимально до-
ходил до 12000С (это была своего 
рода «варка» железа). Восстанов-
ленное железо концентрировалось 
в тестообразном виде на самом дне 
печи, образуя так называемую гор-
новую крицу — железную губчатую 
массу с включениями несгоревшего 
древесного угля и с многочислен-
ными примесями шлака (при этом 

Ключевую важность технологий металлургии, совершенствование которых 
напрямую отражало степень инновационности региона, страны, технического 
поколения и т.д., трудно переоценить. Ведь даже эры развития человечества, 
как известно, именуются по наиболее популярному металлу («бронзовая», 
«железная»). Россия объективно всегда выступала в группе передовых разра-
ботчиков и создателей оборудования для металлургии, активно интегрируясь 
с ведущими европейскими конструкторскими школами. Производственно-
технологическим эпицентром, сконцентрировавшим национальные компе-
тенции в области производства оборудования для металлургических предпри-
ятий, стал знаменитый «Уралмашзавод». 

Кузницы кузниц 
Производство оборудования для металлургии 
определяет технологический уровень индустрии

Текст: Сергей Агеев, Юрий Соколов,  
Елена Стольникова
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в более совершенных вариантах сы-
родутных печей жидкий шлак вы-
пускали из горна по желобу). 

Более высокую ступень в разви-
тии чёрной металлургии представ-
ляли собой постоянные высокие 
печи, называемые в Европе штуко-
фенами — высокими печами с че-
тырёхметровыми трубами для уси-
ления тяги. Мехи штукофена кача-
лись уже несколькими людьми, а 
иногда и водяным двигателем. Шту-
кофен имел дверцы, через которые 
раз в сутки извлекалась крица. Изо-
бретены штукофены были в Индии 
в начале первого тысячелетия до на-
шей эры. В начале нашей эры они 
попали в Китай, а в VII веке вместе 
с «арабскими» цифрами арабы за-
имствовали из Индии и эту техно-
логию. В конце XIII века штукофены 
стали появляться в Германии, Чехии 
и Испании и в течение следующего 
века распространились по всей Ев-
ропе. Производительность штуко-
фена была несравненно выше, чем 
сыродутной печи — в день давала 
до 250 кг железа, а температура 
плавления в нем оказывалась до-
статочной для науглероживания ча-
сти железа до состояния чугуна.

В середине XV века в Европе по-
явились печи нового типа — блауо-
фены. Теперь уже не 10%, как в шту-
кофене, а 30% выхода составлял 
чугун — «свиное железо», ни к како-
му делу не годное. В итоге выигрыш 
часто не окупал модернизации. Бла-
уофенный чугун, как и штукофен-
ный, застывал на дне печи, смеши-
ваясь со шлаками. Он выходил не-
сколько лучшим, так как его самого 
было больше, следовательно, отно-
сительное содержание шлаков вы-
ходило меньше. Чугун получался 
уже достаточно прочным, но оста-
вался ещё очень неоднородным, и 
из него выходили только предметы 
простые и грубые — кувалды, нако-
вальни, пушечные ядра.

С XVI века в Европе получил рас-
пространение так называемый пе-
редельный процесс в металлургии — 
технология, при которой железо 
ещё при получении за счёт высокой 
температуры плавления и интенсив-
ного науглероживания перегоня-
лось в чугун, а уже затем жидкий чу-
гун, освобождаясь от лишнего угле-

рода при отжиге в горнах, превра-
щался в сталь.

Следующим этапом в развитии 
металлургии стало появление до-
менных печей. За счёт увеличения 
размера, предварительного подо-
грева воздуха и механического ду-
тья в такой печи всё железо из руды 
превращалось в чугун, который 
расплавлялся и периодически вы-
пускался наружу. Производство ста-
ло непрерывным — печь работала 
круглосуточно и не остывала. За 
день она выдавала до полутора 
тонн чугуна. 

В XVIII веке в Англии появилась 
тигельная плавка — это был самый 
первый способ производства литой 
стали. Тем временем стремительно 

происходило развитие процессов, 
связанных с получением чугуна: бес-
семеровский, мартеновский и тома-
совский процессы совершили бук-
вально революцию в металлургии. 
В XIX–XX веках происходило не ме-
нее бурное усовершенствование 
процессов производства стали путем 
разработки нового оборудования, 
улучшения технологий и автомати-
зации производства. Так, например, 
благодаря электропечам начали 
производить более качественную ле-
гированную сталь, а в дуговых ваку-
умных и плазменных печах — ис-
пользовать переплавку стали.

Начало российской 
металлургии 
В России начало металлургической 
промышленности как системной 
отрасли было положено при Петре 
Великом. При этом технологиче-
ски история выплавки металла, по 
сути, совпадала с общемировыми 
этапами. 

В основе государственной струк-
туры отрасли в России были так на-
зываемые «горнозаводские окру-
га» — хозяйственно-территориаль
ные образования, включавшие за-
воды, рудники, прииски, леса, 
вспомогательные производства. До 
1861 года округа в качестве обяза-

тельного элемента включали зави-
симую от заводов рабочую силу. 
Производственная база горноза-
водских округов и административ-
ная система начали складываться в 
начале XVIII века со строительством 
на Урале первых металлургических 
заводов: казённых Каменского и 
Невьянского (1700–1701), Алапа-
евского и Уктусского (пущены в 
1704 году), а также частных заво-
дов Демидовых: Шуралинского, 
Бышовского, Верхнетагильского, 
Нижнелайского и медеплавильно-
го Выйского (1716–1725). Одно-
временно в 1700 году осуществле-
на первая приписка рабочей силы 
к Невьянскому заводу (свыше 1,6 
тысяч душ). 

Горнозаводские округа объеди-
нялись производственными связя-
ми и общей администрацией, кото-
рой принадлежала вся полнота вла-
сти. Делились на казённые и част-
ные, на раннем этапе — на 
владельческие (вотчинные) и по-
сессионные. Располагались главным 
образом на Урале; кроме того, име-
лись Колывано-Воскресенский гор-
ный округ на Алтае, Нерчинский в 
Сибири и Олонецкий горный округ. 
Центральным ведомством, управ-
лявшим округами, была Берг-
коллегия (после 1806 года — Гор-
ный департамент). Коллегия зани-
малась и вопросами качества полу-
чаемого металла, следила за тем, 
чтобы на казенных предприятиях 
применялись по возможности но-
вые технологии. 

Вокруг крупных доменных пред-
приятий строились мелкие пере-
дельные заводы, которые имели 
свои рудники, каменоломни, лесные 
разработки (для изготовления дре-
весного угля), конные дворы, сено-
косы, пильные мельницы, пристани 
и суда для транспортировки продук-
ции, составлявшие единый горно-
заводский округ. За 1700–1750 
годы на Урале было построено 71 
предприятие чёрной (33 завода) и 
цветной (38 заводов) металлургии, 

В XVIII веке в Англии появилась тигельная 
плавка — это был самый первый способ 
производства литой стали
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из них 27 заводов — казённых и 44 — 
частных. В 1725 году было выплав-
лено 0,6 млн пудов чугуна, в 1750 
году — 1,5 млн пудов; меди — около 
2 тысяч пудов в 1701 году, около 69 
тысяч пудов в 1721 году, свыше 369 
тысяч пудов в 1750 году. 

На тот момент это было крупней-
шее производство металла в мире. 
Железная продукция частных заво-
дов продавалось, в основном, на 
внутреннем рынке, казённых заво-
дов — за границу.

Во второй половине XVIII века 
на Урале было построено еще 101 
предприятие, связанное с выплав-
кой металла. На тот момент в реги-
оне действовали 77 домен, 595 
молотов, 263 медеплавильные 
печи. Для сравнения: в первой по-
ловине XVIII века — 20 домен, 54 
молота, 63 медеплавильные печи. 
На экспорт (главным образом, в 

Великобританию) шло две трети 
продукции казённых и частных же-
лезоделательных заводов. Медь 
использовалась, в основном, на 
внутреннем рынке.

Ключевой  
технологический ход
В XIX веке и до тридцатых годов XX 
века в отечественной металлургии, 
в основном, применялось импорт-
ное оборудование — сначала боль-
ше английское, потом — больше не-
мецкое. Ситуация изменилась в 
эпоху советской индустриализации, 
когда почетную роль «кузницы» 
оборудования для советских ме-
таллургических заводов (число ко-
торых росло в соответствии с ре-
кордными планами индустриали-
зации) был призван сыграть соз-
данный с нуля индустриальный 
гигант гигантов — «Уралмашзавод».

Официальной датой ввода в 
строй «Уралмашзавода» (Уральский 
завод тяжёлого машиностроения, 
УЗТМ) считается 15 июля 1933 года. 
Предприятие должно было нала-
дить ритмичный выпуск доменного 
и сталеплавильного оборудования, 
блюмингов, прокатных станов и т.д. 
И завод с этой неподъемной на пер-
вый взгляд задачей (ни одно пред-
приятие в мире ни на тот момент, ни 
сейчас и рядом не стоит по количе-
ству созданного оборудования!) 
справилось успешно. Достаточно 
сказать, что к восьмидесятым годам 
прошлого века на изготовленном 
«Уралмашзаводом» прокатном обо-
рудовании в СССР производилось 
85% литых слябов, 100% электро-
технической стали, 100% цельнока-
таных ж/д-колес, 90% жести, 80% 
литой заготовки, 70% автолиста, две 
трети железнодорожных рельсов. 

Небесные кинжалы
Первые свидетельства того, что человек занимался 
металлургией, относятся к 5-6 тысячелетиям до н.э., 
были обнаружены в Сербии, Португалии, Испании, 
Великобритании. Среди древнейших изделий метал-
лургии — медный топор, выкованный 5500 лет до н.э. 
В культуре древних времён присутствуют серебро, 
медь, олово и метеоритное железо, позволявшие 
вести ограниченную металлообработку. Высоко цени-
лись так называемые «небесные кинжалы» — египет-
ское оружие, созданное из метеоритного железа 
3000 лет до н.э. 

Научившись широко добывать медь и олово из гор-
ной породы и получать сплав, названный бронзой, 
люди в 3500 годы до н.э. вступили в названный го-
раздо позже учеными «Бронзовый век». Получение 
железа из руды и выплавка металла было гораздо 
сложнее. Считается, что технология была изобретена 
хеттами примерно в 1400 году до н.э., что стало на-
чалом «Железного века». Секрет добычи и изготовле-
ния железа стал ключевым фактором могущества того 
или иного древнего царства. 

Древнегреческая традиция считала открывателем 
железа народ халибов, для которых в литературе ис-
пользовалось устойчивое выражение «отец железа», 
и само название народа происходит именно от гре-
ческого слова Χάλυβας («железо»).

«Железная революция» началась на рубеже I тыся-
челетия до н. э. в Ассирии. С VIII века до н. э сварное 
железо быстро стало распространяться в Европе, в III 
веке до н. э. вытеснило бронзу в Галлии, во II веке на-
шей эры появилось в Германии, а в VI веке нашей эры 
уже широко употреблялось в Скандинавии и в племе-

нах, проживающих на территории будущей Руси. 
В Японии железный век наступил только в VIII веке на-
шей эры.

Следы развития чёрной металлургии можно отсле-
дить во многих прошлых культурах и цивилизациях. 
Сюда входят древние империи Среднего Востока и 
Ближнего Востока, древний Египет и Анатолия (Тур-
ция), Карфаген, греки и римляне античной и средне-
вековой Европы, Китай, Индия, Япония и т.д. Где-то 
около XV—XIV вв. до н.э. техника выплавки и наугле-
роживания железа была разработана в кавказских 
предгорьях в Урарту. 

По мнению ученых, в развитии технологии железа 
выделяются три стадии. На первой — железо встреча-
ется нерегулярно, его нельзя еще считать «рабочим», 
оно является в большей мере церемониальным мате-
риалом. На второй стадии железо употребляется в 
производственной сфере, но в меньшем масштабе, 
чем бронза. На третьей стадии железо становится до-
минирующим материалом. Наиболее ранние наход-
ки железных предметов из метеоритного железа от-
мечены в Иране (VI–IV тыс. до н.э.), Ираке (V тыс. до 
н.э.) и Египте (IV тыс. до н.э.). В Северной Африке и 
на Переднем Востоке знакомство с новым металлом 
также начиналось с самородного железа примерно в 
III-II тыс. до н.э. Например, в Месопотамии оно было 
известно в раннединастическое время (III тыс. до н.э.), 
о чем свидетельствуют находки в Уре. Изделия из ме-
теоритного железа известны в различных культурах 
Евразии: в ямной (III тыс. до н.э.) на Южном Урале и 
в афанасьевской (III тыс. до н.э.) в Южной Сибири. Его 
знали эскимосы и индейцы северо-запада Северной 
Америки, и население Чжоусского Китая.

Т ЕМ  А  Н О МЕРа   :  О Б О Р У Д О ВА  Н ИЕ   Д Л Я  М Е Т А Л Л У Р Г ИИ
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В Советском Союзе не было ни одно-
го крупного металлургического за-
вода, где бы не использовалась 
уралмашевская техника.

Что интересно: важность будуще-
го завода была столь велика, что его 
рождение происходило при нео-
бычной для тех времен коллегиаль-
ности. В 1928 году ленинградский 
Государственный институт по проек-
тированию новых металлозаводов 
опубликовал разработанный им по 
заданию Совнаркома СССР проект 
Уральского машиностроительного 
завода «для суждения о предвари-
тельном проекте». Объём брошюры 
был немалый — 285 страниц с при-
ложением чертежей цехов и карт 
местности на 12 листах. Проект, в 
частности, предусматривал и реше-
ние инфраструктурных задач, в том 
числе — создание учебного центра и 
строительство в необходимом коли-
честве жилья для работников.

С публикации этой брошюры на-
чалась серьезная подготовительная 
работа. В том числе — и в области 
создания оборудования для метал-
лургии. Так, в апреле 1930 года 
приказом управляющего «Уралма-
шинстроем» (созданным специаль-
но под строительство УЗТМ) техни-
ческий отдел реорганизовали в 
производственно-техническую 
часть, в составе которой были соз-
даны специальные конструкторские 
группы, и в первую очередь — по 
прокатным устройствам, по метал-
лическим конструкциям, по нагре-
вательным печам… И всего через 
полтора года в модельный цех по-
ступили чертежи на станину и рабо-
чую клеть блюминга.

В сентябре 1932 года был орга-
низован конструкторский отдел 
УЗТМ в составе 13 специализиро-
ванных бюро, в том числе — домен-
ного оборудования, металлургиче-
ского оборудования, прокатного 
оборудования, кузнечно-прессового 
оборудования. Кстати, к изготовле-
нию первого прокатного стана УЗТМ 
приступил за три месяца до своего 
официального ввода в строй  — в 
апреле 1933 года. А в декабре 1935 
года с предприятия заказчикам от-
правились первый тонколистовой 
прокатный стан и первая напольная 
завалочная машина для загрузки 

мартеновских печей шихтой и флю-
сами. То есть, завод начал выполнять 
свою историческую миссию по обе-
спечению отечественной (и не толь-
ко отечественной) металлургии со-
временным высокотехнологичным 
оборудованием.

15 июля 1936 года на Чусовском 
метзаводе был введен в эксплуата-
цию первый выпущенный на УЗТМ 
прокатный стан (стан 800). Это ста-
ло огромным праздником и для ма-
шиностроителей, и для металлургов. 
Прокатными станами, блюмингами, 
специальными агрегатами и систе-
мами «Уралмашзавода» оборудо-
вались практически все строившие-
ся в то время металлургические за-
воды и комбинаты. За оставшиеся 
довоенные пять лет завод успел по-
ставить металлургическим пред-
приятиям оборудование для 18 до-
менных печей, 13 прокатных станов, 
170 дробилок и мельниц, 20 агло-
мерационных машин, различные 
металлургические краны и множе-
ство другого оборудования. 

Рекорды мирные и военные
По расхожему выражению тех лет, 
«Уралмашзавод» вел страну в инду-
стриализацию. Он «делал» заводы, 
заводы выпускали продукцию, во-
круг этих заводов формировались 
новые города, менялась страна и 
люди. Не случайно на знамени 
«Уралмашзавода» сегодня — 11 ор-
денов (советских и иностранных). 

Ни одно другое предприятие в со-
ветской истории не имело столько 
наград и столько реальных заслуг.

Нельзя не обратить внимания 
на следующее: став сам по себе во-
площением рекордного машино-
строительного замысла, УЗТМ фак-
тически с самого начала был ори-
ентирован на создание лучших, 
мощнейших, эффективнейших и 
т.д. технологических решений. 
В  том числе — в металлургии. 
И огромную роль в этом сыграли 
конструкторские подразделения 
предприятия.

Конструкторская служба пред-
приятия сначала работала как еди-
ный организм. Потом от нее стали 
«отпочковываться» самостоятель-
ные отделы — отдел горнорудного и 
доменного оборудования, отдел 
прокатного оборудования и другие. 
В отделе прокатного оборудования 
вначале дополнительно было соз-
дано бюро станов холодной прокат-
ки, несколько позже — бюро толсто-
листовых станов. Одними из первых 
задач стала разработка проектов 
крупных толстолистовых прокатных 
станов для Коммунарского, Орско-
Халиловского и Череповецкого ме-
таллургических комбинатов, а так-
же для двух китайских заводов. 
В 1959 году Постановлением ЦК 
КПСС и Совета Министров СССР на 
базе конструкторских отделов и 
служб при «Уралмашзаводе» был 
создан НИИтяжмаш. 

Каждое новое оборудование — в рекордные сроки
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Среди металлургических рекор-
дов предприятия нельзя не упомя-
нуть о запуске в декабре 1942 года 
на Магнитогорском металлургиче-
ском комбинате крупнейшей на тот 
момент в СССР и Европе доменной 
печи объемом 1340 кубометров, 
оборудование для которой было из-
готовлено на УЗТМ. При этом нема-
ловажно, что в годы Великой Отече-
ственной войны предприятие смог-
ло параллельно с рекордными объ-
емами выпуска военной продукции 
(так, примерно две трети бронекор-
пусов тяжелых и средних танков и 
САУ были выпущены именно там!) 
сохранять и мирное направление, 
касавшееся, возможно, в первую го-
лову именно металлургических те-
матик. Для чего осваивали и новые 
технологии. Так, например, с ноя-
бря 1942 года на заводе впервые в 
СССР было начато производство 
бандажных колец для турбогенера-
торов из немагнитной стали. 

Еще несколько примеров. В ап
реле 1945 года конструкторские 
службы завода приступили к проек-
тированию первого советского рель-
собалочного стана. Через несколько 
месяцев «Уралмашзавод» начал по-
ставки оборудования для восстанав-
ливаемого прокатного производства 
Нижнеднепровского завода имени 
Карла Либкнехта (это был един-
ственный в стране завод, выпускав-
ший цельнокатаные колеса для же-
лезнодорожного транспорта). 

Вообще за советское время 
«Уралмашзаводом» было разрабо-
тано и введено в эксплуатацию око-
ло 300 прокатных станов и сотни 
единиц другого оборудования для 
черной и цветной металлургии, ко-
торое было установлено в 29 стра-
нах мира.

Послевоенные годы:  
новые технологии
В послевоенное время страна вос-
станавливала разрушенное хозяй-
ство и большую роль в этом сыграл 
«Уралмашзавод». В том числе перед 
предприятием была поставлена за-
дача выпуска металлургического 
оборудования нового поколения. И 
с этой задачей конструкторы и ин-
женеры предприятия справились 
успешно.

В апреле 1949 года на НТМК 
был пущен первый отечественный 
рельсобалочный стан, спроектиро-
ванный и изготовленный на «Урал-
машзаводе». Уже в начале 1950 
года на заводе было закончено из-
готовление нового трубопрокатно-
го стана, предназначенного для 
производства бесшовных горячека-
таных труб. Через год «Уралмашза-
вод» отправил НТМК новую коле-
сопрокатную установку. В 1952 году 
на заводе им. Петровского (Украи-
на) была торжественно введена в 
эксплуатацию первая уралмашев-
ская агломерационная машина с 
площадью спекания 75 кв. м. Такое 
же оборудование вскоре вошло в 
строй на Череповецком металлур-
гическом комбинате. Первый урал-
машевский стан холодной прокат-
ки листа (пятиклетевой стан 1200 
производительностью 500 тыс. 
тонн проката в год) был введен в 
эксплуатацию в 1956 году на Маг-
нитогорском металлургическом 
комбинате.

Особая страница развития ме-
таллургического направления на 
«Уралмашзаводе» — создание и вы-
пуск оборудования для непрерыв-
ной разливки стали. Разработка это-
го инновационного и перспектив-
ного направления была возложена 

на «Уралмашзавод» постановлени-
ем Совета Министров СССР и ЦК 
КПСС.

 «Уралмашзавод» является раз-
работчиком комплексов слябовых, 
блюмовых и сортовых машин не-
прерывного литья заготовок 
(МНЛЗ) производительностью до 
3 млн тонн в год. С 1959 года на 
предприятии было разработано и 
введено 154 МНЛЗ, которыми 
оснащались сталеплавильные цеха 
в России, странах СНГ, Чехии, Сло-
вакии, Польше, Румынии, Болгарии, 
Пакистане и других странах. Все вы-
пускаемые МНЛЗ — с радиальными 
или вертикальными кристаллиза-
торами, с последующим многото-
чечным разгибом заготовки с жид-
кой фазой по определенному зако-
ну, обеспечивающему минималь-
ные деформации на фронте 
кристаллизации металла.

Уралмашевец, доктор техниче-
ских наук, лауреат Государственной 
премии СССР, заслуженный изобре-
татель РСФСР Виталий Нисковских, 
под чьим руководством первые в 
мире образцы криволинейных 
МНЛЗ привели к созданию и разви-
тию новой отрасли тяжелого маши-
ностроения, направленной на тех-
ническое перевооружение черной 
металлургии, вспоминает: 

«Начиная с 1963 года, коллекти-
вом конструкторов и исследовате-
лей проделана огромная работа по 
созданию МНЛЗ нового типа. Мы не 
пошли по проторенному пути, ко-
пируя известные к тому времени 
проверенные мировой практикой 
конструкции машин и технологии, 
мы выбрали свой, тернистый путь 
поиска более прогрессивных реше-
ний в области непрерывной разлив-
ки. Начиная практически с нуля, мы 

Развитие всей советской металлургии опиралось на уралмашевское оборудование:  
первая в мире криволинейная МНЛЗ, смонтированная в сталеплавильном цехе «Уралмашзавода»
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последовательно, от машины к ма-
шине совершенствовали конструк-
цию и технологию. Не всегда все по-
лучалось сразу. Были и неудачные 
решения, и неизбежные ошибки, 
которые приходилось исправлять 
даже у заказчика. Мне кажется, про-
житый период был не безрезультат-
ным. Десятки машин, разработан-
ных нами, успешно эксплуатируют-
ся на многих металлургических за-
водах в нашей стране и за рубежом. 
Многие наши наиболее удачные ре-
шения уже длительное время ис-
пользуются практически всеми ми-
ровыми поставщиками такого обо-
рудования».

Никакого застоя!
Названные эпохой застоя семиде-
сятые и начало восьмидесятых в 
отношении «Уралмашзаводом» 
никаким «застоем» не были. На 
предприятии шла напряженная ра-
бота по выпуску оборудования, его 
совершенствованию и разработке 
новых моделей. Объемы произ-
водства просто поражают: так, на-
пример, в эти годы «Уралмашза-
вод» ежегодно выпускал для ме-
таллургических предприятий по 
несколько прокатных станов и ма-
шин непрерывного литья загото-
вок. С 1963 года было спроекти-
ровано и изготовлено свыше 10 
тыс. единиц оборудования для 
оснащения сталеплавильных це-
хов, выпускалось оборудование 
для подготовки, подачи и загрузки 
шихтовых материалов в сталепла-
вильные агрегаты и т.д.

Кроме того, «Уралмашзавод» 
был и остается одним из немногих 
российских предприятий, имею-
щих полный цикл изготовления 
сложного оборудования для метал-
лургии, например — тяжелого 
подъемно-транспортного оборудо-
вания. Эти краны обеспечивают ра-
боту металлургических предприя-
тий и осуществляют подъемно-
транспортные работы в сталепла-
вильных, прокатных, кузнечно-
прессовых, термических цехах этих 
предприяитий. Литейные краны 
грузоподъемностью 450 и более 
тонн работают, например, на Маг-
нитогорском металлургическом 
комбинате, на «Северстали».

При этом на предприятии шла 
напряженная работа в области ин-
жиниринга. В отделе главного кон-
структора машин непрерывного ли-
тья заготовок (ОГК МНЛЗ) насчиты-
валось около трехсот двадцати кон-
структоров и исследователей. Отдел 
возник, когда в черной металлур-
гии начал широко внедряться про-
цесс непрерывной разливки стали. 
К концу семидесятых годов кон-
структорский отдел стал безусловно 
наиболее квалифицированным 
коллективом не только в стране, но 
во многом и в мире). 

Спрос на новые разработки 
«Уралмашзавода» был велик. Так, 
например, в 1978 году на Кузнец-
ком металлургическом комбинате 
было введено в эксплуатацию пер-
вое в мире (!) отделение для тер-

мической закалки рельсов. В 1989 
году на ВСМПО заработала уни-
кальная автоматизированная ли-
ния по производству танковых кат-
ков из алюминиевых сплавов, соз-
данная также на «Уралмашзаводе». 
Большим достижение стало строи-
тельство первого конвертерного 
цеха на Новолипецком комбинате, 
где на шести установках разлива-
лось 2,2 млн тонн стали в год. В эти 
же годы во втором конвертерном 
цехе Новолипецкого комбината 
одна из установок, поставленных 
«Уралмашзаводом», была обору-
дована устройством для вакууми-
рования металла в потоке. На Че-
реповецком металлургическом за-
воде был построен новый стале-
плавильный цех с конвертерами 
огромной емкости — 380 тонн и 
уралмашевскими установками не-
прерывной разливки стали криво-
линейного типа.

Экспортные поставки 
При том, что спрос на металлурги-
ческое оборудование «Уралмашза-
вода» и внутри страны всегда был 
высок, немалая доля продукции от-
правлялась за рубеж. Поставки сво-
ей продукции для металлургов на 

экспорт предприятие начало с 
1949 года. Прокатное оборудова-
ние поставлялось предприятиям 
Восточной Европы, Китая, Индии, 
Пакистана, Нигерии, Северной Ко-
реи, Египта, Алжира. «Уралмашза-
воду» полностью обязаны своим 
рождением Аньшанский металлур-
гический комбинат (КНР) , Бхилай-
ский металлургический комбинат 
и металлургический завод в Бока-
ро (Индия), Хелуанский металлур-
гический комбинат (Египет ) и мно-
гие другие предприятия в разных 
странах.

Стальные кованые опорные и ра-
бочие валки холодной и горячей 
прокатки, выпущенные предприяти-
ем, поставляли в 14 стран мира, в 
том числе — в Казахстан, Индию, Ки-
тай, Пакистан и другие страны. Объ-

емы поставок прокатного оборудо-
вания за 75 лет свидетельствуют об 
огромном опыте в создании прокат-
ной техники: 110 станов горячей и 
холодной прокатки и более 100 раз-
личных агрегатов по обработке по-
лосы для отечественных и зарубеж-
ных металлургических компаний.

Поставлялось и оборудование, 
предназначенное для обеспечения 
работы доменных печей. Значи-
тельная часть доменных печей Рос-
сии, Украины, Казахстана, стран 
Восточной Европы, Индии и Китая 
на протяжении десятилетий осна-
щались эффективным и надежным 
оборудованием, выпущенным на 
«Уралмашзаводе». 

Адреса внешних поставок — са-
мые разные. Для примера: в 1956 
году предпрятие приступило к вы-
полнению заказа для металлургиче-
ского завода в городе Ким Чак 
(КНДР), в 1958 года был начат мон-
таж толстолистового стана 2800 на 
Аньшаньском металлургическом 
комбинате в Китае, в 1973 в япон-
ском городе Какогаве (Япония) на 
заводе фирмы «Кобе Стил» была 
введена в эксплуатацию МНЛЗ кри-
волинейного типа (создана по ли-
цензии «Уралмашзавода»). 

К изготовлению первого прокатного стана 
УЗТМ приступил за три месяца до своего 
официального ввода в строй
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Российский рынок металлургиче-
ского оборудования предъявляет 
сегодня особые требования к 
производителям, которые хотели 
бы вернуть его под националь-
ный контроль. Очевидно, что в 
этом технически, технологически 
и финансово крайне непростом 
процессе особую роль призван 
сыграть «завод заводов» — зна-
менитый «Уралмашзавод», на 
счету которого, начиная с эпохи 
индустриализации, — обеспече-
ние основным оборудованием 
предприятий отечественной ме-
таллургии. О том, насколько гото-
во предприятие снова взять на 
себя флагманскую роль, «Объе-
диненное машиностроение» 
беседует с первым заместителем 
генерального директора 
ООО «Уралмаш-Инжиниринг» 
Георгием Шалаевым.

Новый век новых 
возможностей

—— Георгий Алексеевич, на ваш взгляд, какими 
тенденциями характеризуется сложившаяся 
ситуация на российском рынке оборудования 
для металлургии? 

—— За последние десять лет отечественная металлургия 
(как, наверное, ни одна из российских отраслей) сде-
лала большой рывок вперед в своем техническом раз-
витии. Ситуация по ценам на металл складывалась 
очень благоприятной для наших металлургических 
комбинатов, чем они смогли воспользоваться для су-
щественной модернизации и технического перевоору-
жения производства. Соответственно, российский ры-

нок оборудования для металлургии стал очень привле-
кателен, на него с удовольствием потянулись ведущие 
западные фирмы. По некоторым оценкам, сегодня за-
падные производители контролируют уже более 80% 
российского рынка металлургического оборудования. 
С точки зрения интересов национальной безопасности 
(а металлургия, безусловно, стратегически важнейшая 
отрасль) это выглядит ситуацией, мягко говоря, некор-
ректной. 

—— Какие российские предприятия и сегодня 
поставляют на рынок оборудование для ме-
таллургии?

Георгий Шалаев: «Коренная модернизация 
технологического оборудования, при наличии 
собственного конкурентоспособного инжиниринга, 
позволит нашей продукции отвечать  
всем запросам рынка»
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—— Российское оборудование поставляет, а лучше ска-
зать пытается поставлять, прежде всего, «Уралмашза-
вод», поскольку он и строился как «завод заводов» 
главным образом для комплектации тяжелым обору-
дованием металлургических предприятий. И очень 
многие заводы в Советском Союзе, в странах социали-
стического содружества, в Индии и еще в ряде стран 
оборудованы за счет техники «Уралмашзавода». Се-
годня кроме нас оборудование поставляют такие заво-
ды, как «Ормето-ЮУМЗ», «Сибэлектротерм», Электро-
стальский завод тяжелого машиностроения. Но «Урал-
машзавод», безусловно, наиболее значимый нацио-
нальный игрок на рынке металлургического 
оборудования. Хотя господствующие позиции на рос-
сийском рынке оборудования для металлургии, повто-
рю, занимают иностранные производители, которые, 
кстати говоря, часто размещают заказы по изготовле-
нию отдельных узлов и машин для укомплектования 
своего оборудования на машиностроительных пред-
приятиях России и Украины. Хочу отметить, что это обо-
рудование не несёт в себе новизны и не является опре-
деляющим в плане получения качественного продукта 
у металлургов. Свои разработки зарубежные произво-
дители оборудования нам не отдадут.

—— Почему на внутреннем рынке сложилась 
такая нерадостная ситуация? 

—— Этому было несколько причин. Первая причина в 
том, что на рубеже 90-х годов прошлого века у нас поч-
ти полностью разрушилась система отраслевых инсти-
тутов, которые создавали металлургические техноло-
гии. Ведь металлургическое оборудование, как прави-
ло, не поставляется само по себе — оно идет вместе с 
комплексом технологий, которые заложены в это обо-
рудование под конкретные интересы конкретного за-
казчика.

Вторая причина — за 10–15 последних лет отрасль 
потеряла очень многие инженерные и конструкторские 
кадры, в результате по многим конструкторским пози-
циям у нас прервалась преемственность поколений. 
При этом у зарубежных конструкторов таких переры-
вов не было, и они постоянно развивали новейшие тех-
нологии, в том числе технологии покрытия алюмини-
ем, технологии оцинкования и т.д.

Третья причина — кадровая: молодежь в эти годы 
почти перестала интересоваться инженерно-
техническими специальностями. Ни в конструкторы, ни 
в рабочие по сути никто идти не хотел. 

Еще один немаловажный момент: иностранные 
фирмы приходили со связанными кредитами своих 
банков, и проценты по этим кредитам были, как пра-
вило, в несколько раз ниже, чем проценты по креди-
там в наших банках.

—— Какой номенклатурой оборудования для 
металлургов «Уралмашзавод» исторически 
наиболее гордился? 

—— «Уралмашзавод» традиционно выпускал и выпуска-
ет оборудование всех линий металлургического пере-
дела – от подготовки шихты до машин непрерывного 
литья заготовок, крупных прокатных станов, прессов 

и т.д. Трудно выделить что-то из большого ряда дости-
жений в области проектирования и изготовления обо-
рудования. Уже в первый год своего существования 
«Уралмашзавод» приступил к изготовлению прокатно-
го стана, а на следующий год закончил изготовление 
первой агломерационной машины. В 1935 году были 
изготовлены первый гидравлический пресс горячей 
штамповки и первый тонколистовой прокатный стан. 
Только на первом этапе своей работы — до начала Ве-
ликой Отечественной войны — «Уралмашзавод» выпу-
стил оборудование для 18 доменных печей, 10 про-
катных станов, десятки прессов, кранов и различного 
другого металлургического оборудования.

В первый год УЗТМ приступил к 
изготовлению прокатного стана, 
на следующий выпустил первую 
агломерационную машину. 
В 1935 году были изготовлены 
первый гидравлический пресс 
и первый тонколистовой про-
катный стан. До начала Великой 
Отечественной «Уралмашзавод» 
выпустил оборудование для 
18 доменных печей, 10 прокат-
ных станов, десятки прессов, 
кранов и другого металлурги
ческого оборудования.

Обработка крупного узла на расточном центре
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Практически каждое направление «Уралмашзаво-
да» (аглодоменное оборудование, обжиговое обо-
рудование, машины непрерывного литья заготовок, 
прокатное оборудование, кузнечно-прессовое обо-
рудование) было уникальным в своем роде. Причем, 
зачастую не только для отечественной практики, но и 
для мирового тяжелого металлургического машино-
строения. Достаточно вспомнить хотя бы проектиро-
вание, изготовление и запуск в эксплуатацию первой 
в мире МНЛЗ криволинейного типа, продажу лицен-
зии в Японию. 

Первые советские агломерационные и обжиговые 
машины, прокатные станы как горячей, так и холодной 
прокатки, тяжелые гидравлические вертикальные и го-
ризонтальные прессы, трубогибы, стальные кованые 
прокатные валки для различных типов прокатных ста-

нов и многое другое оборудование, по своим характе-
ристикам как минимум не уступавшее зарубежным ана-
логам в тот период, составляют на самом деле славную 
историю «Уралмашзавода» и создают серьезный тех-
нологический фундамент для дальнейшего совершен-
ствования производственной базы предприятия. 

—— Что можно сказать о конструкторской шко-
ле «Уралмашзавода» в области оборудования 
для металлургов?

—— Задачи, которые ставились перед «Уралмашзаво-
дом» как флагманом тяжелого, в том числе и метал-
лургического, машиностроения, требовали нетради-
ционного конструкторского мышления, прорывных ре-
шений на уровне мировой новизны. Для того, чтобы 
создавать отличное оборудование, зарекомендовав-
шее себя не только на отечественных заводах, но и за 
рубежом, необходимо было иметь и соответствующие 
творческие коллективы конструкторов, возглавляемые 
талантливыми организаторами.

Особо хочу отметить специфику проектирования 
наших машин. Это — не серийное, а индивидуальное 
производство. Каждая машина, каждый стан, каждый 
пресс никак не являются копиями уже спроектирован-
ного ранее. При создании каждой машины, стана, прес-
са творческая составляющая — всегда на первом месте. 
При этом, важнейший принцип — оптимальное соче-
тание творческой новизны и накопленного опыта, ко-
торый был и остается основным достижением уралма-
шевской школы. С самого начала (а конструкторские 
службы «Уралмашзавода» были созданы на фундамен-
те лучших достижений европейской конструкторской 
мысли) инженерной составляющей уделялось самое 
пристальное внимание. В прошлом и в самые сложные 
экономически годы на развитии инженерно-
конструкторской базы не экономили.

В 70-е и 80-е годы прошлого века наша отечествен-
ная металлургическая наука была одной из самых силь-
ных в мире. И это было хорошо известно. Когда мы 
встречались на международных конференциях или 
симпозиумах, то японцы, европейцы, американцы 

Т ЕМ  А  Н О МЕРа   :  О Б О Р У Д О ВА  Н ИЕ   Д Л Я  М Е Т А Л Л У Р Г ИИ

(а) Финишная обработка прокатных валков;  (б) Сборка дробилок для ГОКов Украины

Практически каждое направле-
ние «Уралмашзавода» (аглодо-
менное оборудование, обжиго-
вое оборудование, машины 
непрерывного литья заготовок, 
прокатное оборудование, 
кузнечно-прессовое оборудова-
ние) было уникальным в своем 
роде. Причем, не только для от-
ечественной практики, но и для 
мирового металлургического 
машиностроения. Достаточно 
вспомнить проектирование, из-
готовление и запуск в эксплуата-
цию первой в мире МНЛЗ кри-
волинейного типа, продажу 
лицензии в Японию. 

а б
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всегда с огромным вниманием и интересом изучали 
наши идеи и разработки, в том числе – в области соз-
дания оборудования для металлургии. У нас были 
мощные отраслевые институты. Достаточно сказать, что 
в НИИтяжмаше при «Уралмашзаводе» работало семь 
тысяч сотрудников, в том числе около трех тысяч кон-
структоров.

—— На ваш взгляд, насколько предприятию уда-
лось сохранить конструкторские традиции со-
ветских лет?

—— К сожалению, приходится констатировать, что мы 
вынуждены конструкторскую школу предприятия воз-
рождать фактически заново. Мы прилагаем огромные 
усилия для того, чтобы восстановить для молодых кон-
структоров цепочку преемственности, которая была 
утеряна за предыдущие полтора десятка лет. При этом 
мы не можем взять и купить инжиниринговый блок на 
стороне. Особенность «уралмашевского» конструктор-
ского направления в том, что необходимы особые зна-
ния, специфический опыт и умение находить неожи-
данные конструктивные решения. Это связано в том 
числе со спецификой индивидуального проектирова-
ния металлургического оборудования.

Развитие инжиниринга — сложная и комплексная 
задача, в которой нет мелочей. Важно все. Важна эф-
фективная передача опыта от ветеранов молодым кон-
структорам. Важно и предполагаемое нами создание 
совместных инжиниринговых фирм с иностранными 
партнерами, обладающими ключевыми технологиче-
скими компетенциями. Очень важно интенсивное вне-
дрение современных компьютерных конструкторских 
аппаратно-программных средств, включая средства 
имитационного моделирования и проверки на техно-
логичность сборки сложных конструкций. Как не на-
звать необходимое расширение номенклатурной ли-
нейки на основе требований рынка (например, про-
ектирование сортовой МНЛЗ). Или - внедрение уда-
ленной системы послепродажного мониторинга 
состояния поставляемых машин и агрегатов и диагно-
стики отказов оборудования.

Но самый важный вопрос – получение заказов и ра-
бота конструкторов над новыми проектами. К сожале-
нию, необходимой загрузки нет и нет возможности ве-
теранам передавать свой опыт молодёжи. Соответ-
ственно, молодёжь растёт не так быстро, как нам хо-
чется. Конструктор учится, когда видит процесс 
изготовления оборудования по своим чертежам в це-
хах завода, ещё более качественный рост происходит 
в процессе монтажа оборудования, в период наладки 
и пуска машин. А если у нас нет заказов, то идёт не со-
вершенствование, а деградация конструкторов. Прак-
тически наши металлурги, размещая заказы за рубе-
жом, вкладывают не только деньги в их экономику, но 
и совершенствуют их школу проектирования.

И отдельный вопрос — необходимость запуска на 
предприятии работ по так называемым «задельным» 
НИОКР.

—— Задельным НИОКР? Можно чуть подробнее 
об этом?

—— По большому счету, существует два типа НИОКР: те-
кущий (или рабочий) и задельный, который осущест-
вляется на перспективу. Первый необходим для того, 
чтобы выполнять текущие заказы и вести текущую ра-
боту и так далее. Но кто-то должен осуществлять и пер-
спективные НИОКР — разработки завтрашнего и по-
слезавтрашнего дня, наши будущие технологические 
прорывы. Это те задельные исследовательские рабо-
ты, которые в сегодняшний день могли бы выглядеть 
несколько фантастическими и преждевременными. Но 
на самом деле без этих работ прогресс невозможен. 

Ведь что получилось в последние десятилетия? За-
дельные НИОКР стали невостребованными. Начали 
делать только те НИОКРовские работы, которые реша-
ли самые насущные задачи. А ведь нужна и работа на 
перспективу, нужно понимать, какой продукт потребу-
ется на рынке через пять-семь-десять лет, и уже сегод-
ня работать на этот продукт. Работать в том числе с точ-
ки зрения НИОКРовских разработок, подготовки тех-
нологий и оборудования к тому, чтобы в нужный мо-
мент иметь возможность выйти на рынок с адекватным 
продуктом. 

В общем, задельные НИОКР — крайне необходимы 
с точки зрения перспектив отрасли. И сейчас у нас идет 
процесс обсуждения, как правильно выстраивать про-
цессы именно задельных НИОКР. Но на эти работы нуж-
ны деньги, и не малые, и тут нужны нестандартные ре-
шения. Либо помощь государства или создание вместе 
с металлургами «пула» по разработке перспективных 
проектов через совместное финансирование. С после-
дующим внедрением разработок на предприятиях ме-
таллургов.

На Уралмашзаводе завершен первый этап модернизации 
ковочного комплекса на базе парогидравлического пресса 
усилием 10 тысяч тонн
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—— В линейке выпускаемого сегодня «Уралмаш-
заводом» оборудования для металлургии ка-
кие позиции, на ваш взгляд, являются наибо-
лее конкурентоспособными?

—— Сегодня «Уралмашзавод» продолжает выпускать 
металлургическое оборудование по всем основным 
номенклатурным направлениям, освоенным пред-
приятием еще в советские годы. Что можно выделить 
особо?

Например, кузнечно-прессовое оборудование, где 
мы предлагаем практически весь ассортимент тяжелых 
гидравлических прессов, а также трубогибов. Отдель-
но отмечу уникальное оборудование для обработки 
титановой и циркониевой губки, которое поставлено 
уже на три российских завода.

Мы по-прежнему высоко конкурентны на рынке 
слябовых МНЛЗ и предлагаем заказчикам различные 

варианты как модернизации (вплоть до полной рекон-
струкции) находящихся в эксплуатации установок, так 
и постройку новых современных машин с использова-
нием различных математических моделей, разрабо-
танных и успешно опробованных на практике нашими 
конструкторами.

И, наконец, я бы выделил наше прокатное обору-
дование. Помимо прокатных станов, мы готовы пред-
ложить заказчику оборудование для термообработки, 
машины и участки для правки проката, разнообразные 
линии отделки — агрегаты правки изгибом с растяже-
нием, агрегаты подготовки полосы, агрегаты попереч-
ной и продольной резки полосы, агрегаты упаковки 
листа и рулонов.

Отдельно хотел бы отметить прокатные валки, ко-
торые традиционно являются одной из важных состав-
ляющих металлургического оборудования. Прокатные 
валки — это сменное оборудование, оно постоянно тре-
буется: на каждую тонну прокатываемой стали нужно 
примерно 0,5–0,6 кг валка. И «Уралмашзавод» всегда 
был одним из крупнейших производителей этих вал-
ков. У нас на предприятии сегодня хорошо просматри-
вается вся современная технологическая цепочка — от 
выплавки металла до тонкой обработки валков. Доста-
точно сказать, что допуск в передней шейке валков — 
не больше 5 микрон, можно представить, с какой точ-
ностью эти валки надо изготавливать.

По прокатному оборудованию я могу назвать, на-
пример, осуществленную при участии «Уралмашзаво-
да» модернизацию дрессировочного стана «1400» для 
казахстанского предприятия «АрселорМиттал Темир-
тау», а также модернизацию реверсивного стана «1200» 
для ОАО «НЛМК». В настоящее время выполняем заказ 
индийский компании «Midhani» из города Хайдераба-
да на проектирование, изготовление, поставку и ввод в 
эксплуатацию кольцепрокатного стана «3500-600». По-
следний заказ особенно примечателен тем, что после 
долгого перерыва мы возвратились на очень перспек-
тивный рынок металлургического оборудования Индии.

Перейдем к кузнечно-прессовому оборудованию. 
Предприятие сегодня ведет работу по модернизации 
четырех прессов. В то числе выполняем крупный кон-
тракт для «КУМЗа» на модернизацию вертикального 
гидравлического штамповочного пресса усилием 
30 тыс. тонн. В этом проекте «Уралмашзавод» высту-
пает в качестве генерального подрядчика. Также для 
ОАО «КУМЗ» осуществляется работа по модернизации 
правильно-растяжной машины усилием 500 тонн.

Далее. Заводом выполнена реконструкция МНЛЗ 
№2 для «Северстали» и поставлена МНЛЗ №5 для 
ММК. В этих проектах применены современные дина-
мические системы охлаждения и мягкого обжатия на 
базе математических моделей, разработанных наши-
ми конструкторами. Сейчас мы участвуем в реконструк-
ции еще одной машины для ММК — МНЛЗ №1. Кро-
ме того, продолжаем работы в рамках очень крупного 
проекта по изготовлению и поставке оборудования для 
бункерной эстакады доменной печи №7 на НЛМК.

В общем, как видите, перечень достаточно большой.

В составе конструкторов «Уралмашзавода», проек-
тировавших металлургическое оборудование, в раз-
ные годы плодотворно трудились четыре лауреата 
Ленинской премии, 29 лауреатов государственной 
премии СССР, 18 лауреатов премии совета мини-
стров СССР. А главный конструктор прокатного обо-
рудования , член-корреспондент АН СССР Георгий 
Лукич Химич стал дважды лауреатом государствен-
ной премии СССР. Уже в новом, 21 веке, добавилось 
еще три лауреата премии правительства Российской 
Федерации.

Т ЕМ  А  Н О МЕРа   :  О Б О Р У Д О ВА  Н ИЕ   Д Л Я  М Е Т А Л Л У Р Г ИИ

При создании каждой машины, 
стана, пресса творческая состав-
ляющая всегда на первом месте. 
Важнейший принцип — опти-
мальное сочетание творческой 
новизны и накопленного опыта, 
который был и остается основ-
ным достижением уралмашев-
ской школы. С самого начала 
(а конструкторские службы 
«Уралмашзавода» были созда-
ны на фундаменте лучших до-
стижений европейской кон-
структорской мысли) 
инженерной составляющей уде-
лялось самое пристальное вни-
мание: и в самые сложные эко-
номически годы на развитии 
инженерно-конструкторской 
базы не экономили.
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—— Какова доля продукции для металлургов в 
общем объеме производства «Уралмашзаво-
да»? Как будет изменяться эта доля по планам 
в дальнейшем?

—— Вычленить чисто долю металлургов трудновато, 
поскольку часть горного и подъемно-транспортного 
оборудования, производимого на заводе – также за-
казы от металлургов. По итогам 2010 года доля за-
казов этого дивизиона, включая прокатные валки, 
составляет примерно 40% от общего производства 
«Уралмашзавода». Что касается изменения этой доли 
в производстве завода, то это вопрос несколько «не-
технологичный». Завод производит много видов обо-
рудования – нефтегазовое, горное, металлургиче-
ское, для атомной промышленности и т.д. Как будет 
проходить контрактация по видам оборудования, как 
это будет сочетаться с пропускной способностью за-
вода, его производственными мощностями — труд-
но сказать, да и не имеет особого смысла. Завод за-
гружается не по видам оборудования, а по переде-
лам — металлургический, термообработка, механо-
обработка и т.д., причем производственные 
мощности каждого из переделов — различны. Мож-
но говорить о прогнозах продаж дивизиона. И эти 
прогнозы позитивны.

—— Насколько осуществляемая в настоящее 
время модернизация производства «Урал-
машзавода» повышает возможности предпри-
ятия в области создания оборудования для ме-
таллургов?

—— Процессы модернизации производства «Уралмаш-
завода», осуществляемые нашим основным акционе-
ром — Газпромбанком, безусловно, серьезно повыша-
ют наши конкурентные позиции. При этом речь идет о 
серьезных инвестициях: затраты только первого этапа 
программы модернизации производства металлурги-
ческого оборудования — более 3,5 млрд руб. Затраты 
на второй этап реализации программы — около 6 млрд 
руб. То есть, только под модернизацию мощностей по 
выпуску металлургического оборудования – около 10 
млрд руб. Программа на самом деле грандиозная. Она 
включает и закупку новых плавильных агрегатов, и пол-
ную модернизацию прессов, и кардинальное обнов-

ление станочного парка, и новые нагревательные тер-
мические мощности совершенно с другими возмож-
ностями по точности, расходу газа и так далее.

В результате реализации этой программы мы пе-
реводим производство на качественно новый уро-
вень. В частности, могу сказать, что мы получаем иные 
условия на металлургическом переделе завода с рез-
ким улучшением условий ковки изделий, улучшени-
ем термообработки со строгим выдерживанием тех-
нологических условий закалки и отпуска, мы получа-
ем значительное повышение точности финишной 
механообработки. Благодаря модернизационным 
мероприятиям, мы ожидаем существенных каче-
ственных сдвигов в производстве по всей нашей но-
менклатуре. При этом, что еще важно: повышение 
качества продукции по всей технологической цепоч-
ке непременно позитивно скажется на цене и сроках 
изготовления в пользу потребителей нашей продук-
ции — металлургических комбинатов России, ближ-
него и дальнего зарубежья.

—— Что нового в обозримом будущем готовит 
для металлургического рынка «Уралмаш
завод»? 

—— Раньше мы ограничивались ролью поставщика тех-
нологического оборудования. Однако современные 
требования рынка таковы, что заказчику, как правило, 
требуется возведение комплектного технологического 
объекта «под ключ». Мы готовы и уже начинаем высту-
пать как генеральный подрядчик, привлекая в качестве 
субпоставщиков весьма серьезных партнеров. 

Мы полностью берем на себя поставку комплектно-
го технологического объекта: разрабатываем техниче-
скую документацию, изготавливаем механическое обо-
рудование, привлекаем субподрядчиков, закупаем 
комплектующие, выполняем шеф-монтаж, пуско-
наладочные работы, обучаем персонал заказчика, 
даем гарантию на поставляемое оборудование. При 
этом следует учитывать, что коренная модернизация 
технологического оборудования предприятия позво-
ляет нашей продукции отвечать всем современным вы-
зовам рынка по качеству, конкурентноспособной цене 
и срокам изготовления, удовлетворив самых взыска-
тельных заказчиков. 

На Уралмашзаводе активно ведется модернизация станочного парка



4 6

К Р У П Н Ы М  П Л А Н О М

Инновационная  
победа

В марте этого года ОАО «Ижорские заводы» и Научно-исследовательский центр 
ООО «ТК «ОМЗ-Ижора» стали победителями конкурса «Лучший инновационный 
проект и лучшая научно-техническая разработка года», проведенного в рамках 
Петербургской технической ярмарки. Диплома I степени и Специального приза 
в номинации «Лучшая инновационная разработка в области передовых техно-
логий машиностроения и металлургии» был удостоен ижорский проект по осво-
ению производства уникальных реакторов нефтехимии, каких до этого в Рос-
сии и СНГ не выпускали. 

Текст: Елена Стольникова

Лучшая разработка в области передовых 
технологий машиностроения и металлургии
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Уникальный заказ
Победивший в конкурсе ижорский 
проект дословно называется так: 
«Освоение производства нефтехи-
мических реакторов нового поко-
ления для глубокой переработки 
нефти из новой 2,25Cr-1Mo-0,25V 
стали повышенной прочности и на-
дежности». Как рассказала дирек-
тор Научно-исследовательского 
центра ООО «ТК «ОМЗ-Ижора» 
доктор технических наук Татьяна 
Титова, реализация этого проекта 
стала серьезным научно-техни
ческим прорывом в области осво-
ения новых материалов, значи-
тельно повышающих надежность, 
служебные характеристики и срок 
эксплуатации уникального нефте-
химического оборудования. 

Реакторы нового поколения 
(R-0101 и R-0102) для глубокой 
переработки нефти из новой ста-
ли были изготовлены на «Ижор-
ских заводах» для строящегося 
комплекса нефтеперерабатываю-
щих заводов ОАО «ТАНЕКО» в 
г.  Нижнекамске. Контракт на по-
ставку оборудования был заклю-
чен в 2007 году. Летом прошлого 
года оба реактора-тяжеловеса на 
барже водным путем были достав-
лены заказчику. С этой целью 
«Ижорские заводы» в поселке 
Усть-Славянка на Неве при финан-
совой поддержке Газпромбанка 
построили новый грузовой причал.

Средства массовой информа-
ции писали про этот заказ много, 
щедро награждали нефтехимиче-
ские реакторы эпитетами: «ижор-
ские богатыри», «ижорские испо-

лины», называя уникальными и 
сами сосуды (диаметр более 5 ме-
тров, высота 35 метров, толщина 
стенки 295 мм, вес более 1200 
тонн каждый), и операцию по их 
отгрузке-доставке-установке. Рос-
сийские машиностроители до сих 
пор такого оборудования не изго-
тавливали. И дело не только в ис-
полинских весогабаритных харак-
теристиках.

Как уточнила Татьяна Титова, 
«Ижорские заводы» и НИЦ стали 

первопроходцами в создании не-
фтехимических реакторов нового 
поколения, изготавливаемых в со-
ответствии с требованиями кода 
ASME к сосудам давления. Ком-
ментируя данное технологическое 
достижение, генеральный дирек-
тор ОАО «Ижорские заводы» Ра-
виль Урусов подчеркивает: «Се-
годня проведение научно-
исследовательских работ, отвеча-
ющих самым высоким стандартам, 
и внедрение на их основе инно-
вационных технических и техно-
логических решений — единствен-
ный путь значительного повыше-
ния качества предлагаемой вну-
треннему и внешнему рынку 

продукции и успешного завоева-
ния этих рынков».

Разработка новых технологий и 
непосредственное внедрение их в 
производство позволяют «Ижор-
ским заводам» стать сегодня един-
ственным российским производи-
телем такого рода нефтехимиче-
ского оборудования и конкуриро-
вать с ведущими мировыми 
лидерами в данной отрасли. Этот 
опыт «Ижорских заводов» по из-
готовлению реакторов сейчас пе-

ренимает ОАО «Уралхиммаш», 
также являющееся производствен-
ным активом Газпромбанка.

Материаловедческое 
сопровождение
Материаловедческое сопрово-
ждение выполнения заказа для 
ОАО «ТАНЕКО» осуществлял НИЦ 
ООО «ТК «ОМЗ-Ижора». Коммен-
тирует Татьяна Титова: «Внедрение 
в производство новых технологий 
было бы невозможно без огром-
ной подготовительной научно-
исследовательской работы, кото-
рую провели специалисты НИЦ со-
вместно с технологическими служ-
бами «Ижорских заводов» и 

Ижорцы впервые принимали участие и победили в конкурсе «Лучший инновационный проект и лучшая  
научно-техническая разработка года»

Внедрение в производство новых 
технологий было бы невозможно 
без огромной подготовительной  
научно-исследовательской работы,  
которую провели специалисты НИЦ 
совместно с технологическими службами 
«Ижорских заводов» и «ОМЗ-Спецсталь»
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«ОМЗ-Спецсталь». Только благо-
даря предварительным комплекс-
ным НИОКР, проведенным на этих 
предприятиях под руководством 
НИЦ, была успешно освоена новая 
марка стали 2,25Cr-1Mo-0,25V и 
внедрена в производство сквозная 
технология изготовления крупно-
габаритных нефтехимических со-
судов. Сталь 2,25Cr-1Mo-0,25V 
является сегодня основным мате-
риалом для изготовления нефте-
химических реакторов нового по-

коления по коду ASME (раздел VIII 
часть 2) и Спецификации ведуще-
го лицензиара производства не-
фтехимических реакторов — ком-
пании Chevron Lummus Global 
(CLG), предназначенных для глу-
бокой переработки нефти и про-
изводства высококачественного 
дизельного топлива (стандарт 
Евро-4 и Евро-5). Проведение 
этих НИОКР и успешное изготов-
ление по заказу ОАО «ТАНЕКО» 
двух уникальных реакторов гидро-

крекинга позволяет «Ижорским 
заводам» расширить свое присут-
ствие на современном рынке по-
добных изделий и претендовать 
на вхождение в элитный клуб ми-
ровых изготовителей крупногаба-
ритного нефтехимического обору-
дования».

Профессиональные 
тонкости
Технологические реалии сложно-
го инжиниринга описать просты-
ми словами бывает или невоз-
можно совершенно, или исклю-
чительно в ущерб требуемой 
смысловой точности. Перед нами – 
именно такой случай. По словам 
Татьяны Титовой, проектирование, 
изготовление и контроль качества 
уникальных реакторов гидрокре-
кинга осуществлялись на пред-
приятиях Ижорской промышлен-
ной площадки в полном соответ-
ствии с требованиями не только 
Кода ASME, но и российских нор-
мативных документов для обору-
дования нефтехимического про-
изводства. Рабочая конструктор-
ская и технологическая докумен-
тация, разработанная специали-
стами «Ижорских заводов», про-
шла согласование как со стороны 
лицензиара — компании Chevron 
Lummus Global, так и со стороны 

На рынке сложного оборудования для нефтеперера-
ботки все более актуальными становятся вопросы но-
вейших качественных разработок. Как известно, 
в «Энергетической стратегии РФ на период до 2030 
года» запланирован рост объемов переработки неф-
ти (к 2020 году — до 249-260 млн тонн в год и к 2030 
году — до 311 млн тонн в год) с одновременным уве-
личением глубины переработки (до 89–90% в 2030 
году). Причем, на 90% российская отрасль может об-
ходиться отечественным оборудованием. В частности, 
российские реакторы (для всех основных процессов 
нефтепереработки — от гидроочистки дизтоплива и 
керосина до гидрокрекинга и каталитического крекин-
га, включая коксование и ЭЛОУ-АВТ) могут полностью 
заменить на нашем рынке зарубежные аналоги. Во 
многом это положение определяется способностями 
предприятий Группы ОМЗ создавать уникальное обо-
рудование под запросы любого заказчика и по проек-
там практически любых мировых лицензиаров. 

В соответствии с экспертными оценками, около 40% 
российского рынка тяжелого и среднего оборудования 

по нефтегазопереработке уже занимают предприятия 
Группы ОМЗ с очевидной тенденцией увеличения доли 
(в частности, благодаря масштабной программе мо-
дернизации предприятий, осуществляемой Газпром-
банком). Например, именно в ОМЗ впервые в России 
стали изготавливать реакторы гидрокрекинга весом бо-
лее 1200 тонн. Генеральный директор ОАО «Ижорские 
заводы» Равиль Урусов уверен: «Мировой рынок слож-
ного оборудования выдвигает все более жесткие тре-
бования к качеству, срокам эксплуатации, надежности. 
Чтобы сохранить свои позиции, а тем более — завое-
вать новые, необходимо соответствовать самым высо-
ким критериям оценки по всем параметрам. Роль 
Научно-исследовательского центра в выполнении 
«Ижорскими заводами» будущих сложнейших зака-
зов — очень высока. Именно НИЦ обеспечивает и бу-
дет обеспечивать технологическое сопровождение вы-
полнения предприятием всех нефтехимических зака-
зов: от традиционных до действительно «прорывных» — 
по конструкциям, материалам, технологиям — каких 
до нас никто в стране не делал».

Уникальные ижорские реакторы можно было доставить только по воде
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корпорации Fluor (США), которая 
является компанией по управле-
нию проектом «Комплекс нефте-
перерабатывающих и нефтехими-
ческих заводов в Нижнекамске» 
ОАО «ТАНЕКО». Специалисты кор-
порации Fluor осуществляли над-
зор за изготовлением реакторов и 
подтвердили выполнение всех не-
обходимых требований по обе-
спечению качества на всех этапах 
технологической цепочки изготов-
ления оборудования.

В процессе технологического 
цикла изготовления реакторов 
ижорцами были разработаны но-
вые технологии выплавки боль-
ших слитков из хром-молибден-
ванадиевых сталей, ковки крупно-
габаритных обечаек, основной и 
послесварочной термообработки, 
выполнения сварных швов толщи-
ной до 300 мм. Также были разра-
ботаны и реализованы технологии 
внепечной термообработки мон-
тажных швов.

По словам Татьяны Титовой, для 
обеспечения оптимальной струк-
туры и требуемых по данному кон-
тракту свойств сталей, применяе-
мых для основных заготовок кор-
пусов реакторов и внутрикорпус-
ных устройств, специалисты НИЦ 
совместно с ижорскими металлур-
гами разработали и внедрили в 
производство внутримарочные 
ограничения химического состава, 
основные параметры ковки, режи-
мы предварительной и основной 
термической обработки. Для обе-
спечения прочности и надежности 

сварных соединений совместно со 
специалистами по сварочным тех-
нологиям были разработаны опти-
мальные параметры сварки, вклю-
чая режимы предварительного и 
сопутствующего подогрева, а так-
же способ выполнения немедлен-
ной низкотемпературной дегидро-
генизационной термообработки и 
оптимальные режимы послесва-
рочной термической обработки. 
Для обеспечения высокой корро-
зионной стойкости внутренней по-
верхности реакторов был разра-
ботан и внедрен в производство 
современный способ выполнения 
однослойного однородного анти-
коррозионного покрытия.

Все это позволило не только 
обеспечить высокое качество и на-
дежность изготовленных реакто-
ров на уровне лучших мировых 
достижений, но и несколько со-
кратить цикл производства обору-
дования.

Синергия по-ижорски
Рассказывая о принципах работы 
над новыми марками стали, Татья-
на Титова, в частности, проком-
ментировала: «Процесс создания 
новых технологий, внедрение но-
вых марок стали — всеобъемлю-
щий, он объединяет инжинирин-
говые службы разных предприя-
тий Ижорского производственного 
комплекса. Поэтому при обсужде-
нии этой темы я сознательно гово-
рю «мы» — мы освоили производ-
ство уникальных нефтехимических 
сосудов и, в соответствии со стра-

тегией развития предприятий 
Группы ОМЗ, мы продолжаем раз-
вивать эту тему — работать над 
освоением современных матери-
алов и технологий, применяемых 
в производстве высокотехнологич-
ного оборудования для нефтепе-
рерабатывающей  промышленно-
сти. При реализации таких круп-
ных инновационных проектов 
только слаженная работа команды 
специалистов с пониманием ответ-
ственности за конечный результат 
может привести к успеху. 

В процессе выполнения уникального заказа для ОАО «ТАНЕКО» (а) ключевую роль сыграли специалисты  
НИЦ «ТК «ОМЗ-Ижора» (б), выполнявшие материаловедческое сопровождение проекта

Из особой хром-молибден-
ванадиевой стали

а б



5 0

И С Т О Р И Ч Е С К И Й  Р А К У Р С

Курский  
призыв  

Роль женщин в годы 
Великой Отечественной 
трудно переоценить. 
Много и подробно напи-
сано о том, что в военное 
лихолетье именно они 
встали у станков практи-
чески на всех оборонных 
предприятиях и что их 
руками создавалась тех-
ническая основа нашей 
Победы. Много сказано, 
но есть страницы особой 
исторической ценности. 
Одна из таких страниц 
связана с прибытием на 
«Уралхиммаш» целого 
эшелона с курскими де-
вушками, которые очень 
помогли предприятию 
выполнять все более 
сложные производствен-
ные задачи Родины.

Текст: Наталья Можаева

История «Уралхиммаша» не про-
сто тесно переплетена с историей 
Великой Отечественной войны: 
«Уралхиммаш», по сути, родился 
в годы войны. И хотя правитель-
ственное решение о строительстве 
крупного предприятия химическо-
го машиностроения на Урале было 
принято еще в начале тридцатых 
годов, после расчистки стройпло-
щадки объект был фактически за-
консервирован. Вплоть до того тя-
желого времени, когда наступле-
ние немецких войск сделало жиз-
ненно необходимым эвакуировать 
производственные мощности из 
центральной европейской части 
страны и наладить там выпуск 
оборонно-промышленной про-
дукции. 

Тогда же было принято решение 
срочно вернуться к проекту завода 
на окраине Свердловска. Техноло-
гической основой предприятия ста-

ли оборудование и коллектив ки-
евского машиностроительного за-
вода «Большевик». В начале авгу-
ста 1941 года на строительную 
площадку будущего «Уралхимма-
ша» по подъездной железнодо-
рожной ветке стали прибывать 
эшелоны с оборудованием, мате-
риалами и коллективом (больше 
тысячи человек) эвакуированного 
«Большевика».

Как добирались до Урала — от-
дельная повесть. Легендарный ра-
ботник завода Иван Григорьевич 
Козуля («уральский Кулибин», во 
время войны — слесарь-лекальщик 
восьмого разряда) вспоминал: 
«До Урала мы добирались полме-
сяца. Наш эшелон — это 40 плат-
форм с оборудованием механиче-
ского и инструментального цехов, 
из них всего две крытых — для де-
тей и продовольствия. Располага-
емся — кто где; тому, кто устроился 

в станине большого строгального 
или карусельного станков, считай, 
повезло. Остальные просто пыта-
ются приткнуться между станками. 
И если им попадает под руку листок 
фанеры — тоже уже хорошо, счи-
тай, есть крыша над головой. Не-
сколько раз над нами пролетали 
«мессеры».

Прибывшие с первым эшело-
ном увидели перед собой не самую 
радостную картину: вместо цехов и 
промышленных площадок — пу-
стырь с единственным строением — 
гаражом. Станки и оборудование 
сгружали прямо возле железнодо-
рожной насыпи, выставляли охра-
ну, чтобы ничего не пропало. Усло-
вий для нормального проживания 
тысяч работников не было никаких. 
Жили в землянках и палатках. 
В землянках же поначалу размеща-
лись и заводские службы, в том 
числе — столовая для рабочих. Ци-

В 1943 году работать в цеха «Уралхиммаша» 
приехал эшелон девушек из освобожденных 
от оккупантов южных районов СССР
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тируем воспоминания: «Руками ки-
евлян, местных жителей и прибыв-
ших строителей строятся бараки и 
навесы, под которыми устанавли-
ваются станки, которые сразу под-
ключаются. Провода линии элек-
тропередачи проведены прямо по 
веткам сосен».

При этом людей катастрофиче-
ски не хватало. В начале сентября 
1941 года на строительную пло-
щадку прибыло две тысячи строи-
телей из Средней Азии, их посе-
лили прямо на месте строитель-
ства в палатках и землянках. Как 
пишут в воспоминаниях, многие 
из них, впервые оказавшись в та-
ком суровом климате, в первую же 
военную зиму очень серьезно за-
болели. Не хватало ни строителей, 
ни специалистов. 

В сорок втором дефицит кадров 
стал ощущаться еще острее, теперь 
уже требовались не строители, 
а квалифицированные работники, 
поскольку Родина ставила перед 
предприятием все более сложные 
производственные задачи. 
А основные мужские трудовые ре-
сурсы — на фронте. И к станкам, как 
известно, вставали женщины и 
дети. Так, весной 1942 года на за-
вод пришло пополнение — ребята 
из Нижне-Исетского детского дома, 
самому младшему из которых Васе 
Зайкову было всего 13 лет, осталь-
ным — 14–16. Дети, как и взрос-
лые, работали по 12–16 часов. 
Только в марте 1943 года на заво-
де был установлен жесткий 11-ча-
совой рабочий день.

В этой ситуации прибытие в 
1943 году на предприятие целого 
эшелона девушек из Курска стало 
событием выдающимся во всех от-

ношениях. Надо отметить, что это 
было обоюдо правильным реше-
нием: с одной стороны, частично 
закрывалась проблема кадров на 
предприятии, а с другой стороны — 
это шло в русле обустройства жи-
телей Курской области, которую 
только-только освободили от 
немецко-фашистских оккупантов и 
разруха в которой превышала все 
мыслимые категории.

Технически история с «курским 
эшелоном девушек» выглядела так. 
Народный комиссариат миномет-
ного вооружения (к нему был от-
несен новый завод, выпускающий 
на тот момент главным образом 
полковые минометы для фронта) 
обратился «наверх» и добился ре-
шения Правительства СССР о вер-
бовке жителей Курской области, 
освобождённой от оккупантов, для 
работы на свердловском предпри-
ятии. Решение такое было принято 
и по освобожденным деревням, 
селам и городам отправились 
предложения по смене места жиз-
ни и работы. И хотя никаких осо-
бых прелестей не обещали, но пер-
спектива уехать из разоренных 
мест туда, где гарантировано про-
питание и где как-то позаботятся о 
жилье, многих девушек увлекла. К 
тому же, нельзя не учитывать и тот 
факт, что вокруг них с женихами 
было трудно. А на оборонных за-
водах, как известно, по брони ра-
ботало немало мужчин — ценных 
специалистов. Это тоже стало впол-
не серьезным аргументом за то, 
чтобы сесть в эшелон, увозящий на 
всю жизнь на Урал.

В этом эшелоне прибыло на за-
вод более шестисот юных девушек. 
По прибытии (эшелон по завод-

ской ветке подогнали прямо на за-
вод) девушек встречал парторг 
Н.Н.Давыдов, сам родом из-под 
Курска. Поэтому первой фразой 
стало его приветствие: «Здрав-
ствуйте, землячки!» Девушек про-
водили в бараки, расселили, по-
кормили приготовленным обедом. 
Для начала всем им дали 10-днев-
ный отпуск — осмотреться и об-
житься. В памяти заводчан и жите-
лей названного в честь предприя-
тия района Химмаш они навсегда 
остались под именем «курские де-
вушки».

Долго привыкать к новым усло-
виям жизни и осматриваться на не-
знакомом производстве никто им 
не дал. Из «курских девушек» ор-
ганизовали бригады формовщиц, 
стерженщиц, заливщиц и т.д. Око-
ло ста пятидесяти физически наи-
более сильных из них отобрали 
для работы в литейном цехе. Осва-
ивали профессию чаще всего так: 
день — учеба с практикой одновре-
менно, день — работа. Без выход-
ных. И хотя поначалу многие смо-
трели на новобранок с нескрывае-
мым скепсисом (что они могут? 
чему они учились?), на самом деле 
трудолюбие и выносливость «кур-
ских девушек» оказались выше 
всяких ожиданий и похвал. 

Об этом удивлении от первой 
встречи хорошо помнит бригадир 
формовщиков литейного цеха 
(а туда отобрали порядка 150 де-
вушек!) предприятия Григорий За-
харович Погорелый: 

«Познакомились мы с ними — и 
руки опустились: как же работать-
то?! Ведь к нам, в горячий цех, на 
трудную работу направили... дев-
чат. Деревенские девчонки, они 

В суровых бытовых условиях девушки осваивали сложные мужские профессии,  
чтобы выпускать так нужные фронту полковые минометы
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умели доить коров, знали, как рас-
тить хлеб. А завод увидели впер-
вые, как делается сталь — и пред-
ставления не имели. Однако только 
при первом знакомстве мы пожа-
лели, что нам достались такие по-
мощницы. Какие это были все 
огонь-девчата! Быстро они освои-
ли литейное дело, мужские про-
фессии. И стали работать наравне 
с нами. Не преувеличиваю: честное 
слово, ни в чём не уступали мужчи-
нам. Только когда кто-нибудь из ва-
гранщиц выпускал горячий метал, 
я спешил на помощь: кантовать 
ковш ей одной было не под силу». 
В недостроенном литейном цехе, 
по воспоминаниям, окна были за-
биты фанерой. «Кабинет» началь-
ника цеха располагался в строя-
щейся сушильной печи. Не было ни 
отопления, ни вентиляции, ни бы-
товых помещений. Песок и глина 
замерзали — приходилось отогре-
вать их фаерками. 

«Курские девушки» (а им было, 
в основном, по 16–17 лет!), дей-
ствительно, попали далеко не в ку-
рортные условия. И это касалось не 
только традиционно мужского ли-
тейного цеха: работать тогда прихо-
дилось в очень сложных условиях. 
Работа была тяжелая, неженская: 
модельщиком, столяром, чертеж-
ником. 

Так, например, девушки-мо
дельщицы работали в модельном 
цехе, располагавшемся в то время 
в мастерских детского дома. В цехе 
изготавливали деревянные моде-

ли для литейщиков, тару для упа-
ковки продукции, а также и «граж-
данскую» продукцию — табуретки, 
спинки кроватей, столы, шкафы… 
Описывая труд девчонок в модель-
ном цехе предприятия, его тогдаш-
ний начальник Николай Чаленко 
скажет: «Работать в цехе приходи-
лось в тяжёлых условиях. Теснота… 
проходы между станками и рабо-
чими местами забиты пиломате-
риалами и заготовками. Весь день 
стоит непрерывный шум от рейс-
мусовых и фуговальных станков, 
визжат ленточные пилы. Атмосфе-
ра цеха насыщена запахами кра-
сителей и нитролаков. Да еще и ра-
ботающий паровоз, который стоит 
рядом и снабжает цех паром для 
технологических нужд и отопле-
ния». В других цехах завода было 
не лучше.

Да и не только в цехах. Тогда 
шихтового двора на заводе не 
было. Все поступающие грузы про-
сто складывали под открытым не-
бом. «И девушкам зимой в морозы 
приходилось кирками и ломами 
выбивать из-под снега куски угля, 
вручную дробить их до определен-
ных размеров и вручную же загру-
жать в вагранку. Причем, после 
четырех-пяти часов на морозе надо 
было еще столько же проработать, 
стоя у вагранки уже при очень вы-
сокой температуре. Но девушки ра-
ботали очень хорошо и без жалоб 
на трудности». (Андрей Трофимо-
вич Козел, технолог, инженер-
металлург.) 

При этом курские новобранки 
трудились не только ломами да ло-
патами, но и выполняли работу 
очень ответственную. Так, напри-
мер, возьмем еще одну цитату из 
воспоминаний о работе курских 
девушек на крановой разливке ме-
талла. При отливке крупных дета-
лей большой кран, в котором по-
мещалось до десяти тонн расплав-
ленного металла, подвешивали на 
крюк мостового крана и подводи-
ли его к форме. Нужно было обла-
дать особенно точным глазомером 
и твердостью руки, чтобы запол-
нить громадную форму: одно не-
верное движение — и масса жид-
кого металла могла упасть на зем-
лю, и страшно представить себе, 

что тогда случится. И, вспоминают, 
было приятно наблюдать, с какой 
спокойной уверенностью хрупкие 
курские девушки выполняли эту тя-
желую и ювелирную по точности 
операцию. 

На заводе работали до изнемо-
жения, а вернувшись домой (жили 
в бараках) и наскоро что-нибудь 
поев, отправлялись на улицу — со-
бирались группами, гуляли, бесе-
довали, пели песни и очень много 
смеялись — молодые, счастливые. 
Эту веселую девчачью компанию 
тогда кто-то назвал «улица до утра». 
Имя прижилось. Кстати, многих 
удивило тогда, как курские девуш-
ки в обеденный перерыв или после 
работы собирались в кружок и 
пели песни.

Об освещении посёлка и речи 
не было. Чтобы не заблудиться в 
темноте, рабочие ходили с факела-
ми: намотают промасленную тряп-
ку на палку и зажгут, а то баночку с 
керосином с собой берут. Фитилёк 
приспособят — вот и фонарь. «Вы-
йдешь, бывало, ночью из цеха — 
тьма кромешная вокруг, лес шумит. 
А по дороге факелы, как светлячки, 
движутся — рабочие со смены идут 
домой. А в голове только одна 
мысль: отоспаться за несколько 
дней. Ведь с утра — снова в цех».

Жили трудно. Одевались во что 
придётся: шапки серые, солдат-
ские, телогрейки. По воспомина-
ниям тех лет, удобной обувью счи-
тались матерчатые стёганые сапо-
ги, их называли «чунями». Поверх 
«чуней» надевались галоши из 
мягкой резины.

Но постепенно стали думать и о 
культурном досуге. В здании пусто-
вавшей полуразрушенной старой 
церкви открыли клуб с читальным 
залом и библиотекой. В зритель-
ном зале клуба оборудовали кино-
установку, повесили экран. Стали 
смотреть кинофильмы. Мало того: 
в клубе начали работать кружки ху-
дожественной самодеятельности.

Вот как пишет в своих мемуарах 
Валерьян Курганов про курских де-
вушек: «Их трудолюбие, смелость, 
выносливость были выше всяких 
похвал… Просто удивительно, ка-
кие неисчерпаемые возможности 
таятся в наших женщинах». 
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