Ассоциация «РосМетиз»
Всероссийская конференция метизников
Развитие метизного производства в России

Москва 20-21 октября 2004 года

В Москве с 20 по 21 октября 2004 года прошла Всесоюзная конференция метизников. Организаторы конференции: Ассоциация «РосМетиз», ФГУП «ЦНИИчермет им. И.П. Бардина», Российский финансово-банковский союз (РФБС). Основная тема конференции – развитие метизного производства в России.

В конференции приняли участие представители не только метизных предприятий и организаций из России, а также представители Украины, Белоруссии, Чехии, Германии, Италии, Тайваня, Монголии.

Цель конференции – определение принципов консолидации усилий участников метизного рынка в интересах создания в России современных производств, координации научных, проектных и технологических работ, разработки современных стандартов на продукцию.

Вопросы, которые были рассмотрены на конференции, это:

– создание условий для эффективного развития каждого участника метизного рынка;

– определение роли и места малого бизнеса в метизном производстве;

– создание условий для привлечения иностранных инвестиций в метизную отрасль;

– развитие системы кредитования предприятий по специальным международным программам.

Открыл конференцию член Координационного Совета Ассоциации «РосМетиз», генеральный директор «Альфа Арс Метизы» Катышев П.В. В своем выступлении он изложил позицию группы разработчиков программы «Развития метизного производства в России» в построении стратегии по консолидации усилий участников метизного рынка России. Решение этих задач должно способствовать интенсивному развитию отрасли, обеспечению технической и технологической безопасности страны и повышению экспортного потенциала предприятий.

Г-н Катышев П.В. выразил уверенность, что конференция поможет каждому ее участнику наметить правильный путь развития своего предприятия.

Выступление заместителя генерального директора «ЦНИИчермет им. И.П. Бардина» Родина В.И.

В настоящее время развитие метизного производства в России отстает от требований мировой экономики. Интеграция России в мировую торговую систему не принесет желаемого результата для отрасли, если уже сегодня не попытаться консолидировать усилия всех участников метизного рынка.

Производство метизов в России сократилось по сравнению с периодом Советского Союза более чем в три раза. И сегодня метизная промышленность России производит чуть более 2,4 млн. т продукции в год. За последние годы наметился стабильный рост объемов производства в отрасли, если в 2001 году метизов в России было произведено 1,97 млн. тонн, в 2002 году –  2,1 млн. т, в 2003 году – 2,4 млн. т, то в 2004 году прогнозируемый объем производства составит 2,5 млн. т.

При тенденции роста объемов производства положение в отрасли нельзя назвать удовлетворительным. Изношенность оборудования по отрасли достигла критической отметки, сегодня в метизном производстве используется оборудование, установленное не только в 80-х годах прошлого века, но и более старое. Замена производственного оборудования на современное происходит крайне медленно, и это еще больше отодвигает наши предприятия от уровня современного метизного производства.

Показателем неудовлетворительного состояния метизного производства может служить экспорт российских метизов. В основной номенклатуре экспорта занимает продукция сырьевой направленности. Из 380 тыс. т метизов, поставленных российскими предприятиями на экспорт в 2003 году, проволока обыкновенного качества составляет более 62%. В 2004 году ожидается снижение экспортных поставок по канатам, сетки, электродам и крепежу. Российские предприятия сегодня в большинстве случаев  не в состоянии конкурировать с продукцией зарубежных производителей. Импорт в Россию метизов высокого передела продолжает увеличиваться, если в 2003 году объем поставок метизов составил почти 150 тыс. т, то, по прогнозам, в 2004 году импорт метизов в Россию составит более 280 тыс. т. 

Россия теряет свои позиции как современный метизный производитель.

Сегодня в отрасли нет той координации, которая позволит предприятиям принять правильные решения и наилучшим образом определить перспективу своего развития. Прекратил свою деятельность отраслевой научно-исследовательский институт (ВНИИМетиз), с большими усилиями, благодаря ОАО «Ленгипромез», удалось сохранить коллектив отраслевого проектного института («ГипроМетиз»).

Каждое метизное предприятие сегодня пытается самостоятельно решать задачи перспективного развития, зачастую не имея полной информации о научных и технических достижениях в отрасли как внутри страны, так и за ее пределами.

В этих условиях «ЦНИИчермет им. И.П. Бардина», как отраслевой государственный институт черной металлургии, выполняя поставленные правительством России задачи о создании системы обеспечения  технической и технологической безопасности отрасли, принял решения активно включиться в программу «Развития метизного производства в России», концепцию которой предложила Ассоциация «РосМетиз».

Свою задачу в развитии метизной подотрасли России «ЦНИИчермет им. И.П. Бардина» определяет как задачу головного научно-исследовательского института и готов начать работу по консолидации научного и технологического потенциала, создания на базе института российского научного центра метизной подотрасли черной металлургии.

Функции, которые возьмет на себя «ЦНИИчермет им. И.П. Бардина», будут определены в рамках консультаций членами Ассоциации  «РосМетиз», которые участвуют в разработке данного проекта. Сегодня я вижу, что «ЦНИИчермет им. И.П. Бардина» в состоянии решить ряд проблем, которые помогут развитию отрасли в целом и отдельным предприятиям в частности. 

Для поддержки программы Ассоциации «РосМетиз» «ЦНИИчерметом» я бы определил на первом этапе решения следующих задач:

– сертификация продукции как для крупных метизных производителей, так и для предприятий малого и среднего бизнеса участвующих в программе «Развития метизного производства в России»;

– экспертная оценка новых технологий и производств для упрощения получения кредитования под развитие существующих и созданию новых предприятий;

– поддержка и совместная разработка новых технических условий, стандартов, и нормативов для импортозамещающих производств;

– решения и техническая поддержка требований метизной подотрасли  к черной металлургии в части улучшения качества металла как сырья для метизного производства;

– представление корпоративных интересов метизной отрасли в государственных программах поддержки производителей.

Хочу с полной уверенностью сказать, что сегодня  «ЦНИИчермет им. И.П. Бардина» обладает достаточным административным ресурсом, чтобы реализовать любую стратегическую задачу в метизном производстве России и особенно его значение будет весомым в стратегической инициативе поддержки развития малого и среднего производства в отрасли на государственном уровне. 

Именно содействием в решении стратегических задач в метизной отрасли России «ЦНИИчермет им. И.П. Бардина» поддерживает программу Ассоциации «РосМетиз», которая должна дать новый толчок в развитии как существующих производств, так и новых малых и средних предприятий.

Выступление координатора Совета Ассоциации «РосМетиз» Семенова А.А., Москва.

«Развитие метизного производства в России»

Развитие метизной отрасли России однозначно связано с расширением рынка сбыта продукции. Сегодня производство метизов в России составляет  2,5 млн. т и спрос на этот вид продукции на внутреннем рынке практически удовлетворен. Дальнейшее увеличение объемов производства сегодня определяется в основном ростом экономического потенциала России. При сложившемся положении кординального увеличения объемов производства ожидать не приходится. Если сегодня производители ставят задачу увеличения объемов производства, то необходимо определять альтернативные рынки сбыта, позволяющие решить эту задачу. 

Ассоциация «РосМетиз» полностью понимает пути реализации программы развития метизного производства России. Два основных направления, которые сегодня являются приоритетными в этой программе. Это – производство арматурной стали класса А500С метизного передела диаметром 6–12 мм и развитие производств на основе импортозамешения.

Первое направление позволит метизным предприятиям начать осваивать рынок арматурной стали до 12 мм. Экспертная оценка потенциального объема внутреннего рынка составляет 0,8 – 1,5 млн. т. Подтвержденный объем экспортных поставок до 2  млн. т. Уже сегодня в рамках проекта Ассоциации «РосМетиз» готовится оборудование для первого производства арматурной стали по предложенной технологии с годовым объемом производства 50  тыс. т. При этом арматурная сталь метизного производства до диаметра 12 мм однозначно конкурирует с горячекатаной, так как способна обеспечить параметр анкеровки в соответствии с DIN и ISO.

Второе направление развития отрасли – это создание импортозамещающих производств на базе малых и средних предприятий с высоким экспортным потенциалом. Основная проблема в этом направлении – это кредитование. Сегодня после решения  «ГазПромБанка» о поддержке программы Ассоциации «РосМетиз» развития отрасли она решена. В рамках проекта возможно полное финансирование создания любого предприятия с процентной ставкой по кредиту от 5,5% до 8% годовых на срок от 3 до 10 лет. В качестве обеспечения кредита «РосМетиз» готов принимать бушующие поставки продукции на экспорт.

В заключение, хотелось бы отметить, что программа Ассоциации «РосМетиз» сегодня единственная реально действующая программа, где решены все основные вопросы для развития отрасли, где уже сегодня действует механизм, способный обеспечить развитие метизного производства в России.
Выступление начальника технологического отдела «Гипрометиз» ОАО «Ленгипромез» Ерофеева В.С., Санкт-Петербург

«Основные направления проектирования по развитию метизного производства в России до 2010 года»

Развитие метизного производства как подотрасли черной металлургии всегда имело два основных направления в своей деятельности:

– удовлетворение потребности других отраслей экономики страны в метизах промышленного назначения высокого качества и требуемого сортамента;                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                      

– необходимость дальнейшего развития метизного производства по повышению его технического уровня. Эти основные задачи и сегодня не изменились, а только усложнились, поскольку:

– объем производства метизов за 15 лет сократился в 3 и более раз;  

– технический уровень существующего производства еще более устарел, так как его обновления практически не было;                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 

– все возрастающими темпами увеличивается импорт высококачественных метизов в Россию.

В этих условиях задача повышения технического уровня метизного производства становится фактически на первое место, поскольку мощностей много, но они не могут быть задействованы в полную силу.

Сложность решения этой задачи заключается, прежде всего, в отсутствии в России производства основного метизного оборудования (волочильного, канатного, сеточного, гвоздильного и др.), которое ранее массово поставлялось по линии СЭВ.

Оптимальными путями решения этой проблемы следует считать:

– организацию в России СП с ведущими фирмами Запада по выпуску современных образцов оборудования, что снизит пены, обеспечит постоянный сервис запчастей;                                                                                                                                                                                                                         

– организацию импортных поставок современного оборудования по экономичному лизингу (6–8 %), в том числе и под развитие экспорта метизов;

– реанимацию производства отечественных машзаводов, имеющих опыт производства некоторых видов метизного оборудования (сеточного, прокатного, крепежного), государственную поддержка их и новых отечественных фирм.

В период до 2010 года (по данным ассоциаций «Промметиз» и «РосМетиз») ожидаемый средний уровень роста метизного производства в России может составить 4,5–5 % в году. В этот же период следует ожидать и значительного роста импорта качественных метизов, особенно из Юго-Восточной Азии, Китая, наверняка ужесточатся требования по охране окружающей среды, поэтому необходим не только рост отечественного производства, но главное – повышение его конкурентоспособности и экономичности. Для обеспечения роста и дальнейшего совершенствования метизного производства в России предлагается осуществить в этот период следующие основные направления развития.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                        

1. Повышение качества исходного металла до современного мирового уровня, для чего необходима реконструкция существующих старых проволочных и сортовых станов.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                         

2. Расширение использования новых экономичных технологий и высокопроизводительного оборудования прежде всего в производстве проволоки, как основы многих метизов, за счет внедрения скоростных методов нагрева, безкислотной очистки, прямоточных станов повышенной кратности, новых экологичных методов. 

3. Возрождение системы целевых научно-исследовательских работ по метизному производству на  базе ЦНИИчермета.

4. Развитие на базе координационных центров и метизных заводов сети предприятий малого бизнеса по выпуску высококачественных крепежных метизов и других изделий широкого ассортимента взамен импорта и обеспечения мобильного насыщения рынка.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

5. Государственная поддержка развития производства отечественного высокопроизводительного оборудования, без чего практически  невозможно быстрое обновление устаревших основных фондов метизных заводов.

6. Разработка и внедрение проектов перспективного развития отечественных метизных предприятий     специалистами ОАО «Ленгипромез», где с 2002 года (после перехода) продолжают свою деятельность опытные проектировщики бывшего Гипрометиза.

Выступление Харитонова В.А., Ассоциация «РосМетиз», Москва

«Проволочное производство метизной отрасли и перспективы его развития»

Проволочное производство в метизной отрасли отечественной металлургии занимает ведущее место как по объемам производства, так и по капиталовложениям в основные фонды.

По сути, вся номенклатура метизного производства – канаты, крепеж, гвозди, сетка и электроды производятся из проволоки. Не считая самой товарной проволоки – арматурной, сварочной и т.д.

В настоящее время на метизных предприятиях технологические процессы производства проволоки морально устарели, как и оборудование, которое устарело не только морально, но и физически.

Такое положение в отрасли не может обеспечить существенно возросшие за последние десять с небольшим лет требования к метизной продукции машиностроительного и строительного комплексов, которые потребляют ее подавляющие объемы.

Поэтому наметившаяся за последние годы тенденция импорта метизов, в том числе из стран с быстроразвивающейся промышленностью, например, Китай, Тайвань и др. сегодня становится уже правилом. Необеспеченная российскими метизниками ниша продукции заполняется импортом. Особенно это прослеживается в области ответственной, то есть наукоемкой и высокотехнологичной продукции.

Не вызывает оптимизма для метизников и состояние дел в «большой металлургии», являющейся основным поставщиком сырья для метизной отрасли. Прослеживается постепенное, но стабильное снижение темпов роста производства практически всеми российскими металлургическими предприятиями. В создавшейся ситуации необходимо взвешенное и результативное определение и выбор путей развития и модернизации метизного передела.

Ассоциация «Росметиз» предлагает свой сценарий, определяющий, на наш взгляд, решение определенных задач в развитии метизной отрасли.

Выступление Фетисова В. П., «Техника и технология метизного производства», Орел

«Реконструкция действующего и создание нового перспективного метизного оборудования»

Закрытое акционерное общество «Техника и технология метизного производства» организовано в г. Орле в ноябре 1999 года и выполняет разработку высокопроизводительных технологических процессов и их реализацию в виде современного на уровне европейских стандартов оборудования для производства проволоки, стальных канатов и металлокорда. 

Разработка технологических процессов осуществляется на базе проведения научно-исследовательских работ. Научный потенциал предприятия представлен одним доктором, пятью кандидатами технических наук и одним аспирантом.

Технология волочения сверхвысокопрочной латунированной проволоки, технология и оборудование для свивки компактных конструкций металлокорда и новые конструкции металлокорда защищены 6 патентами Российской Федерации.

Четыре конструкторских отдела по проектированию гальванотермических агрегатов, волочильного и канатного оборудования, служба автоматизации технологических процессов и производства, лаборатория балансировки и диагностики оборудования и испытательная технологическая лаборатория оснащены системами компьютерного проектирования, импортными приборами и оборудованием с программным обеспечением и укомплектованы высококвалифицированными кадрами.

Базовым предприятием для серийного изготовления комплектующих для выпускаемого метизного оборудования является Орловский машиностроительный завод им. Медведева. Собственное производство оборудования включает участки механической обработки, сварки металлоконструкций, наплавления, газо-пламенного, сверхзвукового напыления и вакуумного спекания износостойких покрытий. Сборка отдельных узлов и оборудования в целом осуществляется в производственном модуле площадью 980 кв.м.

Основными принципами работы ЗАО «Техника и технология метизного производства» являются:

1. Проектирование гальванотермических агрегатов, волочильных станов и канатных машин для выпуска конкурентоспособных видов метизной продукции и с использованием новейших технологий и автоматизированных систем управления технологическими процессами.

2. Кооперация с отечественными и зарубежными предприятиями – лидерами в производстве специализированных узлов и деталей.

3. Сборка оборудования с применением современной диагностической балансировочной аппаратуры.

4. Включение в состав поставок технологического регламента и проведение тестовых испытаний заявленного качества выпускаемой продукции.

5. Предоставление Заказчикам гарантии на эксплуатацию оборудования.

За прошедший период времени было изготовлено и запущено в производство:

– 69 канатных машин двойного кручения;

– 90 станов тонкого волочения;

– 2 гальвано-термических агрегата;

– 12 единиц оборудования для изготовления волочильного инструмента;

– 36 аппаратов для сварки металлокорда;

– 3 линии омеднения сварочной проволоки.  

Выступление Волкова Ю. С., «Сталюм - МВ», Москва

«Технология и оборудование для защиты метизов от коррозии»

Разработана экологически чистая, высокопроизводительная технология нанесения покрытий на стальной прокат погружением в расплав цинка, алюминия и их сплавов.

Подготовка поверхности осуществляется с помощью струйно-абразивной или гидроабразивной очистки, без применения кислот.

Формирование алюминиевого покрытия осуществляется при контактном взаимодействии жидкой фазы – алюминия или его сплава с твердой фазой – поверхностью стали. При этом на границе раздела двух фаз происходят процессы смачивания, взаимной диффузии и кристаллизации в системе «алюминий – железо» с участием легирующих элементов с определенным соотношением. Получаемое покрытие имеет сложное строение и состоит из интерметаллических соединений алюминия, легирующих элементов и железа, причем поверхностный слой, определяющий долговечность, покрытия состоит в основном из алюминиевого сплава с легирующими элементами и оксидной пленки.

Алюминиевые покрытия, нанесенные по этой технологии, по коррозионной стойкости превосходят аналогичные цинковые в 2–3 раза в промышленной атмосфере, в 4–7 раз в условиях сельскохозяйственного производства и в 9–11 раз при воздействии морской атмосферы и морской воды.

Технологическая линия включает в себя:

– устройство размотки и правки проволоки, которое в то же время частично удаляет продукты коррозии;

– устройство   очистки   поверхности   гидроабразивным   способом   с применением  моющих средств,  исключающих из технологического процесса операцию обезжиривания (запатентовано);

– устройство нанесения флюса, который защищает очищенный металл от окисления во время входа в расплав и обеспечивает смачиваемость поверхности;

– устройство нанесения покрытия с объемом расплава до 125 кг с пневматической системой удержания расплава от вытекания через горизонтальные каналы. Преимущество такого   устройства в том, что проволока не изгибается, а расплав находится в спокойном состоянии, не перемешивается, таким образом, в расплаве не образуются загрязняющие его оксидные пленки (запатентовано);

– автоматическую систему управления работой устройства и регистрации технологических режимов нанесения покрытия;

– устройство снятия излишков расплава;

– камеру охлаждения;

– устройство намотки проволоки в бухты с механизмом натяжения;

– пульт управления.

Данная линия отличается от существующих своей универсальностью (нанесение покрытий из расплавов: алюминия, алюмоцинка, цинка, олова и др.), высокой механизацией и экологически чистой.

Этот же принцип работы заложен в линии нанесения покрытия на арматуру и штрипс, с той лишь разницей, что количество расплава будет в пределах от 0,6 до 2,5 тонн. Очистка поверхности может быть как абразивно-струйная, так и гидроабразивная. Допускается традиционная химическая и химико-термическая, если они уже есть на предприятии.

Возможные направления использования узла нанесения покрытий.

Универсальность узла нанесения покрытий позволяет с его помощью наносить различные металлические покрытия, например, цинковые, алюминиевые,  алюмоцинковые, любые лакокрасочные покрытия и производить обработку длинномерных изделий в расплавах и растворах солей.

Проволока с алюминиевым покрытием из расплава содержит интерметаллидный слой, который имеет высокую температуру плавления и, не выгорая при сварке, раскисляет и защищает зону шва.

Устройство нанесения покрытия проходного типа можно использовать для проведения термообработки протяженных изделий в непрерывном режиме, например, можно проводить   нормализацию предварительно напряженных канатов.

В связи с тем что разработанное устройство позволяет с высокой точностью поддерживать температуру расплава, то арматура, например, ВР-1 после непрерывной термической обработки будет иметь стабильные механические свойства.
Выступление главного специалиста ОАО «Ленгипромез» Михайлова В.И., Санкт-Петербург

«Проектирование малых предприятий по производству крепежных изделий в современных условиях»

История развития малого бизнеса в России насчитывает только 15 последних лет, при этом появление первых предприятий малого бизнеса в метизной подотрасли приходится на 1993–1994 годы. Их рождение и развитие было обусловлено распадом плановой системы ведения хозяйства, на фоне  резкого сокращения объемов и номенклатуры выпускаемой продукции госпредприятиями в период их приватизации. 

Тяжелое положение в экономике, сложившееся  в переходный к рыночным отношениям период, заставило большинство  наших крупных метизных заводов  искать пути, позволяющие сохранить если не все, то хотя бы  часть основного производственного потенциала. Данная проблема на некоторых предприятиях стала решаться за счет организации на базе основного головного предприятия нескольких отдельных малых и средних предприятий (акционерных обществ).

Минимизация накладных расходов, лучшая управляемость и гибкость новых образований, по мнению их руководителей, должны были помочь не только выжить, но впоследствии  и успешно развиваться в новых экономических рыночных условиях.

На практике все оказалось сложнее. Общезаводские службы, коммуникации, вся общезаводская структура явились для большинства участников камнем преткновения.

В несколько лучших условиях оказались малые предприятия, организованные вновь на непрофильных  «развалившихся» предприятиях, обладающих необходимой для функционирования  метизного производства инфраструктурой.

Появление данных предприятий было предопределено новыми рыночными отношениями, которые возникали на фоне развала кооперационных связей, банкротства производителей и вместе с тем появлением на рынке большого количества материальных ресурсов и рабочей силы.

Полная независимость, возможность приобретения дешевого оборудования, низкая арендная плата и относительно дешевая  рабочая сила позволили многим из них  найти свое место на рынке и успешно работать в новых экономических условиях.

К числу таких предприятий можно отнести Балтийский сталепрокатный завод, выпускающий сварочную проволоку, «Булат», специализирующийся на выпуске  мелкого крепежа, Сиверский метизный завод, производящий проволочную арматуру, гвозди. 

В настоящее время продолжается формирование рынка метизов в России. К сожалению, по многим позициям удовлетворение потребности в метизах происходит не за счет собственного производства. К примеру, около половины рынка крепежных изделий уже занимает импорт. С дальнейшим ростом цен на отечественную продукцию при ее относительно низком качестве реально встает вопрос о выживании отечественных производителей в конкурентной борьбе с зарубежными фирмами.

«Семь раз отмерь, один раз отрежь, и при этом не опоздай» – народная мудрость в современной интерпретации как никогда актуальна.

Первоосновой как существующих, так и вновь организуемых производств является четкое  представление о том, как в дальнейшем не только сохранить, но и преумножить свои позиции на рынке метизов. Без комплексного решения проблем развития  производства, связанных  с правильным выбором объемов и номенклатуры продукции, технологии и оборудования, обеспечения исходным металлом и инструментом,  высококвалифицированными кадрами, решения вопросов охраны окружающей среды и техники безопасности, всего того, что влияет на качество выпускаемой продукции, обеспечивает нормальное функционирование производства и его безопасность, любое предприятие обречено на гибель.

Бизнес-план (проектные предложения или ТЭО), проект, рабочая документация – вот то, что должно предшествовать организации любого (в том числе и малого предприятия) производства, причем объем выпускаемой проектной документации для малого предприятия остается примерно таким же, как и для проектирования больших специализированных производств при условии более детальной проработки отдельных частей проекта, связанных с оптимизацией выбора технологии, оборудования, средств малой механизации, объемно- планировочных решений и т. д.   Именно на первых  стадиях проектирования, где рассматриваются и намечаются пути решения всех вышеперечисленных проблем, закладывается успех предприятия в будущем. 

В достижении основной цели, получении конкурентоспособной востребованной  продукции важно объединить усилия и скоординировать работу всех заинтересованных сторон:

– трейдеров (оптовых  продавцов крепежа), способных влиять на формирование рынка и осуществлять обратную связь между потребителем и изготовителем;

– самих производителей;

– проектировщиков;

– потребителей, которые зачастую могут финансировать отдельные малые производства.

Проведение маркетинговых исследований наряду со специализированными фирмами может быть осуществлено совместно соответствующими подразделениями продавцов, изготовителей и потребителей.

На основании полученных результатов емкости рынка по отдельным видам метизов задачей проектировщиков при разработке проекта является:

– уточнение и выбор оптимального соотношения объемов и номенквыпускаемой продукции;

– выбор гибкого технологического процесса на базе многофункционального оборудования  для его осуществления исходя из условий  соотношения цены, качества, возможностей по приобретению оборудования в лизинг или кредит;

– разработка мероприятий, обеспечивающих выпуск высококачественной сертифицированной  продукции;

– выбор площадки и рациональное размещение оборудования на производственных площадях с выбором подъемно-транспортного оборудования и средств малой механизации;

– решение вопросов  с обеспечением производства основными и вспомогательными материалами, инструментом и ремонтными услугами;

– определение структуры предприятия и возможных кооперативных связей;

– обеспечение соблюдения правил и норм охраны труда и техники безопасности, охраны окружающей среды;

– определение затрат и окупаемости вложений, себестоимости продукции, схем финансирования и возможностей кредитования.

По нашему мнению, наиболее актуальным является организация малых предприятий, которые могут и должны являться точками роста в метизной промышленности при непосредственном участии наших крупных холдингов. При этом  в каждом конкретном случае в зависимости от специфики организуемого малого производства, региона, где оно будет размещено, должна определяться и форма участия головного предприятия.

Выступление Кузнецова В.П., к.т.н., генерального директора «Предприятие Сенсор», Курган

«Проблемы и перспективы специализированного производства крепежа для фланцевых соединений трубопроводной арматуры, нефтегазового и энергетического оборудования»

Сегмент рынка фланцевого крепежа для трубопроводной арматуры, нефтегазового и энергетического оборудования реально существует. В сравнении с массовым производством крепежа общепромышленного назначения емкость этого рынка, безусловно, меньше. Фланцевый крепеж отличается большим разнообразием применяемых марок сталей, разнообразием требований к механическим свойствам и широкой номенклатурой типоразмеров шпилек, болтов, гаек от М6 до М52.

Согласно существующим нормативным документав (ГОСТ 20700-75), фланцевый крепеж подразделяется:

– крепеж для неответственных соединений арматуры и оборудования (4 – 5-я группа качества);

– крепеж для ответственных соединений 1 – 3-й группы качества со 100%-ным контролем твердости и механических свойств для каждой партии. 

В крепеже для ответственных соединений можно выделить:

– крепеж для высокотемпературных сред (от 0°С до 650°С);

– крепеж для низкотемпературных сред (до -60°С) и высокого давления в трубопроводах (ГОСТ 28919);

– коррозионностойкий крепеж;

– крепеж для атомной промышленности;

– высокопрочный крепеж (классы прочности с 10 по 14 по ГОСТу 1759-70);

– специальный крепеж по заказам разработчиков оборудования.

Опыт производства крепежа для фланцевых соединений позволяет выделить следующие проблемы данного сегмента рынка метизной продукции:

– отсутствие глубоких исследований по прогнозированию потребностей данного сегмента рынка крепежа;

– большой (теневой) рынок некачественного ответственного крепежа для фланцевых соединений трубопроводов;

– разночтения  в  нормативных документах (ГОСТ, ОСТ, РД) и приведение их в соответствие с международными стандартами;

– отсутствие переналаживаемого технологического оборудования и возможности предприятий выполнять срочные заказы по широкой номенклатуре и мелкосерийности по типоразмерам.

В связи с предстоящим вступлением России в ВТО перспективы развития специализированных производств резко возрастают. Только такие производители могут выстоять в конкурентной борьбе и на рассматриваемом сегменте рынка.

Перспективы развития конкурентоспособного малого и среднего бизнеса состоят в оснащении современным высокоэффективным и переналаживаемым технологическим оборудованием, прежде всего для производства изделий с резьбами М27 и выше.

Под руководством Ассоциации «РосМетиз» должны быть выполнены исследования по данному сегменту рынка в России и за рубежом и организована сертификация предприятий-производителей крепежа для фланцевых соединений. Предприятие «Сенсор» подготовлено к сертификации своего производства и может стать плацдармом для отработки новых нормативных документов. В его составе работают доктора и кандидаты технических наук с научно-практическим опытом работы в метизной отрасли. Сертификация – это основной путь борьбы с фальшивым (некачественным) ответственным крепежом.

Ассоциации «РосМетиз» по силам разработать и представить рейтинг производителей и продавцов высокопрочного и ответственного крепежа для фланцевых соединений трубопроводов и оборудования.

Выступление Светланы Бэк, «Profiroll Technologies», GmbH

«Резьбонакатные станки и автоматы производства Profiroll Technologies»

Фирма PROFIROLL TECHNOLOGIES GmbH, Бад Дюбен более 60 лет производит станки с круглыми накатными инструментами для холодной накатки резьбы и профилей, является одним из ведущих  производителей данного оборудования в мире. Мы предлагаем нашим клиентам станки, инструменты, технологии из одних рук. Предприятие успешно работает в следующих направлениях:

– производство резьбо- и профиленакатных станков и автоматов;

– производство накатных инструментов;

– производство автоматов для раскатки колец.

Сегодня Profiroll Technologies GmbH благодаря созданию новейших станков и технологий получил признание всемирно известных фирм, таких как КАМАХ, TEXTRON, RIBE, ZF, Volkswagen, SKF, Bosch, Simens и многих других, которые с успехом применяют в своем производстве наши CNC–управляемые станки.

Основателями фирмы являются владелец машиностроительной фирмы Плагеманн и инженер Вемхёнер. В результате совместного труда в 1937 году был создан и запатентован первый в мире резьбонакатной станок с круглыми накатными роликами и гидравлической подачей РЕЕ–WEE  Тип 1.

В 1943 году фирма РЕЕ–WEE переносит основное производство станков из Берлина в город Бад Дюбен (40 км от г. Лейпцига).

После проведения национализации 1952 года предприятие переименовывается и позднее включается в состав КОМБИНАТА УМФОРМТЕХНИК ЭРФУРТ. Станок PEE–WEE Тип 4 получает новое название GWR-80. Из маленькой фирмы создается предприятие для серийного производства резьбонакатных станков, большие партии которых поставлялись в СССР и страны социалистического содружества.

Станки серий GWR, UPW, UPWS, UPAW производства ГДР, Бад Дюбен с фирменным знаками предприятия WMD, WMW и ERFURT до настоящего времени успешно работают на многих предприятиях России.

Сегодня Profiroll – предприятие оснащенное постоянно обновляемым современнейшим оборудованием. Все подразделения фирмы сосредоточены в одном месте: производственно-сборочные цеха, конструкторский отдел, отдел технологий и исследований, отдел сервисного обслуживания   наших   станков.   Инструментальное   производство   имеет   собственный конструкторский отдел.

Важнейшее преимущество Profiroll в том, что вместе со станком клиент получает технологию и инструменты, гарантирующие требуемое качество и производительность.

В свете постоянно растущих требований специально для автомобильной, авиационной и метизной промышленностей были созданы резьбо- и профиленакатные автоматы с современной системой управления, возможностью быстрой перенастройки и удобной системой обслуживания. Это оборудование обеспечивает бесперебойное получение высококачественной продукции, соответствующей мировым стандартам из нержавеющих, высоколигированных, высокопрочных и улучшенных материалов.

Выступление Лебедева Н.М., «Александра-Плюс», Вологда

«Применение ультразвуковых технологий в метизном производстве»

Среди технологических процессов, протекающих в жидких средах с воздействием ультразвука, очистка поверхности твердых тел в ультразвуковом поле получила наибольшее применение.

Ультразвук широко используют для очистки стальной ленты, проволоки для производства электродов, форсунок, для осветления алюминиевой и медной проволоки и др.

Введение ультразвуковых колебаний в моющие растворы позволяет не только ускорить процесс очистки, но и получить высокую степень чистоты поверхности, исключить пожароопасные и токсичные растворители.

Ультразвуковая очистка – сложный физико-химический процесс, включающий развитие кавитации и акустических потоков в моющей жидкости, действие которых приводит к разрушению загрязнений и способствует эмульгированию жировых примесей. Если загрязненную деталь поместить в жидкость и облучить ультразвуком, то под действием ударной волны, возникающей при захлопывании кавитационных пузырьков, поверхность детали очистится.

Оборудование, которое выпускается для ультразвуковой очистки проволоки (например, немецкой фирмы Dr. Hielsher GmbH или их российский аналог UZV), имеет значительные габаритные размеры, что делает их практически непригодными к использованию в действующих технологических процессах. В то же время потребляемая мощность подобных установок довольно высока.

Ультразвуковые установки, поставляемые ООО «Александра-Плюс», разработаны с учетом оптимальных параметров ультразвуковых генераторов и излучателей в комплексе с подбором необходимого моющего раствора. Габаритные размеры выбираются таким образом, чтобы была возможность встраивания установки в действующий технологический процесс, и зависят только от количества встраиваемых ультразвуковых излучателей. Установки мобильные, то есть имеется возможность перестановки в другие необходимые технологические цепочки. Потребляемая мощность установки – не более 100 Вт на один излучатель.

В производстве ООО «Александра-Плюс» используются пьезокерамические излучатели с резонансной частотой 22 ± 1 кГц. Количество излучателей и моющие растворы подбираются с учетом поставленных задач. Одновременно с поставкой оборудования специалисты общества ведут отработку технологических процессов применительно к условиям конкретного предприятия.

Одной из серийных разработок ООО «Александра-Плюс» является «Рабочее место ультразвуковой очистки деталей» (ТУ 3444-004-52036912-2004, согласованные ПКБ ЦТ и Департаментом локомотивного хозяйства ОАО «РЖД», защищено патентом на промышленный образец в 2004-ом г.), одним из назначений которого является очистка деталей, в том числе и метизов, подвижного состава в локомотивном хозяйстве железных дорог. Подобное оборудование успешно используется и для очистки волочильного инструмента.

При изготовлении теплообменников на ОАО «Тверской вагоностроительный завод» используется стальная лента, на поверхности которой имеются механические загрязнения и остатки консервационной смазки. Это приводило до недавнего времени к факелообразованию в зоне индукционной сварки и выходу из строя оборудования. Применение ультразвуковой очистки позволило снизить количество остаточных загрязнений на 90%. 

Комплект оборудования включает ультразвуковую ванну промывки ленты с четырьмя излучателями и установку очистки моющего раствора. Излучатели расположены по два сверху и снизу от ленты. Для очистки моющего раствора общество предлагает модуль для фильтрации раствора и подогрева его до заданной температуры. Объём модуля подбирается по требованию заказчика.

Для ЗАО «Сычевский электродный завод» изготовлена установка ультразвуковой очистки проволоки для производства электродов. Оборудование встроено в волочильный стан перед последней операцией волочения для очистки проволоки от металлической пыли, мыльной обмазки, графита.

Скорость перемещения проволоки – до 200 м/мин. Для промывки используется щелочное ТМС с добавкой поверхностно-активных веществ (ПАВ).

Для шлифования и полирования твердосплавных и алмазных волок с гарантированным рабочим углом ООО «Александра-Плюс» предлагает свою разработку – «Рабочее место шлифовщика волок». В технологическом цикле предусматривается проверка волок на наличие трещин, раковин в рабочем канале, ультразвуковая промывка и обдув волок в процессе изготовления. Применение ультразвука значительно улучшает качество шлифовки рабочего канала и повышает стойкость волок в 2–3 раза.

Комплексное оснащение рабочего места ультразвуковым шлифовальным станком, вытяжкой, ультразвуковой мойкой, микроскопом, удобным освещением и креслом позволяет значительно улучшить условия труда фильерщиков, повысить культуру производства.

В настоящее время на предприятиях метизной и кабельной промышленности России и ближнего зарубежья эксплуатируется более 15 подобных рабочих мест.

ООО «Александра-Плюс» может решать и более сложные задачи. 

В апреле и сентябре 2004 г. сданы в эксплуатацию две многонитьевые (125 ниток) установки очистки проволоки для российско-германского предприятия «Беа-РУС» (Московская область).

В ближайшей перспективе ООО «Александра-Плюс» планирует работы по промышленному внедрению меднения стальной проволоки с использованием ультразвука. Влияние ультразвуковых колебаний на электрохимические процессы иллюстрируется следующими показателями:

– повышается электропроводимость электролита;

– уменьшается поляризация электродов;

– ослабляется пассивность электродов;

– возрастает скорость растворения анода;

– ускоряется диффузия у поверхности электродов;

– увеличивается выход по току;

– расширяется диапазон рабочих температур;

– ускоряется удаление пузырьков газа;

– возрастает рабочая плотность тока;

– повышается блеск покрытия, уменьшается образование ожогов и пригара, возрастает твердость покрытия;

– уменьшается пористость покрытия и возрастает его твердость;

– измельчается зернистость осадка, повышается равномерность покрытия, улучшаются механические свойства осадка.

Результаты предварительных испытаний позволяют надеяться на успешное решение задачи.

Сегодня мы видем, что реальный прорыв в технологиях современного метизного производства можно совершить, если консолидировать усилия всех участников рынка, найти приемлемые формы сотрудничества и кооперации. Программа «Развития метизного производства в России», предложенная Ассоциацией «РосМетиз», призвана ускорить процесс кооперации, объединив на взаимовыгодной основе разработчиков технологий, конструкторов, производителей и поставщиков оборудования, производственные предприятия, финансистов и продавцов метизов.

Наша отрасль серьезно отстает от передовых метизных держав, наше машиностроение не видит перспектив в сотрудничестве с метизниками, надо изменить эти условия и начать принципиально новый путь   нашего развития.

Выступление Мельничук Олеси Андреевны, «Инженерно-технологический центр «Технополис», Москва

«Современные методы обработки метизов»

Высокие темпы развития мирового и российского машиностроения непрерывно связаны с внедрением в производство новых прогрессивных методов обработки металлов. Одним из путей развития прогрессивной технологии машиностроения является переход на обработку металлов давлением в холодном состоянии вместо обработки резанием. Применение этого метода обработки приводит к значительному повышению производительности труда, повышению точности, улучшению механических свойств и чистоты поверхности обрабатываемых деталей и создает предпосылки для комплексной автоматизации.

Почти все современные машины и двигатели включают в себя ответственные резьбовые и шлицевые детали, условия работы которых требуют обеспечения высокой точности и повышения механических свойств резьбы и шлицев. В качестве примера можно назвать силовые шпильки и анкерные связи дизель-моторов, крупные шпильки паровых, газовых и гидравлических турбин, шлицевые валы автомобилей и так далее, которые изготавливаются в больших количествах из высоколегированных термически обработанных сталей. Образование резьбы на таких деталях резанием довольно сложно, трудоемко и не обеспечивает необходимых физико-механических свойств. Поэтому более эффективной является обработка резьбы и шлицев по методу холодной пластической деформации – накатыванием.

Выступление Экслер Марии Викторовны, «Автопромет», Москва

«Перспектива роста экспортного потенциала метизного производства России»

ООО «Автопромет»  в течение последних четырех лет представляет на российском рынке бельгийскую технологию термодиффузионного оцинкования «Левикор». 

 Результат прошедших лет работы выразился на сегодня в поставке и успешной работе на российских предприятиях трех линий оцинкования общей мощностью 10 тыс. т мелких и средних изделий по году. Безусловно, это немного на фоне объемов, доминирующих на рынке технологий цинкового покрытия. Но в своем роде этот результат уникальный, поскольку рынок покрытий является одним из самых консервативных и одновременно самых проблемных в России. 

Сегодня значение финишной обработки готового металлоизделия приобретает решающее значение для сбытовых возможностей предприятия. На внутреннем рынке, где исходное качество металла оставляет желать лучшего, производители метизов могут выигрышно преподнести свою продукцию на рынок за счет двух аспектов: качественного производства самого изделия и его качественной антикоррозионной защиты. И если о качественном оборудовании для производства метизов существует достаточное количество информации, то о покрытии, по нашему мнению, говорится чрезвычайно мало.

Внутренний рынок потребления метизов привык к стандартному гальваническому покрытию, а также к горячему оцинкованию. Качественное термодиффузионное покрытие безусловно постепенно завоевывает рынок, но с огромным трудом. И проблема здесь кроется именно в качестве предлагаемого оборудования и техпроцесса. В России в отличие от европейского рынка присутствует несколько видов  процессов, имеющих общий принцип нанесения – термодиффузионный метод оцинкования.

В теме данного сообщения нет задачи оценки того или иного процесса с точки зрения пригодности для промышленного использования, качества результата или ценовых показателей. Эти вопросы каждое предприятие, желающее ознакомиться с технологиями, может задать непосредственно производителям. Нам бы хотелось поговорить о коммерческом потенциале покрытия, а именно о возможностях увеличения экспортного потенциала предприятия за счет введения в процесс производства нового качественного покрытия.

Каким образом мы можем приступить к изучению возможностей поставки продукции метизного производства российских предприятий на внешний рынок? Прежде всего оценивается качество самого изделия. Затем  степень его защищенности от коррозии. И здесь начинаются проблемы. Мы берем в руки российские ГОСТы на покрытия металлические и неметаллические, а также на покрытия гальванические и термодиффузионные. Госты выработаны с учетом запросов российских предприятий-потребителей. Даже если условия ГОСТа в части коррозионной стойкости того или иного покрытия соблюдены в производстве полностью, все равно продать такой товар за рубежом невозможно. Почему? Во–первых: нормы коррозионной стойкости в Европе и Росси отличаются примерно в 2–2,5 раза. Во вторых, часть процессов, описанных нашими ГОСТами, совершенно неизвестна на Западе.

Соответственно для выхода на внешний рынок требуется прежде всего сертификация новой продукции. В коммерческой практике  предприятий, производящих метизную продукцию, практически не встречается случаев самостоятельного получения сертификации продукции с покрытием в Европе. Это длительный и дорогостоящий процесс. К тому же это дополнительная конкуренция для местных производителей, которые в отличие от наших объединены в профессиональные ассоциации и ревностно охраняют свой рынок от иностранных конкурентов. 

Само собой напрашивается вывод: а не проще ли при перевооружении производства обратить внимание на технологические процессы, которые уже имеют сертификацию у европейских или иных производителей? Таким образом предприятие может сразу «убить двух зайцев»: и переоснастить производство, и заложить возможность расширения продаж за счет экспорта продукции на новые рынки.

Приведу конкретный пример. Технология оцинкования «Левикор», принятая нами на вооружение, получила сертификацию в двух крупнейших автомобильных концернах: Фольксваген групп и Даймлер Крайслер. Причем покрытие сертифицировано как для метизной группы, включая высокопрочные болты, так и для габаритных изделий из стандартной и высокопрочной сталей. 

Объем производства автомобилей двух этих концернов огромный (примерно 13 млн. машин в год). Доля метизной и крепежной продукции в каждом автомобиле составляет примерно от 120 до 200 кг. Это примерно 2 млн. 600 тыс. т ежегодно только для этих концернов. Сегодня в палитре поставщиков метизной продукции на автомобильный рынок Европы присутствуют все, кроме России. Почему? При наличии гигантских предприятий-производителей, при наличии развитой системы поставок, транспорта, складирования, представительств и любой другой инфраструктуры, при непосредственной географической близости нас все равно обгоняют  Тайвань, Чехия  и все кому не лень. К сожалению, мы не можем понять одного: коммерция и возможность освоения новых рынков лежат прежде всего в наличии необходимого потребителю технологического уровня производства. Может, предприятие и сэкономит на приобретении российского оборудования, но в этом случае оно на долгие годы закрывает возможности экспортных поставок метизов, и, как следствие, лишается дополнительных источников дохода. Причем дохода, не зависящего от колебаний ситуации на внутреннем рынке: ни от местных дефолтов, изменений в налоговой политике и т. д. и  т. п.

Отдельный вопрос – емкость внутреннего рынка. Она остается неизменной вот уже несколько лет. Тот прирост, который отражен в статистических данных, значительным не считается. В цифрах это выглядит так:  флагман нашего автомобилестроения – АвтоВАЗ выпускает около 700000 машин в год. 80% объема поставок метизной продукции сконцентрировано в одном, максимум в двух предприятиях. Вопрос выбора поставщика в зависимости от качества продукции и антикоррозионного покрытия вообще не стоит. Дележ рынка происходит по совершенно другим принципам. И ситуация здесь не изменится еще очень долго. 

Однако, не вдаваясь в подробности, можно всего лишь сравнить вышеприведенные цифры по производственным объемам. Так какой же рынок считать более перспективным: внутренний или внешний? Двух мнений быть не может.

Стабильность, объемы и цена продукции: вот три кита, которые делают европейский рынок более привлекательным для российского производителя.

Хотелось бы подчеркнуть, что данная информация должна в первую очередь заинтересовать новые небольшие метизные производства, которые более мобильны и поворотливы на рынке. Они с успехом осваивают новые технологии и обладают большей перспективой в противовес отечественным «монстрам» метизного производства. Объединившись под эгидой Ассоциации «Росметиз», которая может оказать как информационную, так и техническую поддержку в приобретении новых технологий, малые предприятия реально могут открыть для себя новые рынки сбыта в Западной и Восточной Европе.

Выступление Барковского Н.А., «Российский финансово-банковский союз» (РФБС), Москва

«Финансовые аспекты программы «Развитие метизного производства в России»

Сегодня мы можем говорить, что программа Ассоциации «РосМетиз» имеет действенный механизм решения любой задачи по модернизации производства. В рамках ассоциации создана управленческая технологическая цепочка с привлечением профессиональных организаций для решения задач, связанных с подбором выпускаемой продукции, технологическими решениями будущего производства, подготовкой бизнес-плана и технико-экономического обоснования, оформлением кредита, заключением контрактов на поставку оборудования и технологий, осуществлением доставки и пусконаладочных работ, урегулированием оплаты таможенных платежей, обучением персонала. Одна из основных задач, которая была решена в рамках подготовки программы, – это задача урегулирования требований существующей кредитной системы с реальными возможностями метизных предприятий. Особое внимание в программе уделено малому и среднему бизнесу как предприятиям менее защищенным в современных условиях российской экономике. Механизм программы позволяет создать сферу функционирования малых предприятий в не конкуренции к крупным метизным заводам. Малое и крупное предприятия, скорее всего, становятся партнерами в метизном производстве. Задачи финансирования также решены оптимальным образом, при этом сохраняется полная юридическая независимость любого предприятия – участника программы.

Программу Ассоциации «РосМетиз» поддержал один из крупнейших банков России «ГазПромБанк», при этом банк ослабил некоторые требования к предприятиям, кредитование которых будет осуществляться в общей идеологии развития метизного производства в России. Это решение «ГазПромБанка» однозначно открывает значительные перспективы перед предприятиями, решившими обновить свое производство или создать новое.

Выступление Голоулина Е. Ю., «ГазПромБанк», Москва

«Организация внешнеторгового финансирования при закупках технологического оборудования за рубежом»

В настоящее время иностранные и российские банки заинтересованы в поисках реальных производственных проектов. Предложенная Программа Ассоциации «РосМетиз» является одной из таких.

Особое внимание «ГазПромБанк»  уделяет проектам, связанным с импортозамещением.

При соблюдении основных банковских требований европейские банки готовы предоставлять связанные кредиты на условиях 8–9 % годовых на срок 3–5 лет.

Привлекательные условия кредитования предоставляет Экспортно-импортный банк Тайваня, процентные ставки которого составляют 5–5,5 % при сроках кредитования до 10 лет.

«ГазПромБанк» располагает достаточным количеством средств для использования российскими заемщиками в сфере развития малого и среднего бизнеса.

«ГазПромБанк» готов кредитовать небольшие проекты. Для получения кредита заемщик должен из собственных средств проплатить 15 % стоимости контракта, таможенные платежи и НДС. В обеспечение принимается закупаемое оборудование с соответствующим дисконотом (до 70 % стоимости).

Если продукция российского производителя ориентирована на экспорт, то при наличии заключенных экспортных контрактов «ГазПромБанк» готов предоставлять кредиты, принимая в обеспечение платежи по будущим поставкам на экспорт.

Выступление Белалова Х.Н., ОАО «Стальканат», Украина

«Проблемы отрасли в ней самой»

Сегодня отставание национальной метизной отрасли как в России, так и на Украине от мирового уровня налицо. Да, я соглашусь, что оборудование на метизных заводах морально и физически устарело, что технологии, используемые метизными заводами, не обеспечивают современного качества продукции. Но одна из главных проблем отрасли, по моему мнению, – это серьезное отставание системы нормативной стандартизации.


Сегодня наши заводы выпускают продукцию по стандартам,  которые отстали от требований мировой экономики. Существующее положение дел в  системе стандартизации  метизной продукции сдерживает развитие предприятий. Многие ГОСТы сегодня не пересматривались несколько десятилетий, система государственного контроля не обеспечивает соответствие существующих стандартов мировому уровню качества. Разработка большей части технических стандартов не является государственной прерогативой. Эта проблема стала проблемой отрасли, а при сложившейся структуре собственности в металлургии проблемой конкретного предприятия. Необходима консолидация  усилий всех заинтересованных сторон. И, на мой взгляд, эту консолидацию должна осуществить Ассоциация «РосМетиз» в лице «ЦНИИЧермет им. И.П. Бардина», как государственного научно-исследовательского института черной металлургии, заявившего о намерениях обеспечить консолидацию в метизной подотрасли.

Являясь представителем метизной подотрасли Украины, хочу заявить, что эта проблема остро стоит и у нас. Сегодня в Украине метизные заводы также используют старые ГОСТы Советского Союза. Объединение усилий предприятий двух государств по решению данного вопроса выгодно России и Украине.

В заключение хочу сказать огромное спасибо организаторам этой конференции, сумевшим  провести форум метизников, который не собирался в таком составе более десяти лет. Инициатива Ассоциации «РосМетиз» по консолидации метизников однозначно правильное направление в попытке решить проблемы отрасли сообща.

Заключительное выступление координатора Совета Ассоциации «РосМетиз» Семенова А.А., Москва

Подводя итоги проведенной конференции, хочется отметить, что ее участники сумели обозначить пути возможного развития отрасли, отметив при этом, что объединение участников метизного рынка крайне необходимо и полезно для решения многих проблем. 

Программа, которую представила Ассоциация «РосМетиз» – это действующий механизм, который позволит развиваться отрасли. Его можно критиковать, говорить о проблемах, которые в программе не решены, но мы и не ставили задачу решить все вопросы. Задачи, решаемые в программе, – это задачи корпоративного уровня, которые практически очень сложно решить в одиночку, будь вы крупное или малое предприятие.

В ходе докладов и выступлений стало ясно, что не все потеряно и завтрашний день отрасли зависит от нашей с вами активности.

Есть вопросы, которые можно и выгодно решать совместно, так давайте решать их вместе.

Доклады

Основные направления проектирования  по развитию метизного производства в России до 2010 года
Ерофеев В. С.,

начальник технологического отдела «Гипрометиз» ОАО «Ленгипромез»

Доклад на Всероссийской конференции метизников

Развитие метизного производства как подотрасли черной металлургии всегда имело два основных направления в своей деятельности: 

– удовлетворение потребности других отраслей экономики страны в метизах промышленного назначения высокого качества и требуемого сортамента;

– необходимость дальнейшего развития метизного производства по повышению его технического уровня.

Эти основные задачи и сегодня не изменились, а только усложнились и тому много причин:

1. Объемы производства метизов после 1990 года сократились в 3 и более раз. Хотя за последние 3 года наблюдаются определенные тенденции роста, но сопоставимые цифры по основным видам метизной продукции и сортовой холоднотянутой стали пока далеки от достигнутых ранее показателей. Если общий объем метизного производства за 2003 год составил только 43 %  от базового 1990 года, то по сортовой калиброванной стали это сокращение превысило более чем в пять раз. Например, только два наших самых мощных калибровочных цеха на ЧСПЗ и ОСПАЗе, каждый из которых имеет проектную мощность более 500 тыс. т, сегодня вместе делают около 150 тыс. т товарной калибровки, что является печальным фактом падения за годы реформ потребности в  машиностроительном секторе экономики и особенно на предприятиях ВПК. Общий уровень роста производств за 2004 год ожидается на 10–12 %.

2. Технический уровень существующего производства на метизных заводах еще более устарел, так как его обновления за рассматриваемый период практически не было. Новое оборудование, которое появилось за это время на заводах, можно буквально пересчитать  по пальцам. Да и то в большинстве своем ввод нового оборудования, как правило, был связан с необходимостью удержаться на рынке. Так появились линии для производства габионов, большегрузные намоточные аппараты (самосъемы) для оцинкованной проволоки на ЧСПЗ. А обновление основного технологического оборудования (волочильного, канатного, сеточного, крепежного и др.) практически не было, как не было и перехода на новые технологии, особенно в производстве проволоки, которая является, как известно, основой всех метизов. Таким образом, в подавляющем большинстве возраст основного технологического оборудования по заводам достиг 25–30 лет и более, так как основные вводы были в 70–80-х годах.

3. Переход к рынку в этот период значительно усложнил для предприятий вопросы планирования  развития производства. При отсутствии планового роста производства для удовлетворения потребности теперь требуется постоянное и тщательное изучение рынка (проведение маркетинга), тесный контакт с основными потребителями или крупными продавцами метизной продукции

4. Все возрастающими темпами увеличивается импорт высококачественных метизов в Россию, который сегодня хотя и не представляет большой величины,  всего по основным шести видам около 150 000 т или   8 %  от общего их производства в России, но по своему сортаменту и качественным показателям (особенно по крепежу) он не может быть заменен (вытеснен)  усилиями нашего производства. Следует учитывать, что если в дальнейшем российская экономика все же будет подниматься, то потребность в качественном импорте тоже будет расти, так как отечественные производители вряд ли перейдут на использование более  дешевой отечественной продукции, если она не будет того же качества, а это связано прежде всего с необходимостью обновления оборудования, освоением новых технологий.

В этих условиях задача повышения технического уровня метизного производства становится фактически первоочередной, тогда как раньше прежде всего необходим был рост производства для удовлетворения потребности, с целью ликвидации дефицита. Теперь же мощностей много, но они не могут быть задействованы в полную силу.

Сложность решения этой задачи заключается прежде всего в отсутствии в России производства основного метизного оборудования (волочильного, канатного, сеточного, гвоздильного и др.), которое ранее массово поставлялось по линии СЭВ.

Здесь могут быть разные пути решения этой проблемы, причем каждый из них не исключает возможности реализации другого. В числе таких наиболее оптимальных направлений могут быть следующие:

– организация в России СП с ведущими фирмами Запада по выпуску современных образцов оборудования, что снизит цены, обеспечит  постоянный  сервис запчастей;

– организация импортных поставок  современного оборудования по экономичному лизингу (6–8 %), в том числе и под развитие экспорта метизов;

– реанимация производства отечественных машзаводов, имеющих опыт производства некоторых видов метизного оборудования (сеточного, прокатного, крепежного), государственная поддержка их и новых отечественных фирм.

Как уже упоминалось,  подавляющее большинство метизного оборудования наших заводов (волочильного, канатного, сеточного, гвоздильного и др.) у нас не производилось и сейчас не производится, а поставлялось по линии СЭВ (по импорту из соцстран). Поэтому массовая замена сегодня этого оборудования на современное связана с необходимостью покупки дорогостоящего импорта, на что заводы практически пойти не могут, а приобретение отдельных единиц погоды не делает.

Что дало, например, на ЧСПЗ приобретение за 15 лет всего  двух прямоточных волочильных станов? Только то, что они убедились в правильности того направления технического перевооружения сталепроволочного производства, которое предусматривалось «Гипрометизом» и ВНИИМетизом еще накануне 90-х годов, но так и не было реализовано.

Предложенная в конце 90-х годов «Гипрометизом» идея создания совместных предприятий по производству метизного оборудования с участием ведущих зарубежных фирм (прежде всего Германии) была поддержана практически всеми метизными заводами, но так и не была реализована. Хотя сегодня уже есть отечественное предприятие, есть зарубежная фирма (наследница СКЕТ), которые готовы производить современные прямоточные волочильные станы (используя «ноу-хау» фирмы), но это СП пока так и не может найти заказчика на первую модель (отказались ЧСПЗ, БМК).

Как видно, новые хозяева метизных заводов (металлургические холдинги) не хотят вкладывать средства в решение этой задачи. Создавать производство такого оборудования нашим машиностроителям  самостоятельно – это идти путем изобретения велосипеда, долгого накопления опыта и воспроизводства уже подобных западных образцов.

Поэтому мы по-прежнему горячие сторонники создания СП по метизному оборудованию, поскольку, как показывает отечественный и зарубежный опыт, мы сразу получаем современный отработанный образец.  К сожалению, слабые темпы роста нашей индустрии, да и нежелание хозяев идти на массовое обновление метизного оборудования (теперь все более развивается тенденция обновления за счет  приобретения оборудования из б/у, благо подешевле) – все это тоже усложняет задачу создания СП, так как ведущие зарубежные партнеры не видят роста потребности нашего рынка в оборудовании. Практически же только при наличии отечественного метизного оборудования возможно необходимое обновление нашего производства. Cледует искать все пути решения этой  задачи как за счет создания СП, так и изыскивать инвестиции (может, наконец, в виде государственной поддержки) для наших машиностроителей, имеющих опыт в этом деле. А такие есть, например, большое предприятие в Чебоксарах, владеющее опытом производства ткацких станков, по нашему мнению, практически могло бы освоить едва ли не всю гамму подобных станков для производства металлической сетки.

Отрадно, что у нас  уже появляются и новые производители метизного оборудования, как, например, ЗАО «Техника и технология метизного производства» в  Орле (генеральный директор Фетисов В. П.). Начав решать проблему развития  отечественного производства металлокода путем создания объединения  таких мощностей, ведущие специалисты этой фирмы стали заниматься воспроизводством лучших образцов зарубежного канатного (прядевьющего  и волочильного) оборудования (на базе  машпредприятия  в Орле), внеся в это оборудование и свое развитие, с учетом опыта работы на наших метизных заводах и на Белорусском метзаводе. Там, как известно, работают 2 самых мощных цеха металлокорда, построенных  в самом начале  90-х годов с использованием импортного оборудования и технологии. Кстати сказать, где при наличии лучших образцов волочильного оборудования за этот прошедший период обновили (не в пример нашим заводам) десятки волочильных станов на современные, дабы держаться на высоком техническом уровне.

В наших трудных условиях создание отечественного производства  метизного  оборудования не исключаются (на стадии нашего возрождения) и пути использования зарубежного кредитования в  виде лизинга оборудования, если такой лизинг будет экономически  оправдан (не более 6–8 % годовых). Наши коммерческие  банки, как известно, не способны на такой лизинг, делая его более 20 %, что сводит практически на нет все результаты. Особенно это может быть эффективно для условий развития (начинания)  малого бизнеса в  метизном производстве, когда новое оборудование не переплетается  со старым, усложняя вопросы сервиса.

По оценке  специалистов ассоциаций «Промметиз» и «РосМетиз», объемы роста потребности в метизах и сортовой калиброванной стали до 2010 года составят в среднем 4–4,5 % по году. Возможно, несколько больший рост будет в производстве сортовой калиброванной стали, где сокращение выпуска за 90-е годы было особенно значительным.

Такие перспективы  скромного роста производства, построенные в основном на предположительных тенденциях, не допускают  особых надежд на необходимость расширения  существующего производства с планами реконструкции и строительства. Скорее всего, основной упор  потребуется сделать на повышение его технического уровня и экономичности.

Как известно, до 90-х годов в период планового развития, в том числе и метизного производства, ведущими отраслевыми институтами Минчермета  разрабатывались «Основные направления проектирования предприятий черной металлургии… на такой – то период» (обычно на 5–10 лет). Последняя такая разработка была выполнена в 1989 году на период 1991–2000 годы, в том числе и по развитию метизного производства с участием «Гипрометиза» и ВНИИМетиза. 

К сожалению, сейчас ВНИИМетиза уже нет и нам снова надо  возрождать метизную науку (и в этом отношении мы  уповаем на ЦНИИЧермет), да и «Гипрометиз» теперь сохранился лишь в лице двух отделов (технологического и отдела нестандартизированного оборудования) в составе старейшего металлургического института ОАО «Ленгипромез», благодаря помощи и поддержке его руководителей по переходу сюда проектной части ОАО «Гипрометиз» в 2002 году.

Тем не менее вместе со специалистами – проектировщиками Ленгипромеза, у нас  теперь появились все возможности для разработки практически любых комплексных проектов развития предприятий метизного производства.

Разработанные в свое время  «Гипрометизом» и ВНИИМетизом «Основные направления развития на период 1991–2000 годов» в связи  с экономической реформой в стране естественно оказались не выполненными. Однако анализ этих разработок в свете современных требований показывает, что большинство намеченных мероприятий по-прежнему  остаются актуальными.

Большое разнообразие метизного производства не позволяет в одном докладе рассмотреть все аспекты его развития даже по основным видам изделий. В то же время, если попытаться найти общность в основных направлениях развития разных метизных производств (проволока, канаты, сетка, крепеж и т. д.), то во многом они сводятся к необходимости решения наиболее важных основных задач.

При этом  лучше всего это рассматривать на примере проволочного производства, поскольку оно является и по своему объему доминирующим в отрасли, а сама проволока к тому же   служит основой для большинства метизов. Совершенствование технологии производства проволоки и повышение  ее качественных показателей безусловно способствует и повышению качественных и экономических показателей изделий из нее, таких как канатов, сетки, крепежа и т. д. 

Сложность решения предстоящих задач развития метизного производства не только в том, что оно сильно устарело и нуждается в интенсивном  обновлении, но и в ужесточении условий рынка сбыта метизной продукции, росте конкуренции со стороны зарубежных  производителей.

В этот же период следует ожидать  значительного роста импорта качественных метизов, особенно из Юго-Восточной Азии, Китая; наверняка ужесточатся  требования по охране окружающей среды, поэтому необходим не только рост отечественного производства, но главное – повышение его конкурентоспособности  и экономичности.

Для обеспечения роста и дальнейшего совершенствования  метизного производства в России предлагается осуществить следующие основные направления развития, которые представляются наиболее важными.

1. Повышение качества исходного металла (катанки, подката) до современного мирового уровня, для чего необходима реконструкция существующих старых проволочных и сортовых станов.

К сожалению, как и до 1990 года, так и сейчас приходится констатировать, что для метизного производства в России по-прежнему остро стоит вопрос улучшения качества исходного металла, катанки и подката. Фактически для проволоки есть  только один проволочный стан в Белорецке на БМК, изготавливающий высокоуглеродистую катанку хорошего качества в большегрузных бунтах. Те современные направления развития проволочных станов, которые имеют место за рубежом (высокая точность, малые диаметры 4,5–5,0; сорбитизация, снижение окалины до 2–3 кг/т, бунт до 2,5 т), у наших металлургов (их холдингов) даже не просматриваются.

2. Расширение использования новых экономичных технологий и высокопроизводительного оборудования прежде всего в производстве проволоки как основы  многих метизов, за счет внедрения скоростных  методов нагрева, безкислотной очистки, прямоточных станов повышенной кратности, новых экологичных  методов покрытия, что позволит сократить затраты на передел в несколько раз. Такое оборудование нам нужно теперь практически для всех метизных производств, и оно во многом используется за рубежом.  Например, переход в производстве проволоки на современные прямоточные волочильные станы повышенной кратности (10–13 и более), что намечалось еще в конце 80-х годов, позволяет повысить скорости в 2–3 раза, не говоря уже о сокращении передела и улучшении механических  характеристик проволоки и, как следствие, повышения качества изделий из нее.

Все более остро стоит задача по использованию малоотходных, безотходных и энергосберегающих технологических процессов.

Эти задачи всегда были актуальны, а теперь с ростом стоимости энергоресурсов и ужесточением требований по охране  среды, они еще более обострились. Здесь значительных результатов можно добиться только за счет освоения новых технологий, что позволяет резко сократить затраты при производстве метизов и обеспечить их конкурентоспособность. Такие технологии, как скоростной газовый нагрев проволоки, плазменная очистка  от окалины, показавшие на опытных проверках свою перспективность, крайне необходимо реализовать в создание нужного оборудования.

3. Необходимость возрождения системы целенаправленных научно-исследовательских  работ по метизному производству.

Решение затронутых и других важных задач по развитию метизного производства немыслимо без возрождения системы целенаправленных научно-исследовательских  работ в нашей области, которые полностью прекратились с ликвидацией ВНИИМетиза. Нужно продолжать изыскивать все пути для обязательного становления таких исследований и материальной базы для этого.

У нас, проектировщиков, большая надежда на ЦНИИЧермет им. Бардина, как головной исследовательский институт черной металлургии, что он возьмет на себя организацию координационного центра по НИР в метизном производстве. При этом обязательно необходимо создание  опытного участка (цеха, завода), как это было в условиях существования ВНИИМетиза. Только в этом случае  будет возможность создавать не просто опытные образцы, а отрабатывать их и запускать в серию для заводов, продавать им внедренные эффективные исследования.

Это, в свою очередь, позволит практически  найти пути и для инвестирования таких разработок в условиях рынка.

4. Государственная поддержка развития производства отечественного  высокопроизводительного  оборудования, без чего практически  невозможно  быстрое обновление крайне устаревших основных фондов метизных заводов. 

Как уже упоминалось, вопросы постоянного обновления оборудования метизного производства как по мере его старения, так и для внедрения нового под новые потребности рынка нельзя решать без наличия собственной отечественной базы. Отечественный и зарубежный опыт наглядный тому пример. 

При наличии системы СЭВ в определенной  степени удавалось совершенствовать и обновлять метизное оборудование по техзаданиям «Гипрометиза» и ВНИИМетиза. Наличие отечественной базы (на любой организационной основе) также позволит решать эти вопросы с наименьшими затратами для предприятий.

5. Развитие на базе координационных центров и метизных заводов сети предприятий малого бизнеса по выпуску высококачественных  крепежных  метизов и других изделий широкого ассортимента взамен импорта и обеспечения мобильного насыщения рынка.

В отличие от зарубежной практики в нашем метизном производстве практически нет предприятий малого бизнеса, что сопряжено как с отсутствием целенаправленной поддержки этой деятельности, так и определенной монопольной политикой наших больших производителей. Ряд выгодных проектов таких малых предприятий, например, разработанных Гипрометизом за последние годы, по этим причинам так и не удалось реализовать. Такое положение не способствует ни расширению сортамента производства метизов, ни снижению их стоимости.

Более того, сами метизные заводы могли бы стать своего рода координационными центрами по созданию  вокруг себя сети малых предприятий, чутко реагирующих на заказы рынка (как по объему, так и по сортаменту того же крепежа и других изделий). Это облегчит задачу самим заводам по удержанию рынка в своих руках.

На нашей конференции этот вопрос будет освещаться, поэтому очень важно найти правильное направление в наших условиях, чтобы это было не в ущерб отечественному основному метизному производству, а для расширения его возможностей.

Решение всех затронутых вопросов будет только тогда успешным, если мы будем решать их всем миром, не противопоставляя себя, свои предприятия или структуры друг другу. Мы как проектировщики ОАО «Ленгипромез», который взял на себя почетную роль продолжателя проектного метизного дела в России, надеемся, что решая эти задачи именно общими усилиями, мы сможем и дальше разрабатывать и внедрять эффективные проекты перспективного развития отечественного метизного производства.

Проволочное производство метизной отрасли и перспективы его развития
Харитонов В. А.

Ассоциация «РосМетиз»

Доклад на Всероссийской конференции метизников

Проволочное производство в метизной отрасли отечественной металлургии занимает ведущее место как по объемам производства, так и по капиталовложениям в основные фонды.

По сути, вся номенклатура метизного производства – канаты, крепеж, гвозди, сетка и электроды производятся из проволоки. Не считая самой товарной проволоки, – арматурной, сварочной и так далее.

Несмотря на то, что номенклатура изделий из проволоки очень обширна как по назначению, так и по функциональным свойствам и сортаменту, технология изготовления проволоки в основном одна и та же и не изменялась по своей сути уже несколько десятилетий. 

Как известно, в основе технологии проволочного производства лежит волочение в монолитных волоках на станах прямоточных и с накоплением.

Технологичность процесса определяется условиями подготовки структуры и поверхности катанки к волочению (в основном это химическое травление и подготовка поверхности со сложной производственной инфраструктурой, в том числе и для утилизации или регенерации отходов производства), условиями работы валок для обеспечения необходимых деформационных условий, охлаждения проволоки, а также операциями термообработки (как промежуточных, так и финишных).

Несмотря на простоту и хорошую теоретическую изученность, серьезным недостатком процесса волочения являются контактные силы трения, возникающие при волочении на разделе «металл-волока», направленные против движения металла.

Вся история развития и совершенствования волочения металла связана в основном с уменьшением отрицательного влияния трения.

Обеспечение режима гидродинамической подачи смазки в волоку, применение роликовых волок вместо монолитных, применение токов высокой плотности и виброколебаний различной частоты, разработка и применение новых материалов и технологий при изготовлении волок, совершенствование их конструкций и профиля, создание новых смазочных материалов, совершенствование способов подготовки металла к волочению, режимов термообработки проволоки и так далее – вот неполный перечень мероприятий в истории совершенствования волочения. Но все это, по сути, не получило массовое промышленное применение, так как не меняет основы процесса.

Такие процессы изготовления проволоки, как «конформ», «лайнес-процесс», «экстролинг», разрабатываемые в последнее время, находят применение в узконаправленных областях при производстве высокопластичных металлов, например, алюминия высокой чистоты.

Способом, позволяющим изменить технологический процесс изготовления проволоки, повысить его эффективность и конкурентоспособность готовой продукции, считается холодная прокатка. В отличие от многих других технологических процессов прокатка как процесс формоизменения возникает и осуществляется благодаря силам трения, которое имеет благоприятное воздействие на металл. Наиболее широко такой процесс используется при производстве проволоки плоской и сложной (фасонной) геометрии.

Для изготовления круглой проволоки в промышленных масштабах прокатка получила распространение в основном за рубежом, благодаря   технологиям и оборудованию,  изготавливаемому Германией, Австрией, Италией.

Несмотря на проведение ряда аналогичных и результативных «задельных» научно-исследовательских и технологических работ, проводимых научными школами в бывшем СССР, в основном  Челябинске и Магнитогорске, а также ВНИИМЕТМАШем, к сожалению, широкого промышленного внедрения эти работы не получили в связи с переходом на рыночные отношения.

Так, на разработанную учеными Магнитогорского горно-металлургического института (сейчас Магнитогорский государственный технический университет) эффективную технологию производства толстой проволоки и арматурной стали, открывавшую новые направления в производстве проволоки (прокатка – калибрующее волочение) в соответствии с целевой комплексной программой модернизации волочильного производства бывшего Минчермета СССР на основании разработанного совместно с ВНИИМетизом технологического задания, Челябинским ГИПРОМЕЗом была выдана заявка и техническое задание на разработку и изготовление прокатно-калибрующих линий для размещения на отечественных метизных заводах. Однако переход на рыночную экономику, возникшие из-за этого существенные изменения  функций вертикальных отраслевых структур, особенно в части финансирования свернули практически все работы, направленные на повышение эффективности производства и конкурентоспособности метизной продукции.

В настоящее время на метизных предприятиях технологические процессы производства проволоки морально устарели, как и оборудование, которое устарело не только морально, но и физически.

Такое положение в отрасли не может обеспечить существенно возросшие за последние десять с небольшим лет требования к метизной продукции машиностроительного и строительного комплексов, которые потребляют ее подавляющие объемы.

Поэтому наметившаяся за последние годы тенденция импорта метизов, в том числе из стран с быстроразвивающейся промышленностью, например, Китай, Тайвань и др. сегодня становится уже правилом. Необеспеченная Российскими метизниками ниша продукции заполняется импортом. Особенно это прослеживается в области ответственной, то есть наукоемкой и высокотехнологичной продукции.

Не вызывает оптимизма для метизников и состояние дел в «большой металлургии», являющейся основным поставщиком сырья для метизной отрасли. Прослеживается постепенное, но стабильное, по данным ГОСКОМСТАТ РФ, снижение темпов роста производства практически всеми российскими металлургическими предприятиями.

Отечественная металлургия ориентирована на экспорт. На фоне постоянно растущего мирового потребления стальной продукции и бурного роста металлургической промышленности стран Азиатского региона, дальнейшее увеличение объемов выпуска конкурентной металлопродукции в России возможно за счет ввода в строй нового оборудования и технологий и модернизации существующего производства.

Поэтому существенные средства, направляемые на развитие металлургической промышленности пока могут коснуться лишь вопросов выплавки и разливки стали, совершенствования сортового производства и повышения потребительских свойств продукции сортового и листового производства, развития трубного передела.

Учитывая, в основном, уже сложившиеся на сегодня холдинговые взаимоотношения металлургических и метизных переделов, предполагается (в лучшем случае) определенная очередность в вопросах кардинального развития металлургического и совершенствования метизного производства, так как с учетом реалий современного металлорынка всегда решаются, прежде всего, первоочередные корпоративные задачи развития холдинга в целом. И современное состояние технологий и оборудования отечественных метизных предприятий подтверждает это, то есть очередь финансирования метизников далеко не первая. Вполне может случиться так, что освоив производство высококачественной продукции, например, катанки, ее переработка на отечественных заводах в метизную продукцию может быть уже неактуальна, так как ниши рынка потребления метизной продукции будут уже заполнены, а рынок сортовой продукции уже заполнен, например, китайскими металлургами.

В создавшейся ситуации необходимо взвешенное и результативное определение и выбор путей развития и модернизации метизного передела.

Сценариев этого может быть несколько. Не претендуя на решение всех глобальных задач, стоящих перед черной металлургией, Ассоциация «РосМетиз» предлагает свой сценарий, определяющий, на наш взгляд, решение определенных задач в развитии метизной отрасли.  

В основе этого должен лежать выбор оптимального вида и сортамента продукции, отвечающей следующим требованиям.

Прежде всего, продукция должна иметь серьезную и прогрессивно развивающую нишу рынка по объемам и сортаменту для развивающейся отрасли народного хозяйства. Это должно обеспечить привлекательность и эффективность инвестиций, стимулирующих быструю организацию производства.

Для снижения затрат продукция должна быть первым технологическим переделом катанки для исключения дополнительных  сложностей в технологии и ее обеспеченности.

Технология должна быть апробированной и обеспеченной стандартной номенклатурой оборудования, а также высококвалифицированными научными и технологическими кадрами.

Производство должно быть привлекательным для обеспечения сырьем с точки зрения исключения дополнительной сложности при производстве катанки и иметь перспективу расширения объемов производства катанки для сортовиков.

Продукция должна иметь в полном или частичном объеме экспортные возможности на основе уже имеющихся нормативов, спроса и потребления на зарубежном рынке.

Метизная отрасль традиционно обеспечивает сырьем и готовой продукцией в основном строительный и машиностроительный комплексы. 

Если темпы роста машиностроительного комплекса и номенклатура продукции для него при решении указанных выше задач подходит не полностью, то темпы роста российского стройкомплекса и сортамент продукции полностью удовлетворяет решению таких задач. В этом случае речь может идти об арматурной проволоке и бунтовой арматурной стали.

В настоящее время стройкомплекс потребляет массовый вид метизной продукции – низкоуглеродистую арматурную проволоку Вр-1 по ГОСТ 6727-88. Сортамент – 3,0; 4,0; 5,0 мм. Размер 5,0 мм поставляется в преобладающих (85 – 90 %) объемах. Примерный объем потребления всей Вр-1 – 600 – 700 тыс. т в год. Разработанные еще в 1953 г. (это год выпуска ГОСТ 6727) требования, изложенные в нем и обеспечиваемые в арматурной проволоке Вр-1, практически не соответствуют современным реально возросшим требованиям к строительной арматуре, в особенности к ее пластическим свойствам и анкеровке.

В России сортамент 6,0 – 10,0 мм бунтовой арматурной стали определен как сортамент горячекатаной арматурной стали по ГОСТ 5787. Из-за имеющихся сложностей в производстве бунтовой арматурной стали на отечественных сортовых станах такой дефицит не пополняется, а является на сегодня реальностью. Пополняется он более крупными размерами, что создает уже общепринятый перерасход металла у строителей на уровне 12 – 15%.

За рубежом сортамент бунтовой арматурной стали от 4,0 до 14,0 мм, в основном обеспечивается холодным, то есть метизным переделом. Для этого созданы все условия (сырье, оборудование, нормативы). Германия, Австрия, Италия, а также другие государства  обеспечивают не только собственный рынок качественной продукцией, но и  широко экспортируют не только продукцию, но и технологию и оборудование. Речь идет об арматурной проволоке и стали В500В (ENV10080) и B500M (DIN488).

Необратимые сдвиги по переходу в российском стройкомплексе на арматурную сталь класса А500С (В500С), гармонизированную с EN 10080-1 (1998) и DIN  488, нормативную обеспеченность (разработан и проходит последнюю стадию обсуждения национальный стандарт ГОСТ Р «Сталь свариваемая периодического профиля классов А500С и В500С для армирования железобетонных, конструкций», разработана новая редакция российских норм проектирования бетонных и железобетонных конструкций с арматурной сталью класса А500С (СниП 52-01-03)) , определяют широкие возможности для организации производства бунтовой арматурной стали класса А500С (В500С) диаметром от 5,0 до 12,0 мм включительно с использованием холодного (метизного) передела. Средний объем такой продукции (с учетом замены не отвечающей современным  требованиям проволоки Вр-1) – 1,5 – 1,8 млн. т в год.

Использование бунтовой арматурной стали класса А500С (В500С) с учетом обеспечения заданного сортамента может дать реальную экономию металла до 25 – 30%. Кроме того, использование такой стали продиктовано необходимостью решения вопросов безопасности при эксплуатации строительных сооружений. 

Анализ показывает, что это направление полностью отвечает предложенному нами алгоритму и может обеспечить реальный сдвиг в освоении рынка и производственной инфраструктуры в области метизного передела.

Решение такой задачи может быть поручено небольшим предприятиям, использующим как собственный, так  и корпоративный потенциал Ассоциации «РосМетиз» в рамках реализации ее программы развития метизного производства.

Таким примером в реализации сочетания собственных ресурсов например, финансовых, технологических, научных и корпоративных Ассоциации «РосМетиз» например, организации поставки оборудования, помощи в организации проектных работ, обеспечения рынка сбыта и т.д. может служить начатый «плотный» проект компании «Русский Дом Качества» – члена Ассоциации «РосМетиз».

Первая очередь проекта предусматривает проведение полного комплекса работ по организации производства арматурной стали класса А500С (В500С) объемом 48 тыс. т в год с возможностью расширения как объемов, так и сортамента и видов метизной продукции.

Обоснование и технологические основы по проекту изложены в журнале «Метизы» № 02(06) 2004 год, проект находится на стадии реализации. Первую партию продукции планируется выпустить весной 2005 года.

Реализация этого проекта позволит ответить на многие вопросы, касающиеся одного из предложенных Ассоциацией «РосМетиз» направления обновления метизного производства. 

Это опыт и проблемы разработки и освоения новых отечественных технологий метизной отрасли.

Это опыт и проблемы ввоза и освоения современного метизного оборудования.

Это опыт и проблемы организации инфраструктуры по сопровождению технологий и производства (например, по стандартизации и сертификации).

Это опыт и проблемы с поставщиками сырья по выработке и реализации корпоративных отношений.

Это получение опыта и решение проблем по освоению рынка новых видов продукции.

Это укрепление уверенности в возможностях российского производителя, в возможностях разработки и организации производства продукции европейского и международного уровня качества, поднятия авторитета российского производителя и в целом отрасли.

Это первые ростки, и Ассоциация «РосМетиз» должна объединить все свои корпоративные возможности для осуществления данного проекта и развития опыта для дальнейших проектов.
Технология накатывания резьбы на метизах и деталях машин

Гашков И.В. PEE-WEE GmbH

Мельничук О.А. «Инженерно-технологический центр «Технополис»

Доклад на Всероссийской конференции метизников

Высокие темпы развития мирового и российского машиностроения непрерывно связаны с внедрением в производство новых прогрессивных методов обработки металлов. Одним из путей развития прогрессивной технологии машиностроения является переход на обработку металлов давлением в холодном состоянии вместо обработки резанием. Применение этого метода обработки приводит к значительному повышению производительности труда, повышению точности, улучшению механических свойств и чистоты поверхности обрабатываемых деталей и создает предпосылки для комплексной автоматизации.

Почти все современные машины и двигатели включают в себя ответственные резьбовые и шлицевые детали, условия работы которых требуют обеспечения высокой точности и повышения механических свойств резьбы и шлицев. В качестве примера можно назвать силовые шпильки и анкерные связи дизель-моторов, крупные шпильки паровых, газовых и гидравлических турбин, шлицевые валы автомобилей и  так далее, которые изготавливаются в больших количествах из высоколегированных термически обработанных сталей. Образование резьбы на таких деталях резанием довольно сложно, трудоемко и не обеспечивает необходимых физико-механических свойств. Поэтому более эффективной является обработка резьбы и шлицев по методу холодной пластической деформации – накатыванием.

Особенности процесса накатывания винтовых профилей

Процесс накатывания винтовых поверхностей представляет собой одну из разновидностей процессов поперечной накатки. Рассмотрим наиболее распространенный процесс накатывания резьбы роликами, при котором из цилиндрических заготовок образуются детали с винтовым профилем. Заготовку, обработанную под накатывание, устанавливают между двумя или тремя вращающимися в одном направлении инструментами, имеющими негативный профиль по отношению к профилю готовой детали. Один из инструментов (роликов) подается в радиальном направлении. Таким образом, процесс накатывания поверхностей можно рассматривать как сочетание вдавливания в заготовку профиленакатных инструментов и прокатки, возникающей при вращении заготовки.

Основными особенностями происходящей при накатке пластической деформации являются:

1) возможность значительных деформаций без разрушений деформируемого металла (в том числе коррозионностойких, жаропрочных и других специальных сталей и сплавов);

2) существенное упрочнение поверхностных слоев в процессе деформации и связанное с этим повышение нагрузочной способности накатанных деталей.

Многие эксплуатационные свойства деталей машин в значительной степени обусловливаются геометрическими характеристиками микрорельефа и физико-механическим состоянием поверхностного слоя рабочих поверхностей деталей. При накатывании вследствие скольжения на контакте образуется поверхность, обладающая оптимальной шероховатостью, повышенной твердостью (наклепом), однородной микроструктурой и оптимальной текстурой прилегающих к поверхности слоев материала.

Прочность накатанного винтового профиля при статических нагрузках выше прочности профиля, обработанного резанием примерно на 10% при испытании на растяжении и на 20–35% при испытании витков на срез.

Для высоконагруженных резьбовых деталей местом наибольшей концентрации напряжений являются впадины профиля. Поэтому для повышения усталостной прочности необходимо стремиться к минимальному параметру шероховатости поверхности таких участков; в этом отношении накатанный профиль обладает преимуществами перед нарезанным профилем.

Изменение физико-механических свойств поверхностного слоя металла в процессе накатывания профиля оказывает еще большее влияние на усталостную прочность деталей. Образующийся наклеп поверхностного слоя и текстура металла в значительной степени повышают циклическую прочность деталей. Этому способствуют также остаточные напряжения сжатия в поверхностном слое металла.

Для сравнения прочности при симметричном усталостном изгибе нарезанных и накатанных витков были испытаны образцы Трап 36 х 6, изготовленные из стали 45, в результате испытаний получены усталостные кривые с пределами выносливости 115 Мпа у нарезанного и 377 Мпа у накатанного профиля. Таким образом, предел выносливости накатанного профиля в три раза выше, чем у нарезанного профиля. Прочность накатанного винтового профиля при усталостном знакопеременном растяжении также в 3,5 раза выше, чем у обработанного резанием профиля.

Еще большее повышение усталостной прочности наблюдается у деталей, изготовленных из легированных сталей с высоким пределом прочности при растяжении, профиль на которых накатан после термической обработки свыше 39 HRC. В этом случае усталостная прочность резьбовых соединений повышается в несколько раз. Особое значение это приобретает, например, при изготовлении крепежа и резьбовых соединений для авиационной промышленности. Всем понятно, к каким катастрофическим последствиям может привести разрушение резьбового соединения или выход из строя детали самолета. Поэтому при изготовлении болтов, винтов и т.д. для авиационной промышленности из соображений безопасности запрещено нарезание резьбы, а применяется только способ накатки. 

Из приведенных данных следует, что накатывание винтовых поверхностей улучшает физико-механические свойства металла заготовки и в большинстве случаев устраняет необходимость последующей термообработки; кроме того, для накатанных деталей вместо высоколегированных сталей можно применять более дешевые углеродистые и малоуглеродистые стали. Это тоже подтверждает целесообразность широкого применения способа накатывания вместо обработки резанием.

Оборудование для накатывания резьбы на метизах и деталях машин

Двухроликовые профиленакатные станки

Накатывание двумя или тремя приводными цилиндрическими роликами нашло широкое применение на машиностроительных заводах при изготовлении резьбы и других профилей повышенной точности. Преимущества способа: универсальность процесса, широкий диапазон диаметров накатываемой резьбы (2–200 мм) и шагов (0,35–16 мм), отсутствие ограничения длины накатываемой резьбы (до 2000 мм и больше), высокий предел прочности обрабатываемых заготовок – до 1500 МПа, высокая точность накатанной резьбы (поле допуска 4h и выше); относительная простота конструкции оборудования.

Используемые для этого способа профиленакатные (резьбонакатные) полуавтоматы являются универсальными машинами. Они предназначены для холодного накатывания точной метрической, трапецеидальной и других типов резьбы; червяков; профилей на ходовых винтах; рифлений; мелкомодульных косозубых колес, а также для правки и калибровки цилиндрических и сферических тел. Процесс накатывания профиля на цилиндрических поверхностях заготовок выполняется обкатыванием профиля, нанесенного на цилиндрических роликах по поверхности заготовок, при принудительном вращении обоих роликов и радиальном перемещении одного ролика под действием усилия, развиваемого гидроприводом подач.

Заготовка, установленная между роликами на ножевую опору или в центрах специального устройства, будет вращаться в результате действия сил трения, возникающих при соприкосновении роликов с заготовкой и возрастающих по мере внедрения профиля роликов в заготовку и образования на ней профиля, негативного профилю на роликах.

В настоящее время серийно изготавливаются станки  с давлением накатки от 5 до 60 т. В зависимости от модификации станок может быть оборудован ЧПУ, вместо электродвигателей и трансмиссий применяются серводвигатели, все команды задаются с пульта управления, а результаты настройки станка вводятся в память и могут быть впоследствии отображены на дисплее. Точность и надежность станков позволяет применять их для накатки всех типов резьбы (в том числе конической резьбы), червяков , мелкомодульных косозубых колес, ниппелей, цапф, а также для обкатки клапанов. Станки легко оснащаются автоматическими механизмами загрузки и выгрузки деталей, что позволяет широко применить их в автоматических комплексах и линиях для изготовления массовых деталей. При использовании автоматической загрузки станок накатывает до 1200 деталей в час.

Новой разработкой является встроенная в станки система контроля качества накатанной детали. Так как станки имеют точность повторения движения подвижной бабки в пределах 0,01 мм, то причиной брака может служить только ошибка в диаметре детали под накатку. Система контроля измеряет перемещение подвижной бабки, и если деталь имеет диаметр больше или меньше заданного, то соответственно изменяется и ход подвижной бабки. Сигнал поступает  на пульт управления, загорается красная лампочка и  в зависимости от конструкции станка деталь  вручную или автоматически сбрасывается в бункер брака.

Резьбонакатные головки

Накатывание неприводным цилиндрическим инструментом осуществляется с помощью резьбонакатных головок  и державок, устанавливаемых на суппортах универсального оборудования. Использование резьбонакатных головок и устройств расширяет область применения накатывания и обеспечивает получение этим способом точной резьбы на универсальных металлорежущих станках: токарных, токарно-револьверных, одно- и многошпиндельных автоматах. Применение головок и устройств позволяет получать окончательно обработанные детали, удовлетворяющие необходимым требованиям по соосности, биению и стабильности размеров резьбы, не выделяя изготовление резьбы в самостоятельную операцию. 
Современные резьбонакатные головки можно разделить на три основные группы: 

1) с продольной подачей тремя роликами с кольцевой нарезкой;

2) с тангенциальной подачей двумя роликами с винтовой нарезкой;

3) с радиальной подачей двумя или тремя затылованными роликами.

Наряду с положительными свойствами резьбонакатных головок, такими как обеспечение снижения машинного времени в 5–7 раз  по сравнению с нарезанием круглыми плашками, можно сказать, что эта технология не предназначена для крупносерийного производства.

Накатывание плоскими плашками

Накатывание плоскими плашками нашло широкое применение на метизных заводах при изготовлении крепежных деталей обычной точности. Точность накатываемой резьбы – не выше шестой степени по ГОСТ 16093-81. Этот способ имеет следующие преимущества: сравнительно высокую производительность, простоту конструкции оборудования и достаточно высокую надежность его работы, простоту конструкции и изготовления инструмента. Недостатки, ограничивающие применение этого способа: узкий диапазон диаметров накатываемой резьбы (1,5 – 33 мм), предел шагов 0,35–3 мм; ограничение длины накатываемой резьбы шириной плашек до 100 мм и предел прочности накатываемых заготовок до 900 МПа. Этим способом трудно получать резьбы на деталях повышенной твердости. Применение плашек специальной конструкции позволяет накатывать за один проход резьбы на самонарезающихся винтах и шурупах.

Накатывание инструментом ролик-сегмент

На резьбонакатных автоматах  с инструментом ролик-сегмент заготовка прокатывается между вогнутой частью неподвижного резьбового сегмента и непрерывно вращающимся резьбонакатным роликом. Заготовки, поступающие из бункера, периодически подаются звездочкой так, что в зоне накатывания находится одновременно несколько заготовок, параллельно проходящих все этапы формирования резьбы.

Предел прочности обрабатываемых заготовок до 1400 МПа, точность накатанной резьбы – поле допуска 6g, 8g. Факторы, ограничивающие применение способа: узкий диапазон обрабатываемых деталей (диаметры от 1,6 до 16 мм), длина накатываемой резьбы до 80 мм, шаг резьбы до 2 мм, сложность конструкции и технологии изготовления резьбовых сегментов, сложность конструкции оборудования – планетарных автоматов. 

Конструкция инструмента для профиленакатных станков

Накатывание методом радиальной подачи применяется при изготовлении резьбы и других профильных элементов на деталях с длиной резьбы, ограниченной шириной роликов.

Диапазоны накатываемых резьбы: диаметр до 200 мм, шаг резьбы до 16 мм, длина резьбы до 250 мм. Резьбонакатные ролики являются прецизионным инструментом, который должен отвечать высоким требованиям в отношении точности, качества рабочих поверхностей и сопротивления износу. 

Ролики изготавливаются методом резьбошлифования на предварительно закаленной заготовке с твердостью 60–62 HRC. Они могут быть многократно перешлифованы по внешнему диаметру, что значительно сокращает расходы на инструмент.

Разработанная в последние годы система изготовления инструмента PSS позволила в значительной мере сократить время на наладку станка, так как при смене роликов не требуется настройка станка по витку. Это же дало возможность использовать комплект из четырех роликов для одновременной накатки двусторонней резьбы на шпильке.

Ролики для накатки «на проход»

Накатывание методом осевой подачи применяется при обработке длинной резьбы (свыше 250 мм), которая не может быть получена методом осевой подачи. Применяемые при этом методе ролики имеют угол подъема винтовой линии, отличающийся (в большую или меньшую сторону) от угла подъема винтовой линии накатываемой резьбы, Поэтому заготовка в процессе накатывания получает перемещение вдоль своей оси. Скорость осевого перемещения заготовки зависит от конструкции роликов, их диаметра, а также частоты вращения роликов. Диапазон резьбы, накатываемой методом осевой подачи: диаметр до 200 мм, шаг резьбы до 16 мм, длина резьбы 2000 мм и выше. Область применения накатывания с осевой подачей – все детали с длиной резьбы выше 200 мм. Примером являются резьбовые шпильки  с метрическим и трапецеидальным профилем, ходовые винты металлорежущих станков, ходовые винты затворов и кранов в арматурной промышленности. 

В зависимости от конструкции резьбонакатного станка изготавливается и инструмент. Оптимальными для накатки «на проход» являются станки с наклонными шпинделями. Это позволяет использовать ролики с кольцевой нарезкой. Преимуществом этой конструкции является возможность одним комплектом роликов заданного шага накатывать правую и левую, однозаходную и многозаходную резьбу на детали различных диаметров. Таким образом, резьбы  Трап 32 х 6 правая и Трап 36 х 6 левая вы можете накатывать одним комплектом инструмента.

Новейшей разработкой фирмы «PEE–WEE» (Германия) является высокоскоростной резьбонакатной станок P 24 Highspeed, предназначенный для накатки резьбовых шпилек диаметром от 4 до 30 мм.  Специально сконструированная трансмиссия, принудительно смазываемые выносные подшипники позволили достичь частоты вращения шпинделя  600 об/мин. При использовании специальных роликов это  дало возможность накатывать, например, резьбу М 12 на скорости до 28 м/мин. Полностью автоматизированное устройство загрузки заготовки и отвода готовой детали позволяет свести до минимума эти затраты времени.
Стойкость резьбонакатного инструмента

На стойкость комплекта инструмента влияет ряд факторов, зависящих от характеристик  обрабатываемых заготовок (марки стали, механических свойств, микроструктуры), накатного инструмента (конструкции, марки инструментального материала, механических свойств, режима термической обработки), состояния накатного оборудования  и условий эксплуатации (режимов накатывания и охлаждения СОЖ).

Причины выхода из строя накатного инструмента следующие: изнашивание по вершинам витков, выкрашивание витков рабочей части, выкрашивание торцовых фасок инструмента.

Одним из важных мероприятий, уменьшающих вероятность выкрашивания торцовых кромок инструмента, является нанесение фаски на резьбовую часть заготовки. В зависимости от твердости материала наносится фаска с углом 15° – 20°. В результате этого уменьшается действие осевой силы на последний виток резьбы ролика в процессе пластической деформации. Если при накатке конструкционных сталей этой операцией можно пренебречь, то при накатке материалов с пределом прочности более 800 МПа без фаски происходит выкрашивание профиля спустя короткое время. 

Для накатки резьбы с классом прочности 12.9, а также деталей из титановых и жаропрочных сталей на никелевой основе применяются ролики из быстрорежущих и специальных сплавов. Титановые и никелевые сплавы часто используются в авиационной промышленности и трудно поддаются деформации. Традиционно используемые ролики с накатанной резьбой не дают достаточной стойкости и при накатке некоторых жаропрочных сталей выкрашиваются спустя 100 деталей. Использование специальных твердосплавных материалов позволяет накатывать материалы с пределом прочности до 1500 МПа с достаточной стойкостью. 

Использование твердосплавных роликов целесообразно также во всех областях промышленности, где применяются материалы с пределом прочности более 1000 МПа. Так, например, при накатке резьбы М 24 х 1,5 болта подвески колеса грузовика с классом прочности 12.9 стойкость достигает 15 тыс. штук одним комплектом до перешлифовки.
Финансовые аспекты программы

«Развитие метизного производства в России»

Барковский Н.А.

«Российский финансово-банковский союз»

Доклад на Всероссийской конференции метизников

Создание любого производственного предприятия – это инвестиционный процесс, требующий значительных затрат денежных средств и времени. Конечно, применительно к малым и средним предприятиям эти затраты не сравнимы с теми, которые принимают на себя инвесторы современных «гигантов индустрии».

Однако не следует забывать, что малыми и средними проектами крупные инвесторы, как правило, не занимаются. А для небольшого инвестора сумма затрат в диапазоне от 300 тысяч до полутора миллионов долларов США (а именно в таких пределах колеблется стоимость большинства малых предприятий, которые могут создаваться в рамках программы развития метизной подотрасли, разработанной совместно Ассоциацией «РосМетиз» и Российским финансово-банковским союзом) без привлечения дополнительных источников финансирования является попросту «неподъемной».

Как организовать финансирование создания малого или среднего метизного производства, как решить проблемы, связанные с недостатком у инвестора обеспечения по привлекаемому кредиту, как оптимизировать финансовые потоки предприятия в интересах  своевременного погашения основного долга и уплаты процентов по кредиту, – на эти вопросы  отвечает программа «Развития метизного производства в России» .

Источники финансирования

Прежде чем говорить о том, как организовать финансирование создания метизного предприятия, стоит, пожалуй, остановиться на тех возможностях внешнего финансирования Программы, которые существуют на рынке на сегодняшний день. 

Во-первых, это связанное кредитование поставок технологического оборудования зарубежного производства в рамках ряда программ, предлагаемых специализированными экспортно-импортными банками стран-производителей (экспортеров) такого оборудования.

Во-вторых, это также связанное кредитование поставок оборудования, осуществляемое банками стран-производителей (экспортеров) оборудования под страховое покрытие или гарантии соответствующего Экспортного кредитного агентства.

В третьих, это кредитование инвестиционного проекта, осуществляемое российским или зарубежным банком  в рамках проектного финансирования.

В-четвертых, это использование схемы финансового лизинга, то есть аренды оборудования с возможностью его выкупа по остаточной стоимости после окончания договора лизинга.

Наконец, в-пятых, это привлечение сторонних инвесторов для создания совместного предприятия.

Каждый из этих вариантов имеет свои преимущества и недостатки, поэтому имеет смысл кратко остановиться на каждом из них.

Программы кредитования экспорта национальной промышленной продукции по линии специализированных экспортно-импортных банков получили большое распространение во многих промышленно-развитых странах (например, Япония,  США). В последнее время такие программы предлагают Эксимбанки стран, которые мы привыкли относить к развивающимся (Тайвань, Республика Корея), но которые уже давно занимают лидирующие места в списке мировых экспортеров промышленной продукции и, в частности оборудования. 

Наибольший интерес для производителей метизов представляют программы Эксимбанка Тайваня.

Это немудрено: Тайвань уже давно называют «королевством крепежа» (его экспорт составляет 1,2 млн. т в год), он же является одним из ведущих производителей оборудования для метизной промышленности.

В настоящее время Эксимбанк Тайваня предлагает две программы кредитования:

– перекредитование через местные банки страны импортера (Relending Loan Facility), в которой с российской стороны участвует шесть банков (ГазПромБанк, Альфа-Банк, Международный промышленный банк, Банк УралСиб, ГУТА-Банк и Банк Глобэкс);

– прямое средне- или долгосрочное кредитование под гарантию местного банка страны импортера (Medium- and Long-Term Export Credit).

Обе программы предусматривают весьма привлекательные условия кредитования поставок тайваньского технологического оборудования: кредитование до 85% стоимости контракта на закупку оборудования, если тайваньская составляющая в импортируемой продукции более 50%, и до 70% – если тайваньская составляющая находится в пределах от 40 до 50%; срок кредита по первой программе – от 6 месяцев до 3 лет (до 5 лет при сумме кредита свыше 1 млн. долларов США), по второй – от 6 месяцев до 7 лет (до 10 лет при поставках заводов «под ключ» и других капиталоемких инвестиционных товаров); по первой программе – годовой льготный период по погашению основного долга (по кредитам сроком до одного года включительно – единовременное погашение в конце срока); по обеим программам – погашение основного долга и уплата процентов – полугодовыми взносами; невысокая процентная ставка (по нашим оценкам – в пределах 7% годовых).

В настоящее время Ассоциация «РосМетиз» и Банковский союз активно сотрудничают с ГазПромБанком по организации кредитования ряда проектов в рамках указанных программ Эксимбанка Тайваня.

Программы кредитования экспорта национальной промышленной продукции под страховое покрытие или гарантии экспортных кредитных агентств предлагаются в основном европейскими странами. В рамках этих программ кредиты предоставляются, как правило, коммерческими банками страны-экспортера оборудования под страховое покрытие или гарантию соответствующего национального агентства. Общие принципы и условия финансирования в целом аналогичны принципам и условиям, заложенным в программы Эксимбанка Тайваня. 

Разница заключается в сумме кредита (обычно от 1 млн. долларов США), сроках  (от 3 до 5 лет) и порядке его погашения (может отсутствовать годовой льготный период) и его стоимости (премия Экспортного кредитного агентства, уплачиваемая заемщиком единовременно сверх процентов по кредиту, может достигать 5–7% от суммы финансирования). 

Значительно отличается в ценовом отношении сам объект кредитования: цены на оборудование европейского производства существенно превышают цены на оборудование, происходящее из региона Юго-Восточной Азии (Китай, Корея, Тайвань), при сравнимых технических параметрах и качестве.

Банковское кредитование проекта в рамках проектного финансирования получило большое распространение в зарубежных странах и начинает развиваться в России. Предметом финансирования является сам проект в целом (хотя и здесь выдерживается лимит кредитования в 85% от стоимости проекта), а не какие-либо его элементы (как, например, технологическое оборудование). Таким образом, кредитование носит относительно менее связанный характер (то есть привязано к проекту в целом, а не к его составляющим). 

В целом условия проектного финансирования, касающиеся сроков, стоимости ресурсов, порядка погашения основного долга и уплаты процентов, соответствуют условиям экспортного кредитования. Однако финансированием проектов занимаются в основном крупные банки, не испытывающие проблем с долгосрочной ликвидностью и привлечением ресурсов для рефинансирования своих кредитов. Поэтому интерес для них представляют проекты с капиталоемкостью от 10 млн. долларов и выше (для ведущих западных банков эта планка начинается от 30–50 млн. долларов). Банки, кроме того, уделяют большое внимание предварительному анализу целесообразности и эффективности инвестиционного проекта, что затягивает и без того длительную процедуру принятия решения. 

Таким образом, можно утверждать, что крупные банки, выдавая инвестиционные кредиты, мало заинтересованы в мелких и средних заемщиках. В то же время банки «второго эшелона», значительно больше заинтересованные в работе с малым и средним бизнесом, зачастую не имеют возможности финансировать даже относительно небольшие инвестиционные проекты в силу своей более короткой ликвидности и ограниченности доступа к долгосрочным ресурсам денежного рынка.

Лизинг промышленного оборудования, как форма финансирования, может оказаться весьма привлекателен для предприятий малого и среднего бизнеса. С одной стороны, при лизинге стоимость приобретаемого оборудования увеличивается пропорционально размеру вознаграждения лизинговой компании (обычно от 1,5 до 4% годовых сверх стоимости кредита, получателем которого является лизинговая компания). С другой стороны, лизинговые платежи относятся на расходы, уменьшающие налогооблагаемую базу (в отличие от платежей в погашение кредита, которые осуществляются за счет чистой прибыли). 

Лизинг предусматривает ускоренную амортизацию, что при необходимости позволяет осуществлять техническое переоснащение предприятия в более разумные сроки. Срок лизинга оборудования обычно составляет от 3 до 5 лет, в то время как оборудование для метизной подотрасли входит в основном в пятую амортизационную группу основных средств (имущество со сроком полезного использования свыше 7 лет до 10 лет включительно). Как правило, большинство крупных российских банков (в частности, ГазПромБанк и ГУТА-Банк, участвующие в программе перекредитования Эксимбанка Тайваня) в интересах расширения возможностей и вариантов кредитования импортных закупок промышленного оборудования предлагают схемы работы через свои дочерние лизинговые компании. В этом случае при рефинансировании лизингового договора за счет экспортного кредита иностранного банка периодичность лизинговых платежей обычно соответствует периодичности платежей в погашение основного долга и в уплату процентов по кредиту. 

На первый взгляд существенным недостатком лизинга является необходимость совершения авансового платежа в размере 25–30% от лизинговой стоимости оборудования. Но не следует забывать, что лизинговая стоимость включает в себя не только контрактную стоимость оборудования, но и таможенные платежи, налоги (на добавленную стоимость и на имущество), а также проценты по кредиту, получаемому лизинговой компанией и, собственно, вознаграждение лизингодателя. По кредитной схеме заемщик должен за свой счет обеспечить финансирование только 15% от контрактной стоимости оборудования, однако он самостоятельно несет расходы по оплате таможенных пошлин и сборов, налога на добавленную стоимость, налога на имущество, процентов по кредиту, что в принципе уравновешивает обе схемы.

Привлечение сторонних инвесторов для организации производства по принципу совместного предприятия может обеспечить некоторое снижение издержек по реализации проекта (например, снимается вопрос о необходимости привлечения кредита, соответственно, и уплаты процентов по нему). Однако не следует забывать, что инвестор – это не просто источник финансирования, он – партнер, который участвует не только в управлении предприятием, но и в прибылях, причем участвует в течение всего периода жизни проекта (если только такой инвестор не примет по каким-либо причинам решение о выходе из проекта и продаже своей доли). Кроме того, институциональные инвесторы (как, например, инвестиционные фонды) обычно интересуются достаточно крупными и «раскрученными» проектами. Венчурным, то есть рисковым финансированием вновь создаваемых проектов они, как правило, не занимаются.

Основные проблемы


Если говорить об инициаторах производственных проектов в области малого и среднего бизнеса (и метизная подотрасль здесь не является исключением), то при организации финансирования они сталкиваются с целым рядом проблем.

Прежде всего, малые и средние заемщики, как правило, имеют ограниченный доступ к внешнему финансированию и банковским кредитам. Объясняется это целым рядом причин. Крупные банки (как российские, так и зарубежные) часто не заинтересованы в предоставлении мелких кредитов и в работе с небольшими проектами. Так, совокупная доходность банка по кредитованию десятка малых проектов (скажем, на общую сумму в 5 млн. долларов) сравнима с доходностью от предоставления одного кредита на аналогичную сумму, а операционные затраты – значительно выше, поскольку каждый малый кредит требует такого же (или почти такого же)  внимания и контроля, как и крупный.

Конечно, малые кредиты обеспечивают большую степень диверсификации кредитных рисков, но этот фактор нельзя считать основополагающим, поскольку любая кредитная заявка подвергается в банке тщательному анализу, в том числе и в части оценки рисков. 

С другой стороны, средние и небольшие банки, то есть банки «второго эшелона», как уже говорилось выше, проявляют большой интерес к работе с мелкими и средними заемщиками. Однако они, в силу небольшого собственного капитала, как правило, не имеют доступа к программам экспортного кредитования, предлагаемым зарубежными банками, а их возможности по привлечению с рынка среднесрочных финансовых ресурсов (необходимых для рефинансирования инвестиционных кредитов, предоставляемых клиентам-заемщикам на срок от 3 до 5 лет) ограниченны. Соответственно, ресурсы могут стоить дороже, что негативно сказывается на сроках окупаемости и эффективности проектов.

Другой проблемой, пожалуй, даже более серьезной, является отсутствие или нехватка у заемщика ликвидного обеспечения для покрытия разницы между суммой предоставленного кредита (и процентов по кредиту, подлежащих уплате) и залоговой стоимостью приобретаемого оборудования. Банки принимают оборудование в залог с дисконтом от 30 до 50% от его балансовой стоимости, что, с учетом аванса, уплаченного заемщиком по контракту (15%), требует предоставления твердого залога на ту часть кредита (15–35% от его суммы), которая остается необеспеченной. Кроме того, при предоставлении кредитов банки часто выставляют требование о том, что кредитоспособность заемщика (то есть его способность своевременно гасить кредит) не должна основываться только на денежных поступлениях от использования вновь установленного оборудования. Беда в том, что в большинстве случаев, когда речь идет о создании нового предприятия, такого дополнительного залога у заемщика еще просто нет, а его кредитоспособность ограничена именно такими поступлениями. 

Эту проблему не решает и лизинговая схема, поскольку в этом случае банк, как правило, также требует предоставить дополнительное обеспечение сверх залоговой стоимости оборудования.   Правда, отдельные банки (в частности, ГазПромБанк) готовы рассматривать в качестве дополнительного обеспечения переуступку части выручки, полученной от реализации продукции, произведенной вновь созданным предприятием, на экспорт или даже на внутренний рынок (при условии заключения долгосрочных договоров на регулярные поставки этой продукции). 

Решение вопроса гарантированного сбыта продукции предприятия в части, необходимой для совершения платежей в погашение кредита и уплату процентов по нему (или лизинговых платежей) может снять проблему нехватки обеспечения.

Еще одна проблема – отсутствие у мелких и средних заемщиков достаточного количества оборотных средств, необходимых для запуска предприятия (например, для приобретения сырья и/или заготовки). Решить эту проблему возможно также за счет банковского кредита (уже краткосрочного), обеспечением по которому могут быть денежные поступления от гарантированного сбыта продукции. 

Важно отметить, что у мелких и средних инвесторов, заново создающих производство, отсутствует опыт по управлению денежными потоками и по их оптимизации, что подразумевает подключение к этому процессу Сервисно-управляющей группы (о чем будет сказано ниже).

Пути решения проблем

В конечном итоге все перечисленные проблемы могут быть решены с большими или меньшими затратами труда и времени самим инвестором, создающим метизное производство. 

Однако мы ведем разговор о Программе, реализация которой может строиться на определенных принципах. Они подробно изложены в Концепции развития метизного производства в России, разработанной Ассоциацией «РосМетиз», поэтому напомним лишь, что Концепция выделяет два элемента, формирующих Программу: производственное звено (сами малые и средние предприятия) и организующее звено, обеспечивающее предприятиям успешное выполнение их производственных задач (условно называемое Сервисно-управляющей группой).  Соответственно, программа базируется на следующих принципах:

– органичная интеграция малых и средних предприятий-производителей в российский метизный рынок;

– разделение функций между предприятиями-производителями и Сервисно-управляющей группой;

– полная юридическая самостоятельность и независимость предприятий-производителей от компаний, входящих в Сервисно-управляющую группу;

– договорные отношения между предприятиями-производителями и компаниями, входящими в Сервисно-управляющую группу;

– регионально-кустовой принцип построения, то есть предприятия-производители группируются вокруг региональных метизных центров, входящих в Сервисно-управляющую группу.

Соблюдение этих принципов позволит обеспечить координацию действий отдельных инвесторов при организации финансирования вновь создаваемых или расширения (реконструкции) уже существующих предприятий. 
С другой стороны, это даст возможность Сервисно-управляющей группе консолидировать финансовые потоки участников Программы в интересах решения проблем, о которых говорилось выше. Кстати, о консолидации усилий небольших метизных предприятий для успешной реализации Программы много говорилось на прошедшей в октябре в Москве Всероссийской конференции «Развитие метизного производства в России».

Важным фактором обеспечения успеха в реализации Программы является предварительный отбор проектов для создания предприятий в рамках Программы исходя из их наибольшей эффективности и экономической целесообразности. Проекты должны отвечать как минимум следующим требованиям:

– ориентация на сырье и заготовку, имеющиеся (и доступные) на рынке;

– востребованность произведенной продукции рынком;

– ориентация на экспортные поставки;

– ориентация на замещение импорта;

– срок окупаемости собственных средств инвестора – не более 3 лет;

– относительно невысокая капиталоемкость.

Таким образом, необходимо производить то, что быстро найдет сбыт, имея в виду, что качество продукции должно соответствовать международным стандартам, а само предприятие – окупиться в приемлемые сроки.

Соответственно должно быть обеспечено структурирование предприятий и компаний, участвующих в Программе.

Основным региональным звеном является соответствующий Метизный центр, вокруг которого группируются более крупное «системообразующее» предприятие (назовем его «головное предприятие»), метизный склад и предприятие, обеспечивающее окончательную доводку готовой продукции (термообработку, нанесение покрытий и пр.), то есть предприятие-финишер. 

Вокруг головного предприятия группируются более мелкие специализированные предприятия-производители высокотехнологичной продукции при относительно небольших товарных объемах. Головное предприятие выполняет две функции: с одной стороны, само является поставщиком товарной продукции ограниченной номенклатуры, но в достаточно больших объемах (как на внутренний рынок, так и на экспорт), а с другой, – централизованно обеспечивает работающие вокруг него малые предприятия высококачественной заготовкой. 

Управление таким региональным «технопарком»  осуществляет Метизный центр, который также отвечает за организацию поставок сырья, сбыт готовой продукции, организацию финансирования закупок оборудования, технологий, инструмента, подготовку квалифицированной рабочей силы и консолидацию финансовых потоков на период кредита (лизинга) в целях обеспечения финансовых интересов банков-кредиторов.

Если говорить о финансовых аспектах механизма управления, который должен быть адекватен задачам, стоящим перед Метизным центром, в частности и перед участниками Программы в целом, то они включают в себя в первую очередь:

– управление имуществом и активами предприятий-участников Программы, приобретающих оборудование и технологии в счет предоставляемого кредита или в лизинг;

– организацию и консолидацию финансовых потоков предприятий-участников Программы, а также консолидацию их активов в целях обеспечения возвратности привлекаемых ими ресурсов;

– организацию расчетов предприятий-участников Программы между собой и с третьими лицами;

– оптимизацию налогообложения предприятий-участников Программы в рамках действующего законодательства и в соответствии с ним.

В качестве опции может быть также предложено финансовое и бухгалтерское обслуживание предприятий-участников Программы.

Здесь, пожалуй, следует подробнее остановиться на вопросах управления имуществом и активами предприятий.

Предлагается использование механизма доверительного управления имуществом и активами предприятий-участников Программы (в том числе и вновь создаваемых), которые приобретают технологии и производственное оборудование за счет предоставляемых кредитных линий или в лизинг.

Такой механизм предусмотрен действующим гражданским законодательством и получил в последние годы большое распространение. Его целесообразно применять, прежде всего, по отношению к тем заемщикам (лизингополучателям), у кого не хватает ликвидных активов для покрытия рисков по части кредита (лизинговой стоимости), не обеспеченной залогом приобретенного оборудования. 

Доверительное управление позволяет консолидировать часть средств, необходимую для обеспечения очередного платежа в погашение кредита (или очередного лизингового платежа), на счете заемщика (лизингополучателя), которым управляет соответствующий региональный Метизный центр.

Такая консолидация позволяет обеспечить выполнение графика погашения кредита (или лизинговых платежей). В то же время этот механизм позволяет оптимально организовать финансовые потоки предприятия. Целесообразно использовать такой механизм до полного погашения кредита или завершения лизинговых платежей.

Внедрение адекватного механизма управления Программой позволит создать систему покрытия рисков, приемлемую и для заемщиков, и для кредиторов, оптимизировать процентные ставки (уровень которых в немалой степени зависит от кредитных рисков), сроки кредитования, периодичность погашения основного долга и уплаты процентов по кредиту. Все это справедливо и для лизинговой схемы.
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