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Аннотация 

Представлена хронология событий по сотрудничеству ОАО «ММК-МЕТИЗ» с 
предприятиями автомобильной отрасли. Перечислены проблемы и задачи по калиброванному 
прокату, автоматным сталям и металлу для холодной объемной штамповки. 
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Начало сотрудничества Магнитогор-

ского калибровочного завода (предше-
ственника ММК-МЕТИЗ) с предприятиями 

автомобильной промышленности и 

«ЦНИИчермет им. И.П. Бардина» прихо-

дится на восьмидесятые годы, когда АО 

«АвтоВАЗ» осваивало производство пе-
реднеприводных автомобилей ВАЗ 2108. 

Поставки калиброванного проката произво-

дились с предприятия г. Константиновка,  
г. Череповца, г. Серова, находящихся на 
значительном удалении от конечных потре-
бителей «АвтоВАЗа» и «КАМАЗа» и их за-
водов-смежников. Это приводило к слож-

ности управления логистическими и техно-

логическими цепочками и в конечном итоге 
к удорожанию поставок. Было принято ре-
шение, чтобы максимальное количество 

сортового проката для автопрома произво-

дить на уральских металлургических пред-

приятиях, то есть в непосредственной бли-

зости от конечного потребителя. И одной из 
таких площадок был выбран Магнитогор-

ский калибровочный завод («МКЗ»), кото-

рый в основном производил металл для об-

щего машиностроения, с требованиями по 
качеству значительно более низкими, чем 

для автомобилестроения. Из автосбороч-

ных предприятий первым заказчиком ме-
таллопродукции «МКЗ» был «АвтоВАЗ». 

Была запрошена возможность производ-

ства калиброванного проката в бунтах диа-
метром от 5,0 до 40,0 мм сталей марок 10, 

АС14, 12ХН, АС35Г2, 40Х. 

Первоначально по заказу АО «Авто-

ВАЗ» и АО «БелЗАН» в «ЦНИИчермет им. 

И.П. Бардина» была разработана техноло-

гическая документация на подкат и калиб-

рованный прокат автоматных сталей и ста-
лей для холодной объемной штамповки 

(ХОШ) применительно к оборудованию 

«МКЗ». Освоение проката новых марок ста-
лей, таких как АС14, АС35Г2, 10 и 20 с се-
лектом по химическому составу, 20Г2Р, 

38ХГНМ, 40ХН2МА велось под руковод-

ством директора завода, д.т.н. Кривоща-
пова В.В. 

При разработке технологии производ-

ства автоматных сталей в условиях «МКЗ» 

основной и достаточно сложной технологи-

ческой задачей явилось обеспечение равно-

дисперсности и равномерного распределе-
ния включений свинца в металле, в том 

числе для исключения дефектов макро-

структуры проката, приводящих к отбра-
ковке готовых деталей в процессе механи-

ческой обработки. Микроструктура метал-

лической основы также явилась действен-

ным фактором, определяющим высокий 

уровень обрабатываемости. Для низко- и 
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среднеуглеродистых автоматных марок 
сталей оптимальной микроструктурой ос-
новы – феррито-перлитная и перлитная с 
преобладанием пластинчатой формы це-
ментита. Все допустимые варианты струк-

тур обеспечивали требуемую шерохова-
тость обработанных поверхностей изготав-
ливаемой детали с удовлетворительными 

периодами стойкости режущего инстру-
мента [1]. 

Таким образом, в результате боль-
шого объема совместных исследований и 

опытно-технологических работ на «МКЗ» 

была создана промышленная технология 
производства калиброванного проката 
свинцовистых и сернисто-свинцовистых 

автоматных сталей. По механическим и 

технологическим свойствам, прежде всего 

повышения на 30% производительности об-

работки резанием, стали вошли в один ряд 

с аналогичными отечественными и зару-
бежными образцами [2-4]. Последующая 
работа с металлом для автопрома строилась 
так, чтобы в калибровочном производстве 
максимально использовался подкат Магни-

тогорского металлургического комбината 
ММК. Особенно остро стоял вопрос по эко-

номно легированным бором сталям для 
ХОШ. АО «БелЗАН» значительные объемы 

проката из сталей марок 23MnB4 и 30MnB 

получало из-за рубежа по высоким ценам. 

В 2012 году под руководством директора 
АО «ММК-МЕТИЗ» к.т.н. Ушакова С.Н. 

впервые был получен калиброванный про-

кат стали марки 20Г2Р из катанки ПАО 

«ММК». Качество металла соответствовало 

зарубежным аналогам, и благодаря этому, 
АО «БелЗАН» ушло от импорта. Исключи-

тельная важность этой работы состояла в 
том, что впервые в России выплавлялась ле-
гированная бором сталь без внепечной ва-
куумной обработки. С прокатного нагрева 
были получены необходимые механиче-
ские свойства и группа осадки для ХОШ. 

Это позволило исключить промежуточные 
отжиги металла перед калиброванием, то 

есть значительно удешевить технологиче-
ский процесс подготовки металла и ХОШ. 

Более того, было опровергнуто ранее суще-
ствовавшее мнение, что использование ста-
лей с пластинчатой структурой приводит к 

значительному снижению стойкости фор-

мообразующего инструмента. На линии 

«Stelmor» мелкосортного стана «170» с 
прокатного нагрева получена феррито-пер-

литная структура: 95% пластинчатого пер-

лита 1 балла, 5% 2 балла по шкале 1 ГОСТ 

8233-66. При оценке параметров катанки, 

таких как: геометрические размеры, хими-

ческий состав, временное сопротивление 
разрыву, относительное удлинение, отно-

сительное сужение, макроструктура, вели-

чина действительного зерна, осадка до 1/3h, 

качество поверхности, величина обезугле-
роженного слоя, неметаллические включе-
ния, прокаливаемость, были сделаны вы-

воды, что металл полностью соответствует 
требованиям ГОСТ 10702-2016 и EN 10263-

2.2001. Работы по внедрению продукции 

АО «ММК-МЕТИЗ» в Автопром продол-

жил Ширяев О.П. Под его руководством 

был отлажен технологический процесс про-

изводства калиброванного проката. Мухин 

А.А. довел до нужного уровня дисциплину 
поставок металла на конвейеры производи-

телей автокомпонентов. 
Кроме работ по металлопрокату, уче-

ные МГТУ им. Г.И. Носова, АО «БелЗАН», 

АО «АвтоВАЗ», «ЦНИИчермет им И.П. 

Бардина» продолжили сотрудничество в 
направлении организации в г. Магнитогор-

ске производства автокомпонентов. Так 
возникло предприятие НПО «БЕЛМАГ» на 
сегодняшний день – ведущий производи-

тель в России узлов подвески легковых ав-
томобилей (руководитель д.т.н. профессор 

Гун И.Г.). 

В 2020 году ОАО «ММК-МЕТИЗ» 

приступил к освоению самой сложной ме-
тизной продукции – высокопрочного авто-

мобильного крепежа. В рамках «Межотрас-
левой программы работ по освоению новых 

видов и улучшению качества металлопро-

дукции для автомобилестроения на период 

2018-2023 год», утвержденной заместите-
лем министра промышленности и торговли 

РФ Морозовым А.Н., между Минпромтор-

гом, ОАО «ММК-МЕТИЗ» и ГНЦ ФГУП 

«ЦНИИчермет им. И.П. Бардина были за-
ключены договора на разработку и органи-

зацию промышленных поставок высоко-

прочного крепежа на ПАО «КАМАЗ». На 
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данный момент опытные партии колесных 

болтов проходят стендовые испытания. 
В заключении можно с уверенностью 

сказать, что ОАО «ММК-МЕТИЗ» -  это вы-

сокотехнологичное, динамично развиваю-

щееся предприятие, способное решать все 
задачи, стоящие перед метизной отраслью 

России.  
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Abstract 

The paper presents the timeline of the collaboration between OJSC MMK-METIZ and the automotive 

manufacturing plants. It lists challenges and objectives for gauged bars, free-machining steels and steel for cold 

upsetting. 
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