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Currently OAO “BMZ” carries out an active innova-
tion and investment work directed at the development of 
new production capacity and creating of new energy sav-
ing productions. The large projects concerning steel, sec-
tion rolling, hardware productions are considered.

С. М. Борщов, А. Л. Сугойдь, оАо «БМЗ  – управляющая компания холдинга «БМК»
УДК 669 .

ИнвестИцИИ, ИнновацИИ, энергосбереженИе – 
главные факторы в развИтИИ предпрИятИя 

В настоящее время на Белорусском металлур­
гическом заводе ведется активная инновационная 
и инвестиционная работа, направленная на освое­
ние новых производственных мощностей и созда­
ние новых энергоэффективных производств, по­
зволяющих, в конечном итоге, снизить себестои­
мость готового продукта .

Сегодня БМЗ – предприятие­экспортер, про­
дукция которого поставляется более чем в 70 стран 
мира: экспорт превышает 80% от общего объема 
производства . Завод специализируется на выпуске 
непрерывнолитой заготовки, сортового проката, 
бесшовных горячекатаных труб, металлокорда, 
проволоки различного назначения, фибры .

Основой инновационного развития предприя­
тия на период до 2015 г . является проведение тех­
нических мероприятий для устранения дисбаланса 
производственных мощностей переделов и созда­
ния условий для увеличения выплавки стали до 
уровня 3 млн . т в год . При этом главное условие 
внедрения новых мощностей – обеспечение пол­
ной переработки литой заготовки в готовую товар­
ную продукцию с высокой добавленной стоимостью, 
создание новых энергоэффективных производств . 
Для выполнения поставленных задач предусма­
тривается модернизация существующих объектов 
основного и вспомогательного производств, стро­
ительство и ввод в эксплуатацию ряда новых объ­
ектов .

Электросталеплавильное производство

Для обеспечения текущего производства, под­
держания работоспособности оборудования и по­
лучения возможности наращивания объемов про­
изводства до уровня 3 млн . т литой заготовки в год 
предусмотрены следующие мероприятия .

1 . Начато строительство известково­обжига­
тельной установки № 3 производительностью 400 т 

в сутки . Реализация данного проекта позволит сни­
зить объемы закупок флюсовых материалов на 
стороне, улучшить качество непрерывнолитой за­
готовки, увеличить производство стали . 

2 . Интенсификация выплавки стали в дуговой 
сталеплавильной печи № 1 . Проводится внедрение 
кислородных технологий, аналогичных проектам, 
реализованным на печах № 2 и 3 . Реализация про­
екта необходима для увеличения производитель­
ности печи до уровня 1 млн . т в год . Одновремен­
но будет получено снижение удельных расходов 
электроэнергии и электродов .

3 . Увеличение мощностей внепечной обработ­
ки стали . В пролете между двумя сталеплавильны­
ми цехами запланировано создание нового участка 
внепечной обработки, в составе которого будут  
дополнительно построены две установки «печь­
ковш» и установка для вакуумной дегазации стали 
циркуляционного типа . Кроме того, предусмотре­
на замена трансформаторов мощностью 15 МВА 
действующих установок «печь­ковш» на транс­
форматоры мощностью 20 МВА . Данный комплекс 
мероприятий позволит:

• обеспечить работу электросталеплавильных 
печей и машин непрерывного литья заготовок  
с оптимальной производительностью, что в свою 
очередь позволит выпускать суммарно 3 млн . т ли­
той заготовки в год;

• расширить номенклатуру производимых ма­
рок сталей, в том числе качественной группы;

• повысить качество литой заготовки;
• снизить удельный расход дорогостоящих ле­

гирующих добавок .
4 . Реконструкция машины непрерывного литья 

заготовки № 2 . Целью проекта является увеличение 
производительности машины до 1 млн . 200 тыс . т 
непрерывнолитой заготовки в год, а также улучше­
ние качественных характеристик заготовки и воз­
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можность разливки качественных высокоуглероди­
стых, кордовых, низкоуглеродистых и низколегиро­
ванных марок стали . Увеличение производительно­
сти сортовых разливочных машин № 1 и 2 воз можно 
только путем их комплексной масштабной рекон­
струкции, включающей изменение радиуса разли­
вочной дуги . Первоначально будет проведена рекон­
струкция машины № 2, по результатам которой будет 
принято решение о реконструкции машины № 1 .

Реализация данного проекта позволит:
• освоить производство качественных марок 

стали в ЭСПЦ­1;
• увеличить производительность непрерывной 

разливки;
• повысить качество выпускаемой продукции;
• обеспечить в полном объеме литой заготовкой 

вновь вводимые мощности по производству сорто­
вого проката .

Параллельно запланирован ряд мероприятий, на­
правленных на развитие инфраструктуры сталепла­
вильного производства в части обеспечения снаб­
жения основного производства энергоносителями  
и средами, повышения уровня автоматизации про­
изводственных процессов, создания безопасных 
условий труда, улучшения экологической обстанов­
ки и пр .

Выход сталеплавильного производства на про­
изводственную мощность 3 млн . т заготовки в год 
приведет к существенному увеличению потребно­
сти в сырье и материалах . В частности, в год нам 
дополнительно потребуется по меньшей мере 1 млн . т 
металлолома, 100 тыс . т окатышей и ГБЖ, 60 тыс . т 
передельного чугуна и 20 тыс . т ферросплавов . 
Предприятие весьма заинтересовано в качестве 
указанных материалов, поскольку это существенно 
влияет на качество выплавляемой стали, а также 
на снижение удельных расходов энергоресурсов на 
1 т производимой продукции .

Сортопрокатное производство

Одним из наиболее значимых проектов для за­
вода является строительство и ввод в эксплуатацию 
нового мелкосортно­проволочного стана, основ­
ным сортаментом которого будут сортовой прокат 
диаметром от 20 до 80 мм и катанка от 5,5 до 12 мм .

В качестве исходной заготовки планируется ис­
пользование как блюмов 250×300 мм, так и сорто­
вой заготовки 140×140 мм .

Производительность стана составит на первом 
этапе 700 тыс . т в год с перспективой дальнейшего 
увеличения производства до 1 млн . т ежегодно .  
В результате реализации данного проекта завод 
полностью уйдет от продажи литой заготовки  
и блюмов и увеличит производство продукции  

с более высокой добавленной стоимостью . Срок 
реализации проекта составит около 3 лет . 

Трубопрокатное производство

В настоящее время на Белорусском металлур­
гическом заводе освоено производство труб нефтя­
ного сортамента по стандарту API 5L, а также про­
изводство «зеленой трубы» с гладкими концами 
(без резьбы), требующей дальнейшей доработки 
до полной готовности (нарезка резьбы и т . п .) для 
использования конечным потребителем . Предпри­
ятие успешно продвигается на рынке «зеленой 
трубы», однако данный рынок труб довольно на­
сыщен в связи со значительным количеством про­
изводителей подобной продукции . В свою очередь 
на рынке готовых труб нефтяного сортамента су­
ществует определенный дефицит, который неуклон­
но растет по мере увеличения объемов разведочно­
го и эксплуатационного бурения в районах добычи .

Производительность существующего участка 
отделки труб значительно ниже мощностей по го­
рячей прокатке труб и составляет не более 5 тыс . т 
в месяц . В данной ситуации единственно верным 
стратегическим решением, позволяющим суще­
ственно увеличить мощности завода по выпуску 
труб и их добавленную стоимость, является строи­
тельство отдельного цеха, где будет осуществлять­
ся финишная доработка бесшовных горячекатаных 
труб нефтегазового сортамента, производительно­
стью до 100 тыс . т в год . Запуск такого цеха позво­
лит также значительно увеличить мощности на го­
рячей части существующего трубопрокатного цеха .

Разработан бизнес­план соответствующего ин­
вестиционного проекта, запланированного к реа­
лизации в форме создания совместного предприя­
тия с одним из западных партнеров, специализи­
рующихся на поставках труб данной номенклатуры 
на мировом рынке . Проведены переговоры с произ­
водителями технологического оборудования и воз­
можными инвесторами, предварительно определены 
состав оборудования и компоновка цеха . Срок реали­
зации проекта составит 2 – 2,5 года .

С увеличением производства сортового прока­
та и труб и соответственно с ростом потребления 
расходных материалов ужесточатся требования  
к поставщикам сменного прокатного инструмента 
с точки зрения его износостойкости, применения 
новых перспективных материалов, качества изго­
товления .

В настоящее время запланированы испытания 
некоторых позиций прокатных валков, прошивных 
и раскатных оправок новых производителей, неко­
торых материалов, использующихся при отделке 
горячекатаных труб .
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Метизное производство
Стратегической задачей метизного производ­

ства является наращивание объемов производства 
с целью выхода к 2015 г . на уровень около 500 тыс . т 
продукции в год, освоение производства новых ви­
дов продукции, снижение себестоимости на всех 
технологических переделах .

С 2011 по 2015 г . планируется реализовать сле­
дующие крупные проекты .

1 . Реконструкция в 2011 г . агрегата бортовой 
проволоки с обеспечением производительности  
24 тыс . т в год – реализовано .

2 . Поэтапное создание в 2011–2013 гг . с закуп­
кой специализированного оборудования и разра­
боткой технологии следующих производств:

2 .1 . проволоки для резки «Saw Wire» мощно­
стью 1500 т в год;

2 .2 . проволоки и канатов для армирования пред­
варительно напряженных железобетонных кон­
струкций мощностью 40 тыс . т в год;

2 .3 . сварочной омедненной проволоки 08Г2С 
для удовлетворения спроса отечественных потре­
бителей мощностью 3 тыс . т в год .

3 . Создание нового производства металлокорда 
с годовым объемом производства 20 тыс . т с при­
влечением иностранных инвесторов . Данный про­
ект находится в стадии разработки бизнес­плана .

Для повышения эффективности действующего 
производства в 2011–2015 гг . в метизных цехах за­
вода будут реализованы мероприятия по рекон­
струкции и модернизации основных технологиче­
ских агрегатов, введению в эксплуатацию допол­
нительных единиц волочильного и канатного обо­
рудования . В СтПЦ­3 планируется организовать 
производство стабилизированной арматуры и пред­
варительно напряженных канатов . Во вспомога­
тельных цехах метизного производства запланиро­
ваны мероприятия, обеспечивающие увеличение 
производства упаковки и волок для нужд возраста­
ющего основного производства . Также планиру­
ются меры, направленные на повышение энерго­
эффективности и улучшение экологии .

Отличительной особенностью реализуемых ин­
новационных и инвестиционных программ являет­
ся их направленность на поэтапное проведение 
комплексной полномасштабной реконструкции  
и модернизации производства по всем технологи­
ческим переделам . Программа предусматривает 
прежде всего внедрение энерго­ и ресурсосберега­
ющих технологий и оборудования, отвечающих 
самому высокому мировому уровню развития нау­
ки и техники . При этом обеспечивается переход на 
выпуск продукции принципиально нового качества 
и потребительских свойств, соответствующей луч­

шим мировым стандартам и аналогам, снижение 
удельной энергоемкости производства, повышение 
экологической чистоты технологии и производства 
в целом .

Энергоэффективность
Белорусский металлургический завод является 

одним из крупнейших потребителей топливно­
энергетических ресурсов (ТЭР) в Республике Бе­
ларусь . Потребление ТЭР в 2012 г . составило  
721 тыс . т у . т . Структура потребления ТЭР за по­
следние годы практически неизменна – 75% – 
электроэнергия, 25% – природный газ .

При проектной мощности 1250 млн . т стали  
в год объем выпуска в 2012 г . составил 2691 млн . т . 
Рост производства с одновременным повышением 
эффективности использования ресурсов – приори­
тетная задача, поскольку в значительной степени 
влияет на главную функцию деятельности – мак­
симизацию прибыли, обеспечение рентабельной 
работы в настоящее время и на перспективу .

Основные направления по снижению энерго­
емкости производства:

• совершенствование существующих и внедре­
ние новых, энергоэффективных технологий;

• увеличение глубины переработки стали, вы­
пуск новых, инновационных видов продукции  
с большей добавленной стоимостью и меньшими 
энергозатратами;

• работа по оптимизации использования мате­
риалов; в этом случае также достигается экономия 
энергии за счет снижения уровня отходов произ­
водства и эф фективного их использования;

• увеличение использования вторичных энерго­
ресурсов с целью снижения потребления импорти­
руемого природного газа для нужд технологии  
и отопления .

В структуре потребления ТЭР завода сталепла­
вильный комплекс, включающий в себя три сверх­
мощные 100­тонные дуговые электросталепла­
вильные печи (ДСП), занимает 65%, или около 
462 тыс . т у . т . в год, что и определяет его разви­
тие как приоритетное . Снижение энергоемкости 
на действующем оборудовании стало возможно 
благодаря принятию ряда мер, направленных на 
достижение наивысших значений производитель­
ности и реализацию ресурсосберегающих техно­
логий . Наряду с совершенствованием конструк­
тивных элементов ДСП, применением современ­
ных материалов, огнеупоров, систем автоматиза­
ции были реализованы следующие основные 
проекты: 

• модернизация ДСП­2,3 путем увеличения по­
дачи в рабочее пространство печи кислорода  
и угольной пыли как альтернативных (более деше­
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вых) источников энергии, необходимых для интен­
сификации процесса расплавления металла;

• замена печных трансформаторов ДСП­1, 2, 3 
мощностью 75 МВА на новые печные трансформа­
торы номинальной мощностью 95 МВА;

• внедрение энергоэффективных токопроводя­
щих консолей на ДСП­2; 

• внедрение системы автоматического регули­
рования электродов ДСП­3 и установки «печь­
ковш», эффективно управляющей процессом плавки;

• внедрение системы контроля уровня шлака 
ДСП­3 для точной регистрации распределения пе­
нистого шлака посредством измерения вибрации 
стенок печи;

• автоматизация процессов сушки и нагрева 
промковшей .

Прокатное производство имеет в своем составе 
три разнопрофильных стана: крупносортовой 850, 
мелкосортовой 320 и проволочный стан 150 . Про­
цессы прокатки металла полностью автоматизиро­
ваны . При производстве арматурного проката на 
непрерывном мелкосортном стане 320 применяет­
ся слиттинг­процесс . Опыт успешного использова­
ния данной технологии при производстве мелких 
профилей показал ее перспективность для сниже­
ния удельного расхода природного газа и электро­ 
энергии . 

В комплексе стана 150 применена уникальная 
методическая пятизонная печь с шагающим подом, 
что позволяет повысить эффективность нагрева, 
снизить удельный расход природного газа . За по­
следние три года было реализовано более 30 работ 
по снижению энергоемкости прокатного производ­
ства . Основные из них:

• внедрение эффективных сводовых горелок 
нагревательной печи стана 320;

• внедрение новых режимов прокатки на стане 150;
• внедрение нового технологического режима 

работы печей стана 150, 320, 850;
• реконструкция проволочного блока «Morgan» 

с заменой электродвигателей главных приводов;
• увеличение доли горячего и теплого посада 

заготовок в нагревательные печи;
• внедрение проката в пять ниток арматуры  

№ 10 на стане 320 (впервые в мире) .
Метизное производство – это три сталепро­ 

волочных цеха . В отличие от сталеплавильного  
и прокатного имеет в своей структуре значитель­
ное количество технологически независимого обо­
рудования . В его состав входят термогальваниче­
ские агрегаты, агрегаты патентирования, бортовой 
проволоки, установки травления бунтов, станы 
грубого, среднего, тонкого волочения, канатные 
машины и т . д .

Путь снижения энергоемкости в метизном ком­
плексе – структурное расширение производства, 
установка нового и модернизация существующего 
оборудования . Основные реализованные проекты:

• внедрение установок компенсации реактив­
ной мощности;

• внедрение ЧРП на канатных машинах TD2/401, 
RI10/RIR15;

• модернизация канатных машин СД­ТД, FV88;
• оптимизация работы станов тонкого волочения;
• модернизация станов грубого волочения с уста­

новкой ЧРП;
• внедрение энергоэффективных технологий: 

производства металлокорда ST, нанесения бронзи­
рованного покрытия на различные конструкции 
металлокорда, изготовления проволоки на 10­ и 13­ 
кратных станах и др .

В результате реализации комплекса техниче­
ских мероприятий достигнут тренд снижения 
энергоемкости производства. Энергоемкость явля­
ется специальным индикатором, характеризующим 
уровень эффективности использования энергии  
в черной металлургии . За период с 2005 по 2011 г . 
обеспечено снижение энергоемкости производства 
с 19,90 до 10,14 ГДж/тыс . USD или на 49% . Оче­
видно, что эффективность использования топливно­
энергетических ресурсов значительно повышена .

В направлении увеличения глубины переработ­
ки стали необходимо отметить динамично раз­
вивающееся, новое производство бесшовных го­
рячекатаных труб с перспективными объемами  
250 тыс . т в год . С момента пуска, в 2008 г ., освое­
но 544 профиля труб нефтегазового сортамента 
для машиностроения и строительства . Продукция 
сертифицирована Американским институтом неф­
ти с правом нанесения монограммы «API», а тру­
бы по DIN EN 10210 признаны победителем про­
фессионального конкурса «Лучший строительный 
продукт года ­2011» . 

В направлении оптимизации использования 
материалов созданы технологии восстановления 
первоначальных свойств огнеупоров в специаль­
ном подразделении . Переработанные отходы в ви­
де порошков, торкрет­масс, огнеупорных изделий 
используются в качестве возврата взамен импорта . 
Одно из решений задачи минимизации уровня от­
ходов сформировалось в создании нового участка 
по производству стальной фибры: анкерной, вол­
новой и микрофибры, из отходов металлокорда  
и проволоки . В настоящее время фибра сертифи­
цирована и успешно экспортируется .

Особое внимание уделяется вопросу использо­
вания тепловых вторичных энергоресурсов (ВЭР), 
66% которых занимает тепло отходящих газов ду­
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говых сталеплавильных печей . Утилизация такого 
тепла затруднена в связи с неравномерностью его 
выхода и сложным химическим составом . В на­
стоящее время реализовано и используется следу­
ющее техническое решение: водоохлаждаемые 
контуры газоходов двух сталеплавильных печей . 
Кроме того, все без исключения нагревательные 
печи прокатного производства оснащены оборудо­
ванием для утилизации и повторного использо­ 
вания тепловой энергии . В 2011 г . доля ВЭР в ба­
лансе котельно­печного топлива достигла 20,6%,  
а в балансе тепловой энергии, выработанной соб­
ственными энергоисточниками, – 75,0% .

В 2010 г . в систему менеджмента завода вклю­
чен раздел СУЭП – Система управления энергопо­
треблением, разработанная в соответствии с тре­
бованиями национального (СТБ 1777–2010) и Ев­
ропейского (EN:160001) стандартов . Основа под­
хода выстроена на четком документировании  
и управлении взаимосвязанными процессами, ко­
торые существенным образом влияют на эффек­
тивность энергопотребления . Благодаря развитой 
автоматизированной системе технического учета 
энергоресурсов (АСТУЭ) производится монито­
ринг потребления ТЭР в режиме реального време­
ни, а также ежеднев ный оперативный учет с под­
ведением итога и выполнением корректирующих 
действий при необходимости . Такая форма контро­
ля позволяет эффективно управлять энергоемко­
стью с использованием организационных мер  
и системно уточнять технические мероприятия . 
Система учета энергоресурсов с помощью локаль­
ной компьютерной сети связана и адаптирована 
под использование совместно с системой управле­
ния технологическим процессом . Создан реальный 
научно­технический ресурс для снижения издер­
жек и, как следствие, получения дополнительных 
доходов . 

Несмотря на постоянный рост стоимости энер­
горесурсов, принятыми мерами удается удержи­
вать долю ТЭР в себестоимости продукции на 

уровне не выше 20%, что характеризует существу­
ющий уровень использования энергии как соответ­
ствующий лучшим мировым аналогам . За 2011 г . 
данный показатель составил 19,2% . Результат до­
стигнут благодаря инвестициям в реконструкцию, 
модернизацию и техническое перевооружение, 
объем вложенных средств только в 2011 г . соста­
вил более 437,2 млрд . руб . 

Для дальнейшего роста производства до пер­
спективного уровня 3 млн . т в год стали с одновре­
менным снижением энергоемкости определены 
основные перспективные мероприятия .

1 . Интенсификация выплавки стали в ДСП­1, 
аналогично проекту, реализованному на ДСП­2  
и ДСП­3 . Параллельно с реализацией данной рабо­
ты будет проведена реконструкция системы авто­
матизации печи с целью сокращения уровня ава­
рийных простоев – установка промежуточного 
бункера на ДСП ­1, 2 . Ожидаемая годовая эконо­
мия 8354 т у . т .

2 . С целью увеличения использования ВЭР за­
планировано внедрить систему утилизации тепла от­
ходящих газов для получения пара высокого давле­
ния на базе котлов­утилизаторов . Выработанная те­
пловая энергия полностью перекроет потребности 
завода в межотопительный и отопительный периоды – 
на 94%, что позволит вывести из работы паровые 
котлы . Ожидаемая годовая экономия 6617 т у . т .

3 . Для снижения потерь в системе электроснаб­
жения с одновременным повышением качества 
электрической энергии запланировано внедрение 
установок динамической компенсации реактивной 
мощности на главных понизительных подстанциях 
«Прокат» и «Корд» . Ожидаемая годовая экономия 
11 276 т у . т .

4 . Ввод в эксплуатацию электрогенерирующего 
оборудования . Ожидаемая годовая экономия 5 010 
т у . т .

5 . Модернизация станов тонкого волочения  
с установкой ЧРП . Ожидаемая годовая экономия  
1 245 т у . т .




