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The innovational offer for the construction of a cold rolling department as an independent economic complex on a tin-plate manufacture and thin-sheet simple steels production with productivity of 800 thousand tons per a year is developed.
Как известно, после затяжного кризиса Украина наращивает объемы металлургического производства и занимает седьмое место в мире по итогам 2003 г., выплавляя свыше 32 млн. т стали в год. Однако тонколистовую металлопродукцию и жесть приходится импортировать, поскольку этот сортамент проката отечественными металлургическими заводами производится в ограниченных количествах, а его качество уступает требованиям международных стандартов. В то же время Украина имеет достаточный металлургический, энергетический и машиностроительный потенциалы, на базе которых можно было бы организовать современное производство белой жести и тонколистового проката с различными видами покрытий, которое удовлетворило бы внутренние потребности и дало  возможность экспортировать эту продукцию.

Концепцией развития горно-металлургического комплекса Украины, утвержденной Верховным Советом 17.10.1995г., предусматривалось значительное увеличение доли листа в общем объеме металлопроката, в т.ч. автомобильного, электротехнического и жести с защитными покрытиями. Для этого, в частности, предлагалось построить в 1996-2000 гг. на Енакиевском металлургическом заводе (Донецкая обл.) комплекс общей стоимостью 600 млн. дол. США с литейно-прокатным агрегатом и цехом холодной прокатки для производства 800 тыс. т в год тонкого листа и от 250 до 400 тыс. т в год белой жести. В 1997 г. консорциум украинских машиностроителей, куда вошли Ново-Краматорский машиностроительный завод (ЗАО «НКМЗ»), Старокраматорский машиностроительный завод (ОАО «СКМЗ») и Украинский научно-исследовательский институт металлургического машиностроения (УкрНИИметаллургмаш) выиграл международный тендер на поставку оборудования для этого «мини-завода», однако в связи с экономическим кризисом проект не был реализован.

Инновационное предложение по организации производства белой жести и холоднокатаной металлопродукции из углеродистых сталей предполагает строительство цеха холодной прокатки (ЦХП) в качестве самостоятельного хозяйственного комплекса, который может работать как с использованием привозного горячекатаного проката, так и вместе с цехом, производящим горячекатаную заготовку. Такой цех может быть построен на одном из металлургических заводов Донецкого региона, который имеет для этого развитую инфраструктуру.

ЦХП предназначен для производства белой жести в объеме до 400 тыс.т в год и холоднокатаной полосы и ленты до 400 тыс.т в год. Исходной заготовкой для работы цеха является горячекатаная полоса толщиной 2-6 мм, шириной 750-1420 мм в рулонах массой до 25т. До ввода в действие цеха горячей прокатки горячекатаная полоса из стали отдельных марок может поставляться меткомбинатами им. Ильича (г. Мариуполь), "Запорожсталь", или импортироваться из России и Казахстана.
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Рис. 1. Схема технологического процесса производства тонколистового проката

Номенклатура продукции, выпускаемой ЦХП:

· полоса холоднокатаная, в том числе с полимерным и лакокрасочным покрытием, толщиной 0,3…2,0 мм, шириной 700…1400 мм в листах и рулонах;

· жесть белая электролитического лужения в листах и рулонах, толщиной 0,08…0,36 мм, шириной 712…1200 мм;

· жесть хромированная с лакокрасочным покрытием в листах и рулонах толщиной 0,08…0,36 мм, шириной 712…1200 мм;

· жесть с комбинированным покрытием в листах и рулонах толщиной 0,08…0,36 мм, шириной 712…1200 мм;

· лента холоднокатаная толщиной 0,08…2,0 мм, шириной 25…600 мм в рулонах;

· жесть черная, в том числе для офсетной печати, толщиной 0,18…0,36 мм, шириной 712…1200 мм в листах и рулонах.

Жесть изготовляется из стали марок О8пс и 10пс; холоднокатаная полоса - из стали марок Ст3, О8пс, О8Ю, 40, 15ХСНД; лента - из стали марок 10, 40, 65Г, 20-75Г, О8пс.

Схема технологического процесса производства ленты, листов и рулонов жести представлена на рис.1.

Схема цеха холодной прокатки представлена на рис.2.  В структуре цеха:

I – склад горячекатаных рулонов;

II – травильно-прокатное отделение;

III – отделение регенерации травильных растворов;

IV – вальцешлифовальная мастерская;

V – прокатное отделение;

VI – отделение отжига;

VII – отделение нанесения покрытий;

VIII – отделение правки и резки полос и жести;

IX – отделение упаковки готовой продукции;

X – контора, мастерские, лаборатория.
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Рис. 2. Схема  и план расположения оборудования ЦХП

1 – травильно-прокатный агрегат ТПА-1400;

2 – стан холодной прокатки 1200; 3 – дрессировочный стан 1400;

4 – агрегаты протяжного отжига жести АПО-1400; 

5 – агрегаты электролитической очистки АЭО-1400;

6 – колпаковые печи; 

7 – агрегаты подготовки жести перед покрытиями;

8 – агрегаты электролитического лужения и хромирования;

9 – агрегаты лакирования;

10 – агрегат полимерных и лакокрасочных покрытий;

11 – агрегат отжига тонкой жести; 12 – агрегаты непрерывной правки;

13 и 14 – агрегаты резки; 15 – агрегаты упаковки пачек;

16 – агрегаты упаковки рулонов.

Набор технологического оборудования и его расположение соответствуют требованиям технологического процесса. Производство базируется на новых технологиях и современном оборудовании. Основные из них: применение солянокислотного травления горячекатаного листа с регенерацией растворов; совмещение травления с холодной прокаткой в одном травильно-прокатном агрегате; применение и колпакового, и протяжного отжига; нанесение тонких покрытий контролируемым и экономичным электрохимическим способом; механизация и автоматизация процессов отделки, включая резку, укладку и упаковку готовой продукции.

Для строительства ЦХП необходимо комплектно поставить и смонтировать около 25 тыс. т прокатно-отделочного оборудования, которое может быть изготовлено украинскими машиностроительными заводами. Суммарные капитальные затраты на строительство составляют в ценах на начало 2004 г. около 1,5 млрд. грн. Расчетные показатели производства представлены в таблице.

Таблица 1 - Сводные показатели производства цеха холодной прокатки

	Наименование показателей
	Единица

 измерения
	Величина

	Производительность (годовой объём выпуска) в том числе:
	т/год
	800000

	- жесть белая
	т/год
	400000

	- холоднокатаные листы и лента
	т/год
	400000

	Режим работы
	-
	непрерывный

	Годовой фонд времени
	ч/год
	7200

	Капитальные затраты, в том числе:
	млн. грн.
	1500,0

	- на оборудование
	-//-
	1200,0

	- строительно-монтажные работы
	-//-
	300,0

	Затраты на материалы
	млн.грн/ год
	1519,0

	Затраты на энергоносители
	-//-
	31,752

	Затраты на зарплату
	-//-
	5,8

	Общие затраты
	-//-
	1950,0

	Стоимостный объем производства
	-//-
	2650,0

	Годовой экономический эффект производства
	-//
	480,0

	Срок окупаемости цеха
	лет
	3,5


Анализ показывает, что организация в Украине производства холоднокатаной углеродистой ленты, листов и белой жести путем строительства ЦХП на одном из металлургических заводов, например, на Енакиевском, решая актуальную задачу производства дефицитной металлопродукции, обеспечивает высокие технико-экономические показатели, т.к. капвложения окупаются уже на четвертый год после введения ЦХП в эксплуатацию. Кроме того, создание такого производства позволяет решить также ряд социально-экономических проблем: обеспечить заказами машиностроительные заводы; создать не менее 500 новых рабочих мест; увеличить бюджетные поступления, в т.ч. за счет экспорта конкурентоспособной продукции.
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Упаковка и отгрузка черной жести в рулонах
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