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Проектная документация разработана в соответствии с градостроительным 

планом земельного участка, заданием на проектирование, градостроительным 

регламентом, документами об использовании земельного участка для 

строительства, техническими регламентами, в том числе устанавливающими 

требования по обеспечению безопасной эксплуатации зданий, строений, 

сооружений и безопасного использования прилегающих к ним территорий, и с 

соблюдением технических условий 
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СВЕДЕНИЯ ОБ ИНТЕЛЛЕКТУАЛЬНОЙ СОБСТВЕННОСТИ 
 

Настоящая Проектная документация разработана в соответствии с  

«Положением о составе разделов проектной документации и требованиях к их 

содержанию», принятым Постановлением Правительства Российской Федерации  

№ 87 от 16 февраля 2008 г. и вступившим в силу с 01 июля 2008 г. 

Информация, изложенная в настоящей проектной документации, носит 

конфиденциальный характер. 

Настоящие материалы являются результатом интеллектуальной 

деятельности ООО «Институт «ПРОМИНВЕСТПРОЕКТ». В связи с этим они не 

могут быть полностью или частично воспроизведены, тиражированы, 

распространены или переданы для использования третьим лицам без письменного 

согласия ООО «Институт «ПРОМИНВЕСТПРОЕКТ». Данное требование 

соответствует Гражданскому Кодексу РФ.  
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Сведения об участниках проектирования 

 

Сведения об участниках проектирования приведены в 9035.2-ТР1-ИУЛ. 
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Введение 

Раздел «Технологические решения» проектной документации по объекту 

капитального строительства «Рельсобалочный цех АО «МЗ Балаково». Комплекс 

прокатного производства» представлен в объеме, предусмотренном 

Постановлением Правительства РФ № 87 от 16 февраля 2008 г. «О составе 

разделов проектной документации и требованиях к их содержанию». 

Исходными данными для подготовки раздела «Технологические решения» 

проектной документации объекта капитального строительства «Рельсобалочный 

цех АО «МЗ Балаково». Комплекс прокатного производства» являются: 

- задание на проектирование объекта «Рельсобалочный цех АО «МЗ 

Балаково. Комплекс прокатного производства», утвержденное Генеральным 

директором АО «МЗ Балаково»; 

- исходные данные Поставщиков технологического оборудования объектов 

комплекса прокатного производства, в том числе исходные данные Поставщика 

основного технологического оборудования прокатного цеха  - фирмы Даниели; 

- технические условия подключения (технологического присоединения) 

объекта капитального строительства к сетям инженерно-технического 

обеспечения. 

Настоящий том проектной документации объекта капитального 

строительства «Рельсобалочный цех АО «МЗ Балаково». Комплекс прокатного 

производства» содержит технологические решения следующих проектируемых 

объектов:  

1. Прокатный цех - позиции по генплану 1.1, 1.2, 1.3;  

2. Дымовая труба прокатного цеха – позиция по генплану 2; 

3. Участок копровых испытаний - позиция по генплану 3; 

4. Автомобильные весы поосные №3 – позиция по генплану 4; 

5 Компрессорная станция (дооборудование) - позиция по генплану 6. 

Технологические решения по дооборудованию блока водоподготовки 

(позиция 5 по генплану) приведены в 9035.2-ИОС2.1. 
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Проектные решения соответствуют действующим нормам и правилам 

проектирования:  

- ФЗ №190 «Градостроительный кодекс Российской Федерации»  

от 29.12.2004; 

-   ФЗ №184 «О техническом регулировании» от 27.12.2002; 

- ФЗ №384 «Технический регламент о безопасности зданий  

и сооружений» от 30.12.2009; 

-  ФЗ №123 «Технический регламент о требованиях пожарной 

безопасности» от 22.07.2008; 

- Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

"Правила безопасности процессов получения или применения металлов" – приказ 

ФСЭТАН от 09.12.2020 г. №512 ; 

- Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

"Правила безопасности опасных производственных объектов, на которых 

используются подъемные сооружения" – приказ ФСЭТАН №461 от 26.11.2020 г.; 

- Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

"Правила безопасности химически опасных производственных объектов", 

утвержденные приказом Федеральной службы по экологическому, 

технологическому и атомному надзору от 7 декабря 2020 года N 500; 

- Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

"Правила промышленной безопасности при использовании оборудования, 

работающего под избыточным давлением" , утвержденные приказом 

Федеральной службы по экологическому, технологическому и атомному надзору 

от 15 декабря 2020 года N 536; 

- Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

"Правила безопасной эксплуатации технологических трубопроводов", 

утвержденные приказом Ростехнадзора от 21 декабря 2021 года № 444; 

- Постановление Правительства РФ № 1479 от 16.09.2020 «Правила 

противопожарного режима в Российской Федерации»; 
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- СП 12.13130.2009 «Определение категорий помещений, зданий и наружных 

установок по взрывопожарной и пожарной опасности» (с изменением № 1); 

 - ГОСТ Р 21.101-2020 «СПДС. Основные требования к проектной и рабочей 

документации»;  

- ГОСТ 2787-2024 «Металлы черные вторичные. Общие технические 

условия; 

– НПБ 105-03  «Определение категорий помещений, зданий и наружных 

установок по взрывопожарной и пожарной опасности»; 

– ГОСТ Р 53692-2023 «Ресурсосбережение. Обращение с отходами. Этапы 

технологического цикла отходов»; 

– ГОСТ 30775-2001 «Ресурсосбережение. Обращение с отходами. 

Классификация, идентификация и кодирование отходов»; 

– ГОСТ 12.1.004-91٭ «ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования» (с 

изменением № 1); 

– ГОСТ 12.3.009-76 (2000) (СТ СЭВ 3518-81) «ССБТ. Работы погрузочно-

разгрузочные. Общие требования безопасности»; 

- ПУЭ «Правила устройства электроустановок»;   

- СНиП 3.05.05-84 «Технологическое оборудование и технологические 

трубопроводы»; 

- ГОСТ 12.1.005-88 «ССБТ. Общие санитарно – гигиенические требования к 

воздуху рабочей зоны» (с изменением № 1); 

- СП 1.13130.2020 «Системы противопожарной защиты. Эвакуационные пути 

и выходы» (с изменениями № 1, № 2);  

- СП 4.13130.2013 «Системы противопожарной защиты. Ограничение 

распространения пожара на объекты защиты. Требования к объемно - 

планировочным и конструктивным решениям» (с изменениями № 1, № 2, № 3,     

№ 4);  

- СП 37.13330.2012 «СНиП 2.05.07-91* Промышленный транспорт»  

(с изменениями № 1, № 2, № 3, № 4, № 5, № 6, № 7); 
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- СП 43.13330.2012 «СНиП 2.09.03-85 Сооружения промышленных 

предприятий» (с изменениями № 1,  № 2,  № 3, № 4, № 5);  

- СП 50.13330.2024 «СНиП 23-02-2003 Тепловая защита зданий»;  

- СП 51.13330.2011 «СНиП 23-03-2003 Защита от шума» (с изменениями      

№ 1,  № 2, № 3, № 4);  

- СП 52.13330.2016 «СНиП 23-05-95* Естественное и искусственное 

освещение» (с изменениями № 1,  № 2);  

- СП 56.13330.2021 «Производственные здания СНиП 31-03-2001»;  

- СП 60.13330.2020 «СНиП 41-01-2003 Отопление, вентиляция и 

кондиционирование воздуха» (с изменениями № 1, № 2, № 3, № 4); 

- СП 485.1311500.2020 «Системы противопожарной защиты. Установки 

пожаротушения автоматические. Нормы и правила проектирования»;   

- СП 484.1311500.2020 «Системы противопожарной защиты. Системы 

пожарной сигнализации и автоматизация систем противопожарной защиты. 

Нормы и правила проектирования»; 

- СП 134.13330.2022 «Системы электросвязи зданий и сооружений. 

Основные положения проектирования» (с изменением №1). 

 

1 Прокатный цех   

 

1.1 Характеристика принятой технологической схемы производства в 

целом и характеристика отдельных параметров технологического 

процесса, требования к организации производства, данные о 

трудоемкости изготовления продукции 

 

В настоящее время в состав существующих объектов АО «МЗ Балаково» 

входят объекты, обеспечивающих нормальную и бесперебойную работы 

комплексов электросталеплавильного и сортопрокатного цехов, предназначенных 

для производства стали и готового сортового проката для нужд строительства. 

К основным производственным подразделениям предприятиям относятся: 
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 электросталеплавильный цех (ЭСПЦ); 
 сортопрокатный цех (СПЦ). 
К вспомогательным производственным подразделениям относятся: 
 ремонтно-механический цех (РМЦ); 
 лаборатория химического анализа; 
 лаборатория металлографии; 
 участок водоснабжения и водоотведения; 
 ГПП (помещение  АКБ-1, АКБ-2); 
 АГРС; 
 Склад оборудования и запчастей; 
 Склад масел; 
 Главный магазин; 
 Гараж автотранспорта; 
 Гараж спецтехники; 
 Растворо-бетонная установка (РБУ). 
Годовая проектная мощность предприятия 1042,5 тысяч тонн сортового 

проката для нужд строительства. 

Предприятие работает круглосуточно и круглогодично. 

В 2021 году в комплексе нового рельсобалочного цеха были 

запроектированы и начато строительство: 

- объектов складского хозяйства (проектная документация 9035.1/14) в 

составе: 

        - склад материалов; 

        - ремонтно-складской комплекс (склад материалов и оборудования, 

электро-ремонтный участок, ремонтно-механический участок); 

        - пункт оформления документов; 

        - автовесы с помещением весовщика № 1; 

- объектов непроизводственного назначения (проектная документация 

9035.1/15) в составе: 

        - бытовой корпус;  

        - проходная;  

        - ГРПШ № 1 и № 2;  

        - насосная станция питьевого водоснабжения;   

        - канализационная насосная станция № 1 и № 2; 
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        - локальные очистные сооружения № 1 и № 2; 

        - КТП; 

        - электрокабельная эстакада  и эстакада промпроводок. 

- железных и автомобильных дорог. 

В 2024 году была разработана проектная документация 9035.1 и начато 

строительство объекта капитального строительства «Рельсобалочный цех АО 

«МЗ Балаково». Комплекс электросталеплавильного производства», 

предназначенного для производства непрерывнолитых заготовок и балок, 

которые будут перерабатываться в прокатном цехе проектируемого объекта 

капитального строительства «Рельсобалочный цех АО «МЗ Балаково». 

Комплекс прокатного производства». 

Строительство комплекса прокатного производства предусмотрено в два 

этапа. 

В состав объекта капитального строительства «Рельсобалочный цех АО 

«МЗ Балаково». Комплекс прокатного производства» входят: 

1. Прокатный цех, в т.ч.: 

           1.1 Прокатный цех – оси 1-68 (I этап строительства). 

           1.2 Прокатный цех – оси 68а-94 (II этап строительства). 

           1.3 Вальцетокарная мастерская (I этап строительства). 

2. Дымовая труба прокатного цеха (I этап строительства). 

3. Участок копровых испытаний (I этап строительства). 

4. Автомобильные весы поосные № 3 (I этап строительства). 

5. Блок водоподготовки (дооборудование) - I этап строительства. 

6. Компрессорная станция (дооборудование) - I этап строительства. 

Строительство комплекса прокатного производства предусматривается в 

соответствии с программой развития АО «МЗ Балаково» и является завершающим 

этапом строительства комплекса рельсобалочного цеха, в результате которого на 

АО «МЗ Балаково» будет реализована возможность производить рельсобалочный 

товарный прокат. 
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Строительство комплекса прокатного производства  рельсобалочного цеха   

служит решению нескольких основных задач, основные из которых следующие: 

- увеличение объема производства и  расширения марочного сортамента  

товарной металлопродукции АО «МЗ Балаково»; 

- пополнение бюджетов всех уровней за счет дополнительных поступлений 

в бюджет и внебюджетные фонды; 

- создание дополнительных рабочих мест. 

Производительность комплекса прокатного производства  составляет        

920 тыс. т готового металлопроката  в год. 

Строительство объектов комплекса прокатного производства обеспечит 

возможность производства следующих видов продукции: 

- двутавры стальные горячекатаные по ГОСТ 35087-2024; 

-  швеллеры стальные горячекатаные по ГОСТ 8240-97; 

- уголки стальные горячекатаные по ГОСТ 8509-93; 

- шпунты U образные L-6B (600), шпунты Z образные BZ-7 (700) по ТУ; 

- прокат для строительных стальных конструкций по ГОСТ 27772-2021, 

сталь С345-С390; 

- прокат повышенной прочности по ГОСТ 19281-2014, марка стали 09Г2С; 

- металлопродукция из низко-, среднеуглеродистой стали по ГОСТ 380-2005 

(Ст. 0, Ст. 1, Ст. 2, Ст. 3, Ст. 5). 

На втором этапе строительства комплекса прокатного производства с 

учетом расширения прокатного цеха и установкой дополнительного 

оборудования сортамент готового металлопроката расширяется за счет 

возможности выпуска   рельсов железнодорожных по ГОСТ Р 51685-2022, сталь 

марки 76Ф, категория рельсов ДТ350. 

Исходное сырье для производства проката – непрерывнолитая заготовка и 

балки машины непрерывного литья заготовок, предусмотренной в проектной 

документации 9035.1 «Рельсобалочный цех АО «МЗ Балаково». Комплекс 

электросталеплавильного производства». 
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Схема движения металла комплекса электросталеплавильного производства 

рельсобалочного цеха АО «МЗ Балаково»   (исходное положение) приведена на 

рисунке 1.1.1. 
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Рисунок 1.1.1  –  Схема движения металла комплекса электросталеплавильного 
производства рельсобалочного цеха АО «МЗ Балаково»   (исходное 

положение), тыс. т в год 

 

 

Схема движения металла комплекса рельсобалочного цеха АО «МЗ 

Балаково»  с учетом прокатного производства (проектное положение) приведена 

на рисунке 1.1.2. 
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                                                                    1306  
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                                  960   
 660(ж.д.)        
 
                                            
 
75(а.т.)         

 
 
Прокат             Заготовка 
735 (ж.д.)         100 (ж.д.)               Прокат 185 (а.т.)      Заготовка 190 (а.т.) 
 

 

Примечание 1: (ж.д.) – перевозки железнодорожным транспортом; 
                          (а.т.) – перевозки автотранспортом. 
 
Примечание 2: В связи с тем, что проектная производительность ЭСПЦ      
                          рельсобалочного цеха больше, чем проектная производительность  
                          прокатного цеха в объеме производства комплекса рельсобалочного  
                          цеха кроме готового металлопроката будет и непрерывно-литая  
                          заготовка ЭСПЦ.. 

 
 

Рисунок  1.1.2 –  Схема движения металла комплекса рельсобалочного цеха АО 
«МЗ Балаково»  с учетом прокатного производства (проектное положение), 

тыс.т в год 
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Производительность прокатного цеха рельсобалочного цеха АО «МЗ 

Балаково» приведена в таблице 1.1.1 

 

Таблица 1.1.1           Производительность прокатного цеха 
 

Наименование Показатель 
Единица 

измерения 
ОБЩАЯ 
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ 

920,000 т/г 

Максимальная производительность 
нагревательной печи 

280 т/ч 

Температура при выгрузке из 
нагревательной печи 

1,200 ÷ 1,280  °C  

Календарные часы 8760 (365x24) ч/г  
Капитальный ремонт 384  ч/г  
ОБЩЕЕ ВРЕМЯ 8376  ч/г  
Смены в день 2  шт.  
Часов в смену 12 ч 
Рабочих смен в год 698 (8376/12) шт. 
Обслуживание в смену 0,5   ч/см. 
Ежемесячное обслуживание 15   ч/месяц 
Обслуживание в смену в год 529 (0,5x698 + 15x12)  ч/г  
ОБЩЕЕ ПОЛЕЗНОЕ ВРЕМЯ 
РАБОТЫ 

7847 (8376-529) ч/г  

Замена продукции в смену 2 шт. 

Время на замену продукции 
60 мин  
1 ч 

Общее количество замен в год 1396 (698x2) ч/г  
Время для замены продукции 1396 ч  
Простои (технологические операции) 190 ч/г   
ОБЩЕЕ КОЛ-ВО ЧАСОВ 
ПРОКАТКИ 

6,261 (7847-190-1396) ч/г   

 

        С учетом работы ЭСПЦ и других объектов комплекса рельсобалочного цеха 
АО «МЗ Балаково» (объекты складского хозяйства, объекты 
непроизводственного назначения) годовой фонд работы прокатного цеха 
составляет 7200 часов. 
 
        Объем производства и ассортимент продукции прокатного цеха: 

I этап строительства: 
- балки – 530,000 т в год; 
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- швеллеры – 130,000 т в год; 
- уголок равнополочный – 150,000 т в год; 
- сортовой плоский прокат – 20,000 т в год; 
- шпунты U-образные – 50,000 т в год; 
- шпунт Z-образный – 40,000 т в год 
Всего: 920 тыс. т в год 
 

               II этап строительства: 
               - рельсы – 250,000 т в год; 

- балки – 400,000 т в год; 
- швеллеры – 80,000 т в год; 
- уголок равнополочный – 100,000 т в год; 
- сортовой плоский прокат – 14,000 т в год; 
- шпунты U-образные – 50,000 т в год; 
- шпунт Z-образный – 26,000 т в год 
Всего: 920 тыс. т в год 
 

Прокатный цех – шестипролетное, неотапливаемое здание. 

Планировочные решения по прокатному цеху приведены на чертежах 

9035.2-1.1;1.2-ТР,  9035.2-1.1-ТР, 9035.2-1.3-ТР в томе 6.2 9035.2-ТР2. 

Прокатный цех включает в себя нижеследующие подразделения 

(участки): 

 участок нагревательной печи с дымовой трубой; 

 участок прокатного стана; 

 участок холодильника; 

 участок правки; 

 участок отделки; 

 чистовой участок для рельсов; 

 участок отгрузки готовой продукции (УОГП); 

 вальцетокарную мастерскую (расположена на двух участках: в 

пролете H-L и N1-O); 

 участок физико-механических испытаний. 

На участке нагревательной печи производится: 

- подача в печь заготовки, отлитой на МНЛЗ: 

               - с температурой до 800 °С («горячий» посад); 
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               - с температурой от минус 20 до плюс 40 °C («холодный» 

посад); 

- нагрев заготовки в нагревательной печи до температуры прокатки; 

- выдача нагретой заготовки на разгрузочный рольганг в линию 

прокатки. 

Дымовая смесь продуктов сгорания нагревательной печи отводится в 

дымовую трубу. 

На участке прокатного стана производится: 

 гидросбив окалины заготовок после нагревательной печи; 

 прокатка заготовок в обжимной группе клетей из двух клетей BD1 и 

BD2; 

 обрезание передних и задних концов заготовок; 

 гидросбив окалины раската; 

 универсальная прокатка на Ультра Гибком Реверсивном Стане – 

UFR, состоящем из трех клетей SCC; 

 выборочное охлаждение полок  (SFC) двутавровых балок на 

подъемном рольганге; 

 ускоренный процесс охлаждения; 

 прокатка на чистовой клети  UF; 

 воздушная осушка воды на раскате; 

 измерения профилей; 

 нанесение маркировки (клейма). 

На участке холодильника производится: 

 отбор проб и обрезка концов производятся дисковой пилой при входе 

на холодильник; 

 выполнение регулируемого предварительного изгиба рельсов; 

 охлаждение до: температуры правки рельсов менее 70 °C и менее 80 

°C для балок. 
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На участке правки осуществляется поточная по всей длине правка 

проката различной длины в горизонтальной правильной машине, имеющей 

девять главных правильных валков с индивидуальными приводами. После 

горизонтальной правильной машины установлены инжекционные 

маркировочные машины для написания названия профиля на балке и 

материала на наружной стороне фланцев.   

При производстве рельсов используется вертикальная правильная 

машина, установленная после горизонтальной правильной машины. После 

обработки на вертикальной правильной машине рельсы подаются шлеппером 

для формирования слоя на оборудование отделки рельсов. 

На участке отделки осуществляется: 

 резка на мерные длины; 

 осмотр проката на четырех участках; 

 штабелирование готового проката в отправочные пакеты (упаковки); 

 взвешивание упаковок и навешивание бирок; 

 обвязка пакетов (упаковок); 

 транспортировка пакетов (упаковок) на участок складирования. 

Для производства рельсов предназначена индивидуальная 

технологическая линия после участка правки. После вертикальной 

правильной машины рельсы доставляются на оборудование для отделки 

рельсов, включающее в себя: 

 установку поточного испытания рельсов (RTD); 

 установку правильного пресса; 

 пильные и сверлильные устройства; 

 участок осмотра и накопления рельс; 

 отгрузка готовых рельс. 

Для приема, складирования, хранения и отгрузки готовой продукции в 

прокатном цехе предусмотрен участок отгрузки готовой продукции (УОГП). 
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Для промывки и ремонта прокатных клетей, подготовке и обработке 

валков, для текущих ремонтов оборудования рельсобалочного прокатного 

стана предусмотрена вальцетокарная мастерская. 

В прокатном цехе предусмотрена техническая возможность и площади 

для установки в перспективе дополнительного оборудования и возможности 

получения круглого проката. 

В состав основного оборудования прокатного цеха входит: 

Первый этап строительства: 

- нагревательная печь, включая: 

          - оборудование «горячего» посада заготовок; 

          -  входной и выходной рольганги; 

          -  горелки; 

          - рекуператор отходящих (дымовых) газов;  

          -  дымовую трубу; 

- прокатный стан, включая: 

          - стол аварийного накопления заготовок; 

                  - системы гидросбива окалины под высоким давлением с насосной 

установкой; 

          - обжимная прокатная клеть стана 1 (BD1); 

          - обжимная прокатная клеть стана 2 (BD2); 

          - пилы для горячей обрезки концов; 

          - ультрагибкий реверсивный стан (UFR) универсальной прокатки; 

          - устройство охлаждения полок; 

          - универсальная клеть (UF); 

          - система закалки и самоотпуска (QST); 

          - воздушная сушилка; 

          - устройство измерения профилей; 

          - пила горячей резки концов; 

          - холодильник; 
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          - манипулятор для кантования заготовок; 

          - горизонтальная правильная машина; 

          - струйная маркировочная машина для балок; 

          - устройство формирования слоев для профилей; 

          - стационарная и подвижная дисковая пилы холодной резки; 

          - станция визуального контроля профилей; 

          - станция укладки профилей; 

          - лентообвязывающая машина; 

          - станция взвешивания, сбора и хранения профилей; 

          - правильный пресс для больших сечений; 

- вальцетокарная мастерская в пролете H-L, включая: 

          - роботы-манипуляторы для сборки валков; 

          - клети для промывки прокатных клетей; 

          - передаточные тележки для транспортировки оборудования; 

          - траверсы, стенды, приспособления и станки для обслуживания и 

хранения прокатных валков, обжимных колец и подушек; 

- вальцетокарная мастерская в пролете  N1-O, включая: 

          - вальцетокарные станки с ЧПУ: 

          - индукционная печь для прокатных валков; 

          - токарно-винторезные, фрейзерные, поперечно-строгальные, 

сверлильные, ленточнопильные и другие станки для механической обработки; 

          - сварочный участок; 

          - траверсы, стенды, приспособления, верстаки для обслуживания и 

хранения прокатных валков, обжимных колец и подушек; 

- системы гидравлики, смазки и энергоснабжения оборудования; 

- подъемно-транспортное оборудование. 

Второй этап строительства: 

- прокатный стан (дооборудование), включая: 

           - станцию обработки рельсов; 
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           - вертикальную правильную машину для рельсов; 

           - передаточное устройство для рельсов; 

           - станцию неразрушающего контроля рельсов; 

           - пильно-сверлильные агрегаты для рельсов; 

           - станцию визуального осмотра и ремонта; 

           - правильный пресс; 

           - клеймовочную машину рельсов; 

           - участок сбора, взвешивания и хранения рельс; 

- системы гидравлики, смазки и энергоснабжения оборудования; 

- подъемно-транспортное оборудование. 

 

Краткое описание технологического процесса и основного 

технологического оборудования прокатного цеха 

Исходным сырьем для нагревательной печи являются непрерывно-литая 

заготовка  машины непрерывного литья заготовок ЭСПЦ.  

 

 

 
 

Рисунок  1.1.2 –  Схема технологического процесса получения металлопроката 
(начало) 
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Загрузка заготовки в нагревательную печь предусмотрена двумя способами: 

- «горячий» посад с температурой до +800 °С (непосредственно с МНЛЗ 

системой рольгангов, перегружателей и сталкивателей); 

- «холодный» посад с температурой от минус 20 °С до плюс 40 °С (со склада 

хранения заготовки). 

Сырье поступает на входную зону печи непосредственно из МНЛЗ или, в 

случае холодного материала, загружается на стол загрузки сырья (рис. 1.1.2     

поз. 1) с помощью кранов. Затем они повторно нагреваются в шагающей балке 

Нагревательной Печи (рис.1.1.2 поз. 2). 

Максимальная температура в нагревательной печи +1340 °С. 

Максимальная температура выдачи из нагревательной печи +1270 °С. 

Базовая температура выдачи из нагревательной печи +1250 °С. 

Базовое топливо: природный газ с низшей теплотворной способностью 

33906  KДж/нм3 = 8100 ккал/нм3.  

Общая потребляемая тепловая мощность для нагрева заготовок в 

номинальном режиме  составляет 90,1 Гкал/ч и подразделяется следующим 

образом:  

- 76,2 Гкал/ч (от топлива); 

- 13,9 Гкал/ч (от горячего воздуха для горения). 

Проектная производительность нагревательной печи 180-280 т/ч (в 

зависимости от сортамента). 

Тип нагревательной печи – с шагающими балками, с верхним и нижним 

обогревом. 

 Нагревательная печь и соответствующие устройства 

транспортировки разработаны с учетом следующих требований: 

- получение, выравнивание, центровка и посад заготовки с подводящего 

рольганга в печь при помощи загрузочного рольганга снаружи печи в 

сочетании с загрузочным устройством; 
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- перемещение заготовки в печи с сокращением до минимума бокового 

отклонения при помощи балок соответствующей конструкции и механизмов 

с подвижными рамами; 

- выдача нагретой заготовки на разгрузочный рольганг при помощи 

разгрузочного устройства; 

- снижение до минимума расхода топлива посредством 

оптимизированной рекуперативной (без обогрева) зоны, надлежащей 

конструкции огнеупорной футеровки (в целях сведения к минимуму потерь 

тепла) и соответствующего предварительного нагрева воздуха (утилизация 

энергии отходящих газов);  

- сокращение до минимума числа «холодных полос» на заготовках от их 

соприкосновения с глиссажными трубами путем целесообразного 

размещения балок со смещением балок при даче из печи; 

- быстрое восстановление показателей производительности и качества 

продукции после запланированной или незапланированной остановки стана, 

используя преимущества расчета зон горения с запасом, а также с помощью 

автоматической регулировки температуры в зонах на основе математической 

модели нагрева; 

- посад заготовки в один/двойной ряд путем правильной организации 

цикла позиционирования заготовок на загрузочном рольганге в соответствии 

со схемой посада, выравнивание и передача заготовок на неподвижных 

глиссажных трубах при помощи загрузочной машины; 

- использование очень компактного  канала для отвода газов вниз с 

целью оптимизации капитальных затрат на выполнение земляных и 

строительных работ, а также требований технологии обработки 

- обеспечение повышенной гибкости печи за счет разработки 

надлежащей системы горения с целью обеспечения разных режимов нагрева 

для разных материалов; 
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- использование переменного шага перемещения в соответствии с 

разными размерами заготовки; 

- использование разгрузочного рольганга снаружи печи с передними 

дверцами путем сталкивания при выдаче; 

- использование подходящей закрытой системы охлаждения для 

раздвижных труб (неподвижных и подвижных балок) и других охлаждаемых 

элементов. 

Нагревательная печь оборудована датчиками давления, температуры, 

расхода воздуха и природного газа для горения, анализатором содержания 

кислорода внутри печи. 

Ввод топливного газа находится в точке подключения и затем 

распределяется по зонам регулирования после его подогрева при помощи 

специального рекуператора, установленного после рекуператора воздуха для 

горения.  

Воздух для горения, подаваемый при помощи центробежного 

вентилятора, подогревается установленным в газоходе рекуператором с 

целью повышения кпд печи, а затем распределяется по зонам регулирования.  

Соотношение воздуха и топлива в каждой зоне регулируется с помощью 

системы DCL (двойной перекрестный контроль) с целью снижения 

загрязнений и содержания несгоревшего топлива в отходящих газах. При 

открытии клапанов клапан подачи воздуха открывается раньше клапана 

подачи топлива; при закрытии клапанов клапан подачи топлива закрывается 

раньше клапана подачи воздуха. Значения расхода, при которых происходит 

открытие/ закрытие, а также сигналы обратной связи от расходомеров 

воздуха и топлива определяют верхний и нижний пределы изменения расхода 

воздуха и топлива в соответствии с заданным значением соотношения 

воздуха и топлива.  
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Предусмотрена возможность каскадного регулирования управления 

соотношением воздуха и топлива в нижних зонах в зависимости от 

соответствующих верхних зон. Выходной сигнал от регулятора температуры 

верхней зоны с использованием выбираемого коэффициента заменяет 

соответствующий выходной сигнал от регулятора температуры нижней зоны.    

Для обеспечения максимальной гибкости печи и оптимальной 

равномерности нагрева печь делится на следующие зоны: 

Верхняя Предварительный нагрев  
Боковые горелки с 1 каналом подвода 
воздуха с логикой, обеспечивающей 

модулируемое горение 

Нижняя Предварительный нагрев 
Боковые горелки с 1 каналом подвода 
воздуха с логикой, обеспечивающей 

модулируемое горение 

Верхняя Нагрев 1 
Боковые горелки с 1 каналом подвода 
воздуха с логикой, обеспечивающей 

модулируемое горение 

Нижняя Нагрев 1 
Боковые горелки с 1 каналом подвода 
воздуха с логикой, обеспечивающей 

модулируемое горение 

Верхняя Нагрев 2 
Боковые горелки с 1 каналом подвода 
воздуха с логикой, обеспечивающей 

модулируемое горение 

Нижняя Нагрев 2 
Боковые горелки с 1 каналом подвода 
воздуха с логикой, обеспечивающей 

модулируемое горение 

Верхняя Томление, левая сторона 
Радиационные сводовые горелки с логикой, 

обеспечивающей модулируемое горение 

Верхняя Томление, середина 
Радиационные сводовые горелки с логикой, 

обеспечивающей модулируемое горение 

Верхняя 
Томление, правая 

сторона 
Радиационные сводовые горелки с логикой, 

обеспечивающей модулируемое горение 

Нижняя Томление, левая сторона 

Фронтальные горелки с одним каналом 
подвода воздуха и с логикой, 

обеспечивающей модулируемое горение 
(3 SW подзоны) 

Горелки имеют возможность работы на водороде и природном газе для 

снижения выбросов СО2. 

Отходящие газы выходят из печи через «вертикальный» отводной канал 

на стороне посада, затем отводятся через газоход в дымовую трубу.  
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Отводной канал имеет соответствующую конструкцию для обеспечения 

как хорошей регулировки давления в печи, так и максимальной 

равномерности температуры в рекуперативной (без горения) зоне печи. 

Предлагаемые рекуператоры являются конвективного противопоточного 

типа и состоят из пучков труб, расположенных в газоходе сразу после 

выходного отверстия для отходящих из печи газов. Пучки труб рекуператора 

имеют защиту от высокой температуры отходящих газов посредством 

воздуха разбавления, нагнетаемого перед пучками. Пучки труб рекуператора 

воздуха для горения имеют также защиту от высокой температуры воздуха 

посредством стравливания горячего воздуха после рекуператора, которое 

производится с помощью клапана регулирования температуры.  

Качество горения контролируется с помощью анализатора O2, 

установленного на своде зоны рекуперации перед отверстием для выпуска 

отходящих газов, с целью не допустить влияния подсоса воздуха на 

достоверность замеров. Анализ содержания O2 (только индикация) позволяет 

иметь уверенность в том, что каковы ни были бы пропорции смеси для 

горения (заданные или фактические) по отдельным зонам, топливо 

полностью сгорает перед выходом отходящих газов из печи с соблюдением, 

таким образом, требований безопасности. Таким образом, удается также 

исключить возможность дожигания топлива с участием воздуха 

подсасываемого через пучки рекуператора, что весьма неблагоприятным 

образом влияло бы на срок службы рекуператоров.  

Герметичность печи обеспечивается путем использования специальных 

водяных уплотнений, расположенных в соответствии со стойками 

подвижных балок. Герметизация является основой управления горением в 

печи, характеристик нагрева и контроля образования окалины/ 

обезуглероживания.  
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Окалина, образующаяся в камере печи в процессе нагрева и окалина, уже 

имеющаяся на заготовках от предыдущего процесса, часто падает на под 

печи. Основные участки, куда падает окалина: зона загрузки и зона выгрузки 

(нижняя томильная зона). В этих зонах предусмотрены бункеры с 

пневматически открываемыми дверцами, управление которыми 

производится вручную, и тележки для уборки окалины. Во избежание 

скопления окалины предусмотрен также соответствующий скос профиля 

огнеупорной футеровки. 

Когда материал достигает необходимой температуры, он выгружается на 

рольганг, оборудованный устройством для гибросбива (рис. 1.2 поз. 3), а 

затем прокатывается в Обжимной Клети № 1 (рис. 1.2 поз. 4).  

Прокат, поступающий из обжимной клети № 1, будет подаваться через 

моторизованный рольганг на обжимную клеть № 2 (рис. 1.2 поз. 5) и 

последующие клети, где он прокатывается за несколько проходов. 

Прокатные клети состоят из следующих клетей: 

 BD1 (ОС № 1) – «Обжимная клеть № 1» (рис. 1.2 поз.4); 

 BD2 (ОС № 2) – «Обжимная клеть № 2» (рис. 1.2 поз. 5); 

 UFR – «Ультра гибкий реверсивный стан» (рис. 1.3 поз. 8); 

 UF – «Чистовая клеть». 

Между ОС № 2 и УГР расположены две пилы горячей резки обрези  

(рис. 1.2 поз. 6), которые обрезают головку/хвост заготовки, чтобы ведущий 

проход проходил в УГР. 

В случае аварии: 

- блюмы или балочные заготовки, уже выгруженные из печи, но еще не 

прокатанные, будут доставлены на аварийный стол, расположенный на 

противоположной стороне прокатного стана. 

- блюмовые или балочные заготовки, уже частично прокатанные на        

ОС № 1, будут доставлены на стенд аварийного сбора, расположенный между 

ОС № 1 и ОС № 2.  
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Предусмотрен лифт для перемещения материала с рольганга первого 

этажа на рольганг мезонина. Для сбора и передачи сырья на входной рольганг 

нагревательной печи предусмотрен кулачковый шлеппер. Также 

предусмотрена система идентификации сырья со считывателем кода для 

идентификации поступающего сырья.  

Высоконапорный гидросбив окалины установлен между нагревательной 

печью и обжимной клетью № 1 стана.  

Стационарная высокоскоростная установка гидросбива окалины водой 

высокого давления состоит из закрытого кожуха, содержащего 

распылительные форсунки на рамах и поддерживающие ролики, и отдельной 

насосной станции высокого давления.  

Кожух выполнен в виде стальной конструкции, являющейся защитной 

оболочкой, с цепями с каждой стороны, для защиты от разбрызгивания 

окалины и воды. Установлен желоб для стока воды из кожуха и отвода ее в 

наклонный желоб.  

Максимальное давление воды 3 бар. 

После установки гидросбива окалины, заготовка подается на рольганге в 

Обжимную клеть 1. Линейные устройства, установленные на входе и выходе 

клети, направляют и перемещают материал для подачи в правильную колею. 

При реверсивном процессе прокатки в зависимости от калибра правильный 

размер будет подаваться во вторую обжимную клеть 2. После выхода 

заготовки из направляющих устройств, обжимная клеть 1 может начать 

обработку другой заготовки. 

Станина клети состоит из тяжелой литой стальной конструкции, 

установленной на двойной платформе из сварной стали и закрепленной на 

подошве фундамента.  

Один комплект кронштейнов для удержания осевой нагрузки установлен 

со стороны оператора.  
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Разработаны для полного открытия во время операции замены подушек 

посредством гидравлических цилиндров. 

Основные характеристики обжимной клети № 1: 
- диаметр шейки валка: 603 мм; 
- длина бочки: 2800 мм; 
- максимальный диаметр проникновения валка: 1350 мм; 
- номинальный диаметр прокатного валка: 1350 мм; 
- минимальный диаметр прокатного валка: 950 мм; 
- максимальное межосевое расстояние зазора: 2250 мм; 
- максимальное рабочее межосевое расстояние: 2200 мм; 
- минимальное рабочее межосевое расстояние: 950 мм. 

 

Между BD1-BD2 и BD2-UFR находится поперечный шлеппер с 

рольгангом.  

Функция этой «свободной» зоны блюма состоит в том, чтобы отключить 

ОС и УГР для достижения высокой производительности. 

Заготовка подается к обжимной клети 2 рольгангом и транспортным 

устройством. На входной стороне клети установлено линейное устройство и 

кантователь для управления сырьем в соответствии с требованиями 

конструкции калибра валка. На выходе из стенда также имеется линейное 

устройство. 

После нескольких проходов материал прокатывается, а затем подается 

на участок UFR рольгангом и шлеппером.  

Основные характеристики обжимной клети № 2: 
- диаметр шейки валка: 603 мм; 
- длина бочки: 2800 мм; 
- максимальный диаметр проникновения валка: 1350 мм; 
- номинальный диаметр прокатного валка: 1350 мм; 
- минимальный диаметр прокатного валка: 950 мм; 
- максимальное межосевое расстояние зазора: 2250 мм; 
- максимальное рабочее межосевое расстояние: 2200 мм; 
- минимальное рабочее межосевое расстояние: 950 мм. 
 

До подачи в клети УГР передний и задний конец заготовки режутся 

двумя пилами горячей резки. 
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Основные характеристики пил: 
- тип: маятниковые; 
- режущий диск: 1; 
- диаметр: 2400 мм; 
- толщина: 16 мм; 
- максимальная окружная скорость: прибл. 125 м/с; 
- средняя режущая способность: прибл. 30 см2/с. 

 
 

Рисунок  1.1.3 –  Схема технологического процесса получения металлопроката 
(продолжение) 
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Прокат, поступающий с обжимной клети № 2, в соответствии с 

конструкцией прокатного стана будет подаваться на последующее 

оборудование, а именно УГР «Ультра гибкий реверсивный стан» с тремя 

моноблочными клетями (рис. 1.1.3 поз. 8).  

На входе и выходе стендов УГР предусмотрена установка 

гидросбива водой высокого давления (рис. 1.1.3 поз. 7).  

На входной и выходной стороне клетей УГР, на подъемном 

рольганге, предусмотрена система охлаждения фланцев балок, SFC: 

выборочное охлаждение фланца (рис.1.1.3 поз. 9).  

Стационарная установка гидросбива окалины водой высокого 

давления состоит из закрытого кожуха, имеющего одно кольцо с 

распыляющими форсунками.  

Кольцо с распыляющими форсунками изготовлено из нержавеющей 

стали. Короб представляет собой защитный кожух из стальной конструкции. 

Для сбора воды из выпускного отверстия короба и направления ее в лоток 

предусмотрен желоб. Верхняя часть короба и распылительного кольца легко 

снимаются для обслуживания и замены распыляющих форсунок. 

Основные характеристики: 
- максимальный расход воды: 30 м3/ч; 
- максимальное давление воды: 250 бар; 
- длина бочки: макс. 800 мм. 

Группа УГР состоит из трех клетей SCC, работающих в 

универсальном или в дуо режиме, в зависимости от требований калибровки 

прокатных валков. 

Принцип проектирования клетей УГР ”Концепция клети со сменной 

сердцевиной” представляет собой передовую технологию прокатки профилей 

со следующими основными особенностями: 

- крайне жесткая конструкция клети;  

- полностью гидравлическая регулировка валков, обеспечивающая 

регулировку под нагрузкой, длительный срок службы, минимальный износ; 
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- унифицирование деталей для сокращения необходимых запчастей; 

- автоматическая быстрая процедура замены валков и 

направляющих; 

- изменяемое межосевое расстояние горизонтальных подушек для 

универсальной либо двухвалковой прокатки; 

Направляющие прикреплены к подушкам, обеспечивая точное 

направление продукции от 1-го до последнего прохода в процессе 

реверсивной прокатки. 

Основные характеристики УГР: 
УНИВЕРСАЛЬНАЯ КОНФИГУРАЦИЯ: 
- длина бочки: 1000 мм; 
- максимальный диаметр валка: 1440 мм; 
- минимальный диаметр валка:  
             - с V бочкой 340 мм: 1185 мм; 
             - с V бочкой 450 мм: 1305 мм; 
-  межосевое расстояние при максимальном раскрытии: 1220 мм; 
- максимальное рабочее межосевое расстояние: 1500 мм; 
- минимальное рабочее межосевое расстояние:  
             - с V бочкой 340 мм: 1180 мм; 
             - с V бочкой 450 мм: 1300 мм; 
ГОРИЗОНТАЛЬНАЯ КОНФИГУРАЦИЯ: 
- длина бочки: 2200 мм; 
- максимальный диаметр взаимопроникающих валков: 1335 мм; 
- максимальный диаметр валка: 985 мм; 
- минимальный диаметр валка: 1535 мм; 
-  межосевое расстояние при максимальном раскрытии: 1350 мм; 
- максимальное рабочее межосевое расстояние: 980 мм; 
- гидравлические капсулы (горизонтальные валки): 4 шт. (каждой клети); 
- гидравлические зажимы: 4 шт. (каждой клети). 

 
На входе и выходе клетей UFR, на подъемном рольганге 

предоставляется система охлаждения для двутавровых балок (SFC; 

выборочное охлаждение фланца). Боковые стенки центрирующего 

устройства, снабженные охлаждающими форсунками, выполняют 

селективное охлаждение фланцев (СОК). В процессе селективного 

охлаждения фланцев (СОК) балка во время проходов прокатки на стане-
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тандеме охлаждается в местах соединения стенки и полки с помощью 

водяных струй, обеспечивая более равномерную температуру и более 

однородный размер зерна по всему сечению. Как естественное следствие, 

механические свойства не только увеличиваются с точки зрения средних 

значений Ys и UTS, но также улучшается стандартное отклонение внутри 

производственной партии, что позволяет лучше контролировать качество и 

воспроизводимость результатов. Повышение механических свойств в месте 

соединения стенки с фланцем сводит к минимуму внутренние напряжения в 

сечении, уменьшая дальнейшие повреждения при правке. 

Основные характеристики системы охлаждеия: 
- коллекторы для охлаждения: 1 комплект; 
- общий максимальный расход: прибл. 320 м3/ч; 
- максимальное давление воды: 250 бар;  
- длина бочки: макс. 800 мм.  
 

 
 
 

Рисунок  1.1.4 –  Схема технологического процесса получения металлопроката 
(продолжение) 

 

 
Между клетями УГР и ЧК, только в случае изготовления обработанных 

балок, устанавливается система ускоренного охлаждения балок (УОС) (рис. 

1.1.4 поз. 10). Для всех остальных производственных размеров система QST 

будет обойдена. 

QST (ЗАКАЛКА) представляет собой поточную термическую 

обработку, применяемую во время и заключающуюся в интенсивном 

охлаждении, применяемом ко всей поверхности сечения. 
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В соответствии с объемом производства прокат, произведенный на 

стане УГР в несколько проходов, будет подаваться через рольганг в клеть УФ 

(рис. 1.1.4 поз. 11). 

После группы ЧК устанавливается сушилка (рис. 1.1.4 поз. 12) и 

лазерный измеритель Hi-Profile (рис. 1.1.4 поз. 13) для постоянного 

бесконтактного измерения конечных размеров. 

Осушитель устанавливается перед измерительным устройством и 

используется только для профилей, чтобы исключить возможную 

остаточную воду. 

Для производства рельсов прокатный стан оборудован автоматическим 

рельсоштамповочным станком (рис. 1.1.4 поз. 14), который будет 

использоваться только в процессе производства рельсов для идентификации 

типов рельсов. 

Между клетями УФР и УФ, только в случае производства 

обработанных балок, устанавливается система ЗАКАЛКИ   балок (QST). 

Процесс QST значительно увеличивает предел текучести балки за счет 

индуцированных структур. 

Он заключается в интенсивном охлаждении всей поверхности 

профиля после прокатки. 

Процесс позволит: 

- увеличить предел текучести и предел прочности при растяжении; 

- получить мелкозернистую микроструктуру (с лучшей 

пластичностью); 

- улучшить свариваемость. 

Балка охлаждается поверхностно по всей поверхности 

соответствующим количеством воды после последнего прохода прокатки. 

Охлаждение прерывается до того, как сердцевина подвергнется закалке, 

а наружные слои закаляются потоком тепла от сердцевины к поверхности. 
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Скорость через QST ниже, чем при нормальной работе, и свернутая 

балка никогда не должна останавливаться внутри блока. 

Эта система QST состоит из 3 различных модулей, которые будут 

установлены после стенда УГР. 

В случае использования QST вся продукция должна быть доработана 

на группе стендов УГР. и стенд ЧК не используется. 

Основные характеристики: 
- длина каждого модуля: прибл. 6 м; 
- количество роликов: 18 шт.; 
- диаметр ролика: 350 мм;  
- длина бочки: 1350 мм;  
- боковые тележки: 1+1.  
 

Чистовая клеть (UF) состоит из клети SCC, работающей в 

двухвалковом режиме в зависимости от требований по калибровке валков. 

Станина клети состоит из тяжелой литой стальной конструкции с 

боковыми пластинами износа, установленной на опорной сварной стальной 

плите, закрепленной к подошве фундамента. 

Гидравлические капсулы для регулировки раствора горизонтальных 

валков установлены как в нижней, так и в верхней части внутри станины 

клети. Раствор валков определяется датчиком положения. 

Четыре (4) соединительных тяги с гидравлической стопорной 

системой предусмотрены для фиксации удерживающей корзины к станине 

клети. 

Четыре (4) гидрозажима предусмотрены для фиксации станины на 

опорной плите. 

Станина клети предусмотрена с электрическим мотор-редуктором для 

выполнения операций перевалки и смены калибра. 

Основные характеристики: 
УНИВЕРСАЛЬНАЯ КОНФИГУРАЦИЯ: 
- длина бочки: 1000 мм; 
- максимальный диаметр валка: 1440 мм; 
- минимальный диаметр валка:  
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             - с V бочкой 340 мм: 1185 мм; 
             - с V бочкой 450 мм: 1305 мм; 
-  межосевое расстояние при максимальном раскрытии: 1220 мм; 
- максимальное рабочее межосевое расстояние: 1500 мм; 
- минимальное рабочее межосевое расстояние:  
             - с V бочкой 340 мм: 1180 мм; 
             - с V бочкой 450 мм: 1300 мм; 
ГОРИЗОНТАЛЬНАЯ КОНФИГУРАЦИЯ: 
- длина бочки: 2200 мм; 
- максимальный диаметр взаимопроникающих валков: 1335 мм; 
- максимальный диаметр валка: 985 мм; 
- минимальный диаметр валка: 1535 мм; 
-  межосевое расстояние при максимальном раскрытии: 1350 мм; 
- максимальное рабочее межосевое расстояние: 980 мм; 
- гидравлические капсулы (горизонтальные валки): 4 шт. (каждой клети); 
- гидравлические зажимы: 4 шт. (каждой клети). 
Сушка устанавливается перед измерительным устройством 

(HiPROFILE) над рольгангом и используется только для профилей, чтобы 

исключить возможные остатки воды перед входом в HiPROFILE. 

Лазерный датчик Hi-Profile Danieli Automation установлен после группы 

чистовой клети UF для постоянного бесконтактного измерения конечных 

размеров и, при необходимости, для обратной связи системы управления 

автоматических измерительных приборов тандемной группы для 

регулировки от профиля к профилю. 

HI-PROFILE представляет собой оптическую систему для измерения в 

процессе производства размеров холодно- или горячекатаных секций без 

какого-либо физического контакта с самим прокатываемым изделием. 

Система HI-PROFILE основана на методах лазерно-триангуляционных 

оптических измерений и использовании соответствующих алгоритмов 

обработки изображений. Благодаря модульной концепции системы 

(переменное количество и расположение измерительных головок) и 

настраиваемой оптической схеме HI-PROFILE можно адаптировать для 

работы с сечениями любой степени сложности: круглыми, квадратными или 
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плоскими сечениями, равнополочными и неравноугольными, швеллеры, 

двутавры, двутавровые балки, рельсы, шахтные и нестандартные профили. 

Основные характеристики: 
 Непрерывное измерение 100 % секций в процессе прокатки; 
 Выработка сигнала обратной связи для регулирования процесса; 
 Простая идентификация дефектов прокатки; 
 Complete section reconstruction и измерение всех характерных 

размеров (длины, высоты, толщины, непрямоугольности, 
параллельности и отклонений от требуемой формы); 
 Возможность сертификации продукта; 
 Необычайная простота использования операторами благодаря 

дружественному интерфейсу;  
 Благодаря отсутствию физического контакта с прокатываемым 

изделием, модульной конструкции и отсутствию на измерительных 
устройствах движущихся частей требуется минимум обслуживания;  
 Полная интеграция с другими системами автоматизации через 

компьютерную локальную сеть; 
 Инспекция дефектов поверхности. 
 
Для производства рельсов прокатный стан оборудован автоматической 

маркировочной машиной, контролируемой информационной системой, 

которая управляет всей производственной линией. 

Машина предназначена для полностью автоматической горячей 

маркировки рельс на рольганге в линии стана. 

Максимальное количество знаков в одной маркировки в соответствии со 

стандартами. 

Пример текста, изменение текста маркировки, глубина проникновения и 

положение маркировки на рельсе выбираются заранее и полностью 

автоматизируются. 

Изменение одного  знака (буквы маркировки) полностью автоматическое 

и происходит между двумя последовательными маркировками (знак 

маркировки меняется с помощью магазина внутри штамповочного диска). 
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Машина определяет положение рельса на рольганге, следует за его 

движениями по всей длине рольганга и синхронизирует свою скорость в 

случае изменения скорости рольганга.  

Основные характеристики машины маркировки: 
- тип маркировки: непрерывная штамповка на горячем рельсе, 

расположенном на рольганге; 
- температура горячего рельса: мин. 850 °С; 
- скорость рельса при маркировке: макс. 6 м/с;  
- расстояние между знаками: в соответствии со стандартами.  

 
 
 

Рисунок  1.1.5 –  Схема технологического процесса получения 
металлопроката (продолжение) 

15 
При производстве рельсов, кроме ЧК и маркировочной машины, 

предусмотрена станция обработки рельсов РН2 (рис. 1.1.5 поз. 15). 

После системы RH2 устанавливается пила для горячей резки № 3 (рис. 

1.1.5 поз. 16), которая будет резать хвостовую часть, образец прутка и 

разделительную резку прутка. 

Прокат после горячей пилы № 3 будет поступать на холодильник (рис. 

1.1.5 поз. 17). Холодильник оснащен вентиляторами снизу для повышения 

эффективности охлаждения. Холодильник обеспечивает температуру правки 

рельсов/профилей 60 °С – 80 °С. 
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Устройство для переворачивания прутков (рис. 1.1.5 поз. 18) 

установлено на стороне выхода из холодильника для поворота рельсов перед 

подачей в правильную машину. 

На выходе из холодильника, после манипулятора кантовки прутка, прут 

будет подаваться на горизонтальный правильный станок (рис. 1.1.5 поз. 19), 

а для производства рельсов предусмотрен вертикальный правильный станок 

(рис. 1.1.5 поз. 21). 

Между горизонтальными и вертикальными правильными станками для 

производства балок находится литьевая маркировочная машина (рис. 1.1.5 

поз. 20), способная наносить название профиля и материал на внешнюю 

часть полок. 

В процессе выпрямления заготовки группируются в регулярные слои с 

помощью формовочного устройства, которое будет доставлено в зону 

формовочного слоя (рис. 1.1.5 поз. 22). 

При производстве рельсов рядом с холодильником предусмотрена 

станция обработки рельсов (RH2). Линия закалки головки рельса состоит из 

ряда модулей в зависимости от максимальной длины обрабатываемого 

рельса. 

Во время этого процесса закалки вся катаная длина рельсов 

подвергается термической обработке. Рельсы имеют однородную 

мелкоперлитную микроструктуру поверхностного слоя головки рельса. 

Рельсы подвергают охлаждению путем погружения головки рельса в 

охлаждающую емкость с полимером/водой и затем промежуточному этапу 

выравнивания на воздухе. 

Основные характеристики станции обработки рельсов: 
- общая длина: прибл. 160 м; 
- количество модулей: 13 шт.; 
- длина каждого модуля: 12 м;  
- бак для закалки: 1+1 шт.; 
- общая длина бака: прибл. 160 м; 
- наклонные пальцы: 52+52 шт.; 
- ход наклонных пальцев: 3000 мм; 
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- гидравлические цилиндры: 13+13 шт.; 
- манипулятор для рельс: 1+1 шт.; 
- рычаги манипулятора: 52+52 шт.; 
- ход рычагов манипулятора: 3000 мм; 
- гидравлические цилиндры рычагов для захвата: 52+52 шт.; 
- приводные группы переворота: 13+13 шт.  
 
Отбор проб и обрезка концов производятся дисковой пилой при входе на 

холодильник для безопасной подачи в правильную машину. 

Основные характеристики пилы: 
- тип: маятниковый (SDM); 
- режущий диск: 1 шт.; 
- тип: металлический;  
- диаметр: 2400 мм.; 
- толщина: прибл. 16 мм; 
- максимальная скорость: прибл. 125 м/с; 
- средняя режущая способность: прибл. 30 см2/с. 
 

Холодильник имеет стационарную и подвижную рамы, чтобы 

поддерживать и продвигать продукты в процессе охлаждения с помощью 

движущейся балки, избегая царапин на поверхности продукта. 

Он рассчитан на охлаждение изделий до температуры, необходимой 

для операций правки. 

Холодильник оснащен вентиляторами снизу для повышения 

эффективности охлаждения, а также двумя устройствами наклона балок 

вверх-вниз, если требуется процесс охлаждения. 

Холодильник обеспечивает температуру правки рельсов менее 70 °С и 

балок менее 80 °С. 

Въездная тележка холодильника предназначена для регулируемого 

предварительного изгиба рельсов. Предварительная гибка выполняется в 

форме буквы U, чтобы обеспечить более прямые рельсы на стороне выхода 

охлаждающей платформы. 

Основные характеристики холодильника: 
- тип: естественное и принудительное воздушное охлаждение; 
- общая длина: прибл. 156 м; 
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- общая ширина от начала до конца роликового стола: прибл. 34 м;  
- передаточные элементы: 2400 мм; 
- эффективная поверхность охлаждения: прибл. 34 м. 

7 
Перед горизонтальной правильной машиной имеется манипулятор 

рельса для поворота рельса в стоячее положение перед подачей в 

правильную машину. 

Роликовый манипулятор нужен для поворота рельсов перед входом на 

правильную машину. 

Кантователь изготовлен из сварной стальной конструкции в жестком 

исполнении. Два ролика зажимают рельс с регулируемой силой зажима 

(регулировки вводятся вручную в систему автоматизации). 

Операции подъема/опускания, а также вращения производятся 

гидравлической системой. 

Кантователь смещаемый для центрирования рельсов перед правильной 

машиной.  

Рельсовый манипулятор оборудован одним горизонтальным холостым 

роликом, который поддерживает рельс во время поворота. 

Основные характеристики: 
- ролики: 1 приводной + 1 холостой; 
- диаметр: 300 мм; 
- длина бочки: 350 мм;  
- угол поворота: +110 / -110; 
- минимальное/максимальное раскрытие: 401/25 мм; 
- шаг смещения: прибл. 3500 мм; 
- шаг подъема: 900 мм; 
- обводной ролик: 1 шт.; 
- диаметр: 268 мм; 
- длина бочки:1600 мм.   

7 
Правильный станок выполняет правку «По всей длине на линии» заготовок 

разной длины.  

Горизонтальная валковая правильная машина имеет 9 главных правильных 

валков в горизонтальной позиции, расположенных ступенчато, имеющих 

двойную опору и смонтированных на горизонтальных осях. 
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Количество роликов выбрано для достижения наилучшей прямолинейности 

конечной продукции с минимальным остаточным напряжением. 

Корпус машины, состоящий из фиксированной и подвижной детали, 

содержит опору валов верхних и нижних роликов и может открываться для 

замены комплекта валков. 

Девять роликов с индивидуальным приводом от электрических двигателей 

и редукторов. 

Четыре верхних ролика регулируются по высоте с помощью 

гидравлических цилиндров для регулировки показателей правки. 

Последний нижний ролик регулируется по высоте с помощью 

эксцентриковой втулки для точной настройки параметров правки и 

направления материала на выходной стороне. 

Как нижний, так и верхний ролики имеют осевую регулировку с помощью 

гидравлических капсул. 

Основные характеристики правильной машины: 
- тип: двойная опора (RDM-S-0750-09-1350); 
- ось: горизонтальная; 
- номинальный момент сопротивления сечения (с прочностью выхода 360 

МПа): 1250 см3;  
- количество роликов: 9 шт.; 
- фиксированный шаг роликов: 1600/1650/1700/1800/1900 мм; 
- длина бочки ролика: 750 мм; 
- максимальный диаметр ролика: 1180 мм; 
- минимальный диаметр ролика: 1000 мм; 
- максимальное межцентровое расстояние: 1300 мм; 
- минимальное межцентровое расстояние: 930 мм; 
- максимальная регулировка хода для верхних подушек: 370 мм; 
- осевая регулировка горизонтального вала: +/- 35 мм; 
- максимальное усилие: 3100 кН; 
- регулировка подъема последнего нижнего ролика: +/- 15 мм. 
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За горизонтальным выпрямителем находится инжекционная машина для 

маркировки балок, способная наносить название профиля и материал на 

внешнюю часть фланцев.  

Инжекционная маркировочная машина (несмываемые чернила) для 

маркировки на боковой стороне продукции комплекта символов (букв, цифр, 

специальных символов, логотипов) для внесения информации о плавке, марке 

стали, заказа или других требований заказчика. 

Маркировочная машина установлена рядом с рольгангом и состоит из 

консольной траверсы над линией с кареткой, в которой находится узел 

струйной маркировки, который способен маркировать «на лету» поверхность 

продукции. 

Основные характеристики маркировочной машины: 
- температура продукции: макс. 100 °С; 
- маркируемая поверхность: боковая сторона продукции; 
- положение для маркировки: повторное по ходу профиля;  
- интервал между знаками: регулируемый; 
- размер символов: 27 мм; 
- цвет знаков: белый; 
- количество строк: 1 шт.; 
- длина строки (количество знаков): максимально 50 букв/цифр. 
 
В случае производства рельсов будет использоваться вертикальный 

правильный станок, который устанавливается после горизонтального станка. 

Семь роликов приводятся в движение двигателями и редуктором, три 

ролика регулируются по горизонтали. Главный привод размещен в 

вертикальном режиме без использования конического зубчатого колеса. 

Горизонтальная регулировка с помощью мотор-редуктора, 

расположенного в задней части выпрямителя и соединенного муфтой с 

червячными винтами и колесом.  

Подушки гидравлически сбалансированы для движения без люфта. 
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Предусмотрено осевое движение роликов посредством червячных мотор-

редукторов. Система осевой регулировки не имеет люфта благодаря 

встроенным комплектам прокладок. 

Основные характеристики правильного станка: 
- тип: консоль (RDV-400-07-300); 
- ось: вертикальная; 
- номинальный момент сопротивления сечения (с прочностью выхода 360 

МПа): 310 см3;  
- количество роликов: 7 шт.; 
- фиксированный шаг роликов: 1100 мм; 
- длина бочки ролика: 250 мм; 
- максимальный диаметр ролика: 1050 мм; 
- минимальный диаметр ролика: 850 мм; 
- максимальное межцентровое расстояние: 12500 мм; 
- минимальное межцентровое расстояние: 850 мм; 
- горизонтальный ход регулировки: 400 мм; 
- цилиндры перемещения: 1 шт.; 
- ход перемещения: прибл. 3000 мм; 
- привода для осевой регулировки: 7 шт.; 
- ход осевой регулировки: +/- 20 мм. 
  

После правки заготовки группируются в регулярные слои устройством 

формирования слоев для операции поперечной резки. 

Основные характеристики устройства формирования слоев: 
- номинальная длина: прибл. 150 м; 
- ширина: прибл. 5,4 м;  
- передаточные элементы: 61 шт.; 
- шаг: 2500 мм; 
- приводные механизмы:  6 шт. 

 

 

Рисунок  1.1.6 –  Схема технологического процесса получения металлопроката 
(продолжение) 
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После правки заготовки группируются в регулярные слои формовочным 

устройством, а затем слои материала (исключая рельсы) передаются на участок 

холодной поперечной резки. 

Предусмотренные две холодные пилы (фиксированного типа, рис. 1.1.6 

позиция 23a) и одна холодная пила (подвижного типа, рис. 1.1.6 позиция 23b) с 

тремя соответствующими подвижными стопорами обеспечивают макс. гибкость 

в схемах резки, а также высочайшая производительность. 

При длине слоя до 12 м будут работать все три пилы. При длине более 12 м 

будут работать только пилы № 1 и № 3. 

Холодная пила № 1 (стационарного типа) всегда разрезает слои прутка на 

кратную коммерческую длину), и выполняет резку головы или хвоста. 

Холодная пила № 2 и № 3 всегда работают параллельно, чтобы сократить 

коммерческую длину. 

Холодная пила № 3 (стационарного типа) разрезает конечный продукт на 

конечную коммерческую длину и выполняет резку головы или хвоста.  

После холодной пилы № 2 над рольгангом устанавливается осушитель 

воздуха. Его цель состоит в том, чтобы удалить воду из полотна балки до того, 

как оно покинет рольганг в зоне пилы. 

После оборудования резки мерный отрезанный слой будет доставлен по 

четырем транспортным цепям на четыре станции визуального контроля  

(рис. 1.1.6 поз. 24). 

На станциях контроля каждая заготовка, лежащая на цепной передаче, 

можно наклонить в ручном режиме с помощью манипулятора для визуального 

контроля; если на заготовке есть дефекты, которые оператор может исправить на 

ручной шлифовальной машине.  

Как только оператор закончит контроль/восстановление, все профили 

направляются к штабелеукладчикам (рис. 1.1.6 поз. 25) через рольганг для 

образования нужного штабеля. 
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Есть два штабелеукладчика, один для конечной длины 24 м, а другой для 

конечной длины 18 м. Слои заготовок автоматически отделяются в укладчике с 

цепным шлеппером в соответствии с требуемым количеством штук и 

транспортируются к магнитным головкам, где они автоматически укладываются 

в штабель. 

После укладки пакеты уплотняются и обвязываются двумя обвязочными 

машинами (рис. 1.1.6 поз. 26) и перемещаются влево и вправо на две станции 

сбора, взвешивания и хранения (рис. 1.1.6 поз. 27). 

Холодные пилы (стационарный тип № 1, подвижный тип № 2 и 

стационарный тип № 3) разрезают слои заготовок  на кратное коммерческую 

длину и, при необходимости выполняется резка головы или хвоста. 

Обе стационарные пилы оборудованы устройством удаления обрези, 

которое обеспечивает гибкость для продолжения производства в случае, если 

одна пила не работает, и, с другой стороны, позволяет уравнять количество 

пропилов обеими пилами, что приводит к меньшему перерыву для замены диска.  

Подвижный корпус передвигается вперед и назад по опорной раме на 

колесах. 

Дополнительные колеса предоставляются для предотвращения наклона 

тележки. Предусмотрены специальные подшипники в колесах для обеспечения 

требуемой боковой жесткости. 

Отрезной и обратный ход станка выполняется гидравлическими 

цилиндрами с позиционным контролем.  

Основные характеристики пилы: 
- тип: маятниковый (SDM); 
- режущий диск: 1 шт.; 
- тип: металлический;  
- диаметр: 2400 мм; 
- толщина: прибл. 16 мм; 
- максимальная скорость: прибл. 125 м/с; 
- средняя режущая способность: прибл. 20 см2/с. 
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Перед станцией штабелирования, заготовки доставляются на четыре 

станции контроля, где каждая заготовка на цепном шлеппере может быть 

наклонена для визуального осмотра операторами, а в случае обнаружения 

дефекта поверхности его можно устранить вручную. 

Основные характеристики: 
ЦЕПНОЙ ШЛЕППЕР - УЧАСТОК КОНТРОЛЯ 1: 
- номинальная длина: прибл. 36 м; 
- ширина: прибл. 2,9 м; 
- передаточные элементы: 14 шт.;  
- шаг: 2500 мм; 
- приводные механизмы: 4 шт. 
ЦЕПНОЙ ШЛЕППЕР - УЧАСТОК КОНТРОЛЯ 2: 
- номинальная длина: прибл. 30 м; 
- ширина: прибл. 2,9 м; 
- передаточные элементы: 12 шт.;  
- шаг: 2500 мм; 
- приводные механизмы: 4 шт. 
ЦЕПНОЙ ШЛЕППЕР - УЧАСТОК КОНТРОЛЯ 3: 
- номинальная длина: прибл. 24 м; 
- ширина: прибл. 2,9 м; 
- передаточные элементы: 10 шт.;  
- шаг: 2500 мм; 
- приводные механизмы: 4 шт. 
ЦЕПНОЙ ШЛЕППЕР - УЧАСТОК КОНТРОЛЯ 4: 
- номинальная длина: прибл. 18 м; 
- ширина: прибл. 2,9 м; 
- передаточные элементы: 8 шт.;  
- шаг: 2500 мм; 
- приводные механизмы: 3 шт. 

 

Затем заготовки поступают в штабелер для формирования необходимого 

штабеля.  

Станция штабелирования состоит из двух станций: 

-12+12=24 м номинальный системы штабелирования;  

-12+6=18 м номинальный система штабелирования (используемая также для 

коротких и забракованных заготовок). 
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Трансфер оснащен исчезающим упором и подъемными рычагами для 

разделения слоев. 

Укладчик оснащен двумя комплектами электромагнитных головок. 

Электромагниты для наклона слоев используются для наклона правой 

стороной вверх слоев, поступающих от питающей цепи, к перевернутым слоям. 

Электромагниты для укладки слоев используются для укладки лицевой 

стороной вверх слоя, поступающего от питающей цепной передачи, и/или для 

укладки перевернутыми слоями, наклоненными электромагнитами для наклона 

слоя. 

Стопки формируются на карманах с вертикально перемещаемыми 

опорными кронштейнами, установленными на колесах, движущихся по 

вертикальным направляющим.  

Основные характеристики: 
ПОДВИЖНЫЕ МАГНИТНЫЕ ГОЛОВКИ УКЛАДЧИКА 24 м: 
- номинальная длина: прибл. 30 м; 
- подвижные магнитные головки: 12 шт.; 
- приводные механизмы: 2 шт.;  
- шаг магнитов: 2500 мм.; 
- ширина головок: 1000 мм; 
ПОДВИЖНЫЕ МАГНИТНЫЕ ГОЛОВКИ УКЛАДЧИКА 18 м: 
- номинальная длина: прибл. 18 м; 
- подвижные магнитные головки: 6 шт.; 
- приводные механизмы: 2 шт.;  
- шаг магнитов: 2500 мм.; 
- ширина головок: 1000 мм; 
ФОРМИРУЮЩИЕ «КАРМАНЫ» - ШТАБЕЛЛЕР 24: 
- номинальная длина: прибл. 30 м; 
- вертикальный ход: прибл. 1260 мм; 
- передаточные элементы: 12 шт.;  
- шаг: 2500 мм.; 
- приводные механизмы: 2 шт.; 
ФОРМИРУЮЩИЕ «КАРМАНЫ» - ШТАБЕЛЛЕР 18: 
- номинальная длина: прибл. 18 м; 
- вертикальный ход: прибл. 1260 мм; 
- передаточные элементы: 8 шт.;  
- шаг: 2500 мм.; 
- приводные механизмы: 2 шт.; 



 

 

58 
В

за
м

. и
н

в.
 №

 
П

од
п

и
сь

 и
 д

ат
а 

И
н

в.
 №

 п
о

д
л.

 

 
 

Изм. 
. 

Лист Подпись Дата 

Лист 

52                                                      
9035.2-ТР1.ТЧ 

5113-АС.С № докум. 

                                 

После укладки и упаковки металлопрокат транспортируются на два 

отгрузочных участка, которые состоят из  двух обвязочных машин «Sund», 

предназначенных для компактного и крепкого обвязывания. 

После последней процедуры обвязки, пакеты окончательно собираются и 

передаются на склад с системой удаления. 

Основные обвязочных машин: 
- тип:  SMA-SBHX5-3/1200 ; 
- размер штабеля: макс. 900х900 мм; 
- ширина обвязывающей ленты: 32 мм;  
- толщина обвязывающей ленты: 0,8…1,0 мм; 
- материал для обвязки: холоднокатанная и термообработанная сталь 

(Углерод 0,10-0,15%); 
- емкость гидравлического бака: 180 л; 
- рабочие насосы: 1 шт.; 
- расход гидравлической жидкости: 60 л/мин; 
- рабочее давление: 100 бар; 
- вес обвязанного рулона: 1000 кг. 
 
После последней процедуры обвязки, пакеты перемещаются в две зоны 

разгрузки, каждая из которых состоит из системы взвешивания и печати, и, 

наконец, собираются и хранятся на складе цепной эвакуации. 

Для печати пластиковых этикеток с информацией из системы взвешивания 

и доступной из системы автоматизации. Ручное нанесение этикетки на упаковку. 

Возможна настройка этикеток для принтеров Zebra. 

Основные характеристики: 
СИСТЕМА ВЗВЕШИВАНИЯ: 
- номинальная длина:  прибл. 20 м; 
- тензодатчики: 8 мм; 
- пульт управления взвешиванием: 1 шт.;  
ЦЕПНОЙ ШЛЕППЕР – УЧАСТОК 1: 
- номинальная длина: прибл. 36 м; 
- ширина: прибл. 14 м; 
- передаточные элементы: 14 шт.; 
- шаг: 2500/1250 мм; 
- рабочее давление: 100 бар; 
- вес обвязанного рулона: 1000 кг. 
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Рисунок  1.1.7 –  Схема технологического процесса получения металлопроката 
(продолжение) 

 

Для правки больших секций, которые не могут быть выправлены с помощью 

Н-правильной машины, расположенной за охлаждающей станиной, 

предусмотрена автономная зона запорного пресса (рис. 1.1.7 поз. 28). 

Правильный Пресс оснащен следующими функциями: 

- один главный толкающий цилиндр; 

- два   цилиндра быстрого хода; 

- одна передвижная поперечная рама с наковальней; 

- две подвижные наковальни с регулировкой; 

- две подвижные боковые направляющие для позиционирования изогнутых 

балок в Правильный Пресс; 

- одна рамка для кляп-пресса; 

- один резервуар для предварительного наполнения, установленный над 

цилиндрами для Правильного Пресса; 

- два поворотных станка, один на входе и один на выходе из машины; 

- также предоставляется ручной принтер для этикеток; 

- для измерения прямолинейности прутка предусмотрена бесконтактная 

система измерения прямолинейности, расположенная в верхней части рольганга. 

Основные характеристики рольганга правильного пресса: 

28 
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- длина:  прибл. 30+30 м; 
- количество роликов: 12+13 шт.; 
- тип ролика: двойная опора; 
- шаг: 2500 мм; 
- диаметр ролика: 350 мм; 
- длина бочки ролика: 1350 мм.  
  

 

Рисунок  1.1.8 –  Схема технологического процесса получения металлопроката 
(окончание) 

2929 
 

Для производства рельсов применяется комбинация горизонтальных и 

вертикальных правильных станков. После вертикально-правильного станка по 

формовочному слою рельс цепной передачей (рис. 1.1.8 поз. 29) подается на 

рельсоотделочное производство. 

Для того, чтобы соответствовать требованиям рынка с действующими 

нормами обеспечения качества, предусмотрена станция, оснащенная 

встроенным НРК (устройством неразрушающего контроля) (рис. 1.1.8 поз. 30). 

Для завершения подготовки рельса предусмотрено 4 пильно-сверлильных 

агрегата (рис. 1.1.8 поз. 31). Станки рассчитаны на автоматический цикл 

пиления-сверления. 

После отрезки рельсы поступают на станцию визуального осмотра и 

ремонта (рис. 1.1.8 поз. 32). 

В зоне доводки рельсов также предусмотрен Правильный Пресс (рис. 1.1.8 

поз. 33) для правки концов рельсов в случае необходимости. 

После всех операций и проверок рельсы поступают на участок накопления 

и взвешивания (рис. 1.1.8 поз. 34). 
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После вертикально-правильной машины рельс будет доставлен путем 

цепного шлеппера формовочного слоя на оборудование для отделки рельсов. 

Основные характеристики: 
ЦЕПНОЙ ШЛЕППЕР: 
- расстояние между первым и последним передаточными элементами:   

150 м; 
- межцентровое расстояние между внешними цепными звездочками:  

прибл. 11 м; 
- расстояние между передаточными элементами: 5000 мм;  
- количество передаточных элементов: 30 шт.; 
- количество групп вождения: 6 шт. 
УСТРОЙСТВО ОПУСКАНИЯ РЕЛЬСОВ ЛИНИИ НРК: 
- расстояние между первым и последним передаточными элементами:   

150 м; 
- вертикальный ход: прибл. 5 м; 
- расстояние между передаточными элементами: 5000 мм;  
- количество передаточных элементов: 30 шт.; 
- количество групп вождения: 6 шт. 
 

Встроенная в линию линия контроля рельсов (Rail Testing Device) состоит 

из следующего оборудования: 

  Система считывания для идентификации рельсов 

  Щеточная машина для головки и основания рельса 

  Блок размагничивания для испытаний на EC 

  Измеритель профиля 

  Блок измерения прямолинейности 

  Проверка поверхностных дефектов с помощью системы 

вихревых токов 

  Проверка внутренних дефектов с помощью системы 

ультразвукового контроля 

  Блок маркировки дефектов 

  Электромагнитный «сухой» ультразвуковой EMAT 880 

  Этикетировочная машина для нанесения штрих-кода.   

Основные характеристики системы тестирование дефектов поверхности 
с помощью системы вихревых токов: 
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- отчет: подробный отчет в виде графика для каждой зоны испытания; 
- проверяемый участок поверхности рельса: переменный в зависимости от 

типа рельса, средняя величина более 50 %; 
- система контроля: ПЛК; 
- измерительные датчики: статические, динамические и 

многонаправленные; 
- прямое назначение датчика статического давления: обнаружение 

поперечного дефекта; 
- прямое назначение динамического датчика: обнаружение продольного и 

наклонного дефекта. 
 

Основные характеристики системы проверки внутренних дефектов 
системой ультразвукового контроля: 

- режим: в соответствии со стандартами; 
- отчеты: подробный отчет в виде графика для каждой зоны испытания со 

стандартной информацией; 
- участок тестирования: головка – 70 %; 
                                          полотно – 60 %; 
- чувствительность: +/- 2 мм. 

  

Основные характеристики электромагнитной системы проверки  
ЕМАТ 880: 
- проверяемый участок: верхняя часть рельсов; 
- длина непроверенных концов рельсов:  
                                - передняя часть 200 мм; 
                                - конец рельсов 200 мм; 
- используемый метод испытаний: электромагнитный («зеркальная» тень); 
- угол падения: 90 градусов; 
- чувствительность: +/- 2 мм. 

 

Для завершения подготовки рельса предусмотрены 4 распиловочно-

сверлильных агрегата для резки головы и хвоста, а также сверления. 

Устройства удаления обрезки расположены между машинами. 

Станок состоит из основной сварной стальной рамы, снабженной 

наклонным столом и поддерживающей распиловочный агрегат, и двух 

дополнительных сварных стальных рам, каждая из которых поддерживает по 

одному сверлильному агрегату. 
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Пильный агрегат состоит из двух прочных полукорпусов, подвижных вбок 

и установленных на наклонном столе с помощью салазок. 

Сверлильный агрегат, состоящий из двух сверлильных блоков, 

симметрично расположенных рядом с пильным диском. 

Каждая сверлильная установка, оснащенная тремя шпинделями, 

перемещается по горизонтальному столу, оснащенному направляющими. 

Основные характеристики установки: 
- диаметр пильного полотна из твердых сплавов: от 660 до 810 мм (диаметр 

ножа соответствует ширине подошвы рельса); 
- максимальный сверлильный диаметр: 38 мм; 
- горизонтальная настройка шпинделя: 
                                - шпиндель № 1: от 45 до 440 мм;   
                                - шпиндель № 2: от 125 до 525 мм;   
                                - шпиндель № 3: от 205 до 605 мм;   
- вертикальная настройка шпинделя (от подошвы рельса до осевой линии 

отверстия): от 45 до 85 мм.   
 

После распиловки и сверления рельсы передаются на станции визуального 

контроля и сбора. Готовые рельсы передаются на стенды окончательной 

проверки, и проводятся дальнейшие проверки. 

Затем рельсы поворачивают 4 раза с использованием соответствующей 

системы обработки для дальнейших проверок, если это необходимо. 

После окончательной идентификации слой рельсов загружают в вагоны для 

доставки. 

Эта операция выполняется с помощью крана с рельсовой системой захвата. 

Основные характеристики: 
- количество кантователей/кранов: 4 шт.; 
- расстояние между первым и последним рычагом переноса: 150 м; 
- ход между рычагами переноса: 5000 мм;   
- количество рычагов переноса каждого устройства: 30 шт. 
 

Правильные прессы (рис. 1.1.8 поз. 33) служат для правки концов рельсов. 

Правильный прессы представляют собой гидравлические четырехсторонние 

правильные прессы, специально разработанные для правки концов рельсов в 
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прокатном цехе. Правильный Пресс выпрямляет рельс в 4 направлениях, не 

поворачивая рельс. В состав станка входит высокоточная лазерная система для 

проверки прямолинейности рельсов. Входящая в комплект измерительная 

система является бесконтактной и измеряет прямолинейность рельсов по 

вертикали и по горизонтали. Результаты отображаются графически на экране 

управления измерительного блока и могут быть либо заархивированы в 

компьютере, либо распечатаны. 

Основные характеристики правильного пресса: 
- вертикальные цилиндры: 2 шт.; 
- усилие: 2500 кН (в обоих направления); 
- ход: 100 мм; 
- расстояние между давящими поверхностями: 600-1500 мм. 
 

После пилки и сверления и пресса, рельсы передаются на участок 

(станцию) накопления (рис. 1.1.8 поз. 4). 

Перед окончательным сбором в карманы и отгрузкой Потребителю рельсы 

взвешивают. 

Основные характеристики транспортного оборудования участка 
накопления и отгрузки продукции: 

ПОДЪЕМНЫЙ ЦЕПНОЙ ШЛЕППЕР ДЛЯ РЕЛЬСОВ ДЛИНОЙ 25 м: 
- расстояние между первым и последним передаточными элементами:          

25 м; 
- межцентровое расстояние между внешними цепными звездочками:           

5,5 м; 
- расстояние между передаточными элементами: 5000 мм; 
- количество передаточных элементов: 5 шт.; 
- количество групп вождения: 2 шт. 
ТРАНСПОРТИРОВОЧНАЯ ТЕЛЕЖКА ДЛЯ РЕЛЬСОВ ДЛИНОЙ 25 м: 
- количество: 1 шт.; 
- расстояние между первым и последним передаточными элементами:          

25 м; 
- рабочих ход смещения: 3,8 м; 
- расстояние между передаточными элементами: 5000 мм; 
- количество передаточных элементов: 5 шт.; 
- количество групп вождения: 1 шт. 
ТРАНСПОРТИРОВОЧНАЯ ТЕЛЕЖКА ДЛЯ РЕЛЬСОВ ДЛИНОЙ 50 м: 
- количество: 2 шт.; 
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- расстояние между первым и последним передаточными элементами:          
25 м; 

- рабочих ход смещения: 3,8 м; 
- расстояние между передаточными элементами: 5000 мм; 
- количество передаточных элементов: 5 шт.; 
- количество групп вождения: 2 шт. 
ТРАНСПОРТИРОВОЧНАЯ ТЕЛЕЖКА ДЛЯ РЕЛЬСОВ ДЛИНОЙ 150 м: 
- расстояние между первым и последним передаточными элементами:  

150 м; 
- рабочих ход смещения: 3,6-3,8 м; 
- расстояние между передаточными элементами: 5000 мм; 
- количество передаточных элементов: 30 шт.; 
- количество групп вождения: 6 шт. 

 

Основные характеристики систем взвешивания участка рельсов длиной   
25 и 50 м: 

- количество систем (станций) взвешивания: 1 шт.; 
- общая длина: 25 м. 

  

Основные характеристики систем взвешивания участка рельсов длиной  
150 м: 

- количество систем (станций) взвешивания: 2 шт.; 
- общая длина: 150 м. 

 

Основные характеристики оборудования хранения рельсов 25 и 50  м: 
- количество стеллажей: 3 шт.; 
- общая длина: 25 м; 
- количество элементов: 5 шт. 

 

Основные характеристики оборудования хранения рельсов 150 м: 
- количество стеллажей: 2 шт.; 
- общая длина: 150 м; 
- количество элементов: 30 шт. 
 
В состав вспомогательного оборудования и систем прокатного стана 

входят: 
1. Система гидравлики: 

- гидравлический узел участка входа в нагревательную в нагревательную 

печь; 

- гидравлический узел для участка обжимных станов; 
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- гидравлический узел для мастерской участка обжимных станов; 

- гидравлический узел для участка UFR; 

- гидравлический узел для стана UFR; 

- гидравлический узел для клетей UF; 

- гидравлический узел для стана UF; 

- гидравлический узел для участка холодильника; 

- гидравлический узел для блока финальной обработки; 

- клапанные блоки безопасности. 

2. Система смазки: 

- узел смазки жидким маслом обжимного стана; 

- узел смазки жидким маслом UFR; 

- узел смазки жидким маслом UF; 

- узел смазки жидким маслом для роликовой правильной машины; 

- блок маслосмазки для дисковой пилы; 

- оборудование для гидравлики и смазки. 

3. Средства консистентной смазки: 

- блок централизованной консистентной смазки; 

- пневматический узел консистентной смазки; 

- ручной смазочный насос на колесном ходу. 

4. Оборудование мастерских: 

Для обеспечения производственного процесса производства металлопроката 

в прокатном цехе предусмотрена вальцетокарная мастерская, включающая в 

себя два участка: в пролет H-L прокатного цеха и в пролете N1-O и мастерская 

для ремонта гидрооборудования, расположенная в пролете H-L. 

В пролете H-L на участке вальцетокарной мастерской предусматриваются 

следующие виды работ: 

- разборка и сборка прокатных клетей; 

- ревизия прокатных клетей; 

- промывка прокатных клетей; 
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- замена роликов, подушек, подшипников и других сменных частей; 

- прием, складирование и хранение прокатных валков, сменного 

оборудования и запасных частей («подушки», валковые шайбы, подшипники, 

диски пил и другое). 

Основное оборудование участка вальцетокарной мастерской в пролете H-L 

включает в себя: 

- две клети для промывки прокатных валков; 

- устройство для смены валков BDM; 

- стенды для хранения и инструменты для обслуживания валков BDM; 

- устройство для смены валков для стана UFR и UF; 

- стенды для хранения и инструменты для обслуживания валков UFR и UF. 

В мастерской для ремонта гидрооборудования в пролете H-L, выделенной в 

отдельное помещение, предусмотрено следующее основное оборудование: 

- стенд для испытания гидравлических клапанов и распределителей; 

- стенд для испытаний гидравлических цилиндров; 

- опрессовочный станок; 

- отрезной станок; 

- обдирочный станок: 

- токарно-винторезных станок; 

- вертикально-сверлильный станок; 

- точильно-шлифовальный станок; 

- сварочный участок; 

- передаточная тележка г/п 3,2 т; 

- кран-балка г/п 3 т. 

В пролете N1-O вальцетокарная мастерская предусмотрена для приема, 

складирования и хранение прокатных валков,  также для станочной обработки 

прокатных валков и оборудования прокатного стана. 

Основное оборудование вальцетокарной мастерской в пролете N1-O 

включает в себя: 
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- стенды для хранения и инструменты для обслуживания валков; 

- вальцетокарные станки компании GERKULES; 

- токарные станки; 

- фрейзерные станки; 

- поперечно-строгальный станок; 

- заточные станки; 

- сварочный участок. 

Проектные решения представлены в томе 6.2 9035.2-ТР2 на чертежах: 

- по прокатному цеху:  9035.2-1.1;1.2-ТР; 

- по мастерской для ремонта гидрооборудования: 9035.2-1.1-ТР; 

- по вальцетокарной мастерской в пролете N1-O: 9035.2-1.3-ТР.  

1.2 Обоснование потребности в основных видах ресурсов для 

технологических нужд 

 

Сведения о годовой потребности прокатного цеха в  материалах и 

энергоресурсах определены на основании данных контракта с Поставщиком 

основного технологического оборудования.  

Удельный расход материалов и энергоносителей, необходимый для 

производства 1 т металлопроката, приведен в таблице 1.2.1. 

 

Таблица 1.2.1    -    Удельный расход материалов и энергоносителей, 

необходимый для производства 1 т металлопроката 

Наименование материала, 
энергоносителя 

Тип 
металлопро

ката 

Удельное 
потребление на 1 т 

Годовая 
потребность 

 Электричество  По цеху  

350 кВт/ч (с учетом 
кранового, 
станочного, 

ремонтного и  
вспомогательного 

оборудования)  

330000 МВт٠ч 
в год.  

 Валки  Рельсы 1,47 кг 1242 т 
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 Фасонная 
сталь 

0,79 – 1,03 кг 
  

 Шпунты/Z 3,89 – 4,23 кг 
 Бандажи роликовой 
правильной машины 

Профили  0,0035 – 0,0040 кг 3,68  т   

Hаправляющие 

 Рельсы 0,035 кг 
 

32,2 т 
 Фасонная 

сталь 
0,025 кг 

 Шпунты/Z 0,4 кг 

 Износ пильных дисков  По  цеху  0,0050 кг 4,6 т 

Износ пильных дисков По цеху 0,0040 кг 3,68 т 

 Связующее вещество По цеху 0,90 кг  828 т 
 Смазочное масло По цеху 0,003 кг 2,76 т 
 Масло системы 

гидравлики 
По цеху 0,016 кг 14,72 т 

 Консистентная смазка По цеху 0,03 кг 27,6 т 
 Сжатый воздух По цеху 12,0 нм3 11,04 тыс.нм3 
Природный газ По цеху 34,2 нм3 31464 тыс.нм3 

Вода на хозяйственно-
бытовые и 

производственные  нужды 
По цеху - 32,0 тыс. м3 

 

 Годовая потребность в материалах и энергоносителях по этапам строительства не 
изменяется, так как объем производства металлопроката не меняется (меняются только 
участки прокатного стана, на которых проводят конечную обработку металлопроката). 
 

1.3 Описание мест расположения приборов учета используемых в 

производственном процессе энергетических ресурсов и устройств 

сбора и передачи данных от таких приборов 

 

Учет электроэнергии организован в проектируемых трансформаторных 

подстанциях 10/0,4 кВ на стороне 0,4 кВ, для чего в вводной ячейке  ГРЩ-0,4 кВ 

установлен узел учета электроэнергии – счетчик «Меркурий 234 ARTМ-03  

PBR.G», а на отходящих линиях с номинальным током автоматических 

выключателей от 400 А – счетчики «Меркурий 230 AR-03R». Счетчики оснащены 

устройствами сбора и передачи данных на центральный узел учёта по интерфейсу 

RS485. 
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Коммерческий учёт расхода электрической энергии предусмотрен на 

напряжении 220 кВ в ГПП-2. 

Для учета потребления технической воды в   блоке водоподготовки, на 

участке подготовки подпиточной воды установлен расходомер (проектная 

документация 9035.1). На трубопроводах, подающих подпиточную воду в 

проектируемые оборотные циклы водоснабжения, устанавливаются расходомеры. 

Это обеспечивает оптимальное расходование всех видов подпиточной воды при 

соблюдении требований к качеству воды в оборотных циклах. 

Данной проектной документацией устанавливаются расходомеры на 

подающих трубопроводах закрытых контуров бесконтактного охлаждения 

нагревательной печи и прокатного стана. Проектной документацией 9035.1 на 

всех напорных трубопроводах, подающих оборотную воду на охлаждение 

оборудования РБЦ также предусмотрены расходомеры. 

Для учета потребления питьевой воды на насосной станции питьевого 

водоснабжения рельсобалочного цеха АО «Металлургический завод Балаково» 

установлен расходомер (проектная документация 9035.1/15). Для контроля 

потребления питьевой воды на всех вводах в проектируемые здания 

предусмотрены водомерные узлы. 

Все показания по расходам воды выводятся на АРМ оператора блока 

водоподготовки в общецеховую автоматизированную систему контроля и учета 

энергоресурсов. 

Для подачи природного газа высокого давления на нужды строящегося 

комплекса электросталеплавильного производства по отдельной проектной 

документации (9035.1) предусмотрен пункта учета расхода газа (ПУРГ), который 

предполагает контроль и учет расхода поступающего газа с учетом комплекса 

прокатного производства. 

Также по отдельной проектной документации для снижения давления газа с 

0,6 МПа (изб.) до 0,1 МПа (изб.) предусмотрена установка газорегуляторного 

пункта шкафного типа № 3 - ГРПШ-А88-RG/РДП-4У1-СГ. 
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Непосредственно для нужд прокатного цеха данной проектной 

документацией предусмотрена установка газорегуляторного пункта шкафного 

типа (ГРПШ), выполняющего функции контроля и учета параметров природного 

газа с коррекцией расхода по давлению и температуре. Сигналы (4-20 мА) от 

ГРПШ передаются в шкаф сбора данных и управления (контроллер S 1200) 

ШСДУ-ПС. Для визуализации, регистрации и суммирования расхода, сигналы от 

ШСДУ-ПС передаются на АРМ оператора прокатного цеха по сети Ethernet. 

Для учета природного газа для нужд нагревательной печи предусмотрен 

преобразователь расхода вихревой ЭМИС-ВИХРЬ 200 с выходным сигналом  

4-20 мА. Сигнал (4-20 мА) передаются в шкаф сбора данных и управления 

(контроллер S 1200, выполняющий функцию коррекции по технологическим 

параметрам газа) ШСДУ-НП. Для визуализации, регистрации и суммирования 

расхода, сигналы от ШСДУ-НП передаются на АРМ оператора прокатного цеха 

по сети Ethernet. 

Для учета природного газа для отопления помещения отстойника окалины, 

предусмотрен счетчик газа Metrix G6 с показанием, регистрацией и 

суммированием параметров газа по месту. 

Для учета природного газа для нужд вальцетокарной мастерской 

предусматривается установка газорегуляторного пункта шкафного типа (ГРПШ), 

выполняющего функции контроля и учета параметров природного газа с 

коррекцией расхода по давлению и температуре. Сигналы(4-20мА)от ГРПШ 

передаются в шкаф сбора данных и управления (контроллер S 1200)           

ШСДУ-ВТМ. Для визуализации, регистрации и суммирования расхода, сигналы 

от ШСДУ-ВТМ передаются на АРМ оператора прокатного цеха по сети Ethernet. 

Для контроля давления природного газа применяется датчик избыточного 

давления с аналоговым выходом 4-20 мА + HART Метран-75G (АО «ПГ 

«Метран», г.Челябинск), а для местных измерений давления газа-манометр 

показывающий МП3-У (ОАО «Манотомь», г. Томск) или аналогичные по 
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техническим характеристикам. Сигналы от датчиков давления также поступают в 

соответствующие шкафы ШСДУ. 

Для учета и контроля потребления сжатого воздуха в компрессорной станции 

предусмотрена установка приборов контроля и визуализации параметров по 

показателям – расход, температура, давление. Все показатели выведены в 

помещение оператора компрессорной и дублируются по общезаводской 

локальной сети в пульты управления ДСП-130 (предусмотрено проектной 

документацией 9035.1) и прокатного стана. 

В технологической линии прокатного стана поставщиком оборудования в 

системе АСУ ТП предусмотрены функции управления технологическим 

процессом с регулированием режимов подачи и учетом как расхода материалов, 

так и параметров энергоносителей (электроэнергия, сжатый воздух, природный 

газ, вода), и на основании которых предусмотрена фиксация показателей,  

составление паспорта. 

Для ремонтных нужд в прокатном цехе используется кислород 

(газосварочные работы), азот (продувка трубопроводов). Обеспечение 

прокатного цеха кислородом и азотом, а также учет и контроль  их потребления  

предусмотрено от нового участка воздухоразделительной станции, 

предусмотренного в отдельной проектной документации 515/21,  пуск которого, 

согласно плана развития АО «МЗ Балаково», предусмотрен до пуска в 

эксплуатацию комплекса сталеплавильного производства и комплекса 

прокатного производства рельсобалочного цеха АО «МЗ Балаково». 

  

1.4 Описание источников поступления сырья и материалов 

 

Сырьем для производства металлопроката в прокатном цехе является 

непрерывно-литая заготовка, блюмы и балки, производимые на машине 

непрерывного литья заготовок электросталеплавильного цеха (предусмотрен 
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проектной документацией 9035.1 «Рельсобалочный цех АО «МЗ Балаково». 

Комплекс электросталеплавильного производства»). 

Химический состав непрерывно-литой заготовки, блюмов и балок, в 

соответствии с требованиями ГОСТ и стандартов, обеспечивается 

технологическим процессом и основным технологическим оборудованием 

ЭСПЦ (дуговой сталеплавильной печью вместимостью 130 т, установкой «печь-

ковш» и установкой вакуумирования стали). 

Размерный сортамент непрерывно-литой заготовки, блюмов и балок для 

производства металлопроката обеспечивается технологическим процессом и 

оборудованием МНЛЗ. 

Оборудование МНЛЗ обеспечивает не превышение отклонений размеров  

заготовок, блюмов и балок после разливки, приведенных в таблицах 1.4.1 и 

1.4.2. 

Таблица 1.4.1 – Предельные отклонения блюмов и заготовок, 

разливаемых на 1-6 ручьях МНЛЗ 

Размеры 
сечения 

заготовки, 
мм 

 
  

Предельные 
отклонения, 

мм 
  

Вогнутость 
боковых 
граней на 

сторону, мм, 
не более 

Выпуклость 
боковых 
граней на 

сторону, мм, 
не более 

Предельное 
отклонение 

по массе НЛЗ, 
кг 

Серповид-
ность, 
мм/м 

Отклонение 
по длине,  

мм 

Скручивание, 
°/м 

 
      по 

ширине 
по 

высоте 
по длине 

диагонали 

150x150 ± 2 ± 2 ± 3 2,0 2,0 

0*Wn 
+  0.01*Wn 

 
Wn=номин. 
вес сырья 

Вертик. 
 0.5% 
общей 
длины 

(прогиб < 10 
мм на 1-ом 

м) 
Боковой 
 0.5 % 
общей 
длины 

(прогиб < 10 
мм на  

1-ом м) 

±25 ≤0.8 

200x200 ± 2,5 ± 2,5 ± 2,5 4,0 6,0 

320х250 ± 3,0 ± 2,5 ± 4.5 6,0 8,0 

380х310 ± 4.0 ± 3,5 ± 4.5 7,0 10,0 

850x200 ± 6.0 ± 6,0 ± 6.0 6,0 6,0 
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Таблица 1.4.2 – Предельные отклонения балочной заготовки, разливаемой на 

6-м ручье МНЛЗ 

Размер
ы 

сечения 
заготов

ки,  
[mm x 
mm] 

Предельные отклонения  
[mm] 

 

Вздутие 
поверхностей [мм] 

Предельно
е 

отклонени
е по массе 

НЛЗ,  
[кг] 

Серповидн
ость 
(**) 

 
[%] 

Отклоне
ние по 
длине 

(*) 
[мм] 

Скруч. (круч.) 
(**) 

 
[°/м] 

Ши
р. 

пол
ки  
W 

Внутр.рад
иус  

бок. шир. 
I 

Наружп
ов. бок. 

шир. 
 

O 

Тол
щ. 

шей
ки 

 
Tw 

Вогнутость 
боковых 
граней на 
сторону, 
не более 

Выпуклос
ть 

боковых  
граней на 
сторону,  
не более 

100/290x3
80 

± 
4,5 

± 5,5 ± 5,5 
± 

3,0 
10,0 10,0 

- 0*
W
n 

+  
.01*Wn 

 
Wn=ном

. вес 
сырья 

Вертик. 
 0.5% 
общей 
длины 

(прогиб < 
10 мм на 1-

ом м) 
Боковой 
 0.5 % 
общей 
длины 

(прогиб < 
10 мм на 1-

ом м 

±25  
 1 

 
 8° всего 

 

Обеспечение электроэнергией прокатного цеха осуществляется от ГПП-2 

(главная понизительная подстанция) АО «МЗ Балаково».   

В качестве энергоносителей используются: 

 кислород газообразный технический (ГОСТ 5583-78), сорт II, III; 

содержание кислорода не менее 99,5 %, давлением не менее 1,2 МПа;  

 азот и аргон для продувки жидкого металла в ковше  

(ГОСТ 10157-2016) сорт I, чистота не менее 99,9 %, избыточное давление       

1,2 МПа (2,0 МПа кратковременно, на подрыв корочки);  

 воздух осушенный и очищенный от масла, избыточное давление  

0,6 МПа;  

 газ природный, избыточное давление 0,3-0,6 МПа;  

 вода техническая, максимальное  давление до 1,2 МПа  и питьевая. 

Снабжение технической водой предусмотрено от блока водоподготовки 

(позиция 5 на генплане), снабжение питьевой водой предусмотрено от насосной 
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питьевого водоснабжения (предусмотрена по отдельной проектной 

документации 9035.1/15). 

Снабжение сжатым воздухом предусмотрено от  компрессорной станции 

(позиция 6 на генплане). 

Обеспечение кислородом, азотом предусмотрено от нового участка 

воздухоразделительной станции, предусмотренного в отдельной проектной 

документации 515/21. 

   

        Снабжение сжатым воздухом прокатного производства 

 

Для обеспечение прокатного цеха сжатым воздухом предусмотрено  

дооборудование компрессорной станция, предусмотренной в проектной 

документации 9035.1. 

Сведения о принятых решениях в данной проектной документации 

приведены в п. 6 данного тома. 

 

 

      Внутрицеховые сети энергоносителей прокатного цеха 

 

Схема и компоновочные решения по внутренним сетям энергоносителей  

прокатного цеха представлены на чертежах (см. том 6.2.2 9035.2-ТР2): 

- 9035.2-1.1-ТР-ТКВ л.1 «Прокатный цех. Внутренние сети 

технологических коммуникаций. I этап строительства. План сетей. 

Аксонометрическая схема»; 

- 9035.2-1.1-ТР-ТКВ л.2 «Прокатный цех. Внутренние сети 

технологических коммуникаций. I этап строительства. Узел 1. Разрезы 1-1,           

2-2»; 
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-  9035.2-1.1-ТР-ТКВ л.3 «Прокатный цех. Внутренние сети 

технологических коммуникаций. I этап строительства. Узел 2. Разрезы 3-3,           

4-4». 

- 9035.2-1.2-ТР-ТКВ л.1 «Прокатный цех. Внутренние сети 

технологических коммуникаций. II этап строительства. План сетей. 

Аксонометрическая схема»; 

- 9035.2-1.1-ТР-ТКВ л.2 «Вальцетокарная мастерская. Внутренние сети 

технологических коммуникаций. I этап строительства. Узел 1. Разрезы 1-1,           

2-2»; 

-  9035.2-1.1-ТР-ТКВ л.3 «Вальцетокарная мастерская. Внутренние сети 

технологических коммуникаций. I этап строительства. Узел 2. Разрезы 3-3,           

4-4». 

Внутрицеховые трубопроводы энергоносителей прокладываются по 

колоннам и фермам с опусками и ответвлениями к потребителям. Трубопроводы 

проложены с учетом возможности периодического осмотра и контроля их 

состояния обслуживающим персоналом цеха. 

Диаметры трубопроводов приняты из расчета обеспечения пропуска 

необходимого расхода при оптимальных скоростях и допустимых потерях 

давления. 

Крепление трубопроводов предусматривается с  шагом:     

DN 200 - 10 м; 

DN 150 – 8 м; 

DN 100 – 6,5-7 м; 

DN 80 - 6 м; 

DN 50 – 5-6 м; 

DN 32 – 3-4 м; 

DN 25 – 3-4 м; 

DN 15 – 2-3 м; 
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Компенсация тепловых расширений трубопроводов решается за счет 

самокомпенсации при поворотах сети. 

Трубопроводы оборудованы токопроводящими перемычками и подключены 

на вводе в здания к цеховым контурам заземления электроустановок. 

Трубопроводы предусматриваются из стальных прямошовных труб по  

ГОСТ 10704-91 или бесшовных труб по ГОСТ 8732-78 и ГОСТ 8734-75, материал 

труб – сталь В20 ГОСТ 1050-2013. 

Согласно классификации, приведенной в Руководстве по безопасности 

"Рекомендации по устройству и безопасной эксплуатации технологических 

трубопроводов", все трубопроводы относятся к V категории (группа В). 

Подвод наружных сетей энергоносителей к прокатному цеху предусмотрен 

по эстакадам, предусмотренным в проектной документации 9035.1 в комплексе 

объектов электросталеплавильного производства. 

Срок службы трубопроводов и оборудования не менее 20 лет. 

Решения по снабжению прокатного цеха и объектов комплекса прокатного 

производства приведены в томе 5.6 9035.2-ИОС6. 

1.5 Описание требований к параметрам и качественным 

характеристикам продукции 

 

Конечной продукцией прокатного цеха является сортовой, балочный и 

рельсовый металлопрокат.   

Качество и технические показатели металлопроката полностью 

удовлетворяют требованиям ГОСТ и Международных стандартов. 

Химический состав металлопроката обеспечивается в ЭСПЦ при 

выплавке и внепечной обработке стали, а также соблюдением, в зависимости от 

сортамента, к тепловому режиму в нагревательной печи и  режиму прокатки и 

охлаждения на прокатном стане. 
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При приемке в эксплуатацию и в эксплуатационный период  

металлопродукция прокатного цеха будет подвергаться испытаниям и 

лабораторным исследованиям механических свойств в соответствии с 

требованиями ГОСТ и Международных стандартов, включая предел текучести, 

временное сопротивление на разрыв, относительное удлинение, ударная 

вязкость, в том числе: 

Прокат (тип)  Стандарт Марка стали 

Балка 60Ш2 ГОСТ 35087-2024 
ГОСТ 27772—2021 

Марка С390 

Балка 60Ш2 

(термообработ

анная) 

ГОСТ 35087-2024 
ГОСТ 27772—2021 

Марка С390 

Уголок 

EA140x12 
ГОСТ 8509-93 

ГОСТ 27772—2021 

марка C390 

Швеллер 24П ГОСТ 8240-97 ГОСТ 27772—2021  

Шпунт 

SPIII 

(400x125) 

JIS A5528:2012 
JIS A5528:2012 

марка SY295 

Рельс P65 

ГОСТ 51685-2022 

Класс профиля рельса X 
Класс прямолинейности 

рельса A 

76Φ ДТ350 
Класс профиля рельса X  
Класс прямолинейности 

рельса A  

Z-профиль  

310/ Z 310 

ГОСТ 

5267.3-90 
ГОСТ 27772—2021 

Марка C390 

 

Показатели (гарантийные значения) механических свойств для рельса Р65 

по ГОСТ 51685-2022 длиной 125 м из марки стали 76Ф приведены в таблице 1.5.1. 
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Таблица 1.5.1       Показатели механических свойств для рельса Р65 

Твердость 

В
р

е
м

ен
н

о
е

 

со
п

р
о

ти
вл

е
н

П
р

е
д

е
л

 
те

ку
че

ст
и

 

О
тн

о
си

те
л

ь-

н
о

е
 

уд
л

и
н

е
н

и
е 

О
тн

о
си

те
л

ь-
н

о
е

 с
уж

е
н

и
е 

И
сп

ы
та

н
и

е
 

н
а 

уд
ар

 

  Микро- 
структура 

 

 

Распо-
ложе-
ние 

Значе-
ние, НВ 

 
МПа 

 
МПа 

 %  %  
Ударная 
вязкость, 
Дж/см² 

 -  

Точка 1 352÷405 

1180 800 9 25 15 

Тонкий 
пластин-

чатый 
перлит  

Допуска-
ются 

неболь-
шие 

изолиро-
ванные 
участки 
феррита  

Точка 2 ≥341 

Точки  
3 и 4 

≥341 

Точка 5 ≥321 

Точка 6 ≤363 

Точки  
7 и 8 

≤300-
363 

 

Показатели (гарантийные значения) механических свойств для балки 60Ш2 

из марки стали марки С390 по ГОСТ 27772-2022 приведены в таблице 1.5.2. 

Таблица 1.5.2       Показатели механических свойств для балки 60Ш2 

Балка 60Ш2 термообработанная  

ГОСТ 27772—2021    Марка С390 

Временное 
сопротивление 

Предел 
текучести 

Относительное 
удлинение 

Ударная вязкость 

 МПа  МПа % Ударная вязкость 
-40 °C Дж/см² 

Ударная вязкость 
-70 °C Дж/см² 

≥ 490 ≥ 370 ≥ 20 ≥ 34 ≥ 34 
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1.6 Обоснование показателей и характеристик принятых 

технологических процессов и оборудования 

 

Основное технологическое оборудование прокатного цеха, поставляемое 

фирмой Даниели, разработано и изготовлено в соответствии с международными 

стандартами и обеспечит требования по производительности, сортаменту и 

качеству готовой металлопродукции согласно предусмотренным в контракте 

между АО «МЗ Балаково» и Даниели параметрам. 

Обеспечение достижения заданных параметров обеспечивается за счет как 

уже опробованных и подтвержденных многолетним опытом решений, так и новых   

инновационных решений, примененных в технологическом оборудовании, в том 

числе: 

1. Нагревательная печь и соответствующие устройства 

транспортировки разработаны с учетом следующих требований: 

- получение, выравнивание, центровка и посад заготовки с подводящего 

рольганга в печь при помощи загрузочного рольганга снаружи печи в 

сочетании с загрузочным устройством; 

- перемещение заготовки в печи с сокращением до минимума бокового 

отклонения при помощи балок соответствующей конструкции и механизмов 

с подвижными рамами; 

- выдача нагретой заготовки на разгрузочный рольганг при помощи 

разгрузочного устройства; 

- снижение до минимума расхода топлива посредством 

оптимизированной рекуперативной (без обогрева) зоны, надлежащей 

конструкции огнеупорной футеровки (в целях сведения к минимуму потерь 

тепла) и соответствующего предварительного нагрева воздуха (утилизация 

энергии отходящих газов);  
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- сокращение до минимума числа «холодных полос» на заготовках от их 

соприкосновения с глиссажными трубами путем целесообразного 

размещения балок со смещением балок при даче из печи; 

- быстрое восстановление показателей производительности и качества 

продукции после запланированной или незапланированной остановки стана, 

используя преимущества расчета зон горения с запасом, а также с помощью 

автоматической регулировки температуры в зонах на основе математической 

модели нагрева; 

- посад заготовки в один/двойной ряд путем правильной организации 

цикла позиционирования заготовок на загрузочном рольганге в соответствии 

со схемой посада, выравнивание и передача заготовок на неподвижных 

глиссажных трубах при помощи загрузочной машины; 

- использование очень компактного  канала для отвода газов вниз с 

целью оптимизации капитальных затрат на выполнение земляных и 

строительных работ, а также требований технологии обработки 

- обеспечение повышенной гибкости печи за счет разработки 

надлежащей системы горения с целью обеспечения разных режимов нагрева 

для разных материалов; 

- использование переменного шага перемещения в соответствии с 

разными размерами заготовки; 

- использование разгрузочного рольганга снаружи печи с передними 

дверцами путем сталкивания при выдаче; 

- использование подходящей закрытой системы охлаждения для 

раздвижных труб (неподвижных и подвижных балок) и других охлаждаемых 

элементов; 

- оборудование нагревательной печи автоматической системой  

управления технологическим процессом (АСУ ТП), датчиками давления, 
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температуры, расхода воздуха и природного газа для горения, анализатором 

содержания кислорода внутри печи. 

2.  Использование в прокатном стане: 

 - по сравнению с традиционной управляемой прокаткой (CR) -  

дополнительной системы ускоренного охлаждения, которая  предоставляет 

возможность значительно повысить прочностные характеристики без 

уменьшения ударной прочности. Более того, процесс ускоренного 

охлаждения предоставляет возможность принятия  более тонкой конструкции 

легирующего элемента и разработку новых сочетаний механических свойств 

с улучшенной свариваемостью; 

- технологии отборочного охлаждения полки; 

- системы закалки рельсов Даниели - специальной технологии и 

разработанного оборудования, целиком интегрированного с линией по 

производству рельсов. Вся прокатная длина рельсов подвергается 

термообработке на протяжении процесса закалки. Этот новый принцип 

позволяет гарантировать  однородную мелкоперлитную микроструктуру 

поверхностного слоя головки рельса. Рельсы охлаждаются путем 

погружения головки рельса в охладительную ванну с полимером/водой, за 

чем следует промежуточный этап стабилизации на воздухе. Расход 

полимера составляет от 0,008 м3/ч в зависимости от размера рельса и марки 

стали.  Процесс охлаждения разделяется на три этапа: 

Первый этап: температура поверхности головки рельса сокращается при 

начале перлитной трансформации при погружении головки рельса в 

охлаждающую среду. 

Второй этап: рельс выдерживается на воздухе для понижения 

температуры внутренних слоев с целью выравнивания конечного размера 

зерна. 



 

 

83 
В

за
м

. и
н

в.
 №

 
П

од
п

и
сь

 и
 д

ат
а 

И
н

в.
 №

 п
о

д
л.

 

 
 

Изм. 
. 

Лист Подпись Дата 

Лист 

77                                                      
9035.2-ТР1.ТЧ 

5113-АС.С № докум. 

                                 

Третий этап: температура головки рельса снижается до 400 °C при 

помощи контролируемой скорости охлаждения  погружением 
 

 

Также достижение показателей и характеристик принятых технологических 

процессов и оборудования гарантируются Поставщиком – фирмой Даниели. 

Гарантийные обязательства Поставщика основного технологического 

оборудования включают в себя проведение испытаний и достижение 

гарантированных показателей в соответствии с требованиями ГОСТ и 

Международными стандартами. 

Испытания включают в себя: 

- холодные испытания (без нагрузки); 

- горячий пуск; 

- горячие испытания (под нагрузкой); 

- гарантийные испытания (Испытание на усталостную прочность). 

Испытания будут проведены во время и в соответствии с процедурой, 

согласованной обоими сторонами. 

1.7 Обоснование количества и типов вспомогательного 

оборудования, в том числе грузоподъемного оборудования, 

транспортных средств и механизмов 

 

В состав вспомогательного оборудования прокатного цеха  входит 

подъемно-транспортное оборудование – мостовые цеховые краны, 

грузоподъемные ремонтные средства.  

В состав подъемно-транспортного оборудования прокатного цеха входят: 

Пролет F-L (пролет нагревательной печи, предусмотрен в проектной 

документации 9035.1 «Рельсобалочный цех АО «МЗ Балаково». Комплекс 

электросталеплавильного производства»): 

- кран мостовой общего назначения г/п 10 т,  Lп=33 м, режим работы по 

ГОСТ 34017-2016 А5 (1 шт.); 
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        Пролет H-L: 

- кран мостовой общего назначения г/п 75/10 т, Lп=24,5 м, режим работы 

по ГОСТ 34017-2016 А5 (1 шт.); 

- кран мостовой общего назначения г/п 50/5 т,  Lп=24,5 м, режим работы 

по ГОСТ 34017-2016 А5 (1 шт.) (3 шт.); 

Пролет L-N: 

- кран мостовой общего назначения г/п 50/5 т,  Lп=36,5 м, режим работы 

по ГОСТ 34017-2016 А5 (1 шт.); 

- кран мостовой общего назначения г/п 30/5 т,  Lп=36,5 м, режим работы 

по ГОСТ 34017-2016 А5 (2 шт.); 

Пролет N-P: 

- кран мостовой общего назначения г/п 30/5 т,  Lп=36,5 м, режим работы 

по ГОСТ 34017-2016 А5 (2 шт.); 

Пролет L-O: 

- кран мостовой общего назначения г/п 20 т,  Lп=51,5 м, режим работы 

по ГОСТ 34017-2016 А5 (1 шт.); 

Пролет О-Р: 

- кран мостовой общего назначения магнитный с поворотной тележкой 

г/п 20 т, Lп=33,5 м, режим работы по ГОСТ 34017-2016 А7   (1 шт.); 

-   кран мостовой общего назначения магнитный с поворотной тележкой 

г/п 23 т, Lп=33,5 м, режим работы по ГОСТ 34017-2016 А7   (2 шт.); 

- кран мостовой общего назначения магнитный с поворотной тележкой 

г/п 45 т, Lп=33,5 м, режим работы по ГОСТ 34017-2016 А7  (1 шт.); 

Пролет N1-O (вальцетокарная мастерская): 

- кран мостовой общего назначения г/п 50/10 т,  Lп=31,5 м, режим работы 

по ГОСТ 34017-2016 А5 (2 шт.); 

Пролет O-Q (II этап строительства, участок отделки рельсов): 

- кран мостовой,  перемещение продукции с помощью навесной траверсы 

с магнитами г/п 30+30, Lп=51,5 м режим работы по ГОСТ 34017-2016 А7 (1 шт.); 
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- составной, четырехсекционный, мостовой крановый комплекс г/п  

4х22,5 т, Lп=51,5  м, режим работы по ГОСТ 34017-2016 А5 (1 шт.); 

- кран мостовой общего назначения г/п 20/5 т; Lп=51,5 м, режим работы по 

ГОСТ 34017-2016 А5 (1 шт.); 

Пролет Q-R: 

- кран мостовой, специальный, с  поворотной тележкой, перемещение 

продукции с помощью навесной траверсы с магнитами  г/п 25 т,  Lп=31,5 м, режим 

работы по ГОСТ 34017-2016 А7 (1 шт. и один как возможная установка в 

перспективе). 

 

Грузоподъемность кранов определена на основании массы максимально 

транспортируемого груза плюс 10…20 % резерва.  

Для ремонта мостовых кранов прокатного цеха предусмотрены 

электрические тали г/п 3,2 и 5 т. 

Количество и грузоподъемность кранов прокатного цеха обеспечивает 

соблюдение требований по ведению технологического процесса производства, 

эксплуатации технологического оборудования и непревышения предельных 

параметров и режимов работы кранового оборудования. 

 

1.8 Перечень мероприятий по обеспечению выполнения требований, 

предъявляемых к техническим устройствам, оборудованию, 

зданиям, строениям и сооружениям на опасных производственных 

объектах 

Прокатный цех относится к опасным производственным объектам по 

критериям, установленным   ФЗ №190 «Градостроительный кодекс Российской 

Федерации» от 29.12.2004 г. и  ФЗ №116 "О промышленной безопасности 

опасных производственных объектов" от 21.07.1997 г.: 

- использование стационарно установленных грузоподъемных механизмов. 

В проектной документации предусмотрены необходимые приборы и 

системы контроля за производственными процессами в соответствии с 
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установленными требованиями и инструкциями, предусмотрены необходимые 

мероприятия по локализации и ликвидации последствий аварий. 

Основой, обеспечивающей безопасную работу персонала, при 

проектировании, строительстве и эксплуатации, является соблюдение норм, 

правил и инструкций по технике безопасности и соответствующих должностных 

инструкций. 

Мероприятия по охране труда и технике безопасности предусмотрены в 

соответствии с требованиями законодательных, нормативно-инструктивных и 

директивных документов, указаний Ростехнадзора, СниПов, в т. ч.: 

- Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

«Правила безопасности процессов получения или применения металлов»; 

- Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

«Правила промышленной безопасности при использовании оборудования, 

работающего под избыточным давлением»; 

-    СП 56.13330.2021 «СНиП 31-03-2001 Производственные здания»; 

- СП 43.13330.2012 «СНиП 2.09.03-85 "Сооружения промышленных 

предприятий» (с изменениями № 1, № 2, № 3, № 4); 

- СП 60.13330.2020 «СНиП 41-01-2003 Отопление, вентиляция и 

кондиционирование воздуха» (с изменениями № 1, № 2, № 3, № 4); 

-   СП 18.13330.2019 «Производственные объекты. Планировочная 

организация земельного участка. (СНиП II-89-80* Генеральные планы 

промышленных предприятий)» (с изменениями № 1, № 2, № 3); 

- СНиП 3.05.05-84 «Технологическое оборудование и технологические 

трубопроводы»; 

- СО 153-34.21.122-2003 «Инструкция по устройству молниезащиты зданий, 

сооружений и промышленных коммуникаций»; 

- ГОСТ 12.1.007-76 «ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие 

требования безопасности» (с изменениями № 1, № 2); 
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- ГОСТ 12.1.005-88 «ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к 

воздуху рабочей зоны» (с изменением № 1);  

- «Правила устройства электроустановок" (ПУЭ); 

- ПНД Ф 12.13.1-03 «Методические рекомендации. Техника безопасности 

при работе в аналитических лабораториях (общие положения)»; 

          - Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

«Правила безопасности сетей газораспределения и газопотребления» - 

утверждены Приказом Федеральной службы по экологическому, 

технологическому и атомному надзору № 531 от 15.12.2020.  

          - Постановление Правительства РФ № 1479 от 16.09.2020 «Правила 

противопожарного режима в Российской Федерации». 

- «Технический регламент по безопасности сетей газораспределения и 

газопотребления», утвержден постановлением Правительства РФ от 29 октября 

2010 г. № 870. 

- СП 61.13330.2012 «СНиП 41-03-2003 Тепловая изоляция оборудования и 

трубопроводов» (с изменениями № 1, № 2).  

- СП 62.13330.2011 «СНиП 42-01-2012* Газораспределительные системы» 

(с изменениями № 1, № 2, № 3, № 4).  

- СП 89.13330.2016 «СНиП II-35-76 Котельные установки» (с изменением  

№ 1). 

В проектной документации предусмотрен комплекс мероприятий по 

соблюдению требований вышеперечисленных документов, основными из 

которых являются следующие:  

1) Расположение технологического оборудования предусмотрено с учетом 

безопасности работающих и удобства его обслуживания и ремонта. Управление 

оборудованием повышенной опасности – дистанционное, из изолированных 

постов и кабин управления. Основное технологическое оборудование – 

прокатный стан имеет автоматизированное компьютерное управление 

(автоматизированную систему управления технологическим процессом), 
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обеспечивающее  автоматический контроль и автоматическое регулирование 

процесса. 

2) Предусмотрены противоаварийные блокировки соответствующего 

оборудования и его оснащение световой и звуковой сигнализацией.  

3) Предусмотрены предупреждающие средства сигнализации в местах 

повышенной опасности и на подвижных составах. 

4) Предусмотрены ограждения  открытых движущихся частей, машин и 

механизмов, приямков, площадок и кровли здания. 

5) Для обслуживания арматуры, контрольно-измерительных и 

регулирующих приборов, расположенных на высоте более 1,8 м от пола, 

предусмотрены металлические площадки с лестницей и ограждением (перилами) 

высотой не менее 1,1 м со сплошной металлической зашивкой по низу 

(бортиком) высотой не менее 0,15 м с дополнительной ограждающей планкой на 

высоте 0,5 м от настила площадки. 

Ширина металлических площадок, предназначенных для обслуживания 

арматуры, контрольно-измерительных и регулирующих приборов составляет не 

менее 0,8 м. 

6) Для стационарных машин и аппаратов предусмотрена минимальная 

ширина проходов в цехах 1,5 м для основных проходов и 1,2 м  для проходов 

между оборудованием. 

7) Здание цеха,   производственные и служебные помещения,  рабочие 

площадки  соответствуют требованиям Технического регламента о безопасности 

зданий и сооружений. 

Входы и выходы, проходы оборудованы освещением для безопасного 

передвижения, в том числе эвакуации,  работников и проезда транспортных 

средств. 

8) Рабочие места оборудованы знаками безопасности и краткими 

инструкциями о порядке пуска и остановки оборудования. 
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9) Мостовые краны снабжены всеми необходимыми приборами 

безопасности, ограждениями, системами блокировок согласно Федеральным 

нормам и правилам в области промышленной безопасности «Правила 

безопасности опасных производственных объектов, на которых используются 

подъемные сооружения». 

Все краны и вспомогательные грузоподъемные средства (кран-балки, тали) 

имеют сертификаты соответствия.   

Для оповещения стропальщиков все краны оснащены звуковой 

сигнализацией. 

Установка кранов   выполнена в соответствии с Федеральными нормами и 

правилами в области промышленной безопасности «Правила безопасности 

опасных производственных объектов, на которых используются подъемные 

сооружения» при котором: 

- расстояние от верхней точки мостовых кранов до нижних поясов 

стропильных ферм здания или предметов, прикрепленных к ним, принято более 

100 мм; 

- расстояние от выступающих частей торцов крана до колонн, стен здания и 

перил проходных галерей составляет более 60 мм; 

-  расстояние от нижней точки крана (не считая грузозахватного органа) до 

пола цеха или площадок, на которых во время работы крана могут находиться 

люди (за исключением площадок, предназначенных для ремонта крана), принято 

более 2000 мм; 

-  расстояние от нижних выступающих частей крана (не считая 

грузозахватного органа) до расположенного в зоне действия оборудования 

принято более 400 мм. 

10) Строительные конструкции в местах повышенного теплового 

воздействия защищены теплозащитными экранами и огнеупорной футеровкой. 
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11) Предусмотрена система аварийного водоснабжения нагревательной печи. 

Для аварийного охлаждения предусмотрен аварийный бак объемом 150 м3.  Время 

охлаждения 15 мин с расходом 530 м3/ч. 

12) Электроснабжение основного технологического оборудования и кранов 

предусмотрено по первой и второй категории надежности, вспомогательное 

оборудование и участки – по третьей. 

 

1.9 Сведения о расчетной численности, профессионально-

квалификационном составе работников с распределением по группам 

производственных процессов, числе рабочих мест и их оснащенности, 

перечень всех организуемых постоянных рабочих мест отдельно по 

каждому зданию, строению и сооружению, а также решения по 

организации бытового обслуживания персонала 

 

Расстановочный штат комплекса прокатного производства приведен в 

таблице 1.9.1. 
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Прокатный цех                   

Общецеховой персонал                 

Начальник цеха 1а 1         1 муж 

Заместитель начальника цеха 
по производству 

1а 1         1 муж 

Заместитель начальника цеха 
по технологии 

1а 1         1 муж 

Заместитель начальника цеха 
по оборудованию 

1а 1         1 муж 

Механик цеха 1б 1         1 муж 

Гидравлик цеха 1б 1         1 муж 

Электрик цеха 1б 1         1 муж 
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Энергетик цеха 1б 1         1 муж 

Инженер по техническому 
обеспечению 

1а 1         1 муж 

Инженер-технолог 1а 1         1 муж 

Калибровщик 1а 1         1 муж 

Делопроизводитель 1а 1   1     2 жен 

Начальник смены 1а 2 1 1 1   5 муж 

ИТОГО общецеховой 
персонал 

  14 1 2 1 0 18   

Участок печи нагрева                 
Мастер участка нагревательной 
печи 

1б 1         1 муж 

Нагревальщик металла 6 
разряда 

2а 1 1 1 1 1 5 жен 

Нагревальщик металла 5 
разряда 

2а 1 1 1 1 1 5 муж 

Посадчик металла 4 разряда 1б 1 1 1 1 1 5 муж 

Машинист крана 
металлургического 
производства 

1б 1 1 1 1 1 5 муж 

Итого печь нагрева:   5 4 4 4 4 21   

Участок стана горячей 
прокатки                 

Старший мастер участка 1а 1         1 муж 

Мастер стана 1б 1 1 1 1 1 5 муж 

Оператор обжимнго стана BDM 
№1 (ПУ №1) 

1б 2 2 2 2 2 10 муж 

Оператор реверсивного стана 
BDM №2 (ПУ №2) 

1б 2 2 2 2 2 10 муж 

Оператор "тандема" UFR (ПУ 
№3) 

1б 2 2 2 2 2 10 муж 

Вальцовщик стана горячей 
прокатки  

2а 4 4 4 4 4 20 муж 

Машинист крана 
металлургического 
производства 

2а 3 3 3 3    12 жен/муж 

Итого стан горячей прокатки:   15 14 14 14 11 68   

Участок отделки и 
термообработки готовой 
продукции 

                

Начальник участка  1а 1         1 муж 

Старший мастер 1а 1         1 муж 

Машинист крана 
металлургического 
производства 

2а 3 3 3 3   12   

Мастер участка 1б 1 1 1 1 1 5 муж 

Термист линии закалки 2а 2 2 2 2 2 10 муж 
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Оператор РПМ 1б 2 2 2 2 2 10 муж 

Оператор ПГР, ПХР 1б 2 2 2 2 2 10 муж 

Оператор обвязочных машин 1б 2 2 2 2 2 10 муж 

Оператор сверлильных станков 
и прессов 

1б 7 7 7 7   28 муж 

Электрогазосварщик 2б 1 1 1 1 1 5 муж 

Итого на участке отделки и  
термической обработке 
готовой продукции: 

  22 20 20 20 10 92   

Участок отгрузки готовой 
продукции 

                

Начальник участка отгрузки 
готовой продукции 

1а 1         
1 

муж 

Старший мастер участка 
отгрузки готовой продукции 

1а 1         
1 

муж 

Мастер участка отгрузки 
готовой продукции 

1б 1 1 1 1   
4 

муж 

Штабелировщик 2г 8 8 8 8   32 муж 

Машинист крана 
металлургического 
производства 

1б 9 9 9 9   
36 

жен 

Специалисты участка отгрузки 
(бухгалтерия) 

1а 8 6 6 6   
26 

жен 

Итого на отгрузке:    28 24 24 24 0 100   

Участок подготовки 
производства 

                

Начальник участка подготовки 
производства 

1а 1         
1 

муж 

Мастер участка подготовки 
валков 

1б 1         1 муж 

Вальцовщики по сборке и 
перевалке 

1в 10 10 10 10   40 муж 

Вальцовщики по сборке РПМ 1в 5 3 3 3 1 15 муж 

Слесарь-проводчик 1б 5 5 5 5   20 муж 

Мастер участка ВТО 1б 1         1 муж 

Станочник широкого профиля 1в 5 5 5 5   20 муж 

Слесарь по ремонту станков 1б 2         2 муж 

Слесарь-инструментальщик 1б 4 2 2 2   10 муж 

Специалист КИПиА для 
станков с ЧПУ 

1б 1         1 муж 

Электрогазосварщик 2б 1 1 1 1 1 5 муж 

Машинист крана 
металлургического 
производства 

1б 6 6 6 6   24   

Слесарь-шаблонщик 1б 1         1 муж 

Итого в УПП:   43 32 32 32 2 141   
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Электрослужба                 

Старший мастер по ремонту 
электрооборудования  

1а 1         1 муж 

Мастер по ремонту 
электрооборудования 
(общецеховой) 

1б 1         1 муж 

Мастер по ремонту 
электрооборудования (краны) 

1б 1         1 муж 

Электромонтер 6 р. 
(технологическое 
оборудование) 

1б 3       1 4 муж 

Электромонтер 6 р. 
(оборудование кранов) 

1б 2       1 3 муж 

Электромонтер 5 р. 
(технологическое 
оборудование) 

1б 5 2 2 2 1 12 муж 

Электромонтер 5 р. 
(технологическое 
оборудование) 

1б 2 1 1 1 1 6 муж 

Электромонтер 4 р. 1б 6 1 2 1 2 12 муж 

Итого в Электрослужбе:   21 4 5 4 6 40   

Энергослужба                 

Мастер по ремонту 
оборудования 
(энергетического) 

1б 1   1     2 муж 

Слесарь-ремонтник 6 разряд 1б 1 1 1 1   4 муж 

Слесарь-ремонтник 5 разряд 1в 4 2 2 2   10 муж 

Электрогазосварщик 6 разряд 2б 2         2 муж 

Итого в Энергослужбе   8 3 4 3 0 18   

Служба КИПиА                

Мастер по КИПиА 1б 1   1     2 муж 

Ведущий инженер 1а 1         1 муж 

Инженер по автоматизации 1а 2 1 1 1   5 муж 

Слесарь КИПиА 6 разряд 1б 1 1 1 1   4 муж 

Слесарь КИПиА 5 разряд 1б 2 2 2 2   8 муж 

Итого в КИП и А   7 4 5 4   20   

Служба механика: СПЦ                 

Мастер по ремонту  1б 4 1 1 1   7 муж 

Слесарь-ремонтник 6 разряд  1б 5 2 2 2   11 муж 

Слесарь-ремонтник 5 разряд  1в 22 2 12 2   38 муж 

Итого в Службе механика   31 5 15 5 0 56   

Дежурная служба                 

Слесарь-ремонтник 5 разряд 
(энергослужба) 

1в 2 2 2 2   8 муж 

Электромонтёр 5 разряд 1б 3 3 3 3   12 муж 

Слесарь КИПиА 5 разряд 1б 2 2 2 2   8 муж 
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Итого Дежурная служба   7 7 7 7 0 28   

Гидрослужба                 

Мастер по ремонту 
оборудования 
(гидравлического) 

1б 1   1     2 муж 

Слесарь-ремонтник 6 разряд 1б 3 1 3 1   8 муж 

Слесарь-ремонтник 5 разряд 1в 4 3 4 3   14 муж 

Электрогазосварщик 6 разряд 2б 2 1 2 1   6 муж 

Разнорабочий 1б             муж 

Итого в Гидрослужбе   10 5 10 5 0 30   

ВСЕГО прокатном цеху   204 123 142 123 33 632   

                 

СКЛАДСКОЕ ХОЗЯЙСТВО                 

Отдел материально - 
технического снабжения 

                

Руководители, специалисты, 
служащие 

                

Начальник участка 1а 1         1 
муж/ 
жен 

Кладовщик 1б 1 1 1 1 1 5 жен 

                                         Итого:   2 1 1 1 1 6   

Рабочие                 

Машинист крана 
металлургического прои 

1б 1 1 1 1   4   

Стропальщик 2г 1 1 1 1   4   

Водитель погрузчика 1б 1 1 1 1 1 5   

Итого:   5 4 4 4 2 19   

Участок отгрузки готовой 
продукции 

                

Начальник участка  1а 1         1 муж 

Мастер  1б 2 1 1 1 1 6 муж 

Ведущий специалист по 
отгрузке 

1а 2         2 муж 

Специалист по отгрузке  1б 4 4 4 4   16 муж 

Бригадир 2г 1 1 1 1 1 5 муж 

Машинист крана 
металлургического 
производства, 5 разряда 

1б 4 4 4 4   16 
жен / 
муж 

Машинист крана 
металлургического 
производства, 4 разряда 

1б 5 5 5 5   20 
жен / 
муж 

Штабелировщик 2г 7 7 7 7 2 30 муж 

Итого:   26 22 22 22 4 96 муж 

Всего по складскому 
хозяйству: 

  33 27 27 27 7 121   
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Энергетическая служба   

Главный энергетик 1а   1       1 муж 

Зам. главного энергетика 1а   1       1 муж 

Ведущий инженер энергетик 1а   1       1 муж 

Инженер энергетик 1б   2       2 муж 

Мастер смены 1б 1 1 1 1   4 муж 

Энергетик 1б 5   4     9 муж 

                                      
Итого: 

  6 6 5 1 0 18   

                                                     
Всего: 

  6 6 5 1 0 18   

Участок водоснабжения и 
водоотведения (РБК): 
Энергетическая служба   

            

  
Руководители, специалисты, 
служащие 

              
 

Мастер участка по 
эксплуатации оборудования 

1б 1         1 муж/жен 

Мастер по ремонту 
оборудования 

1б 1         1 муж 

Мастер по ремонту и 
эксплуатации сетей 

1б 1         1 муж 

Итого:   3 0 0 0 0 3   

Рабочие                 

Машинист насосных установок 1б 3 3 3 3 1 13   

Уборщик производственных и 
служебных помещений 

1б 1 0 1 0 0 2 муж 

Слесарь ремонтник 6 разряда 1б 3 1 1 1 1 7 жен 

Слесарь ремонтник 5 разряда 1в 14 2 2 2 1 21 жен 

Электрогазосварщик 6 разряда 2б 2 1 1 1 1 6 муж 

Итого рабочих   23 7 8 7 4 49   

Всего:   26 7 8 7 4 52   

Участок по ремонту и 
эксплуатации вентсистем  

                

Руководители, специалисты, 
служащие 

                

Мастер участка 1б 1         1 муж/жен 

Итого:   1 0 0 0 0 1   

Оператор 4 разряда 1б 2 2 2 2 1 9 муж/жен 

Слесарь - ремонтник 5 разряда 1б 2 1 1 1 1 6 муж 

Слесарь - ремонтник 6 разряда 1в 4         4 муж 

Электрогазосварщик 6 разряда 2б 1         1 муж 

Итого:    9 3 3 3 2 20   

Всего:   10 3 3 3 2 21   
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Участок по ремонту и 
эксплуатации компрессорных 
установок: Энергетическая 
служба 

                

Руководители, специалисты, 
служащие 

                

Мастер участка 1б 1         1 муж/жен 

Итого:   1 0 0 0 0 1   

Машинист компрессорных 
установок 5 разряда 

1б 1 1 1 1 2 6 муж/жен 

Слесарь - ремонтник 5 разряда 1в   1       1 муж 

Слесарь - ремонтник 6 разряда 1б       1   1 муж 

                                         Итого:   1 2 1 2 2 8   

Всего:   2 2 1 2 2 9   

Участок газового хозяйства 
(РБК): Энергетическая 
служба 

                

Руководители, специалисты, 
служащие 

                

Начальник участка  1б 1         1 муж/жен 

Мастер участка 1б 1         1 муж/жен 

Итого:   2 0 0 0 0 2   

Рабочие                 

Слесарь-ремонтник 5 разряда 1в 7 2 5 2 1 17 муж 

Слесарь-ремонтник 6 разряда 1б 5 1 3 1 1 11 муж 

Электрогазосварщик 6 разряда 2б 1       1 2 муж 

Итого:   13 3 8 3 3 30   

Всего:   15 3 8 3 3 32   

                 

Участок копровых 
испытаний 

                

Начальник участка 1а 1         1 жен/муж 

Инженер   1б 1 1 1 1   4 жен/муж 

Оператор   1б 2 2 2 2 1 9 муж 

Итого:   4 3 3 3 1 14   

 Всего :   4 3 3 3 1 14   
Отдел технического контроля                 

Начальник ОТК 1а 1         1 жен 

Мастер ОТК 1б 1   1     2 жен/муж 

Контролер в производстве 
черных металлов 6р. 

1б 1   1     2 жен/муж 

Контролер в производстве 
черных металлов 5р. 

1б 2 2 2 2 2 10 жен/муж 
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Итого:   5 2 4 2 2 15   

                 

СЛУЖБА 
АВТОМАТИЗАЦИИ 

                

Руководители, специалисты, 
служащие 

                

Инженер 1а 1         1 муж 

Ведущий инженер метролог 1а 1         1 муж 

Ведущий инженер по системам 
учета и диспетчеризации 

1а 1         1 муж 

Инженер 1 кат. По сетевой 
инфраструктуре 

1б 5         5 муж 

Ведущий инженер по 
приводной технике 

1а 1         1 муж 

Ведущий инженер по 
автоматизации газоснабжения 

1а 1         1 муж 

Инженер 1 кат. 1б 1         1 муж 

Инженер-программист 1а 1         1 муж 

Итого:   12 0 0 0 0 12   

Рабочие                 

Техник по обслуживанию ПС и 
ППТ 

1б 1         1 муж 

Слесарь электромонтажник  1б 3         3 муж 

Слесарь КИПиА 5 разряда 1б 4 1 1 1 1 8 муж 

Итого:   8 1 1 1 1 12   

ВСЕГО по службе 
автоматизации: 

  20 1 1 1 1 24   

                  

ЭЛЕКТРОРЕМОНТНАЯ 
СЛУЖБА   

                

Руководители, специалисты, 
служащие 

                

Старший мастер по ремонту 
электрооборудования 
сортопрокатного цеха 
(рельсобалочного комплекса) 

1а 1         1 муж 

Мастер по ремонту 
электрооборудования 

1б 1         1 муж 

Мастер по ремонту 
электрооборудования (ГПК) 

1б 1         1 муж 

Итого:   3   0 0 0 3   

Рабочие         

Электромонтер 6 р. 
(общезаводские объекты) 

1б 4         4 муж 

Электромонтер 6 р. (ГПК) 1б 3       1 4 муж 

Электромонтер 5 р. (ГПК) 1б 5 1 3 1 1 11 муж 
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Электромонтер 5 р. 
(общезаводские объекты) 

1б 8 2 4 2 2 18 муж 

Электрогазосварщик 6 разряда 2б 2         2 муж 

Итого:   22 3 7 3 4 39   

ВСЕГО по электроремонтной 
службе: 

  25 3 7 3 4 42   

                  

ВСЕГО ПО комплексу   395 178 205 173 57 970   

 

 Численность трудящихся по этапам строительства не изменяется, так как объем 
производства металлопроката не изменяется (меняются только участки прокатного стана, 
на которых проводят конечную обработку металлопроката). 
 

Бытовое обслуживание, обеспечение трудящихся прокатного цеха услугами 

общественного питания и медицинского обслуживания осуществляется в новом 

бытовом корпусе, предусмотренном для трудящихся рельсобалочного цеха АО 

«МЗ Балаково» по отдельной проектной документации 9035.1/15. 

Бытовой корпус предусмотрен на 2000 человек. 

В здании размещены: 

- на 1-м этаже: столовая на 200 посадочных мест, банкетный зал на 16 мест, 

медпункт, магазин кулинарии;  

- на 2, 3, 4 этажах: бытовые помещения в составе: гардеробные мужские и 

женские, кладовые спецодежды (чистой и грязной), санузлы, душевые с 

преддушевыми, постирочные;   

- на чердаке: вентпомещение, тепловой пункт, котельная. 

Для трудящихся прокатного цеха кроме служебных помещений 

предусмотрены помещения обогрева и отдыха.  

Основной технологический персонал, обеспечивающий бесперебойность 

работы производства в течение суток и недели, работает по четырехбригадному 

непрерывному графику. 

Остальной персонал работает в одну или две смены при пятидневной рабочей 

неделе. 
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Рациональные режимы труда и отдыха обеспечиваются за счет следующих 

проектных решений: 

- с целью недопущения возможности выполнения работ (обслуживание 

оборудования) меньшей численностью, чем предусмотрено расстановочным 

штатом, в проектной документации заложена резервная численность персонала 

для подмены временно отсутствующих работников; 

- соблюдены требования законодательства о ежедневном отдыхе работников 

продолжительностью не менее двойной длительности рабочей смены, а также не 

менее 48-часового отдыха между рабочими неделями; 

- все профессии рабочих и должности служащих (предусмотренные 

проектным штатным расписанием), занятых на работах с неблагоприятными 

условиями труда, подпадают под действующую систему льготного пенсионного 

обеспечения, а также других льгот и компенсаций за работу в неблагоприятных 

условиях труда. 

 

1.10 Перечень мероприятий, обеспечивающих соблюдение 

требований по охране труда при эксплуатации производственных 

и непроизводственных объектов капитального строительства 

(кроме жилых зданий), и решений, направленных на обеспечение 

соблюдения нормативов допустимых уровней воздействия шума и 

других нормативов допустимых физических воздействий на 

постоянных рабочих местах и в общественных зданиях 

 

Проектными решениями предусмотрен комплекс мер, которые позволяют 

исключить или снизить загрязнение вредными веществами воздуха рабочих зон 

и окружающей среды, а также создать благоприятные и безопасные условия 

труда работников: 
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1) Предусмотрена защита рабочих мест от конвекционного, лучистого 

тепла, включающая: 

-  вентиляцию и аэрацию рабочих мест и разливочной площадок; 

- вентиляцию, кондиционирование и отопление встроенных помещений. 

Нормируемые условия труда, включая параметры микроклимата и чистоту 

воздуха рабочей зоны, достигаются: 

- использованием передовых технологий с максимальной механизацией и 

автоматизацией производственных процессов, исключающих монотонность 

труда, физическое и психоэмоциональное напряжение и обеспечивающих 

оптимальные режимы труда и отдыха; 

- оптимизации процесса прокатки включает такие мероприятия, контроль 

технологических параметров и параметров окружающей среды, регулирование 

электрического режима и подачи энергоносителей, использование 

автоматизированной системы управления; 

- герметизацией технологического оборудования, оснащением 

оборудования встроенными или приближенными местными отсосами вредных 

веществ, теплоизоляцией и экранированием конвективного и лучистого тепла, 

подавлением пыли водой, рациональной планировкой производственных 

помещений. Герметизация тех мест, где происходит пылевыделение; 

- предусмотренные проектной документацией системы общеобменной 

приточно-вытяжной, местной вытяжной вентиляции обеспечивают содержание 

вредных веществ в рабочей зоне не более значений ПДК р.з., установленных  

СанПиН 1.2.3685-21 «Гигиенические нормативы и требования к обеспечению 

безопасности и (или) безвредности для человека факторов среды обитания». 

Подвижность воздуха и температура в рабочей зоне при этом соответствуют 

требованиям СанПиН 1.2.3685-21. 

2) Для защиты обслуживающего персонала от поражения электрическим 

током используются заземляющие устройства. В электроустановках 

предусматриваются новые защитные заземляющие устройства, которые 
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выполняются в соответствии с ПУЭ. К заземляющим устройствам 

присоединяются корпуса электрооборудования, которое может оказаться под 

напряжением в случае нарушения электрической изоляции. Предусматриваются 

конструкции электроустановок, исключающие возможность прикосновения к 

частям, находящимся под напряжением. 

3) Снижение уровня шума от производственного оборудования до 

допустимого уровня в соответствии с СанПиН 1.2.3685-21 «Гигиенические 

нормативы и требования к обеспечению безопасности и (или) безвредности для 

человека факторов среды обитания» и СП 51.13330.2011 «СНиП 23-03-2003 

«Защита от шума» предусматривается путем точной балансировки 

вращающихся частей оборудования, устройством виброгасящих оснований и 

укрытия оборудования защитными кожухами. С целью предотвращения 

распространения шума и вибрации от оборудования, вентустановок и насосно-

компрессорного оборудования проектной документацией предусмотрены 

следующие мероприятия: 

- помещения с повышенным уровнем шума звукоизолируются; 

- установка вентиляторов, насосов, имеющих вибрацию, выполняется на 

виброизолирующих опорах, гасящих вибрацию; 

- всасывающие и нагнетательные патрубки вентиляторов соединяются с 

воздуховодами через гибкие вставки; 

- вентиляционное оборудование устанавливается либо в отдельных 

помещениях со звукоизолирующими перегородками, либо укрывается 

кожухами, облицованными изнутри звукоизолирующими материалами. 

Уровень вибрации на рабочих местах  - в пределах требований СанПиН 

1.2.3685-21 «Гигиенические нормативы и требования к обеспечению 

безопасности и (или) безвредности для человека факторов среды обитания». 

4) Выбор величин освещенности зданий, помещений и коэффициентов 

запаса произведен в соответствии с нормами проектирования естественного и 

искусственного освещения СП 52.13330.2016 «СНиП 23-05-95* Естественное и 
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искусственное освещение», а также отраслевыми нормами освещения основных 

объектов заводов черной металлургии. Предусмотрено рабочее освещение, 

аварийное освещение, эвакуационное освещение. Для переносных светильников 

устраивается  электрическая сеть  напряжением не выше 42 В, а при работе вне 

помещений и технологических сооружений – сеть напряжением не выше 12 В. 

5) Обеспечение работающих санитарно-бытовыми, медицинскими 

услугами и услугами общественного питания осуществляется в 

административно-бытовом корпусе (предусмотренному по отдельной проектной 

документации), имеющему с своем составе бытовые помещения, столовую и 

медпункт. 

6) Предусмотрено использование соответствующей характеру выполняемой 

работы спецодежды, индивидуальных средств защиты. 

7) Ограждающие конструкции  постов управления обеспечивают  уровень  

шума  на  рабочих  местах  операторов составляющий  не более 65 дБЛ. 

В  случае  необходимости  временного  нахождения  работающих  на 

открытых участках и в зонах  повышенного  уровня  шума  применяются  средства  

индивидуальной  защиты,  которые  снижают  уровень  шума  на  15-30 дБЛ. 

В прокатном цехе имеет место общая вибрация Ш категории типа «а». 

  Уровень вибрации для всего поставляемого оборудования не превышает 

допустимых значений в соответствии с требованиями СанПиН 1.2.3685-21 

«Гигиенические нормативы и требования к обеспечению безопасности и (или) 

безвредности для человека факторов среды обитания».  

9) Посты управления и кабины мостовых кранов оборудуются 

кондиционерами для обеспечения оптимальных параметров микроклимата в 

соответствии  с  требованиями  СанПиН 1.2.3685-21 «Гигиенические нормативы 

и требования к обеспечению безопасности и (или) безвредности для человека 

факторов среды обитания».. 

Допустимые показатели микроклимата на рабочих местах составляют: 
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  - в холодный период года: 

             -температура воздуха  -  плюс 15-22 °С; 

             - относительная влажность -  15-75 %; 

             - скорость движения воздуха  -  0,1-0,4 м/сек; 

  - в теплый период года: 

              - температура воздуха  -  плюс  16-27 °С; 

             - относительная влажность  -  15-75 %; 

             - скорость движения воздуха  -  0,1-0,5 м/сек. 

 

1.11 Перечень мероприятий, направленных на предупреждение 

вредного воздействия факторов производственной среды и трудового 

процесса на состояние здоровья работника 

 

Для обеспечения нормативных условий труда обслуживающего персонала  

прокатного  цеха  с  постоянным  пребыванием  людей  на  рабочих  местах  

предусмотрены посты управления и служебные помещения, которые в зимнее 

время отапливаются, а  в летнее время параметры микроклимата обеспечиваются 

вентиляцией и кондиционированием воздуха. 

Для  обслуживающего персонала, не имеющего фиксированных рабочих 

мест, предусмотрены комнаты обогрева. 

Рабочие площадки выполнены из металла и бетона, по всему периметру 

имеется ограждение со сплошной обортовкой понизу. 

Конструкции помещений и площадок, подвергающиеся воздействию 

теплоизлучения  защищены теплозащитными экранами или покрытиями 

(футеровкой). 
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Конструкция фундаментов   прокатного стана обеспечивает возможность 

удобного осмотра ее нижней части и ремонта механизмов, расположенных под 

рабочей площадкой. 

Все площадки, приямки, переходные мостики, лестницы имеют перильное 

ограждение высотой не менее 1,0 м со сплошной обшивкой по низу на высоту не 

менее 0,14 м. 

Помещения   оборудованы громкоговорящей и телефонной связью, 

сигнализацией. 

Посты управления   расположены в отдельных помещениях и защищены от 

воздействия теплового излучения. 

 Расположение постов управления  обеспечивает хорошую видимость 

операций, проводимых на всех участках прокатки.  

Посты управления обеспечены системой вентиляции и звукоизолированы. 

Все производственные процессы прокатки механизированы и 

автоматизированы; предусмотрена также возможность ручного управления 

работой всех механизмов. 

Для нагревательной печи предусмотрено аварийное водоснабжение, 

срабатывающее при отключении основной системы водоснабжения.   

Уборка и погрузка блюмов, заготовок и готового проката, а также уборка из 

ямы окалины механизированы. 

Рабочее место машинистов мостовых кранов: 

- все краны и вспомогательные грузоподъемные средства (кран-балки, 

тали) имеют сертификаты соответствия ГОСТ Р; 

- кабины мостовых кранов выполнены для работы в условиях 

повышенных температур (теплоизолированы, снабжены остеклением для 

обзора со всех сторон, выполненным из огнеупорного армированного 

стекла). 
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- микроклимат в кабинах кранов обеспечивается в летнее время с 

помощью крановых кондиционеров (либо вентиляторов), в зимнее время – с 

помощью устройств для обогрева кабины. 

- мостовые краны снабжены всеми необходимыми приборами 

безопасности, ограждениями, системами блокировок;   

- для всех кранов предусмотрены лестницы и посадочные площадки с 

ограждениями. 

- мосты всех кранов также имеют ограждения; на мостах имеются 

осветительные приборы для местного освещения. 

- для оповещения стропальщиков все краны оснащены звуковой 

сигнализацией. 

Рабочие места в ремонтных мастерских: 

- технологическое оборудование установлено с обеспечением 

необходимых зон его обслуживания и ремонта, с соблюдением минимально 

требуемых расстояний между оборудованием и элементами строительных 

конструкций и обеспечением требуемых проходов. 

- для выполнения подъемно-транспортных операций мастерские 

оборудованы  грузоподъемными средствами. 

- сварочные участки изолированы перегородками специальной 

конструкции, обеспечивающими благоприятные условия воздухообмена и 

исключающими отрицательное воздействие сварочного процесса на 

соседние участки.   

Для выполнения  работ рабочий персонал  обеспечивается 

соответствующими средствами индивидуальной защиты и  спецодеждой. 
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1.12 Описание автоматизированных систем, используемых в 

производственном процессе 

 

Назначение и цели создания системы 
 

     Автоматизированная система управления технологическими процессами 

предназначена для решения задач автоматизации и формирования 

оптимальных режимов управления производственными процессами 

прокатного стана комплекса прокатного производства.  

      Целью создания системы является:  

     - получение заданного объема продукции требуемого качества; 

     - обеспечение рациональных режимов управления технологическим 

процессом в целом и технологическим оборудованием на всех участках 

прокатного стана;  

     - снижение себестоимости продукции за счет уменьшения удельных 

расходов электроэнергии, энергоносителей на каждой стадии 

технологического процесса; 

     - обеспечение технического персонала оперативной информацией о ходе 

процесса, визуализация состояния оборудования всего комплекса; 

     - повышение качества оперативного управления многостадийным 

технологическим процессом производства за счет непрерывного контроля 

за ходом процесса и своевременного снабжения руководящего персонала 

объективной информацией. 

    Автоматизированная система управления технологическими процессами 

охватывает следующие технологические объекты комплекса прокатного 

стана: 

        1 Прокатный  цех в  составе: 

              - участок нагревательной печи; 

             - участок прокатных клетей; 

     - участок отделки профилей; 
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     - участок отделки рельсов; 

     - участок охлаждения; 

     - участок отгрузки готовой продукции; 

     - участок резки, проверки, штабелирования и накопления; 

     - ремонтный участок; 

     - системы идентификации; 

     - системы регулирования скорости на участке прокатных клетей; 

     - системы гидравлической регулировки; 

     - вспомогательные системы прокатного стана. 

2 Яма окалины с насосной станцией. 

3 Блок энергетического хозяйства, в т. ч.: 

3.1 Блок водоподготовки. 

3.2 Компрессорная станция. 

3.3 Внутрицеховые технологические коммуникации.  
 

                        Функции системы управления      
                                  
В условиях современного прокатного производства обеспечение 

высокого качества и конкурентоспособности продукции невозможно без 

высокого уровня автоматизации, как отдельных технологических 

процессов, так и оперативного управления работой комплекса. 

В основе системы лежит трехуровневая распределенная архитектура 

"клиент-сервер" с доступом клиентов к серверу для                               

сохранения/извлечения технологических и производственных данных и 

взаимодействия с расчетными моделями. Эта прикладная система 

распределена по трем уровням: 

- уровень представления, реализуемый на базе клиентских АРМ 

(автоматизированных рабочих мест); 

- уровень прикладной логики, реализуемый на базе серверов 

управления технологическим процессом; 
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- уровень базы данных, реализуемый на базе серверов управления 

технологическим процессом. 

Организованная таким образом архитектура обеспечивает четкое 

разделение прикладных модулей и простоту эксплуатации системы. Кроме 

того, такая архитектура обеспечивает легкость ее последующего 

наращивания, а также внедрение приложений Intranet и Internet. 

Комплектно поставляемая система обладает всем необходимым 

спектром функций контроля и управления. 

К основным функциям относятся: 

          - планирование производственной программы; 

          - отслеживание выполнения производственной программы;  

- выбор рациональных режимов управления; 

- формирование управляющих воздействий;   

- передача управляющих воздействий на исполнение;  

- визуализация выполнения производственной программы; 

          - оперативное управление технологическим процессом и 

оборудованием;   

- отображение состояния оборудования и технологического процесса;    

- диагностика комплекса технических средств, оборудования КИП и А; 

- технологические блокировки, сигнализации и защиты;  

- сбор и обработка информации о технологическом процессе;  

- технический учет энергоресурсов и энергопотребления; 

- сбор информации по качеству продукции;  

- хранение и архивирование данных;  

- внутрисистемный и межсистемный обмен данными;  

    - документирование хода технологического процесса и состояния 

оборудования; 

     - формирование и передача информации руководящему персоналу;  

     - защита информации. 
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При реализации функций контроля и управления решаются 

следующие задачи: 

- составление и отслеживание графика выполнения задания на 

прокатку; 

- введение нового задания в «Производственную программу»; 

- управление загрузкой и выгрузкой печи нагрева; 

- управление и регулирование вводом энергоносителей; 

- расчет уставок скорости прокатного стана; 

- регулирование скорости прокатного стана;  

- управление технологическим процессом прокатки; 

- управление системой контроля качества; 

- контроль и управление системой охлаждения;    

- контроль и управление системой гидравлики;  

- контроль и управление системой смазки;  

- учет простоев оборудования; 

- учет использованного количества электроэнергии и энергоносителей.        

     Функция точного планирования производственной программы, при 

которой учитывается все - от энергоснабжения и обеспечения сырьем до 

производственных заданий, является условием успешного выполнения 

производственного плана. Производственная программа хранится в 

центральной базе данных сервера «Уровня 2» и охватывает, как правило, 

недельный период.  Программа представляет собой список заказ-нарядов 

на прокатку или заданий, которые должны быть выполнены в заданном 

порядке.  

Последовательность заказ-нарядов оператор задает, исходя из 

оптимизации режима работы прокатного стана (учитывая единообразный 

размер конечного продукта и наличие полуфабрикатов).  

Содержание производственной программы автоматически обновляется. 

Если производственная программа существует на заводском уровне 
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управления предприятием в целом, она может быть передана с 

существующего внешнего компьютера «Уровня 3».  Если программа от 

«Уровня 3» не может быть получена, и / или если в производственную 

программу нужно внести какие-либо изменения, заказ-наряд может 

создаваться, изменяться, планироваться (перепланироваться), удаляться 

инженером-технологом.  

Функция отслеживания выполнения заказ-наряда производственной 

программы предусматривает отслеживание проката заготовок, 

помещенных на загрузочный рольганг нагревательной печи, являющийся 

начальной точкой на технологической линии прокатного стана. Для этого 

осуществляется идентификация помещенных заготовок. 

По мере того, как заготовки запланированного заказ-наряда поступают 

на стол загрузки, оператор фиксирует их фактическое количество. Если 

фактическое количество не совпадает с запланированным, оператор может 

вносить требуемые корректировки заказ-наряда. Запланированная 

последовательность заказ-нарядов и число изделий, размещенных в 

каждом из них, передаются на ПЛК, управляющий нагревательной печью, 

и используются для присвоения заготовке надлежащего идентификатора. 

Идентификатор заготовки представляет идентификатор наряд-заказа плюс 

нарастающий номер. Начиная с этого момента, ПЛК будут отслеживать 

перемещения заготовки по технологической линии.  

     По мере продвижения заготовок по технологической линии прокатного 

стана ПЛК различных участков, работая совместно, обеспечивают точное 

отслеживание их продвижения и снабжают систему управления 

необходимой информацией об обрабатываемых изделиях.  Между 

сервером и ПЛК постоянно происходит обмен информацией. По мере 

выполнения технологических операций на различных участках, 

информация о них поступает в центральную базу данных.   
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В ходе технологического процесса возможны непредвиденные 

остановки. Они могут происходить по различным причинам, например из-

за механических неисправностей, электрических неисправностей, проблем, 

связанных с технологическим процессом. Задержки в процессе 

производства автоматически обнаруживаются системой «Уровня 2», либо 

информация о них вводится оператором вручную.  

При обнаружении новой задержки система вносит новую запись в 

список остановок и подает оператору запрос на ввод описания ее причин. 

Продолжительность задержки автоматически регистрируется.  

Информация обо всех задержках и вызвавших их причинах 

записывается в базу данных и включается в протокол процесса. Функция 

отслеживания задержек имеет своей целью повысить эффективность 

обнаружения условий их возникновения и упростить оператору описание 

их причин.  

Функция визуализации выполнения производственной программы 

позволяет оператору визуально наблюдать содержание каждого задания 

производственной программы и дает возможность изменять данные заказ-

наряда или задания. Производственная программа и текущее состояние 

отображается на АРМах оператора и технолога. 

Главные разделы, отображаемые в производственной программе: 

- идентификатор задания; 

- статус задания; 

- сечение на выходе; 

- профиль задания; 

- количество изделий; 

- планируемая дата пуска; 

- планируемая дата остановки; 

- время прокатки. 
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Функция технического учета энергоресурсов и энергопотребления 

предназначена для формирования отчетности о потреблении 

энергоресурсов и некоторых материалов, использование которых 

отслеживает система «Уровня 1».  

Типичные виды ресурсов, учитываемые автоматически: 

- электроэнергия; 

- топливо для печи; 

- исходные материалы (заготовки). 

 Материалы, учет расхода которых обычно осуществляется вручную:  

- огнеупорные материалы, используемые в нагревательной печи; 

- масло для заполнения систем смазки и гидравлики. 

Цифры потребления описанных ресурсов хранятся в базе данных. Из 

базы можно получать отчеты за требуемый период времени.  

       Реализация функций контроля и управления, предусмотренных 

системой «Уровня 2», обеспечивает работу прокатного стана с заданной 

производительностью и выпуск продукции с требуемым качеством. 

 

Основные технические решения 
 

Концепция построения системы управления                                   
технологическими процессами 

 

     Общая концепция системы управления строящегося прокатного стана 

разработана фирмой «Danieli» и представлена в составе базового 

инжиниринга.  

    Система управления имеет два уровня: «Уровень 1» и «Уровень 2».  

     Система «Уровня 1» охватывает базовую автоматику и управление 

технологическим оборудованием всех участков прокатного стана. 

Обеспечивает контроль, управление и регулирование работой 

технологического оборудования. На данном уровне управление может 
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выполняться как в автоматическом режиме с помощью ПЛК, так и в 

ручном режиме, непосредственно оператором.   

      Оператор может выполнять управление с помощью постов человеко-

машинного интерфейса (ЧМИ), специальных клавиатур и кнопок 

управления, встроенных в пульты. Также управление может 

осуществляться операторами с местных пультов. 

      Система «Уровня 2» охватывает автоматизированную систему 

оперативного планирования и управления производством. В нее включены 

функции производственного планирования, управления всей 

технологической линией, контроль производства, управление системой 

контроля качества, регистрацию и составление отчетов, отслеживание 

накопления базы данных.  

       Система «Уровня 2» через сервер связана с существующей системой 

«Уровня 3» управления административно-производственной и финансово-

коммерческой деятельностью предприятия.  

  Кроме того, системой «Уровня 2» обеспечивается обмен информацией 

операторов поста управления с технологами и с операторами местных 

пультов.  

      Автоматизированные рабочие места (АРМ) и посты человеко-

машинного интерфейса обеспечивают графический интерфейс для 

организации управления процессом.  

Реализация АСУ ТП осуществляется на базе современного программно-

технического комплекса «Simatic» производства фирмы «Siemens», 

обеспечивающего распределенную обработку информации и оперативное 

управление технологическим процессом в режиме реального времени.     

Управление процессом реализуется при помощи программируемых 

логических контроллеров Simatic S7-1500 и модульных станций 

распределенного ввода-вывода ЕТ-200SР.  
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Контроллеры Simatic S7-1500 выполняют функции контроля и 

управления с целью эффективного использования оборудования и 

безопасной работы.  

Контроллеры Simatic S7-1500 поддерживают такие функции:  

- логическое и последовательное управление исполнительными 

механизмами; 

- контроль исполнения команд управления; 

- вычисление и автоматическое регулирование; 

- регистрация технологических параметров; 

- обработка аналоговых и дискретных данных, интерфейсных сетей 

управления и контроля;   

       - поддержка локального и централизованного человеко-машинного 

интерфейса (ЧМИ) для операций ручного управления; 

- визуализация состояния оборудования и производственных 

процессов;     

- представление видеоэкранов по всем участкам;      

- поддержка полной номенклатуры модулей ввода – вывода;  

- поддержка записи истинной последовательности событий.  

      Модульные станции ЕТ-200SР предназначены для построения систем 

распределенного ввода-вывода и используются для решения задач 

автоматизации отдельных технологических процессов и управления 

отдельными исполнительными механизмами. Станции ЕТ-200SР имеют в 

своем составе интерфейсные модули, выполняющие коммуникационные 

функции, и электронные модули ввода-вывода цифровых и аналоговых 

сигналов. Широкий спектр модулей, гибкие возможности 

конфигурирования, монтажа и программирования делают станции ЕТ-

200SР универсальной периферийной системой ввода-вывода сигналов.  

В АСУ ТП проектной документацией предусматривается 

использование следующего программного обеспечения:  
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       - для системы управления процессом (SCADA) предусматривается 

операционная система Microsoft Windows server 2019, программное 

обеспечение WinCC.   

Для компьютеров автоматизированных рабочих мест операторов и 

технологических автоматизированных рабочих мест предусматривается 

использование операционной системы Microsoft Windows 10 и прикладное 

программное обеспечение компании «Danieli Autоmation». 

    Система HI-PROFILE представляет собой оптическую систему для 

измерения в процессе производства размеров холодно- или горячекатаных 

секций без какого-либо физического контакта с самим прокатываемым 

изделием. 

          Работа системы HI-PROFILE основана на  оптическом методе 

измерения с лазерной триангуляцией и использовании соответствующих 

алгоритмов обработки изображений. Благодаря модульному принципу 

построения системы (изменяемое количество и расположение  

измерительных головок) и оптической конструкции с перестраиваемой 

конфигурацией HI-PROFILE может быть адаптирован  для использования 

с продукцией, имеющей сечение любой степени сложности: круглое, 

квадратное или плоское, равно- или неравноугольное, двутавровые балки,  

рельсы. 

 

Технологические и информационные сети 
 

      Средства систем управления обоих уровней связываются друг с другом 

посредством локальной вычислительной сети (ЛВС). При этом образуется 

комплексная автоматизированная система, способная обеспечить 

надежную и эффективную систему контроля и управления.   

Локальная вычислительная сеть построена по топологии «звезда». При 

таком построении формируется структура, в которой центром является 

мощное вычислительное устройство-сервер, к которому лучами «звезды» 
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подключаются оконечные устройства управления и исполнительные 

механизмы. Такая топология является удобной для администрирования, 

поскольку есть единая точка контроля над всей системой.  

Коммутация между собой всех элементов сети предусматривается с 

использованием управляемых и неуправляемых коммутаторов, 

оптоволоконных кабелей и кабелей с витыми парами. 

Связь серверов с контроллерами каждого участка, с главными пультами 

управления нагревательной печью и прокатным станом, 

автоматизированными рабочими местами (АРМ) операторов, АРМ 

технологов осуществляется посредством сети Ethernet, поддерживаемой 

протоколом связи TCP/IP. Протокол TCP/IP позволяет осуществлять обмен 

данными в масштабах всего предприятия между системами, 

расположенными на значительном расстоянии друг от друга.  

Коммутация кабельных линий сети выполняется через коммутаторы.  

В целях безопасности информационной базы данных системы, базовой 

концепцией автоматизации в настоящее время не предусмотрена связь 

технологических и информационных сетей с другими сетями.  

 

Состав и назначение комплекса технических средств 
 

 Комплекс технических средств (КТС), поставляемый в составе АСУ 

ТП      фирмой Danieli, включает в себя:  

 - центральные устройства; 

 - полевые (периферийные) устройства.  

Центральные устройства – устройства, устанавливаемые в помещении 

постов управления и электропомещениях. К ним относятся: 

- сервер управления =JA01E10+SSY01 производством, подготовки                

производственной программы, управления процессом производства, 

планирование производства, слежение за производством на прокатном 

стане; 
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- главный пульт управления =JD01E06+MCD01 прокатным станом №1; 

- главный пульт управления =JD01E08+MCD01 прокатным станом №2; 

          - главный пульт управления =JC0E05+MCD01 нагревательной печью; 

- главный пульт управления =JD01E08+MCD02 ножниц; 

- главный пульт управления =JD01E11+MCD01 клетей прокатного 

стана;  

- главный пульт управления =JE01E50+MCD02 зоны холодильника 

отделки проката круглого сечения; 

- пульт ЧМИ / АРМО =JE01E50+HMD02 отделки проката круглого 

сечения; 

- главный пульт управления =JN01E50+MCD01 зоны холодильника; 

- главные пульты управления =JN01E49+MCD01, =JN01E51+MCD01, 

=JN01E51+MCD02, =JN01E60+MCD01, =JN01E60+MCD03, 

=JN01E61+MCD01 участков резки, проверки, штабелирования и 

накопления; 

- главные пульты управления =JM01E69+MCD01, =JM01E69+MCD02, 

=JM01E69+MCD03, =JM01E69+MCD04, =JM01E69+MCD05 участка 

отделки рельсов; 

- система видеонаблюдения за технологическим процессом;  

- АРМы управления процессом производства на прокатном стане; 

- АРМы системы контроля качеством; 

- АРМы управления мастерскими для валков ОС1 / ОС2; 

- АРМы управления мастерскими для валков УГР / УЧК; 

- серверы сбора и хранения данных; 

- местные панели управления технологическими процессами; 

- беспроводные ручные терминалы; 

- ПЛК =JC01E01+PLC01 нагревательной печи; 

- ПЛК =JC01E05+PLC01 температурного режима нагревательной печи; 

- ПЛК =JD01E06+PLC01 реверсивного стана № 1; 
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- ПЛК =JD01E08+PLC01 реверсивного стана № 2; 

- ПЛК =JD01E11+PLC01 регулирования скорости на участке прокатных 

клетей; 

- ПЛК =JD01E20+PLC01 вспомогательных систем прокатного стана; 

- ПЛК =JD01E21+PLC01 гидравлической регулировки положения; 

- ПЛК =JE01E50+PLC01 отделки проката круглого сечения; 

- ПЛК =JN01E50+PLC01 участка холодильника;  

- ПЛК =JN01E52+PLC01 зоны правки; 

- ПЛК =JN01E51+PLC01 холодной резки; 

- ПЛК =JN01E60+PLC01,  =JN01E61+PLC01 укладчиков № 1, № 2; 

- ПЛК =JM01E69+PLC01 участка отделки рельсов.   

Полевые устройства - устройства, устанавливаемые в 

непосредственной близости от технологического оборудования. К ним 

относятся модульные станции распределенного ввода-вывода ET-200SP, 

цеховые автоматизированные рабочие места (ЦАРМ) операторов, местные 

пульты управления, датчики температуры, давления, расхода, отсечные и 

регулировочные электромагнитные клапаны, а также вспомогательное 

оборудование.  

 Распределительные щиты управления электроприводами и 

электрооборудованием отражены в проектной документации 

электротехнической части.  

Шкафы ПЛК, модульных станций удаленного ввода-вывода ET-200SР, 

серверов поставляются в полной заводской готовности с выводом 

внутренней коммутации на клеммники (терминалы) для подключения 

внешних кабелей. Блоки центрального процессорного устройства, модули 

ввода-вывода, источники питания, формирователи сигналов и прочие 

вспомогательные устройства смонтированы с учетом удобства 

обслуживания.   

Шкафы и пульты изготавливаются фирмой «Danieli Automation».  
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Назначение и функции серверов «Уровня 1» и «Уровня 2» 

 
       Сервер системы управления оборудованием «Уровня 1» выполняет 

следующие функции:  

- взаимодействует с устройствами базовой автоматики ПЛК, 

поддерживает человеко-машинный интерфейс; 

- передает уставки управления уровню 2; 

- обеспечивает компьютерное редактирование таблиц с параметрами; 

- отслеживает качество проката; 

- контролирует время, остающееся до завершения обработки текущей 

партии; 

- отслеживает запаздывания; 

- передает указания оператору;  

- является местом хранения ПО «Scada». 

Сервер «Уровня 2» управления процессом выполняет следующие 

функции: 

- планирует «Производственную программу»; 

- отслеживает выполнение производственной программы; 

- обеспечивает визуализацию выполнения производственной 

программы; 

- осуществляет учет потребления и расходов сырья и ресурсов;  

- обменивается данными с существующей общезаводской системой 3-

го уровня;  

- выполняет тепловые расчеты нагрева с помощью математических 

моделей; 

- выполняет расчет уставок скорости прокатного стана; 

- собирает информацию по качеству; 

- производит автоматическую оценку качества и составляет отчеты; 
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- обменивается информацией с автоматизированными рабочими 

местами; 

- обновляет базу данных по планированию и управлению 

производством. 

           Оба сервера состоят из двух независимых компьютерных рабочих 

станций. Каждая станция включает в себя центральный процессор, ОЗУ, 

консоли и все остальные устройства управления. Оба компьютера 

работают параллельно. В случае выхода одного из компьютеров второй 

компьютер, обнаруживая данную ситуацию, берет управление на себя. 

 

Назначение и функции главных пультов управления 
 

       Главные пульты управления прокатного стана и нагревательной печи в 

посту управления обеспечивают операторам контроль и управление 

процессом прокатки.  

      Пульты укомплектованы постами ЧМИ / АРМ, назначение которых: 

- отображение наиболее важных технологических параметров; 

- изменение ранее заданных значений в ручном режиме.  

Пульты поста управления (ППУ) оснащены органами управления 

(кнопками, переключателями, панелями операторов, цифровыми 

дисплеями, клавиатурами, световыми сигнализаторами), необходимыми 

для обеспечения работы технологического оборудования всех участков 

прокатного стана. Пульты оборудованы блокировками с ключом. 

 С пультов могут выполняться следующие функции управления: 

 в режиме ручного управления операторы могут изменять заданные 

значения, уставки, и подавать команды на пуск / остановку 

исполнительных механизмов. Ручные команды выдаются с помощью 

клавиатуры, оборудованной светодиодными индикаторами состояния. 

Традиционные органы управления (джойстики, выключатели, кнопки 

управления и т. п.) используются в том случае, если необходим 
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специальный доступ к оборудованию для управления им. К примеру: 

джойстик для ручного управления скоростью прокатки в индивидуальном 

или каскадном режиме, кнопки пуска / остановки оборудования водяного 

охлаждения прокатных валков и т. д.  

При аварийных ситуациях с пультов обеспечивается выдача команд на 

аварийную остановку механизмов. Кнопки аварийной остановки на всех 

пультах имеют грибовидную форму красного цвета. Аварийная остановка 

обеспечивает гарантированную остановку механизмов и защиту персонала 

от несчастных случаев и оборудования от повреждения.  

Блоки управления аварийной остановкой рассчитаны на работу 

независимо от состояния системы управления «Уровня 1» и состояния 

ПЛК. Эта функция выполняется на основе электромеханической 

автоматической системы, непосредственно воздействующей на цепь 

электропитания оборудования независимо от ранее поданных команд с 

поста управления.  

Наиболее важные команды остановки оборудования при аварийной 

ситуации:  

- аварийная остановка нагревательной печи; 

- аварийная остановка прокатного стана; 

- остановка чистового прокатного блока;  

- команда на аварийное крошение ножницами. 

 
Назначение и функции АРМ операторов и постов ЧМИ 

 
      Автоматизированные рабочие места операторов и посты ЧМИ главных 

пультов используются для контроля и управления оборудованием печи и 

прокатного стана.  

     Функции ЧМИ реализуются с помощью пакета программного 

обеспечения (ПО) «SCADA», сконфигурированного таким образом, чтобы 
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поддержать управление оборудованием. АРМ являются частью системы              

«Уровня 1».  

     При работе в качестве клиента системы «Уровня 2» 

автоматизированные рабочие места обеспечивают следующие 

видеостраницы и окна, которые позволяют оператору получать 

необходимую информацию от сервера «Уровня 2»: 

- представление производственного плана и его состояние; 

- контроль качества проката; 

- время, остающееся до завершения обработки текущей партии; 

- отображение поступающих указаний оператору; 

- отслеживание запаздывания; 

- визуализация отчетов. 

         На АРМ обеспечиваются следующие функции управления процессом:           

- компьютерное редактирование таблиц с параметрами прокатки;  

- передача уставок на управление оборудованием. 

               Человеко-машинный интерфейс АРМ обеспечивает следующие 

графические видеостраницы и окна, которые позволяют оператору 

участвовать в управлении оборудованием, выполняемым ПЛК          

«Уровня 1»: 

- представление мнемосхем; 

- отображение состояния «готовности к прокатке»; 

- выдача команд в ручном режиме; 

- аварийные сигналы;  

- экраны; 

- тренды. 
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Назначение и функции АРМ технологов 
 

 АРМ технологов печи прокатного стана обеспечивают обмен 

информацией между технологами в посту и базой данных сервера системы 

управления процессом. 

Каждое АРМ выполнено на базе персонального компьютера.  

АРМ размещены в офисе контроля качества и отдельном помещении в 

цехе для того, чтобы обеспечить технологам доступ в систему с их рабочих 

мест. АРМ обеспечивают визуализацию исполнения программы, 

отслеживают качество проката, отслеживают запаздывания, формируют 

указания оператору, участвуют в составлении отчетов по производству и 

по качеству. Технологическое автоматизированное рабочее место 

позволяет оператору корректировать параметры процесса благодаря 

технологической базе данных, которая включает в себя протестированные 

и готовые к употреблению таблицы настроек любого вида проката. 

        На АРМ технолога печи выполняются расчеты тепловых и 

оптимизационных моделей нагрева заготовок.  

          Технологические АРМ входят в состав системы «Уровня 2». 

 АРМ проектанта обеспечивает следующие функции: 

- модификация программного обеспечения «Уровня 2»; 

- поддержка пакета инструментальных программных средств 

«SCADA». 

В состав системы входит ряд точек беспроводного доступа, 

расположенных в фиксированных положениях, через которые 

осуществляется радиосвязь с ручными устройствами считывания штрих-

кода. 

Точки беспроводного доступа подключены к цеховой сети  Ethernet, за 

счет чего обеспечивается связь мобильных устройств с цеховой сетью. 

Связь базируется на стандартах беспроводной сетевой связи IEEE 

802.11b/g/n. Сеть работает в безлицензионной полосе связи 2.4 ГГц, 
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способной обеспечить скорость передачи данных, аналогичную скорости 

базовой проводной сети Ethernet. В состав радиоаппаратуры входит 

антенна и кабель подключения антенны для монтажа в помещениях 

промышленных предприятий. 

 
Назначение и функции программируемых 

логических контроллеров ПЛК 
 

1 ПЛК =JC01E01+PLC01 нагревательной печи. 

 ПЛК обеспечивает следующие функции: 

- подача заготовок на печь;  

- циклы загрузки и выгрузки;  

- защита контура охлаждения; 

- технологические параметры печи. 

2 ПЛК =JC01E05+PLC01 температурного режима нагревательной печи. 

ПЛК обеспечивает следующие функции: 

- контроль температуры и горения;  

- контроль давления печи; 

- защита рекуператора. 

3 ПЛК =JD01E06+PLC01 реверсивного стана № 1  

ПЛК обеспечивает следующие функции: 

- регулирование скорости и движений клетей;  

- настройка межвалкового раствора;  

- регулирование нажимных устройств; 

- регулирование скорости на участке реверсивной клети;  

- регулирование скорости в режиме толчковых перемещений;  

- слежение за материалом, регулирование манипуляторами;  

- регулирование рольгангов; 

- регулирование прямым охлаждением;  

- контроль системы гидравлики и смазки. 
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4 ПЛК =JD01E08+PLC01 реверсивного стана № 2  

ПЛК обеспечивает следующие функции: 

- регулирование скорости и движений клетей;  

- настройка межвалкового раствора; 

- регулирование нажимных устройств;  

- регулирование скорости на участке реверсивной клети; 

- регулирование скорости в режиме толчковых перемещений; 

- слежение за материалом;  

- регулирование манипуляторами;  

- регулирование рольгангов, управление и контроль горячей резки;  

- регулирование прямым охлаждением; 

          - контроль системы гидравлики и смазки. 

5 ПЛК =JD01E11+PLC01 регулирования скорости на участке 

прокатных клетей.  

ПЛК обеспечивает следующие функции: 

 - управление скоростью рольгангов;  

 - управление скоростью UFR и UF; 

 - задание основной скорости;  

 - функция режима толчковых перемещений;  

 - настройка каскадной скорости;  

 - имитация процесса прокатки;  

 - регулирование боковых направляющих; 

 - контроль водоохлаждения;  

 - управление горячей резкой. 

6 ПЛК =JD01E20+PLC01 вспомогательных систем прокатного стана. 

ПЛК обеспечивает следующие функции: 

- управление системой смены валков и направляющих для стана UFR;                          

- управление системой участка клетей; 

- контроль системы гидравлики и смазки. 
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7 ПЛК =JD01E21+PLC01 гидравлической регулировки положения.  

ПЛК обеспечивает следующие функции: 

- система управления положением в межвалковом растворе;  

- система управления усилием в межвалковом растворе;  

- автоматическое позиционирование валков;  

- автоматическая калибровка клети;  

- измерение и регулирование распорного усилия валков;  

- измерение модулей клетей стана. 

8 ПЛК =JE01E50+PLC01 отделки проката круглого сечения.  

ПЛК обеспечивает следующие функции управления и контроля: 

- участков холодильника;  

- подготовки слоя на выходе холодильника;  

- холодной резки;  

- формирования пакета;  

- узла масляной смазки для дисковых пил; 

- узла консистентной смазки. 

9 ПЛК =JN01E50+PLC01 участка холодильника.  

ПЛК обеспечивает следующие функции управления и контроля: 

- холодильником;  

- транспортной тележкой; 

- кантователем;  

- принудительной системой охлаждением;  

- системой гидравлики.  

10 ПЛК =JN01E52+PLC01 зоны правки.  

ПЛК обеспечивает следующие функции управления и контроля: 

- рольгангом; 

- рельсовым манипулятором;  

- горизонтальной правильной машиной;  

- вертикальной правильной машиной;  
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- системой смены валков;  

- системой смазки;  

- системой гидравлической регулировки положения. 

11 ПЛК =JN01E51+PLC01 холодной резки. 

 ПЛК обеспечивает следующие функции управления и контроля: 

 - конвейером линии мерной резки;  

 - дисковой пилой; 

 - вспомогательным оборудованием; 

 - позиционирование стопора. 

12 ПЛК =JN01E60+PLC01,  =JN01E61+PLC01 укладчиков № 1, № 2. 

ПЛК обеспечивают следующие функции управления и контроля: 

 - цепного шлеппера для подготовки слоев;  

 - магнитного штабелера с двумя головками;  

 - подъемного цепного шлеппера;  

 - рольганга в отделении обвязки;  

 - участка внешнего контроля;  

 - участка сбора пакетов. 

13 ПЛК =JM01E69+PLC01 участка отделки рельсов.  

ПЛК обеспечивают следующие функции управления и контроля: 

 - рольгангом; 

 - рельсовым манипулятором;  

 - горизонтальной правильной машиной;  

 - системой смены валков; 

 - гидравлической регулировки положения.   

 

Реализация перечисленных функций управления осуществляется с 

помощью системы управления скоростью, интегрированной в ПЛК 

прокатного стана.   
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     Система автоматизации формирует и регулирует опорные значения 

скорости двигателей клетей прокатного стана. 

Исходные значения уставки скорости базируются на данных, 

поступающих из схемы настройки калибров.    

Перечисленные ниже опорные значения скорости рольгангов 

регулируются в зависимости от настройки скорости прокатных клетей: 

- вход в передвижной рольганг UR1; 

- вход в рольганг UR1;  

- вход в промежуточный рольганг UR1;  

- выход из рольганга UR3; 

- выход из передвижного рольганга UR3; 

- выход из рольганга UR3;  

- выход в рольганг UF. 

Настройка скоростей рольгангов следует линейному сигналу  разгона / 

ускорения, применяемому на прокатных клетях. 

Формирование опорных сигналов скорости представляет собой 

главную функцию системы автоматизации, а также ее главной целью, на  

достижение которой направлены все остальные функции, для того, чтобы 

правильно задать скорости различных устройств и оборудования и 

поддерживать их соотношения на протяжении всего процесса прокатки. 

Опорный сигнал скорости для прокатной клети слагается из внесенной 

в память уставки, актуализированной с помощью поправок (также 

внесенных в память), поступающих от функции регулирования натяжения, 

автоматического регулирования раствора и ручных корректировок. 

Опорный сигнал скорости затем масштабируется с помощью: 

- коэффициента линейного сигнала; 

- коэффициента заправочной скорости; 

- задающей опорной скорости; 
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Толчковый опорный сигнал скорости может задаваться в системе 

визуализации. 

Регулирование толчковой скорости может выполняться с учетом 

правил безопасности. 

На главном пульте управления имеются специальные органы, 

предназначенные для изменения скорости двигателей в индивидуальном 

режиме – т. е. регулировании скорости каждого двигателя отдельно.  

Оператор может изменить скорость на отдельной клети или же на 

предшествующей или последующей клети с помощью координатной 

ручки. Выбор клети осуществляется с помощью кнопки. Кроме того, 

оператору выдается изображение текущей скорости на экране (ЧМИ). 

Заправочная скорость предназначена для того, чтобы улучшить ввод 

материала в клеть и сократить вызванное этим временное состояние 

двигателя, выражающееся в падении скорости. Для этого в момент 

отсутствия проката в клети скорость увеличивается на определенную 

величину, которая затем убирается (в линейном режиме) в момент, когда с 

помощью крутящего момента нагрузки обнаруживается присутствие 

материала в клети. 

 Линейное исключение заправочной скорости может регулироваться с 

помощью таблиц данных, имеющихся в ПЛК. 

Параметры заправочной скорости хранятся среди данных режимов 

прокатки. 

Функцией контроля натяжения является устранения натяжения между 

двумя клетями.  

Принцип «постоянного момента» основывается на определении 

момента (контрольное значение) у предыдущей клети, после 

возникновения переходного состояния в момент введения материала, но до 

того, как прокатываемый материал поступит на следующую клеть. 
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В момент поступления материала в следующую по порядку клеть 

момент в предыдущей клети может подвергаться незначительному 

изменению за счет наличия натяжения или сжатия между двумя клетями. В 

частности, изменения момента будет проходить в сторону уменьшения при 

наличии натяжения и в сторону увеличения при наличии толкания. 

Система с помощью ПИ-регулятора проверяет данные изменения 

момента после переходного периода и определяет необходимые 

корректировки скорости в каскадном режиме, начиная с предыдущей 

клети. Достижение такого состояния влечет за собой необходимость 

обеспечить определенный «запас» для надежности, создавая легкое 

натяжение между двумя клетями такое, которое не деформировало бы 

прокатываемый материал, но позволяло бы устранить образование 

нежелательных ложных петель, которые могут вызвать забуривание 

материала. 

Корректировочные значения скорости при контроле минимального 

натяжения применяются на клетях, в которые уже поступил материал и в 

каскадном режиме распространяются на последующие клети. Параметры 

натяжения выбираются из схемы режима прокатки и могут адаптироваться 

оператором. 

Система автоматизации контроля положение головы прокатной 

заготовки направляет заготовку в соответствующий прокатный калибр в 

соответствии со схемой калибровки. Настройка проводок поступает из 

таблиц с режимами прокатки и применяется на базе системы отслеживания 

уровня 1. 

Система отслеживания материала предназначена для определения 

головы и хвоста заготовки с помощью датчиков горячего металла, 

установленных на участке, система автоматизации может выдавать 

необходимые команды для соответствующего управления процессом 

прокатки. 
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Системой управления обеспечено наличие интерфейса с системой 

отслеживания материала более высокого уровня (MVS) со следующими 

сигналами: 

- профиль поступает в клеть UFR; 

- профиль покидает клеть UFR. 

Это позволяет немедленно определить заторы, которые имеют место на 

прокатном стане, и в автоматическом режиме привести в действие 

промежуточные ножницы, чтобы избежать возможного повреждения 

механического оборудования и упростить устранение затора на прокатном 

стане. 

На участке мерной резки система на базе ПЛК управляет в 

автоматическом режиме оборудованием на участке мерной резки пилами. 

Управление осуществляется в соответствии с настройками, задаваемыми 

оператором с АРМО участка. При необходимости оператор может 

переключить режим управления с автоматического на ручной для того, 

чтобы непосредственно управлять работой участка. В этом случае 

оборудование вручную управляется оператором посредством кнопок, 

имеющихся на пульте управления в операторной.   

Ножницы перемещаются вдоль линии со скоростью движения 

заготовки. 

Оператор на АРМ задает метку резки «головы/хвоста», а также длину 

участка от «головы» до «хвоста», подлежащего резке. Цикл резки 

начинается с определения «головы/хвоста» прокатной заготовки с 

помощью датчика горячего металла, расположенного до ножниц, и 

скорости прокатки, берущейся за основу измерения длины. 

       На участке укладчика система на базе ПЛК управляет в автоматическом 

режиме оборудованием на участке укладчика. Управление 

осуществляется в соответствии с настройками, задаваемыми оператором 

с АРМО участка. При необходимости оператор может переключить 
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режим управления с автоматического на ручной для того, чтобы 

непосредственно управлять работой участка. В этом случае оператора 

управляет работой оборудования вручную посредством ряда кнопок на 

пульте управления, установленном в операторной поста. 

 

Привязка АСУ ТП 
 

Привязкой АСУ ТП, поставляемой фирмой «Danieli» в комплексе 

сортопрокатного цеха, предусматривается выполнение электрических 

связей между: 

- шкафами контроллеров ПЛК S7-1500;   

- шкафами модульных станций распределенного ввода-вывода ЕТ-

200SP;   

- главными пультами управления прокатного стана и нагревательной 

печи; 

- между пультами операторов в посту и на участках; 

      - между датчиками КИП, расположенными на оборудовании 

прокатного стана, и модульными станциями распределенного ввода-

вывода ЕТ-200SP; 

- между серверами обоих уровней управления, постами ЧМИ и АРМ.        

Привязка выполняется на основании документации, представленной в 

объеме базового и детального инжиниринга фирмы «Danieli». 

Для выполнения электрических связей предусматриваются кабели:  

- КУПЭВнг-LS - для аналоговых 4-20 мА и дискретных сигналов =  

24 В;  

- КВВГнг-LS - для подвода электропитания = 24 В и 220В, 50Гц; 

- ETHERLINE P CAT.5e – для сети Ethernet. 

       Прокладка кабелей предусматривается в коробах, защитных трубах,   

металлорукавах по кабельным конструкциям стана и в специальных 

кабельных помещениях. 
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Основные технические решения по вспомогательным                                 

системам автоматизации 
 

Проектной документацией прокатного цеха предусматриваются АСУ ТП 

объектов: 

- ямы окалины с насосной станцией; 

- блока водоподготовки (дооборудование); 

- компрессорной станции (дооборудование).  

Проектные решения по данным объектам представлены в 

соответствующих частях проектной документации. 

 

Меры по защите информации 
 

Защита информации системы АСУ ТП от сторонних факторов 

возможного повреждения информационной базы данных и защита 

информации от возможного несанкционированного проникновения в 

информационную сеть обеспечивается мерами защиты, базирующимися 

на использовании организационных, инженерно-технических, 

программных средств.  

Организационные меры защиты информации - это комплекс мер 

ограничительного характера, побуждающий персонал соблюдать правила 

защиты конфиденциальной информации. Организационные мероприятия 

играют большую роль в создании надежного механизма защиты 

информации и должны быть выполнены специальной штатной службой по 

созданию и соблюдению мероприятий по защите информации на 

предприятии.  

К ним относятся такие мероприятия, как разработка инструкций для 

персонала, организация списочного доступа в помещения постов 

управления и электропомещения с контроллерами и другими средствами 

ВТ, парольная защита информационной базы данных и приложений.   
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 Инженерно-технические меры защиты - это меры с использованием 

технических, инженерных и аппаратных средств и способов их 

использования.  

К техническим мерам защиты информации относятся:  

        - меры по защите данных от изменений, связанных со сбоями в 

электропитании комплекса. К этим мерам относятся: организация 

автоматического ввода резерва от отдельного источника питания, 

использование источников бесперебойного питания UPS; 

       - меры и средства защиты от внешних воздействий электромагнитного 

излучения. К этим мерам относятся: системное заземление, 

экранирование кабельных проводок, экранирование помещений средств 

вычислительной техники (ВТ), хранение съемных носителей с 

программным обеспечением всех уровней и приложений, резервных 

копий информационной базы данных в специальных защитных 

упаковках; 

        - меры, препятствующие свободному доступу к аппаратуре, 

размещенной в шкафах контроллеров, модульных станций, серверов. К 

этим мерам относятся: оснащение шкафов специальными замками с 

индивидуальными ключами и бирками, применение защитных кожухов и 

панелей, закрывающих подключенные разъемы и кабели после монтажа; 

      - меры по резервированию программ и баз данных на съемных 

носителях, позволяющие восстанавливать информацию после физической 

или программной (повреждения вирусами) потери информации.  

           К инженерным мерам защиты информации относятся меры защиты, 

учитывающие влияние источников мощного электромагнитного 

излучения при планировании размещения помещений постов управления 

и электропомещений со средствами ВТ.  
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      К аппаратным мерам защиты информации относятся меры, 

предусматривающие использование интеллектуальных коммутаторов для 

защиты информации в сети.    

      К программным мерам защиты информации относятся:  

- меры защиты с использованием программного обеспечения, 

гарантирующие защиту информации от неквалифицированных действий 

пользователя;  

- меры, контролирующие доступ пользователей к информации и 

доступ к управлению технологическим объектом;  

- меры, предусматривающие идентификацию пользователей 

посредством прохождения регистрации;   

- меры по протоколированию изменений программного обеспечения 

с регистрацией даты изменений и пользователя, вносившего изменения, 

парольный доступ к пользованию компьютерами АСУ ТП.  

        Для защиты от вирусов предусматривается использование 

специального программного обеспечения. 

Структурные схема АСУ ТП комплекса технических средств  прокатного 

цеха приведены в Приложении А л.л. 1 и 2. 

 

Система противоаварийной защиты 
 

Проектируемый объект оснащается автоматическими средствами 

противоаварийной защиты (ПАЗ) комплекса прокатного производства, которые 

предназначены для обеспечения безопасности и здоровья персонала, 

работающего на применяемом оборудовании, и защиты самого оборудования. 

Предусматриваются противоаварийные блокировки соответствующего 

оборудования и его оснащение световой и звуковой сигнализацией с передачей 

всех аварийных ситуаций (срабатываний) в пульты управления (АРМы 

оператора) нагревательной печи, прокатного стана, блока водоподготовки, 

компрессорной станции, которые имеют функцию обработки аварийных 
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сигналов и представляют сигналы тревоги в виде списка с указанием даты и 

времени.  

       Для реализации функций ПАЗ применяются датчики, обеспечивающие: 

      - контроль температуры охлаждающей воды, технологических и отходящих 

газов, технологического оборудования (с резервированием); 

      - контроль давления газа и воздуха на горение в нагревательной печи (с 

резервированием); 

      - контроль давления в нагревательной печи, технологических и отходящих 

газов, воды на охлаждение (с резервированием);   

      - контроль расхода технологических газов и охлаждающей воды (с 

резервированием; 

      - контроль наличия (протока) охлаждающей воды; 

      - контроль уровня воды в технологических резервуарах и аварийных 

емкостях. Для увеличения степени безопасности предусматривается установка 

дублирующих датчиков аварийных уровней; 

      - контроль содержания вредных и взрывоопасных газов в воздухе рабочих 

зон; 

       Для обработки сигналов от датчиков предусматриваются шкафы 

контроллеров Siemens S7-1500, S7-1200. Система управления оборотных циклов 

бесконтактного охлаждения нагревательной печи и прокатного стана построена 

на платформе контроллера Siemens S7 1500Н, поддерживающим функции 

системного резервирования. 

       Возле механизмов предусматривается аварийная местная светозвуковая 

сигнализация и устройства ручного воздействия на технологический процесс 

(кнопка «Стоп», включение аварийной вентиляции, аварийное отключение 

технологического оборудования, конечные выключатели механизмов).   

       Автоматизированная система ПАЗ обеспечивает: 

          - постоянный контроль за параметрами процессов и управление режимами 

для поддержания их регламентированных значений; 
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         - регистрацию срабатываний и контроль за работоспособным состоянием 

средств ПАЗ; 

          - постоянный контроль за состоянием воздушной среды в пределах 

объекта; 

         - постоянный анализ изменения параметров в сторону критических 

значений и прогнозирование возможной аварии; 

        - действие средств управления и ПАЗ, прекращающих развитие опасной 

ситуации; 

        - действие средств локализации аварийной ситуации, выбор и реализацию 

оптимальных управляющих воздействий; 

        - проведение операций безаварийного пуска, остановки и всех необходимых 

для этого переключений; 

        - технологические блокировки, сигнализации и защиты; 

         - контроль, управление, блокировки и сигнализация системами 

охлаждения; 

        - режим ручного управления, применяемый при отказе автоматики или в 

несанкционированных ситуациях, при этом все необходимые блокировки 

защиты и кнопки аварийного отключения остаются в рабочем состоянии. 

      - оперативное отображение состояния оборудования и технологического 

процесса;  

       - защиту информации; 

       - выдачу информации о состоянии безопасности на объекте в вышестоящую 

систему управления (экраны тревожных сообщений и экраны готовности к 

работе по каждому механизму на АРМе оператора). События и сигнализация о 

ходе процесса фиксируются в хронологическом порядке. 

        Локальные пульты местного управления расположены в полевой области 

возле механизмов. Каждый пульт содержит операторскую панель, кнопку 

аварийной остановки, переключатель режима управления (авт./руч.), индикацию 

выбранного режима управления, кнопки ручного управления механизмами.  
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Выбор системы ПАЗ объектов комплекса прокатного стана осуществляется 

исходя из условий обеспечения ее работы при выполнении требований по 

эксплуатации, обслуживанию и ремонту в течение всего межремонтного пробега 

защищаемого объекта. 

       Система аварийного останова обеспечивает пассивную защиту персонала и 

оборудования и гарантированный останов механизмов путем вмешательства 

оператора или присутствующих лиц. Блоки управления аварийным остановом 

включаются с помощью красных грибовидных кнопок и рассчитаны на работу 

независимо от Уровня 1 автоматизации на базе ПЛК. Воздействия с АРМа или 

ПЛК не блокируют устройство аварийного останова.     

    Эта функция выполняется на основе электромеханической автоматической 

системы, непосредственно воздействующей на цепь электропитания 

оборудования (электродвигатель, привод, клапан). Аналогичный аварийный 

сигнал применяется в системе автоматизации ПЛК для запуска после останова и 

возобновления рабочего цикла автоматики. Это обеспечивает высокую 

надежность работы механизмов переключения. 

    Оператор выключает соответствующий механизм путем нажатия 

соответствующей аварийной кнопки на пульте. В результате этого происходит 

останов всего оборудования и процессов, управляемых с пульта (применительно 

к данной кнопке останова). Аварийный останов всегда готов к включению, 

независимо от состояния технологического процесса. 

      

      Для безопасной газификации объектов комплекса прокатного стана 

предусматривается: 

              - нагревательная печь, прокатный стан (оборудование поставляется фирмой 

DANIELI и соответствует требованиям технического регламента Таможенного 

союза ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования» и имеет набор 

блокировок, стандартно используемых на газопотребляющих агрегатах); 

      - блок водоподготовки; 
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      - вальцетокарная мастерская; 

      - яма окалины; 

      - внутрицеховые газопроводы, 

предусматривается автоматическое отключение подача газа с помощью 

отсечных быстродействующих электромагнитных клапанов при: 

        - выходе контролируемого давления природного газа за пределы уставок 

безопасности -  падении давления природного газа до 0,05 кгс/см2  (5 кПа) или 

повышении до 0,2 кгс/см2 (20 кПа); 

        - погасании пламени на горелке; 

         - срабатывании газоанализаторов довзрывоопасной концентрации по 

метану (СН4) – 20 % нижнего концентрационного предела распространения 

пламени (НКПР) или газоанализаторов содержания угарного газа (СО) –         5 

ПДК (100±25 мг/м3) в воздухе рабочей зоны; 

         - отключении электроэнергии. 

     Пуск установки после срабатывания клапана выполняется вручную после 

ликвидации последствий аварийной ситуации. 

      Газопотребляющие агрегаты и помещения с использованием газовых сред 

оснащаются стационарными газоанализаторами непрерывного контроля 

содержания СО, СН4, О2 в воздухе рабочих зон установок и помещений.         

Кроме того, обслуживающий персонал агрегатов обеспечивается переносными 

портативными газоанализаторами. 

     В местах установки газовых тепловентиляторов и нагревательной печи, где 

происходят процессы горения, выполняется контроль:  

       - содержания СО в воздухе рабочих зон; 

       - содержания СН4 в воздухе рабочих зон. 

   По измерениям газоанализаторов предусматривается: 

       - сигнализация предельно-допустимой концентрации (ПДК) содержания СО 

(20 мг/м3) – Порог 1, содержания СО в воздухе рабочих зон 100+25 мг/м3 (5 ПДК) 

– Порог 2; 
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       - сигнализация довзрывоопасной концентрации по метану (СН4)                          

10 % НКПР в воздухе рабочих зон – Порог 1, довзрывоопасной концентрации по 

метану 20 % НКПР  –  Порог 2; 

       - местная светозвуковая сигнализация ПДК (20 мг/м3) содержания СО или 

довзрывоопасной концентрации по метану (СН4) 10 % НКПР в воздухе рабочих 

зон; 

       - автоматическое закрытие отсечного электромагнитного клапана (отсечка) 

на соответствующем трубопроводе природного газа при Пороге 2. 

     В компрессорной станции, полностью автоматизированная система 

управления обеспечивает безопасную и бесперебойную работу компрессорного 

оборудования. 

    Система противоаварийной защиты и аварийного отключения компрессоров 

предусмотрена в шкафах управления компрессоров. 

    Компрессорная станция оборудована всеми необходимыми системами защиты:  

        - от перегрузки основного двигателя и двигателя вентилятора;  

        - контролем неправильной фазировки, отсутствия фазы двумя разными 

сигналами;  

        - от перегрева основного двигателя;  

        - от перегрева винтового блока;  

        - защитой по высокому давлению;  

        - защитой от запуска при отрицательной температуре;  

        - контролем засоренности всасывающего фильтра и фильтра-сепаратора;  

        - кнопкой аварийной остановки;  

        - контролем сервисных интервалов. 

     Проектной документацией предусмотрена немедленная остановка 

компрессора в следующих случаях: 

       - при повышении давления сжатого воздуха после компрессора выше 

допустимого; 
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       - понижении давления и повышении температуры масла для смазки 

механизмов движения компрессора; 

      - если в компрессоре или двигателе обнаружены их неисправности, которые 

могут привести к аварии; 

       - при пожаре, появлении запаха гари или дыма из компрессора или 

электродвигателя; 

      - при увеличении вибрации компрессора, электродвигателя, других узлов.  

Важнейшие команды включают команды аварийного останова, включения 

блокировки клавиатуры, джойстиков или манипуляторов.  

       

      Все аспирационные установки сблокированы с технологическим 

оборудованием, поэтому аварийные выбросы, при которых увеличивается 

загрязнение атмосферы, отсутствуют. 

      В целях обеспечения безопасности труда для всех электроустановок     

380/220 В пускорегулирующие аппараты и аппараты защиты, оборудование 

КИП и АСУ ТП  установлены в щитах и не доступны к случайным 

прикосновениям к токоведущим частям.  

     Электрооборудование и оборудование КИП и АСУ ТП, устанавливаемое в 

местах, доступных для персонала, не имеющего соответствующей 

квалификации по безопасности труда в электроустановках, имеет защищенное 

исполнение. 

      Все технологическое оборудование, включая конструкции для кабельных 

трасс, подключается к контуру заземления. 

      Система управления электрифицированными задвижками оборудована 

сигнализацией состояния задвижек (открытие / закрытие) и кнопками 

аварийного останова.  

         Насосные станции оборудованы сигнализацией аварийного уровня воды, 

состояния насосов и кнопками аварийного останова.   
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Для кабельных трасс применены кабели в негорючей оболочке, не 

распространяющие горение, с низким дымо – газовыделением. 

Проектируемое электрооборудование, оборудование КИП, АСУ ТП и 

кабельные линии вредных влияний на окружающую среду не оказывают и 

дополнительных мероприятий не требуют. 

Все применяемое электротехническое оборудование и оборудование 

КИП и АСУ ТП по своим техническим характеристикам не создает шума и 

вибрации. Дополнительная защита от шума и вибрации не требуется. 

 

1.13 Результаты расчетов о количестве и составе вредных выбросов 

в атмосферу и сбросов в водные источники 

Выбросы загрязняющих веществ, поступающих в атмосферу от 
трубы аспирационной установки прокатной клети   BDM № 1 

 
Запыленный воздух, с пылью оксида железа, от прокатной клети 

перед выбросом в атмосферу очищается в аспирационной установке.   

  
Загрязняющее вещество Максимально 

разовый 
выброс, г/с 

Концентраци
я, мг/м3 

Годовой 
выброс, 

т/год 
код наименование 

123 Оксид железа 1,0 30,0 25,92 

 

Выбросы загрязняющих веществ, поступающих в атмосферу от 
трубы аспирационной установки прокатной клети     BDM № 2 

 
Запыленный воздух, с пылью оксида железа, от прокатной клети 

перед выбросом в атмосферу очищается в аспирационной установке.   

  
Загрязняющее вещество Максимально 

разовый 
выброс, г/с 

Концентраци
я, мг/м3 

Годовой 
выброс, 

т/год 
код наименование 

123 Оксид железа 1,0 30,0 25,92 
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Выбросы загрязняющих веществ, поступающих в атмосферу    от 
трубы аспирационной установки прокатной клети UFR 

 
Запыленный воздух, с пылью оксида железа, от прокатной клети 

перед выбросом в атмосферу очищается в аспирационной установке.   

  
Загрязняющее вещество Максимально 

разовый 
выброс, г/с 

Концентраци
я, мг/м3 

Годовой 
выброс, 

т/год 
код наименование 

123 Оксид железа 1,0 30,0 25,92 

Выбросы загрязняющих веществ, поступающих в атмосферу от трубы 
аспирационной установки прокатной клети UF 

 
Запыленный воздух, с пылью оксида железа, от прокатной клети 

перед выбросом в атмосферу очищается в аспирационной установке.   
Загрязняющее вещество Максимально 

разовый выброс, 
г/с 

Концентрация, 
мг/м3 

Годовой 
выброс, т/год код наименование 

123 Оксид железа 0,5 30,0 12,96 

Выбросы загрязняющих веществ, поступающих в атмосферу от 
аэрационного фонаря становых пролетов 

 

Наименование вещества 

Количество выбросов загрязняющих 
веществ 

г/сек т/год 

Азота диоксид (Азот IV) оксид) 1,8359 57,9 

Азота оксид 0,2983 9,4088 

Окислы железа 0,611205 24,19725 

Углерода оксид 2,4496 77,25 

Взвешенные вещества 3,1900 100,6 

 Состав выбросов принят на основании опыта работы аналогичных установок на 

других заводах. 
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Выбросы загрязняющих веществ, поступающих в атмосферу от 
аэрационных фонарей участка холодильника 

 

Наименование вещества 

Количество выбросов загрязняющих 
веществ 

г/сек т/год 

Окислы железа 1,2819 40,425 

Азота диоксид (Азот IV) оксид) 0,5866 34,2 

Азота оксид 0,0953 8,6 

Углерода оксид 0,8731 28,4 

Взвешенные вещества 1,8614 49,2 

 Состав выбросов принят на основании опыта работы аналогичных установок на 

других заводах. 

 

1.14 Перечень мероприятий по предотвращению (сокращению) 

выбросов и сбросов вредных веществ в окружающую среду 

Основным технологическим оборудованием прокатного цеха, выделяющим 

вредные вещества являются: 

         - нагревательная печь; 

- прокатные клети; 

- пилы для порезки металлопроката; 

- сварочные участки в вальцетокарной мастерской и мастерской для ремонта 

гидрооборудования прокатного цеха. 

В проектной документации предусмотрены мероприятия по предотвращению 

(сокращению) выбросов и сбросов вредных веществ в окружающую среду, в том 

числе: 

    – применения современных газогорелочных устройств нагревательной печи 

с автоматическим соотношением “газ-воздух”, что обеспечит полное сжигание 

газов с минимальным избытком воздуха; 

    – использование системы управления технологическим процессом 

(АСУТП) для ведения оптимального технологического процесса, которая 
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обеспечит оптимальные расходы и соотношения воздуха и природного газа, 

позволяющие так же значительно снизить энергоемкость продукции и выбросы 

окислов азота и   окиси   углерода   в   атмосферу; 

- системы аспирации для улавливания и очистки вредных выбросов, 

образующихся при работе прокатных клетей и пил для порезки металлопроката;  

- для локализации вредных выделений в мастерских у мест их образования 

предусмотрена местная вытяжная вентиляция от участков и столов для сварочных 

и газорезательных работ; 

    – устройство для помещений прокатного цеха и мастерских общеобменной 

приточно-вытяжной вентиляции с механическим и естественным побуждением, 

рассчитанной на разбавление вредных веществ в рабочей зоне до допустимых 

концентраций. 

1.15 Сведения о виде, составе и планируемом объеме отходов производства, 

подлежащих утилизации и захоронению, с указанием класса 

опасности отходов 

 

В процессе эксплуатации образуются следующие виды отходов: 

1. Отходы для повторного использования в качестве сырья для собственных 

производств (железосодержащие отходы). 

2. Отходы, подлежащие сдаче на регенерацию специализированным 

организациям (масла и гидравлическая жидкость). 

3. Вторичное сырье, подлежащее продаже в качестве товарной продукции 

(шлаковая продукция, цветной лом, пыль газоочисток и окалина). 

4. Неутилизируемые отходы, подлежащие вывозу на специальные полигоны 

города. 

Данные  по  видам  и  объемам  образования отходов приведены  в       

таблице 1.15.1. 

Таблица 1.15.1    Выход и характеристика отходов производства, их 

утилизация 
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1.16 Перечень мероприятий по обеспечению соблюдения установленных 

требований энергетической эффективности к устройствам, 

технологиям и материалам, используемым в производственном 

процессе, позволяющих исключить нерациональный расход 

энергетических ресурсов 

 

Класс энергетической эффективности в отношении зданий, строений, 

сооружений производственного назначения законодательством об 

энергосбережении и о повышении энергетической эффективности не 

предусмотрен. 

Мероприятия, направленные на повышение энергетической эффективности 

устройств, технологии и материалов, используемым в прокатном цехе в 

производственном процессе включают в себя: 

- использование в технологическом процессе оборудования и АСУ ТП 

современного уровня; 

- применение горелок нагревательной печи с оптимальной конструкцией 

и контролем за процессом горения; 

- применение высококачественных огнеупоров для футеровки  

нагревательной печи, рекуператора, газоходов и дымовой трубы уменьшает 

расход огнеупоров и потери времени на ремонтные работы; 

- применение энергоносителей в строгом соответствии с требуемыми 

для ведения технологического процесса параметрами и характеристиками; 

- использование для подготовки воды в блоке водоподготовки 

новейших технологий и оборудования. 

1.17 Обоснование выбора функционально-технологических, 

конструктивных и инженерно-технических решений, используемых в 

объектах производственного назначения, в части обеспечения 

соответствия зданий, строений и сооружений требованиям 
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энергетической эффективности и требованиям оснащенности их 

приборами учета используемых энергетических ресурсов (за 

исключением зданий, строений, сооружений, на которые требования 

энергетической эффективности и требования оснащенности их 

приборами учета используемых энергетических ресурсов не 

распространяются) 

 

Класс энергетической эффективности в отношении зданий, строений, 

сооружений производственного назначения законодательством об 

энергосбережении и о повышении энергетической эффективности не 

предусмотрен. 

Мероприятия по соблюдению требований энергетической эффективности 

электросталеплавильного цеха предусмотрены в объемно-планировочных, 

конструктивных и архитектурных решениях, в решениях по вентиляции, 

отоплению  и кондиционированию, тепловых сетях и  в других 

разделах  проектной документации, включая такие как: 

- оптимальные планировочные решения по генеральному плану размещения 

ЭСПЦ, обусловленные технологической схемой производства, функциональным 

зонированием территории, обеспечением оптимальных объемно-планировочных 

решений с соблюдением санитарно-гигиенических и противопожарных 

требований; 

- принятые в проектной документиации архитектурные и объемно - 

планировочные решения ЭСПЦ и комплекса сформированы в соответствии с 

технологической схемой производственного процесса, с учетом габаритов 

технологического оборудования и размещения объектов на генплане; 

- исключение в ограждающих конструкциях и местах их примыканий 

возможности образования сквозных щелей и трещин путем тщательной заделки 

минераловатным утеплителем и фасонными элементами; 
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- заделка всех мест прохода технологических коммуникаций через 

ограждающие конструкции минераловатным утеплителем, заделка фасонными 

элементами из оцинкованной стали; 

- использование уплотняющих прокладок в притворах дверей и приборов 

самозакрывания;  

- заполнение монтажной пеной с последующей заделкой фасонными 

элементами мест примыкания оконных блоков к стеновому ограждению; 

- использование современных система отопления, вентиляции и 

кондиционирования, тепловых систем; 

- теплоизоляция трубопроводов и воздуховодов. 

 

1.18 Описание и обоснование проектных решений, направленных на 

соблюдение требований технологических регламентов 

 

С целью обеспечения требований производителей оборудования и АО «МЗ 

Балаково», направленных на соблюдения требований технологических 

регламентов и обеспечения выполнения производственной программы, были 

приняты следующие проектные решения: 

-   компоновочные объемно-планировочные решения принятых решений 

технологических процессов и размещение технологического оборудования 

основаны на рациональных потоках движения материалов в цехе; 

-   предусмотренное оборудование соответствует современному уровню, 

международным и российским стандартам; 

-  предусмотрено создание необходимых резервов - площадей для 

складирования поступающего сырья (непрерывнолитой заготовки) и готовой 

продукции на случай непредвиденных ситуаций; 

-  предусмотрен постоянный контроль за качеством поступающего сырья и 

готовой продукции; 
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-   предусмотрена механизация транспорта и погрузочно-разгрузочных 

работ; 

-  предусмотрены современные автоматизированные системы управления 

технологическими процессами; 

-   для трудящихся предусмотрены и обеспечены условия труда, 

отвечающие требованиям техники безопасности; 

-   для обеспечения технологического процесса предусмотрено снабжение 

комплекса энергоносителями требуемых параметров; 

-   предусмотрено аварийное водоснабжение нагревательной печи на 

случай отключения электроэнергии; 

- для обеспечения заданного качества сжатого воздуха предусмотрена 

установка оборудования для очистки и осушки воздуха; 

- фундаменты под оборудования выполнены с учетом нагрузок и 

условий работы   оборудования; 

- для выполнения операций складирования и отгрузки готовой 

продукции устанавливаются магнитные краны с поворотной тележкой; 

-     обеспечение контроля за соблюдением требований и правил 

безопасности труда; 

- исключение ручного труда при извлечении обрези из под прокатного 

стана и окалины из отстойника окалины. 

Управление технологическим процессом прокатки осуществляется с 

помощью АСУ ТП. 

АСУ ТП обеспечивает эффективное использование материальных и 

энергетических ресурсов, поддержание высокопроизводительной работы 

оборудования, стабилизацию и повышение качества процессов и продукции на 

основе высокого уровня организации управления с применением 

математических методов, перспективных средств автоматизации и 

вычислительной техники. 

Главными критериями управления являются: 
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 обеспечение качества металлической продукции; 

 минимум удельных затрат на производство; 

 100 % выполнения заказов. 

Кроме того, контролируется следующие показатели: 

 максимум производительности; 

 максимум точности; 

 минимум отклонений параметров от заданных значений; 

 минимум отключений оборудования; 

 минимум потерь материальных и энергетических ресурсов и др. 

Организационное обеспечение включает следующие взаимосвязанные 

элементы: 

 системы связи; 

 управленческий персонал. 

Техническое обеспечение функций  управления включает в себя: 

 средства вычислительной техники; 

 средства отображения, печати и ввода информации; 

 средства измерений и локальные системы автоматизации; 

Проектной документацией предусмотрены помещения, в которых 

размещаются: 

 посты управления технологическими агрегатами; 

 помещения руководящего персонала; 

 залы средств АСУ ТП и вычислительной техники; 

 средства автоматизации (датчики, преобразователи и т.п.) 

 обслуживающий персонал (программисты, операторы, специалисты 

КИП, электронщики); 

 вспомогательное оборудование (сантехническое, пожаротушение, связи 

и др.). 
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Информационное и математическое обеспечение позволяет осуществлять 

оперативное управление технологическими процессами и производством 

(видеотерминалы, цифровое табло, бумажные носители, алгоритмы и др.). 

Важным фактором совершенствования управления технологическим 

процессом и производством является переподготовка и повышение 

квалификации рабочих и инженерно-технического персонала. 

 

1.19 Описание и обоснование проектных решений при реализации 

требований, предусмотренных статьей 8 Федерального закона                        

"О транспортной безопасности" 

 

Проектируемый прокатный цех, как и весь объект капитального 

строительства «Рельсобалочный цех АО «М Балаково». Комплекс прокатного 

производства» не является объектом транспортной инфраструктуры. 

  

2 Дымовая труба прокатного цеха 

2.1 Характеристика принятой технологической схемы производства в 

целом и характеристика отдельных параметров технологического 

процесса, требования к организации производства, данные о 

трудоемкости изготовления продукции 

           

Для отвода продуктов сгорания (дымовых газов) нагревательной печи 

предусмотрена дымовая трубы высотой 80 м с естественной тягой. Наружный 

диаметр трубы 3,3 м.  

Перед дымовой трубой предусмотрена заслонка регулирования давления в 

печи, оборудованная соответствующим исполнительным механизмом с цепью 

управления по замкнутому контуру. 
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Для очистки, при необходимости, дымовой трубы прокатного цеха от 

возможных загрязнений, в нижней части предусмотрен люк. 

Отвод дымовых газов непосредственно от нагревательной печи 

предусмотрен через систему газоходов и рекуператор. Рекуператор предназначен 

для подогрева, за счет использования тепла дымовых газов, воздуха, идущего на 

горелки нагревательной печи.  

Дымовые газы выходят из печи через «вертикальный» отводной канал на 

стороне посада, затем отводятся через другие устройства в дымовую трубу.  

Отводной канал имеет соответствующую конструкцию для обеспечения 

как хорошей регулировки давления в печи, так и максимальной равномерности 

температуры в рекуперативной (без горения) зоне печи.  

Рекуператор - конвективного противопоточного типа и состоят из пучков 

труб, расположенных в газоходе сразу после выходного отверстия для отходящих 

из печи газов. Пучки труб рекуператора имеют защиту от высокой температуры 

отходящих газов посредством воздуха разбавления, нагнетаемого перед пучками. 

Пучки труб рекуператора воздуха для горения имеют также защиту от высокой 

температуры воздуха посредством стравливания горячего воздуха после 

рекуператора, которое производится с помощью клапана регулирования 

температуры.  

Качество горения контролируется с помощью анализатора O2, 

установленного на своде зоны рекуперации перед отверстием для выпуска 

отходящих газов, с целью не допустить влияния подсоса воздуха на достоверность 

замеров. 

Анализ содержания O2 (только индикация) позволяет иметь уверенность в 

том, что каковы ни были бы пропорции смеси для горения (заданные или 

фактические) по отдельным зонам, топливо полностью сгорает перед выходом 

отходящих газов из печи с соблюдением, таким образом, требований безопасности. 

Таким образом, удается также исключить возможность дожигания топлива с 
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участием воздуха подсасываемого через пучки рекуператора, что весьма 

неблагоприятным образом влияло бы на срок службы рекуператоров. 

Предусмотрена футеровка огнеупорным материалом внутренних 

поверхностей дымовой трубы, газоходов и рекуператора. 

Конструкции дымовой трубы прокатного цеха приведены в раздел ПД № 4 

Часть 3 Книга 10 9035.1-КР3.10 на чертежах 9035.2-2-КР3 л.л. 1-10. 

2.2 Обоснование потребности в основных видах ресурсов для 

технологических нужд 

 

Для дымовой трубы прокатного цеха не требуются ресурсы для 

технологических нужд. 

2.3 Описание мест расположения приборов учета используемых в 

производственном процессе энергетических ресурсов и устройств сбора и 

передачи данных от таких приборов 

 

Дымовая труба прокатного цеха не является потребителем энергетических 

ресурсов.  

Для контроля расхода и температуры дымовых газов предусмотрена установка 

контрольно-измерительных приборов на отметке +38,700 с передачей данных на 

пульт управления нагревательной печи прокатного цеха, для их обслуживания 

предусмотрена площадка на отметке +37,500 с ограждениями. 

  

2.4 Описание источников поступления сырья и материалов 

 

Дымовая труба предусмотрена для отвода продуктов сгорания (дымовых 

газов) от нагревательной печи прокатного цеха. 

Поступление сырья или материалов не предусмотрено. 
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2.5 Описание требований к параметрам и качественным характеристикам 

продукции 

Дымовая труба прокатного цеха не является оборудованием или 

устройством для производства продукции. 

2.6 Обоснование показателей и характеристик принятых 

технологических процессов и оборудования 

Дымовая труба прокатного цеха не является оборудованием или 

устройством для ведения технологического процесса. 

2.7 Обоснование количества и типов вспомогательного оборудования, в 

том числе грузоподъемного оборудования, транспортных средств и 

механизмов 

 

 Грузоподъемные средства и вспомогательное оборудование для дымовой 

трубы прокатного цеха не предусмотрены. 

2.8 Перечень мероприятий по обеспечению выполнения требований, 

предъявляемых к техническим устройствам, оборудованию, зданиям, 

строениям и сооружениям на опасных производственных объектах 

 

Для обеспечения допустимой температуры наружных поверхностей в 

дымовой трубе, рекуператоре  и газоходах изнутри предусмотрена огнеупорная 

футеровка. 

Металлоконструкции, подвергающиеся воздействию повышенных температур

теплоизолированы, либо ограждены с целью исключения возможности случайного 

прикосновения человека. 

Лестницы-стремянки для подъема на дымовую трубу имеют промежуточные 

площадки (через каждые 5 м) и защитные кольца. 
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Промежуточные и обслуживающие площадки (площадки для обслуживания 

КИПиА и световой сигнализации) выполнены из металла, по всему периметру 

имеется ограждение со сплошной обортовкой понизу. 

Конструкция фундаментов   обеспечивает возможность удобного осмотра ее 

нижней части и ремонта механизмов. 

Оборудование и механизмы установлены с обеспечением необходимых зон 

его обслуживания и ремонта, с соблюдением минимально требуемых расстояний 

между оборудованием и элементами строительных конструкций и обеспечением 

требуемых проходов. 

 

2.9 Сведения о расчетной численности, профессионально-

квалификационном составе работников с распределением по 

группам производственных процессов, числе рабочих мест и их 

оснащенности, перечень всех организуемых постоянных рабочих 

мест отдельно по каждому зданию, строению и сооружению, а также 

решения по организации бытового обслуживания персонала 

 

Расстановочный штат для дымовой трубы прокатного цеха не предусмотрен. 

2.10 Перечень мероприятий, обеспечивающих соблюдение требований 

по охране труда при эксплуатации производственных и 

непроизводственных объектов капитального строительства (кроме 

жилых зданий), и решений, направленных на обеспечение соблюдения 

нормативов допустимых уровней воздействия шума и других 

нормативов допустимых физических воздействий на постоянных 

рабочих местах и в общественных зданиях 

 

Проектными решениями предусмотрен комплекс мер, которые позволяют 

исключить или снизить загрязнение вредными веществами воздуха рабочих зон и 
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окружающей среды, а также создать благоприятные и безопасные условия труда 

работников: 

1) Предусмотрена защита рабочих от конвекционного, лучистого тепла. 

2) Для защиты обслуживающего персонала от поражения электрическим 

током используются заземляющие устройства.  

3) Предусмотрены мероприятия по снижению уровня шума от 

производственного оборудования до допустимого уровня в соответствии с 

СанПиН 1.2.3685-21 «Гигиенические нормативы и требования к обеспечению 

безопасности и (или) безвредности для человека факторов среды обитания» и СП 

51.13330.2011 «СНиП 23-03-2003 Защита от шума».  

5) Предусмотрено использование соответствующей характеру выполняемой 

работы спецодежды, индивидуальных средств защиты. 

6) В  случае  необходимости  временного  нахождения  работающих  на 

открытых участках и в зонах  повышенного  уровня  шума  применяются  средства  

индивидуальной  защиты,  которые  снижают  уровень  шума  на  15-30 дБЛ. 

 

2.11 Перечень мероприятий, направленных на предупреждение 

вредного воздействия факторов производственной среды и 

трудового процесса на состояние здоровья работника 

 

Для обеспечения допустимой температуры наружных поверхностей в 

дымовой трубе, рекуператоре  и газоходах изнутри предусмотрена огнеупорная 

футеровка. 

Металлоконструкции, подвергающиеся воздействию повышенных температур

теплоизолированы, либо ограждены с целью исключения возможности случайного 

прикосновения человека. 

Лестницы-стремянки для подъема на дымовую трубу имеют промежуточные 

площадки (через каждые 5 м) и защитные кольца. 
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Промежуточные и обслуживающие площадки (площадки для обслуживания 

КИПиА и световой сигнализации) выполнены из металла, по всему периметру 

имеется ограждение со сплошной обортовкой понизу. 

Конструкция фундаментов   обеспечивает возможность удобного осмотра ее 

нижней части и ремонта механизмов. 

Оборудование и механизмы установлены с обеспечением необходимых зон 

его обслуживания и ремонта, с соблюдением минимально требуемых расстояний 

между оборудованием и элементами строительных конструкций и обеспечением 

требуемых проходов. 

2.12 Описание автоматизированных систем, используемых в 

производственном процессе 

 

Автоматизация работы дымовой трубы прокатного цеха не 

предусматривается. 

Для контроля расхода и температуры дымовых газов предусмотрена установка 

контрольно-измерительных приборов на отметке +38,700 с передачей данных на 

пульт управления нагревательной печи прокатного цеха, для их обслуживания 

предусмотрена площадка на отметке +37,500 с ограждениями. 

2.13 Результаты расчетов о количестве и составе вредных 

выбросов в атмосферу и сбросов в водные источники 

 

Выбросы загрязняющих веществ, поступающих в атмосферу от 
дымовой трубы нагревательной печи 

 
От нагревательной печи прокатного стана дымовые газы отводятся через 

дымовую трубу следующих характеристик: 

Диаметр дымовй трубы – 3,3 м. 

Высота 80 м. 
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Температура отходящих газов – 256 0С. 

Количество часов работы – 7200 ч/год. 

 

Количество вредных выбросов от дымовой трубы по данным Поставщика 

основного технологического оборудования прокатного цеха представлены в 

таблице 2.12.1. 

 

Таблица 2.12.1 Количество вредных выбросов от дымовой трубы в  
атмосферу 

Работа нагревательной печи на природном газе без водорода 
Наименование 

вещества 
Количество 

часов 
работы в 

год 

Нм3/т Нм3/ч Нм3/год %% 

СО2 

7200 

67 8600 61920000 9,192 
Н2О 131 16800 120960000 17,951 
N2 527 67310 484632000 71,952 
О2 7 850 6120000 0,905 

NOx 0,146 --- --- --- 

SOx В зависимости от содержания в топливе 
Работа нагревательной печи на природном газе без водорода (перспектива) 

СО2 

7200 

61 7800 56160000 8,249 
Н2О 144 18500 133200000 19,530 
N2 527 674100 485280000 71,313 
О2 7 850 6120000 0,905 

NOx 0,185 --- --- --- 

SOx В зависимости от содержания в топливе 
 

2.14 Перечень мероприятий по предотвращению (сокращению) 

выбросов и сбросов вредных веществ в окружающую среду 

 

Для предотвращения/снижения воздействий на окружающую среду 

предусмотрено использование системы управления технологическим процессом 

(АСУТП) для ведения оптимального технологического процесса с контролем 

температуры, расхода природного газа и воздуха для обеспечения процесса 

горения, контроль за содержание кислорода. 
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2.15 Сведения о виде, составе и планируемом объеме отходов производства, 

подлежащих утилизации и захоронению, с указанием класса 

опасности отходов 

 

Отходящие дымовые газы (продукты сгорания в горелках 

нагревательной печи) имеют в своем составе газовую составляющую и 

практически на содержат твердых взвешенных веществ. 

2.16 Перечень мероприятий по обеспечению соблюдения установленных 

требований энергетической эффективности к устройствам, 

технологиям и материалам, используемым в производственном 

процессе, позволяющих исключить нерациональный расход 

энергетических ресурсов 

 

Дымовая труба прокатного цеха хоть и является устройством, 

используемым в производственном процессе, но не потребляет энергетические 

ресурсы. 

2.17 Обоснование выбора функционально-технологических, 

конструктивных и инженерно-технических решений, используемых в 

объектах производственного назначения, в части обеспечения 

соответствия зданий, строений и сооружений требованиям 

энергетической эффективности и требованиям оснащенности их 

приборами учета используемых энергетических ресурсов (за 

исключением зданий, строений, сооружений, на которые требования 

энергетической эффективности и требования оснащенности их 

приборами учета используемых энергетических ресурсов не 

распространяются) 

Класс энергетической эффективности в отношении зданий, строений, 

сооружений производственного назначения законодательством об 
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энергосбережении и о повышении энергетической эффективности не 

предусмотрен. 

Мероприятия по соблюдению требований энергетической эффективности 

дымовой трубы прокатного цеха предусмотрены в объемно-планировочных, 

конструктивных и архитектурных решениях, решениях по размещению дымовой 

трубы и трассировке газоходов, включая такие как: 

- оптимальные планировочные решения по генеральному плану размещения 

дымовой трубы и нагревательной печи прокатного цеха; 

- футеровка огнеупорными материалами внутренних поверхностей как 

самой дымовой трубы, так и газоходов и рекуператора, позволяющая снизить 

неэффективные потери тепла отходящих дымовых газов в атмосферу и 

позволяющие использовать это тепло для нагрева воздуха, и идущего на горелки 

нагревательной печи и повысить естественную тягу самой дымовой трубы. 

2.18 Описание и обоснование проектных решений, направленных на 

соблюдение требований технологических регламентов 

 

С целью обеспечения требований производителей оборудования и АО «МЗ 

Балаково» были приняты следующие проектные решения: 

-   компоновочные объемно-планировочные решения принятых решений 

технологических процессов и размещение технологического оборудования 

основаны на рациональных потоках движения отводимых дымовых газов на 

дымовую трубу прокатного цеха; 

-   предусмотренное оборудование соответствует современному уровню, 

международным и российским стандартам; 

-  предусмотрены современные автоматизированные системы управления 

технологическими процессами; 

-   для трудящихся предусмотрены и обеспечены условия труда, 

отвечающие требованиям техники безопасности; 
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- фундаменты под дымовую трубу и металлические конструкции трубы  

выполнены с учетом нагрузок и условий работы   оборудования. 

 

3 Участок копровых испытаний 

3.1 Характеристика принятой технологической схемы производства в        

целом и характеристика отдельных параметров технологического 

процесса, требования к организации производства, данные о трудоемкости 

изготовления продукции 

 

Для проведения испытаний  металлопродукции на прочность в проектной 

документации предусмотрен отдельно стоящий участок копровых испытаний. 

Здание участка копровых испытаний одноэтажное, однопролетное, 

размерами в плане 9,000х15,000 м в осях. Высота здания – 19,895м. Помещение 

оборудовано подвесным краном грузоподъемностью 1,0 т. 

В здании размещены помещение оператора с санузлом на отметке плюс 

0,020 м. 

Для проведения испытаний металлопродукции на ударную вязкость на 

участке копровых испытаний предусмотрена установка вертикального копра с 

падающим грузом с максимальной энергией  120 кДж (высота копра 16 м). 

Технологические решения и планировочные решения участка копровых 

испытаний  приведены в томе 6.2 9035.2-ТР2 на чертеже 9035.1-3-ТР. 

3.2 Обоснование потребности в основных видах ресурсов для 

технологических нужд 

 
 

Для работы участка подготовки копровых испытаний требуются 

следующие ресурсы: 

- электроэнергия    10 тыс. кВт.ч/год; 

- вода     600 м3/год. 
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3.3 Описание мест расположения приборов учета используемых в 

производственном процессе энергетических ресурсов и устройств 

сбора и передачи данных от таких приборов 

 

 

Учет потребления электроэнергии и расхода воды для участка копровых 

испытаний предусмотрен, как для объектов прокатного производства,  на 

заводской ГПП и блоке водоподготовки. 

 

3.4 Описание источников поступления сырья и материалов 

 

На участке копровых испытаний проводят испытания на: 

- металлопрокате прокатного цеха; 

- непрерывнолитой товарной заготовки электросталеплавильного цеха 

(предусмотрен в проектной документации 9035.1). 

Источник поступления электроэнергии – существующая заводская ГПП. 

Источник поступления воды – насосная станция питьевой воды 

(предусмотрена в проектной документации 9035.1/15). 

3.5 Описание требований к параметрам и качественным 

характеристикам продукции 

 

Участок копровых испытаний продукцию не производит. 

 

3.6 Обоснование показателей и характеристик принятых  

технологических процессов и оборудования 

 

Для проведения испытаний на участке копровых испытаний к установке принят 

копер ИПГ120 (макс. энергия 120 кДж). 
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       Для обслуживания участка и копра предусмотрена подвесная электрическая 

кран-балка г/п 1 т. 

3.7 Обоснование количества и типов вспомогательного 

оборудования, в том числе грузоподъемного оборудования, 

транспортных средств и механизмов 

 

Для обслуживания участка и копра предусмотрена подвесная 

электрическая кран-балка г/п 1 т. 

3.8 Перечень мероприятий по обеспечению выполнения требований, 

предъявляемых к техническим устройствам, оборудованию, зданиям, 

строениям и сооружениям на опасных производственных объектах 

 

Участок копровых испытаний относится к опасным производственным 

объектам по критериям, установленным   ФЗ №190 «Градостроительный кодекс 

Российской Федерации» от 29.12.2004 г. и  ФЗ №116 "О промышленной 

безопасности опасных производственных объектов" от 21.07.1997 г.: 

- использование стационарно установленных грузоподъемных механизмов. 

В проектной документации предусмотрены необходимые приборы и 

системы контроля за производственными процессами в соответствии с 

установленными требованиями и инструкциями, предусмотрены необходимые 

мероприятия по локализации и ликвидации последствий аварий. 

Основой, обеспечивающей безопасную работу персонала, при 

проектировании, строительстве и эксплуатации, является соблюдение норм, 

правил и инструкций по технике безопасности и соответствующих должностных 

инструкций. 

Мероприятия по охране труда и технике безопасности предусмотрены в 

соответствии с требованиями законодательных, нормативно-инструктивных и 

директивных документов, указаний Ростехнадзора, СНиПов, в т. ч.: 
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- Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

«Правила безопасности процессов получения или применения металлов»; 

-    СП 56.13330.2021 «СНиП 31-03-2001 Производственные здания»; 

- СП 43.13330.2012 «СНиП 2.09.03-85 "Сооружения промышленных 

предприятий»; 

- СП 60.13330.2020 «СНиП 41-01-2003 Отопление, вентиляция и 

кондиционирование воздуха»; 

- СНиП 3.05.05-84 «Технологическое оборудование и технологические 

трубопроводы»; 

- СО 153-34.21.122-2003 «Инструкция по устройству молниезащиты зданий, 

сооружений и промышленных коммуникаций»; 

- ГОСТ 12.1.007-76 «ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие 

требования безопасности»; 

- ГОСТ 12.1.005-88 «ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к 

воздуху рабочей зоны»;  

- «Правила устройства электроустановок" (ПУЭ); 

- ПНД Ф 12.13.1-03 «Методические рекомендации. Техника безопасности 

при работе в аналитических лабораториях (общие положения)»; 

          - Постановление Правительства РФ № 1479 от 16.09.2020 «Правила 

противопожарного режима в Российской Федерации». 

В проектной документации предусмотрен комплекс мероприятий по 

соблюдению требований вышеперечисленных документов, основными из 

которых являются следующие:  

1) Расположение технологического оборудования предусмотрено с учетом 

безопасности работающих и удобства его обслуживания и ремонта. Управление 

оборудованием повышенной опасности – дистанционное, из изолированных 

постов и кабин управления.  

2) Предусмотрены противоаварийные блокировки соответствующего 

оборудования и его оснащение световой и звуковой сигнализацией.  
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3) Предусмотрены ограждения  открытых движущихся частей, машин и 

механизмов, приямков, площадок и кровли здания. 

4) Для стационарных машин и аппаратов предусмотрена минимальная 

ширина проходов в цехах 1,5 м для основных проходов и 1,2 м  для проходов 

между оборудованием. 

5) Здание участка и служебные помещения,  рабочие площадки  

соответствуют требованиям Технического регламента о безопасности зданий и 

сооружений. 

Входы и выходы, проходы оборудованы освещением для безопасного 

передвижения, в том числе эвакуации. 

6) Рабочие места оборудованы знаками безопасности и краткими 

инструкциями о порядке пуска и остановки оборудования. 

7) Копер и кран-балка снабжены всеми необходимыми приборами 

безопасности, ограждениями, системами блокировок согласно Федеральным 

нормам и правилам в области промышленной безопасности «Правила 

безопасности опасных производственных объектов, на которых используются 

подъемные сооружения». 

Установка кран-балки   выполнена в соответствии с Федеральными нормами 

и правилами в области промышленной безопасности «Правила безопасности 

опасных производственных объектов, на которых используются подъемные 

сооружения» при котором: 

- расстояние от верхней точки мостовых кранов до нижних поясов 

стропильных ферм здания или предметов, прикрепленных к ним, принято более 

100 мм; 

- расстояние от выступающих частей торцов крана до колонн, стен здания и 

перил проходных галерей составляет более 60 мм; 

-  расстояние от нижней точки крана (не считая грузозахватного органа) до 

пола цеха или площадок, на которых во время работы крана могут находиться 
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люди (за исключением площадок, предназначенных для ремонта крана), принято 

более 2000 мм; 

-  расстояние от нижних выступающих частей крана (не считая 

грузозахватного органа) до расположенного в зоне действия оборудования 

принято более 400 мм. 

 

3.9 Сведения о расчетной численности, профессионально-

квалификационном составе работников с распределением по группам 

производственных процессов, числе рабочих мест и их оснащенности, 

перечень всех организуемых постоянных рабочих мест отдельно по 

каждому зданию, строению и сооружению, а также решения по 

организации бытового обслуживания персонала 

 

Сведения о расчетной численности работников участка копровых 

испытаний приведены в таблице 3.9.1. 

 

Таблица 3.9.1           Сведения о расчетной численности работников участка 

копровых испытаний 

Наименование   

 Г
ру

п
п

а 
п

ро
и

зв
од

ст
ве

н
н

ы
х 

п
ро

ц
ес

со
в 

1 
брига

да  

2 
брига

да 

3 
брига

да  

 4 
брига

да 
Резерв  Всего 

 Приме-
чание 

Участок 
копровых 

испытаний 
                

Начальник 
участка  

1а 1         1 муж 

Оператор копра 1б 1 1 1 1   4 муж 

Лаборант 1б 2 2 2 2 1 9 муж 

Итого:   4 3 3 3 1 14   

Всего:   4 3 3 3 1 14   
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Для трудящихся участка копровых испытаний предусмотрены служебные 

помещения и санузел.  Бытовое обслуживание, обеспечение работающих услугами 

общественного питания и медицинского обслуживания осуществляется в новом 

бытовом корпусе, предусмотренном для трудящихся рельсобалочного цеха АО 

«МЗ Балаково» по отдельной проектной документации 9035.1/15. 

 

3.10 Перечень мероприятий, обеспечивающих соблюдение требований по 

охране труда при эксплуатации производственных и 

непроизводственных объектов капитального строительства (кроме 

жилых зданий), и решений, направленных на обеспечение 

соблюдения нормативов допустимых уровней воздействия шума и 

других нормативов допустимых физических воздействий на 

постоянных рабочих местах и в общественных зданиях 

 

Основными воздействиями на трудящихся участка копровых испытаний 

являются динамическое (вибрационное) и шумовое воздействие при работе копра. 

Проектными решениями предусмотрен комплекс мер, которые позволяют 

исключить или снизить вредные воздействия, а также создать благоприятные и 

безопасные условия труда работников: 

1) Фундаменты копра выполнены с учетом повышенных динамических 

(ударных) воздействий.  

2) В конструкции фундаментов самого копра и здания участка 

предусмотрены мероприятия «гасящие» распространение последствий  

динамических (ударных) воздействий как в самом участке копровых испытаний, 

так и за его пределами.  

3) Конструкциями здания участка копровых испытаний предусмотрены 

мероприятия по снижению уровня шума от работы копра. 
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5) Предусмотрено использование соответствующей характеру выполняемой 

работы спецодежды, индивидуальных средств защиты (наушники и другие 

средства  индивидуальной  защиты,  которые  снижают  уровень  шума  на             

15-30 дБЛ). 

3.11 Перечень мероприятий, направленных на предупреждение 

вредного воздействия факторов производственной среды и 

трудового процесса на состояние здоровья работника 

 

Конструкциями фундаментов и здания участка копровых испытаний 

предусмотрены мероприятия по снижению уровня динамических (ударных) 

воздействий и  шума от работы копра. 

Предусмотрено использование соответствующей характеру выполняемой 

работы спецодежды, индивидуальных средств защиты (наушники и другие 

средства  индивидуальной  защиты,  которые  снижают  уровень  шума  на             

15-30 дБЛ). 

 

3.12 Описание автоматизированных систем, используемых в 

производственном процессе 

На участке копровых испытаний использование автоматизированных систем, 

используемых в производственном процессе не предусмотрено. 

3.13 Результаты расчетов о количестве и составе вредных выбросов в 

атмосферу и сбросов в водные источники 

 

Источники выделений загрязняющих веществ на участке копровых 

испытаний отсутствуют. 
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3.14 Перечень мероприятий по предотвращению (сокращению) 

выбросов и сбросов вредных веществ в окружающую среду 

 

Источники выделений загрязняющих веществ на участке копровых 

испытаний отсутствуют. 

3.15 Сведения о виде, составе и планируемом объеме отходов 

производства, подлежащих утилизации и захоронению, с 

указанием класса опасности отходов 

 

Отходами работы участка копровых является мусор несортированный 

(исключая крупногабаритный) 4 класса опасности, вывозимый на захоронение в 

количестве 0,5 т в год. 

Отработанные пробные образцы металлоизделий передаются на переплав 

в ЭСПЦ. 

 

3.16 Перечень мероприятий по обеспечению соблюдения установленных 

требований энергетической эффективности к устройствам, 

технологиям и материалам, используемым в производственном 

процессе, позволяющих исключить нерациональный расход 

энергетических ресурсов 

 

Класс энергетической эффективности в отношении зданий, строений, 

сооружений производственного назначения законодательством об 

энергосбережении и о повышении энергетической эффективности не 

предусмотрен. 
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3.17 Обоснование выбора функционально-технологических, 

конструктивных и инженерно-технических решений, используемых в 

объектах производственного назначения, в части обеспечения 

соответствия зданий, строений и сооружений требованиям 

энергетической эффективности и требованиям оснащенности их 

приборами учета используемых энергетических ресурсов (за 

исключением зданий, строений, сооружений, на которые требования 

энергетической эффективности и требования оснащенности их 

приборами учета используемых энергетических ресурсов не 

распространяются) 

 

Класс энергетической эффективности в отношении зданий, строений, 

сооружений производственного назначения законодательством об 

энергосбережении и о повышении энергетической эффективности не 

предусмотрен. 

Мероприятия по соблюдению требований энергетической эффективности 

участка копровых испытаний предусмотрены в объемно-планировочных, 

решениях по размещению на генплане по отношению к прокатному цеху и  

ЭСПЦ  с целью минимизации транспортных операций.  

 

3.18 Описание и обоснование проектных решений, направленных на 

соблюдение требований технологических регламентов 

 

Проектные решения по участку копровых испытаний, направленные на 

соблюдение требований технологических регламентов включают в себя: 

-   компоновочные объемно-планировочные решения, размещение 

оборудования на самом участке и самого участка на площадке основаны на 
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рациональных потоках движения материалов с учетом расположения 

прокатного цеха и ЭСПЦ; 

-   предусмотренное оборудование соответствует современному уровню, 

международным и российским стандартам; 

-   предусмотрена механизация работ на участке как для проведения 

испытаний, так и для обслуживания копра; 

-   для трудящихся предусмотрены и обеспечены условия труда, 

отвечающие требованиям техники безопасности; 

-   для обеспечения технологического процесса предусмотрено снабжение 

комплекса энергоносителями требуемых параметров; 

- фундаменты под оборудования выполнены с учетом нагрузок и 

условий работы   оборудования. 

 

4 Автомобильные весы поосные № 3 

4.1 Характеристика принятой технологической схемы 

производства в целом и характеристика отдельных 

параметров технологического процесса, требования к 

организации производства, данные о трудоемкости 

изготовления продукции 

 

Для взвешивания автотранспорта дополнительно к существующим на АО 

«МЗ Балаково» весам предусмотрена установка автомобильных весов                 

ВА-Д-20-1 для поосного взвешивания г/п 20 т с платформой 3,2х0,75 м. 

        Технические и планировочные решения автомобильных весов поосных № 3 

приведены на чертеже 9035.2-4-ТР (см. том 6.2   9035.1-ТР2). 

        Передача сигнала от автомобильных весов поосных № 3 предусмотрена в 

общезаводскую локальную сеть, в том числе в общезаводскую диспетчерскую в 

существующем административном и бытовом корпусе. 
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4.2  Обоснование потребности в основных видах ресурсов для 

технологических нужд 

 Потребности автомобильных весов поосных № 3 в ресурсах для 

технологических нужд отсутствуют. 

4.3 Описание мест расположения приборов учета используемых в 

производственном процессе энергетических ресурсов и устройств 

сбора и передачи данных от таких приборов 

 

Приборы учета используемых в производственном процессе энергетических 

ресурсов для автомобильных весов поосных № 3 не предусмотрены. 

4.4 Описание источников поступления сырья и материалов 

Сырье и материалы для эксплуатации автомобильных весов поосных № 3 не 

используются. 

4.5 Описание требований к параметрам и качественным 

характеристикам продукции 

 

Выпуск продукция при эксплуатации автомобильных весов поосных № 3 не 

предусмотрен. 

4.6 Обоснование показателей и характеристик принятых 

технологических процессов и оборудования 

Использование автомобильных весов поосных № 3 в технологическом 

процессе не предусмотрено. 



 

 

176 
В

за
м

. и
н

в.
 №

 
П

од
п

и
сь

 и
 д

ат
а 

И
н

в.
 №

 п
о

д
л.

 

 
 

Изм. 
. 

Лист Подпись Дата 

Лист 

170                                                      
9035.2-ТР1.ТЧ 

5113-АС.С № докум. 

                                 

4.7 Обоснование количества и типов вспомогательного 

оборудования, в том числе грузоподъемного оборудования, 

транспортных средств и механизмов 

 

Вспомогательное оборудование для автомобильных весов поосных № 3 не 

предусмотрено. 

4.8 Перечень мероприятий по обеспечению выполнения требований, 

предъявляемых к техническим устройствам, оборудованию, 

зданиям, строениям и сооружениям на опасных 

производственных объектах 

 

Автомобильные весы поосные № 3 не являются опасным производственным 

объектом. 

 

4.9 Сведения о расчетной численности, профессионально-

квалификационном составе работников с распределением по 

группам производственных процессов, числе рабочих мест и 

их оснащенности, перечень всех организуемых постоянных 

рабочих мест отдельно по каждому зданию, строению и 

сооружению, а также решения по организации бытового 

обслуживания персонала 

 

Трудящиеся для автомобильных весов поосных № 3 не предусмотрены. 

 

4.10 Перечень мероприятий, обеспечивающих соблюдение 

требований по охране труда при эксплуатации 

производственных и непроизводственных объектов 

капитального строительства (кроме жилых зданий), и решений, 
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направленных на обеспечение соблюдения нормативов 

допустимых уровней воздействия шума и других нормативов 

допустимых физических воздействий на постоянных рабочих 

местах и в общественных зданиях 

 

Ведение трудового процесса, образование шума и других физических 
воздействий  при эксплуатации автомобильных весов поосных № 3 отсутствуют. 

 

4.11 Перечень мероприятий, направленных на предупреждение 

вредного воздействия факторов производственной среды и 

трудового процесса на состояние здоровья работника 

 

Ведение трудового процесса и трудящиеся для автомобильных весов 
поосных № 3 не предусмотрены. 

 

4.12 Описание автоматизированных систем, используемых в 

производственном процессе 

Автоматизированная система управления технологическим процессом на для 

автомобильных весов поосных № 3 не предусматривается.  

Сигнал от весов передается в общую локальную сеть АО «МЗ Балаково», в 

том числе в диспетчерскую, расположенную в существующем административно-

бытовом корпусе. 

4.13 Результаты расчетов о количестве и составе вредных выбросов в 

атмосферу и сбросов в водные источники 

 

Выбросов вредных веществ в атмосферу и сбросов в водные источники при 

использовании автомобильных весов поосных № 3 не предусматривается. 
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4.14 Перечень мероприятий по предотвращению (сокращению) 

выбросов и сбросов вредных веществ в окружающую среду 

 

Выбросов и сбросов вредных веществ в окружающую среду при 

использовании автомобильных весов поосных № 3 не образуется. 

 

4.15 Сведения о виде, составе и планируемом объеме отходов 

производства, подлежащих утилизации и захоронению, с указанием 

класса опасности отходов 

 

Отходов при использовании автомобильных весов поосных № 3 не 

образуется. 

4.16 Перечень мероприятий по обеспечению соблюдения установленных 

требований энергетической эффективности к устройствам, 

технологиям и материалам, используемым в производственном 

процессе, позволяющих исключить нерациональный расход 

энергетических ресурсов 

 

Класс энергетической эффективности в отношении зданий, строений, 

сооружений производственного назначения законодательством об 

энергосбережении и о повышении энергетической эффективности не 

предусмотрен. 

Использование автомобильных весов поосных № 3 в производственном 

процессе не предусмотрено.  
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4.17 Обоснование выбора функционально-технологических, 

конструктивных и инженерно-технических решений, используемых в 

объектах производственного назначения, в части обеспечения 

соответствия зданий, строений и сооружений требованиям 

энергетической эффективности и требованиям оснащенности их 

приборами учета используемых энергетических ресурсов (за 

исключением зданий, строений, сооружений, на которые требования 

энергетической эффективности и требования оснащенности их 

приборами учета используемых энергетических ресурсов не 

распространяются) 

 

Класс энергетической эффективности в отношении зданий, строений, 

сооружений производственного назначения законодательством об 

энергосбережении и о повышении энергетической эффективности не 

предусмотрен. 

Мероприятия по соблюдению требований энергетической эффективности 

автомобильных весов поосных предусмотрены   решениях по их размещению на 

генплане АО «МЗ Балаково»  с целью минимизации транспортных операций. 

 

4.18 Описание и обоснование проектных решений, направленных на 

соблюдение требований технологических регламентов 

 

С целью обеспечения соблюдения требований технологических 

регламентов   размещение автомобильных весов поосных № 3 было 

выполнено с учетом рациональных потоков движения по площадке АО «МЗ 

Балаково». 
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5 Компрессорная станция (дооборудование) 

5.1 Характеристика принятой технологической схемы производства в 

целом и характеристика отдельных параметров технологического 

процесса, требования к организации производства, данные о 

трудоемкости изготовления продукции 

 

Для снабжения потребителей комплекса прокатного производства 

предусмотрено дооборудование компрессорной, которая была ранее 

запроектированной в проектной документации 9035.1 «Рельсобалочный цех АО 

«МЗ Балаково». Комплекс электросталеплавильного производства». 

Компрессорная станции имеет габариты 54,0 х 21,0 м в осях. Высота 

составляет 10,65 м до низа ферм покрытия и 14,185 до уровня конька. 

Здание компрессорной станции включат в себя собственно машинный зал, 

бокс для размещения двух передвижных компрессорных установок, слесарную 

мастерскую, помещение хранения ЗИП, помещение хранения масла, 

фильтровальную и приточные камеры, вентпомещение, электропомещение, 

помещение ИТР, операторскую, санузел, помещение приема пищи. 

Компрессорная станция скомплектована на базе турбокомпрессоров 

производства Hanwha (ранее Samsung Techwin).  

В настоящее время компрессорная станция укомплектована четырмя 

центробежными компрессорами SM5100 (3 в работе, 1 в резерве). В объеме 

дооборудования предусматривается установка еще одного турбокомпрессора 

производства Hanwha (ранее Samsung Techwin). Производительность 

устанавливаемого компрессора обеспечит необходимый расход сжатого воздуха 

для покрытия нужд прокатного стана.  

Для обеспечения потребителей сжатого воздуха с точкой росы минус 40 °С, 

в компрессорной станции предусмотрены четыре адсорбционных осушителя 

Risheng с горячей регенерацией в комплекте с магистральными фильтрами. 
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Компрессорная дооборудуется еще одним осушителем. Осушитель 

укомплектован датчиком точки росы. Переключение блоков осушки воздуха 

производится автоматически по параметрам датчика точки росы. Осушитель и 

трубопроводы оснащены теплоизоляцией горячих поверхностей. 

После дооборудования, в работе будут находится четыре компрессора и 

четыре осушителя. Данная связка полностью обеспечивает потребность в сжатом 

воздухе существующих потребителей комплекса электросталеплавильного 

производства и потребителей проектируемого комплекса прокатного 

производства. Остальные установки (1 компрессор + 1 осушитель) - в резерве. 

5.2 Обоснование потребности в основных видах ресурсов для 

технологических нужд 

 

Сведения о типе и количестве установок, потребляющих сжатый воздух 

приведены в таблице 5.2.1. 

 

Таблица 5.2.1 - Основные потребители сжатого воздуха  

№№ 
п/п 

Наименование объекта и  
потребителя 

Расход,  
нм3/ч 

Требуемое 
давление, 

МПа 

1 
Технологическое оборудование прокатного 
цеха 

8830 0,6-0,7 

2 Ремонтные посты прокатного цеха 100 0,6 

3 Пневмооборудование мастерских  200 0,4 

Итого проектная потребность в сжатом воздухе 
комплекса электросталеплавильного производства 

9130  0,4-0,7 
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5.3 Описание мест расположения приборов учета используемых 

в производственном процессе энергетических ресурсов и 

устройств сбора и передачи данных от таких приборов 

 

В компрессорной станции предусмотрена установка приборов контроля и 

визуализации параметров по показателям – расход, температура, давление. Все 

показатели выведены в помещение оператора компрессорной и дублируются по 

общезаводской локальной сети в пульты управления ДСП-130. 

 

5.4 Описание источников поступления сырья и материалов 

 

Для обеспечения работы компрессорной станции предусмотрен подвод 

электропитания и воды. 

Электропитание компрессорной станции осуществляется от  

трансформаторной подстанции 10/0,4 кВ 2.1КТП1 – первый ввод и от щита ГРЩ 

0,4 кВ трансформаторной подстанции 10/0,4 кВ, расположенной в 

электропомещении газоочистки. От КТП № 22   (существующая)  – предусмотрен  

второй ввод. 

К технологическому оборудованию    компрессорной       станции относится 

компрессор  SM5100 с двигателями        напряжением 10 кВ, мощностью 1120 кВт, 

который получает питание от РП-7 10 кВ,       расположенной в здании 

электропомещения газоочистки (предусмотрено в проектной документации  

9035.1) и     адсорбционный осушитель Risheng мощностью 165 кВт напряжением 

0,4 кВ. Питание адсорбционного осушителя  осуществляется от шкафов 

распределительных с АВР 7ШР1 и 7ШР2,26, получающих питание от 

трансформаторной подстанции 10/0,4 кВ 2.1КТП1 – первый ввод и от щита ГРЩ 

0,4 кВ трансформаторной подстанции 10/0,4 кВ КТП № 22 (существующая) – 

второй ввод. 
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Водоснабжение компрессорной станции предусмотрено от блока 

водоподготовки, запроектированной по проектной документации  9035.1. 

 

5.5 Описание требований к параметрам и качественным 

характеристикам продукции 

Компрессор SM5100 предназначен для работы с температурой +5 … +50 °С. 

Допустимая температура воздуха на всасывании от минус 40 °С до +50 °С. 

Номинальная производительность 10000 нм3/ч.  

Давление сжатого воздуха на выходе 7,0 бар.  

Точка росы - до минус 40 °С. 

5.6 Обоснование показателей и характеристик принятых 

технологических процессов и оборудования 

Для дооборудования компрессорной станции предусматривается 

турбокомпрессор производства Hanwha (ранее Samsung Techwin) и 

адсорбционный осушитель Risheng с горячей регенерацией.  

Для производства необходимого количества сжатого воздуха компрессорная 

станция после дооборудования будет состоять из пяти центробежных 

компрессоров SM5100 (4 в работе, 1 в резерве). Машины имеют возможность 

плавного регулирования производительности в диапазоне 40 % от номинальной 

производительности. 

Также проектной документацией предусмотрено дооборудование еще одним 

адсорбционным осушителем сжатого воздуха с горячей регенерацией.  

После дооборудования, для обеспечения потребителей сжатого воздуха с 

точкой росы минус 40 °С будет эксплуатироваться пять адсорбционных 

осушителя Risheng с горячей регенерацией (4 в работе, 1 в резерве) в комплекте с 

магистральными фильтрами. Осушители укомплектованы датчиками точки росы. 

Переключение блоков осушки воздуха производится автоматически по 
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параметрам датчика точки росы. Осушители и трубопроводы оснащены 

теплоизоляцией горячих поверхностей. 

Система АСУТП HMI обеспечивает работу компрессорной станции в 

автоматическом режиме без постоянного присутствия обслуживающего 

персонала, позволяет управлять системой на местном и дистанционном уровнях. 

Система программного обеспечения организована на базе программируемого 

контроллера Siemens S7 SIMATIC и обеспечивает равномерную загрузку 

компрессорного оборудования для плавного регулирования всей системы 

Описание компрессора SM5100 

Трёхступенчатый центробежный воздушный компрессор SM5100 полностью 

укомплектован, смонтирован и оснащен всеми компонентами, соединительными 

трубопроводами и системой управления. Концепция Plug&Play обеспечивает 

максимальную готовность оборудования к работе сразу после установки. 

1.0 МОДУЛЬ СЖАТИЯ 

1.1 Возможность горизонтальной разборки делает удобным доступ для 

осмотра и технического обслуживания подвижных и неподвижных деталей без 

разбора воздушных и водопроводов. 

1.2 Высокоточная косозубая шестерня ведущего вала и ведомая шестерня 

(выполнены по стандарту AGMA 13), гарантируют минимум затрат на сервисное 

обслуживание и уменьшающие потери мощности. 

1.3 Радиально-упорные подшипники с горизонтальной плоскостью разъема 

на ведущей шестерне. 

1.4 Скользящие радиальные подшипники и упорные буртики для 

высокоскоростных ведомых валов. 

1.5 Высокоэффективный импеллер с обратным уклоном обеспечивает 

высокие рабочие характеристики компрессора в пределах всего рабочего 

диапазона. 

1.6 Лопаточный диффузор, обеспечивающий максимальную 

аэродинамическую эффективность и рабочий диапазон. 
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1.7 Лабиринтные воздушные и масляные уплотнения гарантируют подачу 

100 % чистого сжатого воздуха (подтверждено сертификатом ISO8573-1 Class 0) 

и сводят к минимуму утечки. 

1.8 Общая несущая рама компрессора, имеющая отверстия вилочного 

погрузчика для удобного поднятия и позволяющая поставить компрессор на 

плоскую горизонтальную поверхность, способную выдержать статический вес 

компрессора. 

2.0 СИСТЕМА ВСАСА ВОЗДУХА 

2.1 Электроприводной Входной Направляющий Аппарат (IGV) с 

позиционером и приводом. 

2.2 Установленный и обвязанный входной фильтр с высокоэффективными 2-

микронными фильтроэлементами и глушителем. 

2.3 Установленный и обвязанный дифференциальный манометр входного 

фильтра для планово-предупредительного технического обслуживания. 

3.0 СИСТЕМА ОХЛАЖДЕНИЯ ВОЗДУХА 

3.1 Кожухотрубный промежуточный теплообменник типа «вода в 

трубках»/«воздух в оболочке» с перекрестным потоком и съемным пучком труб. 

3.2 Кожухотрубный концевой теплообменник с перекрестным током на 

последней ступени нагнетания типа «вода в трубках»/«воздух в оболочке» с 

перекрестным потоком и съемным пучком труб. 

3.3 Антикоррозийное покрытие на всех внутренних воздуховодах 

компрессора. 

4.0 СИСТЕМА СМАЗКИ 

4.1 Маслобак с защитой внутренней поверхности от коррозии. 

4.2 Кожухотрубный масляный теплообменник с водяным охлаждением. 

4.3 Масляный фильтр. 

4.4 Основной масляный насос с приводом от вала. 

4.5 Дополнительный масляный насос с электроприводом для пуска/останова 

компрессора. 
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4.6 Электроприводной вакуумный насос с манометром на маслобаке для 

исключения уноса масляных паров и предотвращения утечек. 

4.7 Клапан контроля давления, обеспечивающий постоянное давление масла 

на подшипниках. 

4.8 Клапан контроля температуры масла (T.C.V), автоматически 

поддерживающий оптимальную температуру масла. 

4.9 Смотровое окно для определения безопасного уровня масла в баке. 

5.0 СИСТЕМА НАГНЕТАНИЯ 

5.1 Модуляционный антипомпажный клапан с пневмоприводом и 

позиционером. 

5.2 Сбросной глушитель. 

5.3 Обратный клапан. 

5.4 Комплект ответных фланцев. 

6.0 СИСТЕМА ОХЛАЖДЕНИЯ ВОДЫ 

6.1 Коллекторы охлаждающей воды – входной и выходной. 

6.2 Установленная и обвязанная система слива конденсата. 

6.3 Комплект ответных фланцев. 

7.0 СИСТЕМА ПРИВОДА 

7.1 Основной приводной электродвигатель 

 Трехфазный асинхронный электродвигатель с воздушным 

охлаждением /подшипники скольжения 

 3 фазы / 50 Гц / 10000 В / 1120 кВт 

 Степень защиты кожуха – IP23 Заказчик: АО "МЗ Балаково" 

 Увеличение температуры - F (105 град. C) 

 Класс изоляции F 

 Сервис-фактор - 1.15 

 Смонтированный на лапах на жесткой конструкции маслобака 

 Дополнительные опции двигателя 

          - Контроль температуры обмотки электродвигателя 
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          - Контроль температуры подшипников двигателя (DE, NDE) 

          - Подогрев обмоток электродвигателя 

7.2 Дисковая необслуживаемая муфта для соединения электродвигателя с 

компрессором. 

8.0 СИСТЕМА УПРАВЛЕНИЯ 

8.1 Шкаф управления со степенью защиты IP41 c внутренней вентиляцией. 

8.2 Организованная на базе ПЛК Siemens S7-1200, удобная для пользователя 

система управления и наблюдения за статусом компрессора. 

8.3 Полностью автоматизированная система управления для безопасной и 

бесперебойной работы. 

8.4 Контроль постоянного давления - постоянное давление нагнетания 

поддерживается так же, как и постоянный расход, посредством регулирования 

входного направляющего аппарата и продувочного клапана для поддержания 

наиболее постоянного давления в системе. 

8.5 Жидкокристаллический дисплей Siemens TP1200 COMFORT с легким 

доступом к различным функциям – диагностика и техническое обслуживание, 

история ТО, история аварий и остановок, и т.д. 

8.6 Коммуникационный порт Ethernet TCP/IP для удаленного доступа с 

целью управления и диагностики по протоколу ProfiNet. 

8.7 Стандартные функции управления и наблюдения: 

№ Описание Регистрация управления 

Экран Сигнал Выключение 

1 Положение входного 
направляющего аппарата 

●   

2 Положение продувочного 
клапана 

●   

3 Заданное значение (уставка) ●   

4 Давление воздуха в системе ●   

5 Давление подачи смазочного 
масла 

● ● ● 
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6 Работа дополнительного 
масляного насоса 

● ● ● 

7 Работа маслонагревателя ●   

8 Управление температурой 
масла в маслобаке 

● ●  

9 Уровень смазочного масла ● ●  

10 Температура подачи масла ● ● ● 

11 Давление воздуха на выходе 
последней ступени 

●   

12 Температура на входе в 
последнюю ступень 

● ● ● 

13 Ток основного двигателя ●   

14 Вибрация по оси Х – Все 
ступени 

● ● ● 

15 Распознавание помпажа ● ● ● 

16 История помпажа (24 данных) и 
остановок (20 данных) 

●   

17 Ошибки входа и выхода и 
ошибки в программе 

● ● ● 

18 Ошибки трансмиттера и 
датчика температуры 

● ●  

19 Отображение сообщений о 
сигналах тревоги и опасности 

●   

20 Отображение в виде графика ●   

21 Управление входным 
направляющим 
аппаратом и продувочным 
клапаном вручную 

   

22 Время включения, работы и 
загрузки 

●   

23 Календарь и Часы ●   

 

8.8 Стандартные измерительные приборы и указатели: 

№ Описание Регистрация управления 

Экран Сигнал Выключение 
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1 Перепад давления на входном 
воздушном фильтре 

●   

2 Перепад давления на масляном 
фильтре 

●   

3 Уровень масла в маслобаке ●   

4 Вакуумный манометр маслобака ●   

 

На компрессоре предусмотрена установка отключающей арматуры и 

предохранительной арматуры. Предусматривается установка приборов контроля 

и визуализации параметров среды по показателям – расход, температура, 

давление. Все показатели выведены также в помещение оператора 

компрессорной. 

Так же в проектной документации предусмотрены доукомплектация еще 

одним адсорбционным осушителем с горячей регенерацией, специально 

разработанным для обеспечения низких значений точки росы сжатого воздуха.. 

Осушитель позволяет получить стабильную точку росы до минус 40 °С даже 

при самых тяжелых условиях эксплуатации. 

Воздух на регенерацию адсорбента нагнетается при помощи центробежной 

воздуходувки. Таким образом, для регенерации адсорбента не используется 

осушенный сжатый воздух. Тем самым потери сжатого воздуха сокращаются до 

нуля и снижаются затраты электроэнергии. 

Система контроля и мониторинга на базе контроллера с сенсорным экраном 

управляет процессом регенерации и температурой нагрева в зависимости от 

показаний датчика точки росы (включен в комплект поставки), обеспечивая 

максимальную экономию энергии в зависимости от внешних условий. На дисплей 

выводятся основные рабочие параметры осушителя и аварийные сигналы. 

Система АСУТП HMI обеспечивает работу компрессорной станции в 

автоматическом режиме без постоянного присутствия обслуживающего 

персонала, позволяет управлять системой на местном и дистанционном уровнях. 

Система программного обеспечения организована на базе программируемого 
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контроллера Siemens S7 SIMATIC и обеспечивает равномерную загрузку 

компрессорного оборудования для плавного регулирования всей системы. 

Осушители укомплектованы тремя магистральными фильтрами для очистки 

и улучшения качества осушенного воздуха. Предварительные фильтра 

установлены на входе в осушитель (2 шт.) и фильтр для задержания частичек 

адсорбента, уносимых с потоком сжатого воздуха, на выходе с осушителя. 

После осушителей сжатый осушенный воздух направляется в общий 

коллектор DN 300 и далее потребителям. 

Постоянно в работе находится три компрессора и три осушителя. Данная 

связка полностью обеспечивает потребность в сжатом воздухе потребителей цеха 

электросталеплавильного цеха. Остальные установки - в резерве, в том числе и 

для дополнительного резервирования по производительности. Предусмотрены 

также резервные места для перспективы установки еще одной связки: компрессор 

+ осушитель. 

Все нагревающиеся части теплоизолированы с обеспечением температуры 

наружной поверхности не более 45 ºС.  

Забор воздуха производится снаружи помещения компрессорной станции на 

высоте 3,0 метра от уровня земли. 

Для очистки всасываемого воздуха от пыли и других механических 

примесей предусматривается фильтровальное помещение, с установкой 

фильтровального материала на тканевой основе.  

Конденсат после компрессоров и системы фильтрации осушителей 

собирается в приямок, закрытый решетками в уровень с полом и далее через трап 

в приямке, отводится в ливневую канализацию. 

Для установки, обслуживания и ремонта оборудования компрессорной 

станции предусмотрена установка подвесной электрической кран-балки г/п 10 т с 

отметкой монорельсового пути + 10,000. 

На выходе из компрессорной станции предусмотрена площадка с установкой 

двух воздухосборников объемом 20 м3.  
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Воздухосборник, который ещё принято называть ресивером сжатого воздуха, 

представляет собой емкость для хранения сжатого воздуха, играющую роль 

своеобразного буфера. Основная функция — сглаживание пульсаций сжатого 

воздуха, поступающего от компрессора. Помимо этого, он может выступать в 

качестве источника сжатого воздуха при кратковременном большом потреблении, 

прерывающем подачу от компрессора. Таким образом, можно сказать, что 

воздухосборник оптимизирует работу компрессора и уменьшают нагрузку на 

двигатель. 

В комплектацию воздухосборника включен предохранительный клапан, 

манометр, сливной кран.  

Проектной документацией предусмотрена обводная линия, исключающая из 

работы осушители для быстрого запуска и кратковременной экстренной подачи 

сжатого неосушенного воздуха потребителю. Также предусмотрена обводная 

линия вокруг воздухосборников и байпас узла учета.  

Глушители от компрессоров и трубопроводы горячего воздуха регенерации 

осушителей выведены за пределы здания компрессорной станции.  

 

5.7 Обоснование количества и типов вспомогательного 

оборудования, в том числе грузоподъемного оборудования, 

транспортных средств и механизмов 

 

Для установки, обслуживания и ремонта оборудования компрессорной 

станции предусмотрена установка подвесной электрической кран-балки г/п 10 т с 

отметкой монорельсового пути + 10,000. 
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5.8 Перечень мероприятий по обеспечению выполнения 

требований, предъявляемых к техническим устройствам, 

оборудованию, зданиям, строениям и сооружениям на опасных 

производственных объектах 

 

Компрессорная станция относится к опасным производственным объектам 

по критериям, установленным   ФЗ №190 «Градостроительный кодекс Российской 

Федерации» от 29.12.2004 г. и  ФЗ №116 «О промышленной безопасности опасных 

производственных объектов» от 21.07.1997 г.: 

- использование стационарно установленных грузоподъемных механизмов. 

Установка грузоподъемных средств   выполнена в соответствии с 

Федеральными нормами и правилами в области промышленной безопасности 

«Правила безопасности опасных производственных объектов, на которых 

используются подъемные сооружения» при котором: 

- расстояние от верхней точки до нижних поясов стропильных ферм здания 

или предметов, прикрепленных к ним, принято более 100 мм; 

- расстояние от выступающих частей торцов до колонн, стен здания и перил 

проходных галерей составляет более 60 мм; 

-  расстояние от нижней точки (не считая грузозахватного органа) до пола 

цеха или площадок, на которых во время работы крана могут находиться люди (за 

исключением площадок, предназначенных для ремонта крана), принято более 

2000 мм; 

-  расстояние от нижних выступающих частей (не считая грузозахватного 

органа) до расположенного в зоне действия оборудования принято более 400 мм. 

 

 

 

 



 

 

193 
В

за
м

. и
н

в.
 №

 
П

од
п

и
сь

 и
 д

ат
а 

И
н

в.
 №

 п
о

д
л.

 

 
 

Изм. 
. 

Лист Подпись Дата 

Лист 

187                                                      
9035.2-ТР1.ТЧ 

5113-АС.С № докум. 

                                 

5.9 Сведения о расчетной численности, профессионально-

квалификационном составе работников с распределением по группам 

производственных процессов, числе рабочих мест и их оснащенности, 

перечень всех организуемых постоянных рабочих мест отдельно по 

каждому зданию, строению и сооружению, а также решения по 

организации бытового обслуживания персонала 

 

Сведения о расчетной численности работников компрессорной станции  

приведены в таблице 5.9.1. 

Таблица 5.9.1   Сведения о расчетной численности работников 

компрессорной станции 
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В
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Участок по ремонту и 
эксплуатации компрессорных 
установок: Энергетическая 
служба 

                

Руководители, специалисты, 
служащие 

                

Мастер участка 1б 1         1 муж/жен 

Итого:   1 0 0 0 0 1   

Машинист компрессорных 
установок 5 разряда 

1б 1 1 1 1 2 6 муж/жен 

Слесарь - ремонтник 5 разряда 1в   1       1 муж 

Слесарь - ремонтник 6 разряда 1б       1   1 муж 

                                         Итого:   1 2 1 2 2 8   

Всего:   2 2 1 2 2 9   

 

 Предусмотрено в ПД 9035.1, дополнительный персонал в данной проектной документации 

не предусматривается. 
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5.10 Перечень мероприятий, обеспечивающих соблюдение требований 

по охране труда при эксплуатации производственных и 

непроизводственных объектов капитального строительства (кроме 

жилых зданий), и решений, направленных на обеспечение соблюдения 

нормативов допустимых уровней воздействия шума и других 

нормативов допустимых физических воздействий на постоянных 

рабочих местах и в общественных зданиях 

 

Проектными решениями предусмотрен комплекс мер, которые позволяют 

создать благоприятные и безопасные условия труда работников компрессорной 

станции: 

1) Предусмотрена система вентиляции, кондиционирования и отопления 

помещений. 

2) Предусмотренные системы общеобменной приточно-вытяжной, местной 

вытяжной вентиляции обеспечивают содержание вредных веществ в рабочей 

зоне не более значений ПДК р.з., установленных  СанПиН 1.2.3685-21 

«Гигиенические нормативы и требования к обеспечению безопасности и (или) 

безвредности для человека факторов среды обитания». Подвижность воздуха и 

температура в рабочей зоне при этом соответствуют требованиям СанПиН 

1.2.3685-21. 

3) Для защиты обслуживающего персонала от поражения электрическим 

током используются заземляющие устройства. В электроустановках 

предусматриваются новые защитные заземляющие устройства, которые 

выполняются в соответствии с ПУЭ. К заземляющим устройствам 

присоединяются корпуса электрооборудования, которое может оказаться под 

напряжением в случае нарушения электрической изоляции. Предусматриваются 

конструкции электроустановок, исключающие возможность прикосновения к 

частям, находящимся под напряжением. 
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4) Уровень шума соответствует требованиям СанПиН 1.2.3685-21 

«Гигиенические нормативы и требования к обеспечению безопасности и (или) 

безвредности для человека факторов среды обитания» и СП 

51.13330.2011 "СНиП 23-03-2003 «Защита от шума».  

5) Выбор величин освещенности  и коэффициентов запаса произведен в 

соответствии с нормами проектирования естественного и искусственного 

освещения СП 52.13330.2016 "СНиП 23-05-95* Естественное и искусственное 

освещение», а также отраслевыми нормами освещения основных объектов 

заводов черной металлургии.  

6) Предусмотрено использование соответствующей характеру выполняемой 

работы спецодежды, индивидуальных средств защиты. 

7) Уровень вибрации для всего оборудования не превышает допустимых 

значений в соответствии требованиям СанПиН 1.2.3685-21 «Гигиенические 

нормативы и требования к обеспечению безопасности и (или) безвредности для 

человека факторов среды обитания».  

 

5.11 Перечень мероприятий, направленных на предупреждение вредного 

воздействия факторов производственной среды и трудового процесса 

на состояние здоровья работника 

Рабочие и обслуживающие площадки выполнены из металла и бетона, по 

всему периметру имеется ограждение со сплошной обортовкой понизу. 

Конструкция фундаментов   обеспечивает возможность удобного осмотра ее 

нижней части и ремонта механизмов. 

Все площадки, переходные мостики, лестницы имеют перильное ограждение 

высотой не менее 1,0 м со сплошной обшивкой по низу на высоту 0,14 м. 

Оборудование и механизмы установлены с обеспечением необходимых зон 

его обслуживания и ремонта, с соблюдением минимально требуемых расстояний 
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между оборудованием и элементами строительных конструкций и обеспечением 

требуемых проходов. 

Для выполнения  работ трудящиеся обеспечиваются соответствующими 

средствами индивидуальной защиты и  спецодеждой. 

Предусмотренные  системы общеобменной приточно-вытяжной, местной 

вытяжной вентиляции обеспечивают содержание вредных веществ в рабочей зоне 

не более значений ПДК р.з., установленных  СанПиН 1.2.3685-21 «Гигиенические 

нормативы и требования к обеспечению безопасности и (или) безвредности для 

человека факторов среды обитания». Подвижность воздуха и температура в 

рабочей зоне при этом соответствуют требованиям СанПиН 1.2.3685-21. 

Для защиты обслуживающего персонала от поражения электрическим 

током предусмотрены заземляющие устройства.  

Уровень шума от производственного оборудования не превышает  

допустимого уровня в соответствии с СанПиН 1.2.3685-21 «Гигиенические 

нормативы и требования к обеспечению безопасности и (или) безвредности для 

человека факторов среды обитания» и СП 51.13330.2011 «СНиП 23-03-2003 

Защита от шума».    

Выбор величин освещенности зданий, помещений и коэффициентов запаса 

произведен в соответствии с нормами проектирования естественного и 

искусственного освещения СП 52.13330.2016 "СНиП 23-05-95* Естественное и 

искусственное освещение», а также отраслевыми нормами освещения основных 

объектов заводов черной металлургии.   

5.12 Описание автоматизированных систем, используемых в 

производственном процессе 

Компрессорная станция, предназначенная для производства необходимого 

количества сжатого воздуха, состоит из четырех центробежных 

турбокомпрессоров SM5100 (3 в работе, 1 в резерве), полностью оснащена 

системой управления. Система АСУ ТП обеспечивает работу компрессорной 
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станции в автоматическом режиме без постоянного присутствия обслуживающего 

персонала, позволяет управлять системой на местном и дистанционном уровнях. 

Система организованна на базе программируемого контроллера Siemens 

SIMATIC S7-1200, удобна для управления и наблюдения за статусом 

компрессоров и обеспечивает равномерную загрузку компрессорного 

оборудования для плавного регулирования всей системы. 

Проектной документацией предусмотрено дооборудование  компрессорной 

станции дополнительным 5-м компрессором с учетом потребления сжатого 

воздуха прокатным производством. 

Система смонтирована в шкафу управления с жидкокристаллическим 

дисплеем Siemens TP1200 COMFORT с легким доступом к различным функциям, 

таким как диагностика, техническое обслуживание, история ТО, история аварий, 

остановок, и т. д. Система оснащена коммуникационным портом Ethernet TCP/IP 

для удаленного доступа с целью управления и диагностики по протоколу 

ProfiNet. 

    В комплектной поставке компрессоров выполняется контроль 

следующих параметров: 

- давление воздуха в системе; 

- перепад давления на входном воздушном фильтре; 

- температура на входе в последнюю ступень; 

- температура обмотки электродвигателя; 

- температура подшипников двигателя; 

- давление воздуха на выходе последней ступени; 

- температура подачи масла; 

- давление подачи смазочного масла; 

- перепад давления на масляном фильтре; 

- уровень масла в маслобаке; 

- вакуумный манометр маслобака; 

- работа дополнительного масляного насоса; 
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- работа маслонагревателя; 

- ток основного двигателя; 

- вибрация по оси Х – все ступени. 

Система обеспечивает автоматическое управление: 

 - температурой масла в маслобаке; 

 - положением входного направляющего аппарата для поддержания 

постоянного давления нагнетания и постоянного расхода; 

 - положением продувочного клапана для поддержания постоянного 

давления в системе. 

Кроме того, управление входным направляющим аппаратом и продувочным 

клапаном может выполняться вручную. 

Для обеспечения потребителей сжатым воздухом с точкой росы минус         

40 °С предусмотрены четыре адсорбционных осушителя с горячей регенерацией 

(3 в работе, 1 в резерве). Осушители укомплектованы датчиками точки росы. 

Переключение блоков осушки воздуха производится автоматически по 

параметрам датчика точки росы. Управление работой адсорбционных 

осушителей выполняется комплектно поставляемыми шкафами управления.     

Проектной документацией предусмотрено дооборудование компрессорной 

станции дополнительным 5-м осушителем с учетом потребления сжатого 

воздуха прокатным производством. 

Полностью автоматизированная система управления обеспечивает 

безопасную и бесперебойную работу компрессорного оборудования и 

компрессорной станции в целом. 

Система противоаварийной защиты и аварийного отключения 

компрессоров предусмотрена в шкафах управления компрессоров, 

поставляемых в комплекте с компрессорами. 

Проектной документацией предусматривается немедленная остановка 

компрессора в следующих случаях: 
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- при повышении давления сжатого воздуха после компрессора выше 

допустимого; 

- понижении давления и повышении температуры масла для смазки 

механизмов движения компрессора; 

- если в компрессоре или двигателе обнаружены их неисправности, которые 

могут привести к аварии; 

- при пожаре, появлении запаха гари или дыма из компрессора или 

электродвигателя; 

 - при заметном увеличении вибрации компрессора, электродвигателя, 

других узлов.  

Для реализации функций контроля и визуализации технологических 

параметров компрессорной станции в целом, проектной документацией в 

соответствии с техническими характеристиками завода-изготовителя 

компрессоров и правилами безопасности ПБ 03-581-03 предусматривается ввод 

следующих сигналов КИП: 

 - температура сжатого воздуха после компрессоров к потребителям; 

 - давление сжатого воздуха после компрессоров; 

 - давление сжатого воздуха к потребителям; 

 - давление сжатого воздуха после адсорбционного осушителя № 1 … № 5; 

 - давление сжатого воздуха после осушителей; 

 - расход сжатого воздуха к потребителям; 

  - состояние компрессора № 1 … № 5; 

  - состояние осушителя № 1 … № 5. 

Схема автоматизации компрессорной станции с указанием 

технологических параметров приведена в графической части тома на чертеже 

9035.2-6-ТР-АТХ л.2. 

Для охлаждения оборудования компрессорной станции выполняется 

обвязка системы сетью охлаждающей водой. 
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Схема автоматизации сетей ВК компрессорной станции приведена на 

чертеже 9035.2-5-ИОС2-АВК л.2.1, 2.2 в графической части тома 

водоснабжения и предусматривает: 

- контроль температуры в подающем трубопроводе контура 

бесконтактного охлаждения оборудования компрессорной станции; 

- контроль давления в подающем трубопроводе контура бесконтактного 

охлаждения оборудования компрессорной станции; 

- контроль наличия потока воды в обратных трубопроводах контура 

бесконтактного охлаждения после компрессоров. 

Для измерения технологических параметров компрессорной станции 

предусмотрены следующие датчики (первичные преобразователи): 

          - для измерения температуры - термопреобразователь с 

унифицированным выходным сигналом 4-20 мА ТПУ-0304/М1 (ООО НПП 

«Элемер» г. Москва) или аналогичные по техническим характеристикам; 

- для измерения давления - датчик избыточного давления с аналоговым 

выходом 4-20 мА + HART Метран-75G (АО «ПГ «Метран», г.Челябинск), 

манометр показывающий МП3-У (ОАО «Манотомь», г. Томск) или 

аналогичные по техническим характеристикам; 

       - для измерения расхода воздуха – вихревой расходомер «ЭМИС-

ВИХРЬ 200» с аналоговым выходом 4-20 мА (ЗАО «ЭМИС» г. Челябинск) или 

аналогичный по техническим характеристикам.  

Наличие потока охлаждающей воды проектной документацией  

предусматривается контролировать с помощью реле потока 

термоанемометрического ЭМИС-ПОТОК 285 с дискретным выходом (ЗАО 

«ЭМИС» г. Челябинск) или аналогичного. 

Структурная схема АСУ ТП компрессорной станции и сетей ВК 

компрессорной станции представлена на чертеже 9035.2-6-ТР-АТХ л.1 

графической части. 
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Сигналы от датчиков, преобразователей, комплектно поставляемых 

шкафов управления компрессоров и осушителей передаются в шкаф сбора 

данных и управления компрессорной станции ШСДУ-КС, располагаемый в 

операторской компрессорной станции. Управление компрессорной станцией, 

визуализация технологических параметров и состояние компрессоров и 

осушителей осуществляется на АРМе оператора компрессорной станции.   

Система управления компрессорной станции, построена на платформе 

контроллера Siemens SIMATIC S7-1200 с центральным процессором SIMATIC 

CPU 1215С. Сигналы (AI, DI) от датчиков и оборудования передаются на 

соответствующие модули SIMATIC SM1221, SM1231 контроллера SIMATIC S7-

1200 в шкафу ШСДУ-КС.  

Проектной документацией предусмотрена система обмена данными АРМа 

компрессорной  станции по сети ETHERNET: 

         - с АРМом оператора ДСП (технологические параметры воздуха, 

состояние компрессоров и осушителей); 

         - с АРМом оператора прокатного стана (технологические параметры 

воздуха,  состояние компрессоров и осушителей); 

         - с АРМом оператора блока водоподготовки (технологические 

параметры  охлаждающей воды). 

Для АРМов оператора предусматриваются компьютеры DELL Inspiron 3670-

5437 minitouer с консолями или аналогичные. 

 

5.13 Результаты расчетов о количестве и составе вредных 

выбросов в атмосферу и сбросов в водные источники 

 

Вредные выбросы в атмосферу и сбросы в водные источники от 

компрессорной станции отсутствуют. 
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5.14 Перечень мероприятий по предотвращению (сокращению) 

выбросов и сбросов вредных веществ в окружающую среду 

 

Выбранное оборудование (в т.ч. для системы отопления) компрессорной 

станции исключает выбросы в атмосферу и сбросы в водные источники. 

Система отопления рассчитана с учетом тепловыделений от установленного 

в компрессорной станции технологического и электрического оборудования. 

5.15 Сведения о виде, составе и планируемом объеме отходов 

производства, подлежащих утилизации и захоронению, с 

указанием класса опасности отходов 

Отходами работы компрессорной станции являются: 

-  мусор несортированный (исключая крупногабаритный) 4 класса 

опасности, вывозимый на захоронение в количестве 1 т в год; 

- отработанные индустриальные масла 3 класса опасности, передаваемые 

специализированным организациям на утилизацию в количестве 1,5 т/год. 

5.16 Перечень мероприятий по обеспечению соблюдения 

установленных требований энергетической эффективности к 

устройствам, технологиям и материалам, используемым в 

производственном процессе, позволяющих исключить 

нерациональный расход энергетических ресурсов 

 

Класс энергетической эффективности в отношении зданий, строений, 

сооружений производственного назначения законодательством об 

энергосбережении и о повышении энергетической эффективности не 

предусмотрен. 

Компрессорная станция скомплектована на базе турбокомпрессоров 

производства Hanwha (ранее Samsung Techwin).  
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Для производства необходимого количества сжатого воздуха компрессорная 

станция состоит из четырёх центробежных компрессоров SM5100 (3 в работе, 1 в 

резерве). В перспективе предусматривается установка еще одного компрессора. 

Машины имеют возможность плавного регулирования производительности в 

диапазоне 40 % от номинальной производительности. 

Для обеспечения работы компрессорной станции предусмотрен подвод 

электропитания и воды. 

В компрессорной станции предусмотрена установка приборов контроля и 

визуализации параметров по показателям – расход, температура, давление. Все 

показатели выведены в помещение оператора компрессорной и дублируются по 

общезаводской локальной сети в пульт управления ДСП-130 и диспетчерскую АО 

«МЗ Балаково». 

 

5.17 Обоснование выбора функционально-технологических, 

конструктивных и инженерно-технических решений, используемых в 

объектах производственного назначения, в части обеспечения 

соответствия зданий, строений и сооружений требованиям 

энергетической эффективности и требованиям оснащенности их 

приборами учета используемых энергетических ресурсов (за 

исключением зданий, строений, сооружений, на которые требования 

энергетической эффективности и требования оснащенности их 

приборами учета используемых энергетических ресурсов не 

распространяются) 

Класс энергетической эффективности в отношении зданий, строений, 

сооружений производственного назначения законодательством об 

энергосбережении и о повышении энергетической эффективности не 

предусмотрен. 

Мероприятия по соблюдению требований энергетической эффективности 

предусмотрены в объемно-планировочных, конструктивных и архитектурных 
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решениях, технологических решениях по размещению оборудования и 

прокладке трубопроводов.   

5.18 Описание и обоснование проектных решений, направленных на 

соблюдение требований технологических регламентов 

 

В проектной документации приняты следующие проектные решения: 

-   предусмотренное оборудование соответствует современному уровню, 

международным и российский стандартам; 

- прокладка трубопроводов предусмотрена с учетом требований  

СНиП 3.05.05-84 "Технологическое оборудование и технологические 

трубопроводы", другой нормативно технической документации; 

-   для ведения ремонтных работ предусмотрено грузоподъемное средство; 

- предусмотрена современная автоматизированная система; 

- для трудящихся предусмотрены и обеспечены условия труда, 

отвечающие требованиям техники безопасности; 

- для обеспечения технологического процесса предусмотрено снабжение 

комплекса энергоносителями требуемых параметров; 

- фундаменты под оборудования выполнены с учетом нагрузок и 

условий работы   оборудования. 
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Таблица регистрации изменений 

Изм. 

Номера листов (страниц) Всего 

листов 

(стра-

ниц) в 

док. 

Номер 

док. 

Под-

пись 
Дата Изменен-

ных 

Заменен-

ных 
Новых 

Аннули-

рованных 
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