
Модернизирован 
второй агрегат

В цехе холодной прокатки ООО 
«ВИЗ-Сталь» модернизирован вто-
рой по счету агрегат  выпрямляю-
щего отжига (АВО-5). Теперь печь 
оснащена дополнительным обору-
дованием, которое позволяет  уста-

навливать более гибкий темпера-
турный режим охлаждения металла 
по всей ширине стальной полосы.

Модернизация АВО-5 проведе-
на в числе мероприятий  по по-
вышению конкурентоспособнос-
ти продукции, направленных на   
усовершенствование технологии 
производства трансформаторной 

стали. Реализация их улучшит 
магнитные характеристики про-
дукции, увеличит выпуск металла 
высших категорий качества по-
верхности и  первого класса плос-
костности, сократит производ-
ственные затраты. Так, проведен-
ная ранее реконструкция  АВО-3 
позволила  увеличить долю метал-
ла первого класса  плоскостности 
в объеме выпуска продукции дан-
ным агрегатом с 70 до 90%.

Запланированные мероприя-
тия предусматривают усовершен-
ствование ряда технологических 
агрегатов, корректировку состава 
металла  и параметров производ-
ственных процессов по отдельным 
переделам, создание системы вза-
имодействия с потребителями, что 
позволит оперативно реагировать 
на требования  рынка трансфор-
маторной стали. 

 В начале 2010 года «ВИЗ-Сталь» 
приступит к модернизации АВО-7 – 
третьего из пяти  задействованных 
в основном производстве агрега-
тов выпрямляющего отжига. 

Снижают энергоемкость

Новолипецкий металлургиче-
ский комбинат планирует в 2010-
2012 гг. снизить удельную энер-
гоемкость производства стали 
на 9% до 5,75 Гкал/т, что соот-
ветствует уровню наилучших по-
казателей для аналогичных ме-
таллургических предприятий в 
странах Европейского Союза.

Цель будет достигнута за счет 
увеличения выработки собствен-
ной электроэнергии, максималь-
ного использования  вторичных 
топливных газов, внедрения совре-
менного оборудования с низкими 
удельными расходами энергоре-
сурсов в конвертерном и прокат-
ном производствах, использования 
вторичного тепла металлургичес-
ких агрегатов агломерационного 
и доменного производств, а также 
снижения потерь энергоресурсов 
при их транспортировке.

Наряду с этим на комбинате 
продолжится работа по усовершен-
ствованию и расширению систе-
мы учета расхода энергоресурсов. 
Информационно-измерительная 
система «Энерго», введенная в экс-
плуатацию с 2005 года, способна в 
автоматическом режиме форми-
ровать балансы производства и по-
требления энергоресурсов. В теку-
щем  году автоматизированная  
система учета введена в эксплуа-
тацию на коксохимическом произ-
водстве предприятия. 

Новый АГНЦ-4 в строю

На производственной площадке 
НЛМК в Липецке заработал чет-
вертый по счету  агрегат непре-
рывного горячего цинкования 
(АНГЦ-4) мощностью 300 тысяч 
тонн в год. Его ввод в строй суще-
ственно расширяет сортамент 
продукции за счет производства 
более тонкого (до 0,22 мм) оцин-
кованного проката.

Новая технологическая линия 
предназначена для выпуска го-
рячеоцинкованного проката тол-
щиной 0,22-0,8 мм и  шириной 
900-1270 мм на основе низкоу-
глеродистых марок стали. Данная 
металлопродукция используется 
в первую очередь в строительной 
индустрии и  производстве быто-
вой техники. 

Вплоть до последнего време-
ни нужды российских потребите-
лей в тонком оцинкованном про-
кате  удовлетворялись в основном 
за счет импортных поставок. В ре-

зультате ввода агрегата в эксплу-
атацию НЛМК вышел на рынок с 
новым видом ранее не произво-
димой в России продукции высо-
ких переделов и увеличил выпуск 
проката с цинковым покрытием  
до 1,2 млн тонн. Около половины 
объема  производимого АНГЦ-4 
металла будет использовано для  
изготовления проката с полимер-
ными покрытиями.

Новая линия возведена на ме-
сте агрегата термообработки и на-
несения покрытий Производства 
динамной стали НЛМК. Перепро-
филирование без снижения мощ-
ностей  по выпуску электротехни-
ческих сталей дало возможность 
рационально использовать имею-
щееся оборудование  и снизить за-
траты на реализацию проекта.

Общий объем инвестиций в 
проект, реализованный в рамках 
программы технического перево-
оружения совместно с фирмой 
Andritz Sundwig (Германия), со-
ставил более 2,5 млрд. руб. 
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Идет монтаж оборудования

Стойленский ГОК продолжает строи-
тельство четвертой секции обогатитель-
ной фабрики. 

К новому корпусу подведена постоян-
ная линия теплоснабжения, заканчива-
ется монтаж водоводов технологической 
воды. Готов к установке металлокон-
струкций фундамент электроподстан-
ции. На стройке занято около двухсот пя-
тидесяти специалистов из подрядных ор-
ганизаций.

В корпусе четвертой секции полностью 
закончены бетонные работы, подходит к 
концу монтаж вспомогательного техно-
логического оборудования. Специалисты 
прокладывают линии связи и оператив-
ного управления. На основных агрегатах - 
шаровых мельницах производятся пуско-
наладочные работы. 

Ввод в эксплуатацию всего технологи-
ческого комплекса четвертой секции по-
зволит увеличить производительность 
обогатительной фабрики на три миллио-
на тонн концентрата в год. 

 Н А Ш А  С П Р А В К А
НЛМК является ведущим в России производителем 
горячеоцинкованного проката, обеспечивая выпуск 
около 30% данного вида металлопродукции. Компа-
ния производит горячеоцинкованную сталь шириной 
до 1800 мм и толщиной от 0,4 мм до 4 мм. Выпускаемый 
НЛМК оцинкованный прокат используется для произ-
водства гнутых профилей, строительных металло-
конструкций, автомобильных деталей и компонентов 
электробытовых приборов. В связи с пуском агрегата 
горячего цинкования получили работу 76 липчан

В цехе хвостового хозяйства СГОКа завер-
шена большая работа, которая велась на 
протяжении нескольких лет. Теперь отсек 
балки Рубежный Лог объединен с отсеком 
головной плотины.

Необходимость такого объединения была 
продиктована наличием большой емкости в 
отсеке и невозможностью возврата воды из 
нее в самотечном режиме. При отказе скла-
дирования хвостов в это место, предприятие 
лишилось бы четверти всего объема хвостох-
ранилища, чего нельзя было допустить.

Поэтому потребовалось выполнить мон-
таж и переукладку пульповодов и водово-
дов, отсыпку плотины и намыв сооружений. 
О масштабе работ говорят такие цифры: 
уровень воды в отсеке сейчас поднят на 21 

метр, тогда как в хвостохранилище всего на  
4. В 2009 году вместо одной насосной стан-
ции производительностью 800 кубометров 
воды в час стали работать пять,  их суммар-
ная мощность составляет 11300 кубометров 
воды в час. Объем укладки хвостов увели-
чился с 300 тысяч кубометров в 2004 году, до 
2,5 млн кубометров в 2009 году. Ограждаю-
щие плотины выросли на 12 метров. 

Построен  объединенный  отсек

Штанги по заказу

Ремонтно-механический завод Стойлен-
ского ГОКа освоил производство буровых 
штанг. Заказ поступил от рудоуправления 
предприятия. 

Чтобы его выполнить, были приобретены 
в необходимом количестве трубы и матери-
алы, восстановлен второй патрон труборез-
ного станка. Было изготовлено специальное 
ограждение для безопасного ведения работ, 
ведь длина трубы для штанги составляет семь 
метров. Работа шла круглосуточно, через ме-
сяц первый комплект штанг уже проходил 
технический контроль.

Сейчас новая продукция РМЗ находится в 
стадии испытания. Первые штанги, уста-
новленные на буровых станках, должны 

пробурить 5,5 тысячи погонных метров по-
роды. Нареканий бурильщиков на их работу 
пока не зафиксировано. А в РМЗ думают над 
тем, как усовершенствовать технологию 
выпуска новой продукции. 

 Н А Ш А  С П Р А В К А
За последние 10 лет удельная энер-
гоемкость на основной производ-
ственной площадке в Липецке снизи-
лась почти на 13% – с 7,2 Гкал/т до 6,3 
Гкал/т.  Достижение такого результа-
та стало возможным благодаря про-
грамме технического перевооруже-
ния, в рамках которой внедряются 
новые энергосберегающие техно-
логии, устанавливаются  агрегаты с 
низким  удельным расходом энер-
горесурсов, расширяются мощно-
сти  по выработке собственной элек-
троэнергии (её доля в энергобалансе 
предприятия увеличилась до 44%).


