
 



Реферат 

 

Выпускная квалификационная работа содержит 102 с., 8 рисунков,           

24 источника, 5листов графического материала формата А1. 

Ключевые слова: Дуговая сталеплавильная печь (ДСП), агрегат 

внепечной обработки типа ковш-печь (АКП), сталеразливочный ковш, 

электросталеплавильный цех (ЭСПЦ), марка стали. 

Актуальностью работы является ввод в эксплуатацию 

законсервированногоцеха №18. 

Объектом исследования является электросталеплавильный цех №18 

металлургическое завода ООО «Юргинский машзавод». 

Целью работы является реконструкция ЭСПЦ №18с установкой 

дуговой сталеплавильной печи.  

В разделе «Объект и методы исследования» описано организационная 

структура управления цеха, конструкция здания цеха, грузопотоки цеха, 

организация работ в цехе. 

В разделе «Расчеты и аналитика» даётся детальный анализ, расчет 

основных и необходимых оборудований, применяемых при реконструкции. 

В разделе «Результаты проведенного исследования» рассмотрена 

технология выплавки и разливки стали марки St 52–3N, а так же 

оборудование для внепечной обработки и разливки стали. 

В разделе «Финансовый менеджмент, ресурсоэффективность и 

ресурсосбережение» рассмотрено штатное расписание работающих, фонды 

оплаты труда, приведен расчет себестоимости продукции и экономический 

эффект, а также срок окупаемости цеха при реконструкции. 

В разделе «Социальная ответственность»рассмотрены вопросы 

охраны и гигиены труда человека. В этом же разделе отмечены вредные 

воздействия производства на окружающую среду и пути их устранения. 

  



Введение 

 

На мировом рынке производителей стали, конкурентно способными 

являются на сегодняшний день сталеплавильное производство, с высокой 

производительностью и более низкой себестоимостью сортамента 

выпускаемой стали.  

Цех 18 на данный момент времени законсервирован. В связи с этим 

реконструкция цеха является актуальной т.к. на пустующих площадях можно 

разместить 50 тонную печь, агрегат комплексной обработки стали и машину 

непрерывного литья заготовок. Тем самым добиться годовой 

производительности цеха 320000 т. стали в год. Увеличивается качество 

выпускаемой продукции завода, снижается себестоимость сортамента стали 

и увеличивается штат рабочих.  

  



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



В качестве основной футеровки применяют магнезитохромит, 

предварительно подвергнутый термообработке. Основная и 

высокоглиноземистая футеровки более дороги, обладают низкой 

термостойкостью и высокой теплопроводностью. Поэтому для 

предотвращения растрескивания футеровки при колебаниях её температуры, 

а также с целью предотвращения сильного охлаждения жидкой стали в ковше 

при выпуске и разливке применяется высокотемпературная эксплуатация. 

Она заключается в том, что после окончания кладки футеровки её нагревают 

до ~1100 
о
С горелкой, затем ковш подают под разливку и при дальнейшей 

эксплуатации ковша не допускают снижения температуры футеровки ниже 

800 
о
С. При этом после каждой разливки ковш ставят на стенд, 

оборудованный манипулятором для замены шиберных затворов, накрывают 

футерованной крышкой и обогревают горелкой до подачи под разливку 

следующей плавки. 

 

Основные опасные и вредные производственные факторы, которые 

ведут к травматизму и заболеваемости рабочих, а также средства защиты от 

них. 

1) Повышенная концентрация пыли.  

В ходе технологического процесса различаются первичные и 

вторичные газовыделения. Первичное газовыделение происходит в печи в 

процессе расплавления, окисления, восстановление и составляет 90% от всех 

видов выделяющихся газов. Вторичноегазовыделение происходит при 

загрузке шихты в печь и выпуске готовой стали из печи и составляет 10%. 

Количество выделяющееся пыли составляет в среднем 7,5 г/т стали и 

зависит от гранулометрического состава вводимых в печь сыпучих 

материалов и ферросплавов, а также от способа их выделения в печь и 

интенсивности газоотсоса. 

Для отчистки газов от пыли применяют комплекс газоочистных 

сооружений. 



Примерный химический состав пыли на выходе из газоочистки, мг/м
3
: 

Fe2O3 – 0,03174; Al2O3 – 0,0028; SiO2– 0,0045; СаО – 0,0131;              

MgO – 0,0126; FeO – 0,01337. 

Печной пролёт: рабочая площадка печи, где концентрация пыли 

составляет 14,5 мг/м
3
, а предельно допустимая концентрация (ПДК) 

составляет 4,0 мг/м
3
; участок набора свода, рабочее место каменщика – 

огнеупорщика ПДК = 2,0 мг/м
3
, концентрация пыли 24,9 мг/м

3
. 

Разливочный участок: подкрановые пути, ремонтная зона крана, где 

ПДК = 4,0 мг/м
3
, концентрация пыли 33,0 мг/м

3
, возле разливочной канавы, 

где ПДК = 4,0 мг/м
3
, концентрация пыли 61,0 мг/м

3
. 

Средства защиты: общеобменная приточная вытяжная вентиляция, 

средства индивидуальной защиты (СИЗ), выполнение аспирации участков. 

2) Повышенная загазованность. 

Печной пролёт: рабочая площадка печи, где ПДК = 0,05 мг/м
3
, 

концентрация 0,3 мг/м
3
; кабина крана, где ПДК = 0,05 мг/м

3
, концентрация 

0,64 мг/м
3
. 

Разливочный участок: кабина крана, где ПДК = 0,05 мг/м
3
, 

концентрация 0,41 мг/м
3
; рабочая площадка разливщиков, где ПДК = 0,05 

мг/м
3
, концентрация 0,263 мг/м

3
; ремонтная зона крана на разливочном 

участке, где ПДК = 0,05 мг/м
3
, концентрация 0,41 мг/м

3
.  

Средства защиты: аэрационный воздухообмен, СИЗ. 

3) Повышение норм предельно допустимого уровня (ПДУ) 

температуры и относительной влажности рабочих участков. 

Средства защиты: теплоизоляция помещений, 

воздушноедуширование, установка кондиционеров и защитных экранов. 

4) Повышенный уровень производственного шума. 

Основным источником шума в цехе является электропечь. 

Шихтовый пролёт: бригадир, шихтовщик, ПДУ шума 85дБ, 

фактический уровень шума 88 дБ. 



Печной пролёт: сталевар, ПДУ шума 85дБ, фактический уровень 

шума 103 дБ; пульт управления, ПДУ шума 65дБ, фактический уровень шума 

78 дБ; машинист крана, ПДУ шума 85дБ, фактический уровень шума 88 дБ. 

Средства защиты: звукоизоляция пролётов и рабочих мест. 

5) Заниженная искусственная освещённость. 

Шихтовый пролёт: предельно допустимое освещение (ПДО) 100 лк, 

фактическая освещённость 78 лк. 

Печной пролёт: ПДО 150 лк, фактическая освещённость 120 лк. 

Разливочный участок: ПДО 150 лк, фактическая освещённость 135 лк. 

Средства защиты: установка дополнительных источников искусствен-

ного освещения. 

6) Повышенный уровень вибрации. 

Причины вибрации – электрическое оборудование в цехе 

(виброинструмент, дуговые сталеплавильные печи и др.). 

Печной и разливочный пролёты: машинист крана, допустимая частота 

вибрации 63 Гц, фактическая 103 Гц; рабочее место сталеваров, подручных, 

слесарей, допустимая частота вибрации 63 Гц, фактическая 120 Гц. 

Средства защиты: применение СИЗ, специальный режим труда, 

вентиляция участков. 

Из всего вышеуказанного следует, что условия труда не 

соответствуют нормам охраны труда. В связи с этим в цехе разработаны 

специальные мероприятия по  снижению опасных и вредных факторов и 

улучшению условий труда [27]. 

 

 

 

 

 

 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 


