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1. Введение

В ноябре 1974 года было подписано лицензионное соглашение с фирмой «Korf Stahl Ag» ФРГ и в том же году контракт на разработку форпроекта Оскольского электрометаллургического комбината (ОЭМК). А в августе 1978 года уложен первый блок в фундамент ремонтно-механического цеха.

ОЭМК расположен вблизи крупных месторождений высоко - качественных железных руд, входящих в состав КМА. В настоящее время комбинат является современным высокоавтоматизированным предприятием, в состав которого входят цеха по производству окисленных и металлизованных окатышей, электросталеплавильный, крупносортный заготовочный стан 700, мелкосортно - среднесортный стан 350, цеха по производству керамического кирпича, черепицы, керамической плитки и санитарно-керамических изделий, а также комплекс цехов вспомогательного производства, объекты складского и транспортного хозяйства.

При проектировании и строительстве комбината реализован целый ряд оригинальных инженерных решений в области металлургического производства, автоматизации, экологии, условий труда и его безопасности. Впервые в отрасли на комбинате внедрена система гидротранспорта железорудного концентрата протяженностью 26,5 км с Лебединского горно-обогатительного комбината, обеспечивающая при низких капитальных затратах не зависящее от погоды снабжение комбината концентратом. Использование этой системы исключает потери концентрата при транспортировке и загрязнение окружающей среды. Опыт эксплуатации системы гидротранспорта на комбинате подтвердил его высокую эффективность и эксплуатационную надежность. Ряд новых принципиальных решений реализован в объектах энергетического хозяйства комбината: высоковольтные комплектные распределительные устройства с электрогазовой изоляцией и кабели с сухой изоляцией; вакуумные выключатели (110 кВ); регуляторы мощности дуговых электропечей с электрогидравлическим приводом. На комбинате внедрена установка статической и динамической компенсации, которая обеспечивает нормальный режим электроснабжения комбината и исключает влияние на качество электроэнергии мощных электродуговых печей ЭСПЦ, а также пусковых нагрузок в прокатном цехе.

Для получения кислорода чистотой 99,7% и азота чистотой 99,997% используется головной образец блока разделения воздуха АК-15п отечественного производства. На центральной вентиляционной станции ЭСПЦ установлены новые отечественные холодильные машины АБХМД-2500, обеспечивающие подачу кондиционированного воздуха в помещение ЭВМ.

На комбинате предусмотрена рациональная схема водоснабжения, которая предусматривает использование воды в оборотных циклах. Разделение промышленной, хозбытовой и питьевой канализаций позволяет исключить смешивание стоков. 

Промышленное снабжение осуществляется из реки Оскол. Дополнительным источником служит осветленная вода от гидротранспорта железорудного концентрата и дождевые стоки. Осветленная вода после физико-химической очистки направляется для подпитки 20 локальных оборотных циклов. Количество подпиточной воды составляет 2,6 – 4,0% находящейся в обороте. 

ОАО ОЭМК является одним из самых энергоемких предприятий Белгородской области: пиковые нагрузки по энергопотреблению достигают 350-360 МВт. Энергоснабжение комбината осуществляется от Нововоронежской и Курской АЭС.

2. Краткая история развития отечественной 

электрометаллургии стали.

Основой для создания одного из типов электрических печей (дуговых) послужили работы В.В. Петрова (1802-1803 гг.), впервые открывшего явление электрической дуги и исследовавшего ее применение для плавки металлов. Первые электрические дуговые печи появились спустя почти 50 лет после открытия В.В. Петрова. Однако вследствие малой мощности электрогенераторов эти печи были лабораторными. Только в самом конце 19 столетия электротехника достигла уровня, достаточного для создания первых промышленных дуговых печей с косвенным и прямым нагревом с помощью дуг, горящих между вертикальными электродами и поверхностью металла или шлака. Кроме того, появились многочисленные конструкции печей с проводящим подом, в которых ток проходил через ванну металла и вызывал ее перемешивание. Однако постепенно все печи с проводящим подом были заменены более простыми и надежными печами с прямым нагревом. В настоящее время по этому принципу работают печи емкостью до 360 т.

Технология электроплавки стали в СССР развивалась в несколько этапов. В начале тридцатых годов на заводах качественной металлургии в основном применялась так называемая «классическая» технология плавки, основанная главным образом на теории и практики немецкой металлургии. Эта технология характеризовалась проведением окислительного периода с малой скоростью окисления углерода при поддержании содержания марганца на определенном уровне и длительной выдержкой металла с раскислением под восстановительным шлаком. Показатели работы печей при этом были не высокими и не всегда обеспечивалось требуемое качество стали. Современные действия советских ученых, инженеров, передовых сталеваров показали, что эти положения требуют пересмотра. Большую роль в этом отношении сыграло 1 Всесоюзное совещание по стахановским методам электроплавки стали, состоявшееся в Ленинграде в 1939 г. 

В технологию плавки был внесен ряд коренных изменений, в частности было установлено, что нет оснований в окислительный период поддерживать содержание марганца на определенном уровне и ограничивать скорость окисления углерода низкими значениями, так как при правильном проведении этого периода «переокисления» жидкого металла не происходит.

Успешное освоение выплавки отечественных легированных сталей в больших дуговых печах явилось одним из серьезных достижений отечественной электрометаллургии.

Значительному улучшению показателей электроплавки способствовало широкое внедрение в производство продувки металла кислородом в период окисления и частично при плавлении шихты. Особенно эффективным оказалось применение кислорода при выплавке высоколегированных сталей с использованием их отходов. 

Современная технология электроплавки стали характеризуется форсированным плавлением с использованием в ряде случаев подогрева шихты газокислородными горелками, ранним шлакообразованием с частичным совмещением периодов плавления и окисления, энергичным кипением ванны, сокращенным восстановительным периодом с частичным раскислением, легированием и десульфурацией при выпуске металла из печи и в ковше. Для ряда ответственных сталей значительное применение находят вакуумная обработка жидкой стали и продувка нейтральным газом (обычно аргоном) в ковше.

 Технологическая схема ОЭМК

ЛГОК

                                                                                                                           Известняк 

Для производства железорудных окатышей на ОЭМК действуют цехи окомкования и металлизации. Железорудный концентрат из фабрики дообогащения ЛГОК транспортируется по трубам (система гидротранспорта длинной 27 км) в цех окомкования для получения окисленных окатышей, которые после обжига в печах цеха направляют в шахтные печи цеха металлизации для окончательной обработки с целью получения металлизованного сырья (окатышей и брикетов). Затем металлизованные окатыши транспортируются в электросталеплавильные дуговые печи для переработки их в сталь высокого качества, что достигается в следствии высокого качества окатышей и низкого содержания вредных примесей (серы, фосфора и др.). в технологической схеме ОЭМК основным видом энергии является природный газ и электроэнергия, что и предопределило конструктивные особенности металлургических печей.

4. Состав ЭСПЦ

1. Главный корпус:

· скрапной пролёт

· электросталеплавильное отделение

· участок АКОС

· участок внепечной обработки стали

· отделение непрерывной разливки стали

· печи замедленного охлаждения

2. Отделение отделки заготовки

3. Футеровочное отделение:

· мастерская для сборки шиберных затворов

· склад для приема, хранения огнеупорных материалов

4. Приемное отделение, для приема и хранения сырьевых материалов

5. Отделение шихтоподачи

6. Отделение водоподготовки

7. Газорегуляторный пункт

8. Компенсационная установка

9. Объекты электроснабжения

10. Цеховой склад смазочных материалов

11. Центральны пункт управления

12. Административно – бытовой корпус

5. Характеристика, производительность цеха

Проектная годовая производительность цеха 1450000 т годной заготовки сечением 
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1. В цехе установлены 4 дуговые сталеплавильные печи емкостью 150 т. Все печи импортного производства, поставки фирмы «Крупп» (ФРГ).

	- Емкость печи, включая остаток, не более
	170 т

	- Номинальная мощность печного трансформатора
	90 МВА

	- Максимальный ток фазы
	80 кА

	- Напряжение трансформатора: 
	первичное
	110 кВ

	
	вторичное
	795-265 кВ

	- Диаметр кожуха печи
	7800 мм

	- Высота кожуха печи
	2400 мм

	- Диаметр электродов
	610 мм

	- Диаметр распада электродов
	1300 мм

	- Высота подъема электродов
	4500 мм

	- Скорость подъема и опускания электродов
	6 м/мин

	- Высота подъема свода
	500 мм

	- Толщина футеровки
	300-460 мм

	- Время подъема свода
	30 сек

	- Угол поворота свода
	76 град

	- Угол наклона корпуса печи
	40 град

	- Угол наклона печи при скачивании шлака
	10 град

	- Время наклона корпуса печи
	0-50 сек

	- Стены печи водоохлаждаемые
	

	- Длительность плавки
	163-193 мин

	- Количество плавок в сутки с одной эл. Печи
	7-8 шт

	- Годовая проектная производительность печи
	362,5 т.тн


2. В цехе установлены две установки АКОС-150 (агрегат комплексной обработки стали). АКОС-150 построены по индивидуальному проекту, разработанному с участием иностранной фирмы «Фукс» - Systemtechnik. Основные характеристики АКРС-150:

	- Номинальная мощность трансформатора
	20-24 МВА

	- Максимальный ток фазы
	40 кА

	- Напряжение трансформатора:
	первичное
	110 кВ

	
	вторичное
	240-360 кВ

	- Диаметр/высота ковша по футеровки
	3227/3655 мм

	- Диаметр электродов
	457 мм

	- Диаметр распада электродов
	780-800 мм

	- Крышка водоохлаждаемая
	

	- Скорость подъема крышки
	30 мм/сек

	- Подъем крышки
	400 мм

	- Высота крышки
	1000 мм

	- Длительность плавки
	45-120 мин

	- Годовая производительность установки
	750 т.тн


3. Вся выплавляемая в электропечах сталь разливается на четырех машинах непрерывного литья заготовок МНЛЗ отечественного производства (ВНИИМЕТМАШ-ЮУМЗ).

	- Тип МНЛЗ радиальная, четырех ручьевая 
	

	- Масса разливаемой плавки
	150 т

	- Размеры отливаемых заготовок
	300-360 мм

	- Скорость литья:
	рабочая
	0,6 м/мин

	
	по механизмам
	0,2-1,5 м/мин

	- Радиус базовой стенки кристаллизатора
	12 м

	- Длинна кристаллизатора по рабочей стенке
	10000 мм

	- Технологическая длинна МНЛЗ (по К=11850 мм 
	

	  от зеркала металла в кристаллизаторе до точки разгиба)
	19,08 м

	- Производительность
	1,970 т/мин

	- Время разливки
	83-91 мин

	- Время затвердевания заготовки
	32 мин

	- Стойкость медных стенок
	500-600 плавок

	- Отметка разливочной площадки
	+13,150 мм

	- Отметка рольганга
	+800 мм

	- Технически возможная производительность МНЛЗ
	518,4 т.тн/год


6. Потоки сырьевых материалов
1. Металлизованные окатыши используются по содержанию углерода 1,5-2,0 % содержание остальных элементов в %:

	- Железо общее
	90

	- Железо металлическое не менее
	85

	- Пустая порода максимум
	6,2

	- Кремнезем максимум
	4,5

	- Сера
	0,005

	- Фосфор
	0,015


Степень металлизации не менее 93%. Крупность окатышей 2-20 мм. Насыпной вес 1,В т/м3. Окатыши поступают в рабочие бункера ЭСПЦ конвейерным транспортом на расходных бункеров цеха металлизации.

2. Скрап стальной.

Используется оборотный скрап электросталеплавильного и прокатных цехов комбината и привозной скрап поступающий со стороны предприятий.

Оборотный негабаритный скрап и весь привозной скрап поступают в ЭСПЦ из центрального скрапного двора (после разделки) копрового цеха.

Оборотный габаритный скрап поступает в ЭСПЦ непосредственно из цехов комбината.

Весь скрап транспортируется в шихтовой пролет цеха специальным автоконтейнеровозом в совках емкостью 15 м3, или большегрузными автосамосвалами Белаз.

3. Ферросплавы.

Используются в основном следующие материалы:

	- Феррохром углеродистый
	

	- Феррохром среднеуглеродистый
	

	- Ферросилиций
	45% и 65%

	- Ферромолибден
	58%

	- Феррованадий
	25-50% алюминий  99,5%

	- Феррониобий
	65%

	- Ферробор
	20%

	- Силикомарганец
	(18% кремния и 60% марганца)


Крупность ферросплавов 5-50 мм

Кусковые ферросплавы поступают со стороны ж/д транспортом в цех подготовки производства (ЦПП), затем в приемное отделение с бункерами, откуда конвейерным транспортом или контейнерами передаются в рабочие бункера цеха.

4. Известь.

Используется свежеобожженная известь состава:

	CaO + MgO
	Не менее 92%

	MgO
	Не более 3%

	SiO2
	Не более 3%

	ППП
	Не более 5% крупность кусков 10-40 мм


Известь поступает из известкового цеха ОЭМК в крытых автосамосвалах в разгрузочные бункера, откуда конвейерным транспортом передается в рабочие бункера цеха.

5. Плавиковый шпат.

Содержание CaF2 не менее 92%, крупностью 0-50 мм. Поступают со стороны ж/д транспортом в ЦПП, затем в отделение приемных бункеров, откуда конвейерным транспортом передаются в рабочие бункера цеха.

6. Магнезитовый порошок.

С содержанием окиси магния не менее 85% и крупностью 0-5 мм прибывает со стороны ж/д транспортом на склад порошков силосного типа, откуда пневмотранспортом или контейнерами передается в рабочие бункера цеха.

7. Науглераживатель.

Науглераживатель применяется двух фракционных групп:

· Порошковый науглераживатель фракции 0,1-2 мм с содержанием

углерода не менее 9В%, серы не более 0,8%, влаги не более 0,5%, летучих не более 0,3% и зольностью не более 0,2%, транспортируется в ж/д вагонах на склад порошков силосного типа, откуда пневмотранспортом передается в рабочие бункера цеха для вдувания в ванну электропечи.

· Кусковой науглераживатель крупностью 3-15 мм поступает в ж/д

вагонах в ЦПП или в приемное отделение с бункерами, откуда конвейерным транспортом передается в рабочие бункера цеха (материал используется для науглераживания стали на вакуумной установке, в сталеразливочном ковше).

8. Порошки для десульфурации стали.

Для десульфурации стали используются АКОС, где применяется порошковая проволока для модифицирования неметаллических включений и микролегирования стали.

Порошковая проволока диаметром 13-16 мм поступает в готовом виде со стороны в крытых ж/д вагонах или крытым автотранспортом, упакованная во влагонепроницаемый материал. Наполнение: SiCa-250 г/м S-170 г/м.
9. Разливочный порошок.

Для МНЛЗ поступает со стороны в бумажных пакетах в контейнерах, либо изготавливается в цехе смешением материалов на специальных установках.

10. Графитовые электроды.

Диаметром 610 мм для электропечей рассчитанные на плотность тока до 27,3 А/см2, электроды для вакуумных камер поступают в ЭСПЦ автотранспортом со склада электродов.

Применяемые электроды и нагревательные стержни импортной поставки, а для АКОС импортные и отечественные.

11. Огнеупорные материалы.

Огнеупоры поступают на заводской склад огнеупоров ж/д транспортом или автотранспортом.

Со склада огнеупоров, автопогрузчиками в футеровочное отделение.

12. Высокоогнеупорные порошок и массы.

Крупностью 0-4 мм для набивки и кладки сталеразливочных ковшей поступают в отделение ремонта ковшей со склада огнеупоров автопогрузчиками в резинокордовых контейнерах емкостью 2 м3 или в другой специальной таре.

7. Выплавка стали в дуговой электропечи

7.1 Основные требования к шихтовым материалам

Металлолом

7.1.1 Подготовка металлолома для электросталеплавильного цеха

7.1.2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ПОСТУПАЮЩЕМУ МЕТАЛЛОЛОМУ

Требования: к составу металлолома.

Металлолом и отходы, поступающие на комбинат, должны быть рассортирова​ны по видам, группам или маркам в соответствии с требованиями ГОСТ 2787 или по со​гласованным между поставщиком и ОЭМК документам.

Углеродистые стальные лом и отходы не должны содержать легированных от​ходов, чугуна, цветных металлов и сплавов

Легированные лом и отходы не должны содержать углеродистых лома и отходов, а также лома и отходов чугуна, цветных металлов и сплавов.

Группы легированных лома и отходов не должны содержать марок, не относя​щихся по химическому составу к данной группе.

Металлолом должен поступать в состоянии, безопасном для перевозки, перера​ботки, переплавки; должен быть обезврежен от огне- взрывоопасных и радиоактивных материалов. Лом и отходы, поступающие с химических производств, должны быть очище​ны от химических веществ.

Каждая поступающая партия металлолома должна сопровождаться документом, в котором указываются:

а) наименование предприятия-отправителя;

б) категория, вид, группа или марка, общая масса лома и отходов (в случае отсутст​вия этих данных при поставке лома со стороны категория, вид, группа или марка опреде​ляется контролером ТК, а вес лома при поставке автотранспортом определяется работни​ками КЦ взвешиванием на автомобильных весах, а при поставке железнодорожным транс​портом - взвешиванием в ЖДЦ работниками ЖДЦ), дата отправки;

в) номер вагона иди автомобиля;

г) удостоверение о взрывобезопасности (приложение 2).

Требования: к маркировке металлов

Маркировке подлежат все виды отходов стали и сплавов во всех цехах комби​ната. Маркировку производят по группам марок стали с помощью краски, извести или специального "карандаша для маркировки горячего металла" работники цехов ЭСПЦ, СГЩ-1, копрового.

На участках, где производят маркировку, должны иметься соответствующие ин​струкции и таблицы группировки отходов.

Ответственный за соблюдение правил маркировки в цехе - начальник цеха, на участках -начальники участков (старшие мастера).

Запрещается отгрузка обезличенных отходов из одного цеха в другой.

Смешанные отходы оборотного и амортизационного лома рассортировывают цеха, допустившие смешивание или обезличивание отходов.

Требование: к группировке металлолома и собственных отходов

Для производства стали в ЭСПЦ используют привозной металлолом преимущественно группы А по ГОСТ 2787 и собственные отходы сгруппированные по условным группам, указан​ным в таблице.

	Категория,

группа
	Группа стали
	Содержание легирующих элементов, %

	А
	Отходы углеродистых сталей всех степеней раскисления, марганцовистых, кремнемарганцовистых
	Хром до 0,39%, никель до 0,39%, кремний и марганец без ограничений

	Б1
	Отходы сталей, легированных хромом
	Хром 0,4-2,0%, никель до 0,39%, кремний и марганец без ограничений

	Б5
	Отходы сталей, легированных хромом и никелем
	Хром 0,4-2,0%, никель 0,3-3,65%, кремний и марганец без ограничений

	Б8
	Отходы сталей, легированных хромом, никелем и молибденом с кремнием и марганцем
	Хром 0,4-2,0%, никель до 2,3%, молибден 0,15-0,7%, кремний и марганец без ограничений

	Б11
	Отходы сталей, легированных молибденом в сочетании с ванадием, кремнием и др., за исключением никеля и вольфрама
	Хром 2,5%, никель до 0,3%, молибден 0,1-0,6%, ванадий до 0,4%, кремний до 1,0% и 


Требования: к складированию отходов черных и цветных металлов в цехах комбината

Все легированные отходы, брак и технологическая обрезь ЭСПЦ и СПЦ-1 должны собираться, передаваться и перерабатываться согласно группировке.

Каждую группу отходов складируют в отдельный бункер, контейнер или специально отведенное место. Совместное складирование двух и более групп запрещается. Места складирования должны иметь обозначение групп.

Для обозначения групп используют переносные металлические бирки (размер 0,5x0,5 м) с указанием номера группы.

Освобождающиеся бункеры или контейнеры разрешается занимать под другую группу отходов только после закрепления на них бирки с обозначением соответствующей группы и тща​тельной очистки их от мусора и отходов предыдущей группы.

Учет отходов в копровом цехе и электросталеплавильном цехе ведут в журналах, в ко​торых фиксируют дату и номер прибывшего вагона, автомашины, номер накладной, отправителя групп отходов, вес, и номер бункера, в который разгрузили отходы, фамилию работника, произ​водившего разгрузку.

Стружку хранят, складируют и отгружают отдельно от кусковых отходов, а также отдельно по группам (непромасленную и промасленную). К непромасленной стружке относят стружку СПЦ-1, а также привозную сухую, со следами ржавчины и цветов побежалости. Осталь​ную стружку относят к промасленной.

Оборотные отходы, получаемые в результате передела, складируют в копровом цехе по группам в соответствии с таблицей 1 в специально отведенных местах или в контейнеры и отправляют в ЭСПЦ раздельно. Максимальные разме​ры оборотного лома после любого способа разделки:

-для лома полученного из ШГЗ длина должна быть не более 1,5м;
-для лома, полученного из проката (независимо от профиля), длина должна быть не более 0,8м;

-для лома, полученного при переработке "козлов" из аварийных емкостей, приямков, шлаковых чаш, "козлов", полученных в результате аварий и т.п. - 400x400x400 мм,

-для лома, полученного при переработке "лодочек" из промежуточных ковшей, прокат​ных валков - 400x400x700 мм.

-весь собственный оборотный лом относится к тяжеловесному.

Привозной металлолом разделывают раздельно по группам и видам. После перера​ботки привозного лома любым способом максимальные габаритные размеры должны быть:

-для тяжеловесного лома - 800x500x500 мм,

-для легковесного лома -1500x600x250 мм, либо 800x500x500 мм,

-для длинномерного лома (рельсы, трубы, прокат любого профиля) - длина не более 0,8 м.

Привозной металлолом после разделки! отгружают в ЭСПЦ с разделением по груп​пам и видам - тяжеловесный лом (железнодорожные колеса и рельсы, конструкции, детали ма​шин и механизмов весом более 200 кг) отдельно от других видов лома. В привозном перерабо​танном тяжеловесном ломе допускается наличие легковесного лома массой не более 15%. В при​возном переработанном легковесном ломе допускается наличие тяжеловесного лома массой не более 3%.

К отгрузке в ЭСПЦ допускаются пакеты с максимальными габаритами 600x600x800 мм.

7.1.3 ПРИЕМКА И КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА МЕТАЛЛОЛОМА

Вторичные черные металлы принимают партиями.

Партией считается масса вторичных черных металлов, поступающая в одной единице транспортных средств и сопровождаемая одним документом о качестве. Ответственность за приемку документов на партию лома, а также контроль соответствия качества лома сопроводительной документации несет контролер ТК, при этом нали​чие удостоверения о взрывобезопасности обязательно.

Приемку вторичных черных металлов по весу производят работники копрового цеха.

Проверку на соответствие вторичных черных металлов требованиям стандарта (за ис​ключением стружки) по их составу, степени чистоты, габаритам, массе, плотности, осыпаемости и предельному содержанию легирующих элементов производят по требованию ТК ТУ, ЭСПЦ или инициативе КЦ. Для этого от партии отбирают 5 пакетов или брикетов, а для остальных видов лома и отходов отбор проб производят по соглашению потребителя с поставщиком.

Группу поступившей партии вторичных черных металлов определяют визуально.

Засоренность вторичных черных металлов безвредными примесями и маслом опреде​ляют визуально, а при необходимости и в случае предъявления претензий методами, обеспечи​вающими правильное определение величины засоренности. Засоренность проверяют посредством взвешивания отобранных проб.

При необходимости, контроль засоренности пакетов и брикетов безвредными примеся​ми и маслом проверяют после их разрушения методом разделки или резки.

Определение габаритов вторичных черных металлов производят визуально или измере​нием рулеткой, массы взвешиванием (приложение 1).

При необходимости, плотность пакетов или брикетов определяют как соотношение массы пакета или брикета к его объему,

Для определения содержания легирующих элементов, ограниченных соответствующими стандартами, пробы отбирают не менее, чем из пяти мест партии.

Каждую партию стружки, поступающую в КЦ от внешних поставщиков контролируют на содержание хрома, никеля, меди. Стружка, отобранная для анализа, должна быть толщиной не более 0,5 мм, длиной не более 20 мм. Масса единичной пробы должна быть от 20 до 50 г. Пробу передают в химическую лабораторию ТУ в подготовленном виде совместно с заявкой. Время анализа не более 24 часов (кроме субботы и воскресенья). Использование стружки, не соответст​вующей ГОСТ 2787 по содержанию цветных примесей, и без контроля химического состава не допускается.

Во время всех операций по приемке, выгрузке, переработке, отгрузке в ЭСПЦ и загруз​ке в контейнера и скрапные бадьи вторичных черных металлов работники копрового цеха и ЭСПЦ (контролеры лома, резчики холодного металла и газорезчики копрового цеха, а так же шихтовщики и машинисты кранов копрового цеха и ЭСПЦ) обязаны следить за тем, чтобы в вы​гружаемый в закрома или на переработку, отгружаемый в ЭСПЦ и загружаемый в скрапные бадьи металлолом не попали взрывоопасные предметы и лом, содержащий цветные металлы и токонепроводящие предметы (дерево, резина, бетон, мусор, огнеупорные материалы и т.п.).

При обнаружении взрывоопасных предметов выгрузка, переработка или загрузка с места обнаружения взрывоопасного предмета должна быть прекращена. Работник, обнаруживший взрывоопасный предмет, немедленно сообщает об этом производственному мастеру, вызывает контролера лома или шихтовщика с удостоверением пиротехника, который принимает меры по оценке и обезвреживанию взрывоопасного предмета, а при необходимости привлечения для этого сторонних организаций, сообщает об этом руководству цеха. Возобновление переработки или погрузочно-разгрузочных работ с металлоломом может быть допущено только после обезврежи​вания (удаления в изолятор брака) взрывоопасного предмета.

При обнаружении взрывоопасных предметов должен быть составлен акт (приложение 3). В случае, если во время приемки (оценки) поступившего лома контролер ТК технического управле​ния обнаруживает взрывоопасный предмет, он немедленно сообщает об этом мастеру смены (старшему мастеру) или контролеру лома копрового цеха.

О проверке должна быть сделана контролером лома КЦ (шихтовщиком) с удостоверением пиротехника запись в книге учета поступившего металлолома с указанием наименования пред​приятия-отправителя, номера накладной и удостоверения о взрывобезопасности.

Взрывобезопасность пакетов обеспечивает отправитель.

Запрещается смешивать непроверенные вторичные черные металлы, с прошедшими проверку Непроверенные вторичные черные металлы запрещается перерабатывать или исполь​зовать в качестве металлической шихты.

Металлолом, подлежащий переработке различными способами (газовой, ножничной резкой, прессованием и т.п.) во время загрузки на переработку должен быть дополнительно про​верен непосредственным исполнителем переработки (газорезчиком, резчиком холодного металла на ножницах или прессе) на отсутствие взрывоопасных предметов.

Перед загрузкой и в процессе загрузки в автотранспорт, контейнеры или скрапные бадьи лом и отходы должны быть проверены шихтовщиком и машинистом крана КЦ на отсутствие взрывоопасных предметов. О проверке должна быть сделана запись в книгу учета металлической шихты с подписью имеющих удостоверение пиротехника шихтовщика или контролера лома КЦ, проводившего проверку.

На каждую партию металлолома, отгруженную в ЭСПЦ. составляют сопроводительный до​кумент с указанием вида металлолома, веса, номера автотранспорта (или номер бадьи) и с указа​нием об отсутствии взрывоопасных предметов в данной партии лома. Подписывает документ контролер лома копрового цеха.

К взрывоопасным предметам относятся:

Весь военный лом (снаряды, мины, оружие, техника и др.), все полые закрытые предметы (бочки, емкости, трубы, баллоны и т.д.).

Металлолом, поступающий с каждой автомашиной, должен контролироваться на от​сутствие взрывоопасных предметов дважды:

-предварительный наружный осмотр лома должен произвести контролер лома КЦ и кон​тролер ТК ТУ при взвешивании автомобиля с металлоломом на весовой и определении вида лома; 

-детальный осмотр должен произвести шихтовщик во время или по окончании выгрузки лома из автомобиля.

После детального осмотра выгруженного лома шихтовщик или контролер лома КЦ ставит подпись в сопроводительной транспортной накладной на поступивший с данным автомобилем металлолом о проверке на взрывобезопасность.

При обнаружении взрывоопасных предметов при предварительном осмотре автомобиль с металлоломом к выгрузке не допускается и его отправляют обратно Поставщику, в том числе «Металл Бизнес Групп», с отметкой в транспортной накладной о несоответствии на взрывобезопасность. При обнаружении взрывоопасных предметов в процессе или по окончании выгрузки металлолома из автомобиля, автомобиль задерживают, вызывают представителя бюро металло​лома комбината, представителя Поставщика, в том числе «Металл Бизнес Групп», контролера ТК технического управления и составляют акт о несоответствии поступившего металлолома ГОСТ 2787 на взрывобезопасность (Приложение 3).

К дальнейшей переработке или отгрузке выгруженный металлолом может быть допущен только после осмотра, оценки обнаруженного взрывоопасного предмета пиротехником и удале​ния этого предмета из металлолома

7.1.4 ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС ПЕРЕРАБОТКИ ЛОМА

Основные операции технологического процесса

Габаритный привозной лом, поступивший в копровый цех магнитно-грейферными кранами, оборудованными многочелюстными грейферами или грузовыми электромагнитами, разгружают на склад. В процессе выгрузки металлолома из вагонов производят рассортировку его по видам и качеству в соответствии с ГОСТ 2787. Максимальная высота складируемого металло​лома должна быть на 2 метра ниже верхнего положения грузозахватного органа крана.

Хранение лома производят раздельно по группам, для чего вся длина пролета разделе​на на закрома. В каждом из заездов закромов производят загрузку мульд, бадей и автосамосвалов «БелАЗ».

Отгрузку лома производят раздельно по видам и группам,

Каждый заезд должен иметь четкое обозначение группы легированных отходов, хо​рошо видимое машинисту мостового крана, водителю автоконтейнеровоза или водителю автоса​мосвала «БелАЗ». Перед отправкой загруженного автомобиля в ЭСПЦ производят его взвешива​ние и вес лома заносят в сопроводительный документ, который передают водителю автотранс​порта для передачи его весовщику шихтового пролета ЭСПЦ.

При взвешивании и оформлении сопроводительного документа на легированный скрап ве​совщик КЦ дополнительно обязан по телефону предупредить оператора шихтового пролета ЭСПЦ об отправке транспортного средства с указанием номера и группы отходов.

Контроль за загрузкой осуществляет шихтовщик.

Оборотный лом, смешанный лом, заготовка для производства мелкораздельного лома поступают в другой пролет для переработки.

Переработку лома производят на гидравлических ножницах, прессе СРА 630 и вруч​ную резаками на площадках газовой резки.

Разделка негабаритного металлолома на габарит огневым способом. Огневой резке вручную на площадках газовой резки с применением кислорода и при​родного газа подлежит весь стальной негабаритный лом, не подлежащий переработке на ножни​цах или прессе, при этом должны быть выполнены следующие условия, толщина лома не более 300 мм, расход кислорода 6 куб. м/т (380-390 куб. м/ч), природного газа -1,4 куб. м/т (объем при​веден к н.м.).

7.1.5 ТЕХНИЧЕСКИЙ КОНТРОЛЬ ГОТОВОЙ ПРОДУКЦИИ

Контроль качества готовой продукции на соответствие ГОСТ 2787, требованиям дан​ной технологической инструкции «Сбор, передача и переработка собственной технологической обрези, отходов и брака металла ЭСПЦ и СПЦ-1» произво​дит контролер лома и шихтовщик копрового цеха.

7.1.6 ПРИЕМКА СКРАПА В ЭСПЦ.

Запрещается приемка лома в ЭСПЦ без сопроводительного документа с отметкой о взрывобезопасности.

Поступающий в ЭСПЦ скрап взвешивают на автомобильных весах ЭСПЦ. Массу за​носят в журнал для последующего контроля веса поступившего металлолома. В случае несовпадения веса скрапа отгруженного из КЦ и прибывшего в ЭСПЦ весовщик оператив​но сообщает об этом бригадиру скрапного пролета и сменному мастеру КЦ, которые при​нимают меры для выяснения причин несовпадения веса скрапа и устранению разбаланса.

Выгрузку металлолома в скрапном пролете осуществляют под контролем шихтовщика ЭСПЦ, который обязан указать водителю место разгрузки и следит за разделением лома по видам и группам, кроме этого шихтовщик обязан во время разгрузки и загрузки лома в бадьи следить за тем, чтобы в бадью не попали взрывоопасные предметы и цветной лом (электрические машины, радиаторы и пр.). В случае, если крановщик во время погруз​ки скрапа обнаруживает взрывоопасный предмет, погрузку из этого места прекращают, и крановщик сообщает об этом шихтовщику для принятия мер по удалению взрывоопасного предмета.

Загрузку бадьи осуществляют в соответствии с требованиями ТИ и документацией на производство конкретных марок стали.

Приложение 1

7.1.7 МЕТРОЛОГИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ
	№

п/

п
	Наименование технологической операции
	Измеряемый параметр
	Регистрация параметра
	Средства измерения параметра

	
	
	Наименование и предел измерений
	Допустимая погрешность измерений
	Периодичность измерений, кто проверяет (контролирует)
	
	Наименование, тип
	Пределы и погрешность измерения, периодичность поверки

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8


	1
	Измерение размеров кусков металлолома
	Габариты кусков металлолома
	+/- 10 см
	При порезке металлолома, резчик металла
	Запись в журнале
	1. Линейка металлическая по ГОСТ 427-75.

2. Рулетка ГОСТ 7502-89
	0-1000 мм, +/- 0,20 мм, 1 раз в год

0-10 м, +/- 0,2 %, 1 раз в год

	4
	Взвешивание 
	Вес лома в автотранспорте
	+/- 1 т
	При отправке в ЭСПЦ каждого автомобиля
	Запись в журнале, накладной
	Автомобильные весы 1989 ТС-160Д24АУ1
	0-100 т, 0,3% в статике, 1 раз в год


7.2 Ферросплавы и добавочные материалы

Фракция используемых ферросплавов и шлакообразующих материалов должна быть:

- от 5 до 50 мм - при загрузке в печь и стальковш по трактам подачи ма​териалов (допускается наличие фракции менее 5 мм и от 50 до 60 мм массой каждой из этих фракций, не превышающей 15 % от массы ис​пользуемой партии);

- не менее 5 мм- при загрузке в печь и стальковш краном или вручную (допускается наличие фракции менее 5 мм массой, не превышающей 15 % от массы используемой партии).

Массовая доля влаги в материалах, присаживаемых в печь с завалкой и при плавлении скрапа, не должна превышать 15 %, а в мате​риалах, присаживаемых в расплав - не более 3 %

Срок хранения извести с момента выгрузки ее из обжиговой печи до использования на плавке не должен превышать двух суток Срок хранения извести в расходных бункерах шихтового отделения и рабочих бункерах печей не должен превышать одних суток.

Виды ферросплавов и добавочных материалов для произ​водства конкретных марок стали при необходимости оговаривают в тех​нологической документации и нормах расхода.

7.3 Подготовка печи к плавке

7.3.1 Контроль состояния огнеупорной футеровки печи

После выпуска каждой плавки мастер и сталевар визуально оценивают состояние футеровки печи и фиксируют это состояние в пас​порте плавки и агрегатном журнале.

С целью уменьшения тепловых потерь в межплавочный период, в том числе на время смены механизмов подъема завалочного крана и на время взятия завалочной бадьи, свод печи держат в наведенном состоя​нии. Исключение составляют операции, требующие отведения свода (за​валка, заправка). После завалки, на время подварки стен, свод держат в отведенном положении

При необходимости, но не реже одного раза в неделю, изме​ряют толщину подины специальным устройством с помощью крана при отведенном наполовину своде. Замер производят в присутствии старше​го мастера сталеплавильного участка с обязательной записью результа​тов в агрегатном журнале. За своевременность контроля отвечает стар​ший мастер сталеплавильного участка

Контроль состояния подины по ходу плавки производят по по​казаниям температурных датчиков, установленных в металлическом кар​касе подины.

7.3.2 Заправка и ремонт огнеупорной футеровки печи

Подина

Допустимая толщина подины, измеренная по п.3.1.2 должна быть не менее 650 мм, при меньшей толщине необходимо принять меры к вос​становлению нормальной толщины подины.

При наличии углублений в футеровке подины, заполненных метал​лом и шлаком, их проверяют металлическим шомполом. При необходи​мости заправки подины остатки металла из углублений подины удаляют повторным сливом или сжатым воздухом (кислородом), предварительно заправив задний откос. Остатки неслившегося металла замораживают на заднем откосе При удалении металла из углублений сжатым воздухом (кислородом), трубку необходимо располагать от зеркала металла так, чтобы обеспечить выход остатков металла из углубления, присаживая под струю газа порции магнезитового порошка.

После удаления металла и шлака углубления на подине засыпают порошком магнезита марок ППЭ-88. ППЭК-87 по ГОСТ 24862 фракции от 1 до 10 мм при помощи заправочной машины броскового типа или вручную в местах, недоступных машине, до восстановления нормального профиля подины. В случаях значительного ремонта - при толщине слоя магнезита более 300 мм (определяют визуально) - на поврежденные места насыпают слой извести до образования конуса, закрывающего за​правленное магнезитом место. Плавка после усиленной заправки (вос​становления профиля подины) должна быть с облегченным тепловым режимом (температура металла перед выпуском не более 1650 °С).

Если в местах углублений на подине остаток металла не превыша​ет 500 кг (массу определяют визуально), разрешается его не удалять, ес​ли на предыдущих плавках состояние подины было удовлетворительным, приняв меры для обеспечения полного слива металла на последующей плавке.

Температура разогрева контрольных точек не должна превышать 290 °С. При разогреве контрольных точек свыше 290 С принимают меры по полному сливу из печи металла и шлака и восстановлению профиля подины. При разогреве контрольных точек до 350 СС плавку прекращают и аварийно выпускают. После выпуска производят ремонт подины с по​следующей выплавкой 2-3 плавок с температурой металла не выше 1660°С.

Откосы и шлаковый пояс

После первого выпуска в смене производят заправку откосов и шлакового пояса печи магнезитовым порошком при помощи заправочной машины. Во время заправки сталевар и мастер печи осматривают со​стояние футеровки печи и планируют объем заправки на следующий межплавочный простой На последующих плавках в смене при незначи​тельном износе футеровки допускается заправку не производить. В слу​чае, если сталеваром и мастером запланировано применение заправоч​ной машины, то она должна быть опробована и взята краном до начала выпуска, если применение заправочной машины не планируется - зава​лочным краном к концу выпуска должна быть зацеплена бадья с завал​кой.

В случае неготовности к работе заправочной машины подачу маг​незита в печь производят при помощи специальных лотков. В паспорте плавки и агрегатном журнале мастер и сталевар делают записи о причи​нах заправки лотками.

Стены

Подварку стен электропечи производят увлажненным водным рас​твором жидкого стекла магнезитовым порошком (плотность раствора жидкого стекла для приготовления под варочных масс - 1,06-1.14 г/ем~). Допускается использование в смеси с увлажненным магнезитовым по​рошком периклазовых огнеупоров (массой до 50 %) или из периклазо-хромитовых огнеупоров (массой до 25 %). При выплавке стали марок, имеющих ограничение по содержанию хрома в маркировочной пробе не более 0,15 %, использование периклазохромитовых огнеупоров запре​щено. Подачу подварочной смеси в плавильное пространство печи про​изводят с помощью лотков после завалки металлолома. При этом масса металлолома в завалке рекомендуется не менее 70 тонн на плавку, ис​ключая плавки с ограничением металлолома. При завалке металлолома в печь из бадей, загруженных в копровом цехе, подварку стен производят после 10 минут плавления скрапа. 

Для защиты футеровки на стены между загруженным ломом и фу​теровкой, в места, расположенные напротив электродов, присаживают известь общей массой до 3 т.

Порог рабочего окна

Сразу после выпуска плавки порог очищают от остатков шлака и металла. Для подрыва спекшегося материала используют вилочный ав​топогрузчик. Порог рабочего окна до включения печи заправляют магне​зитовым порошком с помощью бросковой машины, лотками или вручную.

Допускается заправлять порог рабочего окна дробленкой из периклазохромитовых или периклазоуглеродистых огнеупорных изделий соот​ветствующих следующим требованиям: фракция - до 5 мм, проход через сетку № 1 - от 50 до 85 %, массовая доля МдО не менее 60 %, для периклазохромитовых изделий содержание СгаОз - не более 20 %.

Выпускное отверстие и сливной желоб

После выпуска плавки отверстие и желоб очищают от металла и шлака, при необходимости производят ремонт. Максимальный размер выпускного отверстия - не более 400 мм, минимальный размер - не ме​нее 150 мм. При превышении максимально допустимого размера ремонт выпускного отверстия производят увлажненным водным раствором жид​кого стекла магнезитовым порошком с обязательным использованием металлического шаблона (трубы диаметром не более 400 мм).

Закрытие выпускного отверстия производят со стороны желоба на всю его длину магнезитовым порошком фракцией не более 10 мм в смеси с коксиком. Качество закрытия должно исключать самопроизвольный проход металла и шлака в течение всей плавки.

Размер и профиль желоба контролируют визуально и корректиру​ют по мере необходимости. Качество закрытия должно исключать само​произвольный проход металла и шлака в течение всей плавки. Желоб перед выпуском плавки должен быть хорошо просушенным.

Ответственность за состояние выпускного отверстия и желоба не​сет второй подручный сталевара.

Центральная часть свода

Размеры центральной части свода должны обеспечивать ее плот​ную установку в посадочное место и свободное, без касаний за футеров​ку, перемещение электродов. Эксплуатация центральной части свода, имеющей нарушение целостности кладки или набивки, запрещена, мини​мальная толщина футеровки должна быть не менее 50 мм (определяется визуально).

При неудовлетворительном состоянии центральной части свода производят ее замену.

7.3.3 Перепуск и замена электродов

Перепуск или наращивание коротких свечей электродов произво​дят после проплавления колодцев

7.3.4 Подготовка ОСТР к работе

Перед включением печи первый подручный сталевара осматрива​ет состояние механизмов ОСТР, водоохлаждаемой кислородной фурмы, фурмы для вдувания науглероживателя и амбразуры в стеновой панели печи. При выходе из строя фурм производят их замену. Фурма для вду​вания науглероживателя должна быть подготовлена к моменту примене​ния. Амбразура в стеновой панели печи и водоохлаждаемая кислородная фурма должны быть очищены от настылей и побелены.

7.3.5 Эксплуатация шлаковых чаш

Под плавку должна быть установлена чистая, побеленная и сухая чаша. Допускается использование шлаковых чаш со шлаковым гарнисажем толщиной не более 50 мм и "козла" диаметром не боле 1,2 м. Все параметры определяют визуально. Запрещается использовать шлаковую чашу при наличии в ней скоплений известкового раствора, влаги, снега или льда.

После осмотра чаши и принятия решения об ее использовании, в чистые шлаковые чаши (без "козла") подсыпают от 0,3 до 1,0т извести. Подсыпку известью производят из специального контейнера со стороны шлаковой чаши, противоположной рабочему окну электропечи с задачей защитить бойкую стенку и дно шлаковой чаши от ударов струи шлака. При наличии в шлаковых чашах "козла" подсыпку извести не производят

Подручный сталевара фиксирует в журнале номер и техническое состояние установленной чаши.

Замену чаши производят после каждой плавки под контролем под​ручного сталевара не ранее чем через 30 минут после окончания скачивания шлака и не позднее чем через 30 минут после включения печи на следующую плавку. Стенки и дно чаши со шлаком не должны иметь по​краснений, свободный борт - не менее 300 мм.

7.3.6 Очистка и осмотр оборудования

Очистку оборудования печи производит технологический пер​сонал в первый межплавочный простой ежесменно Посадочное место свода на печи очищают на каждой плавке от обломков кирпича, кусков шихты, мусора для обеспечения плотной посадки свода. При замене или перепуске электродов первый подручный сталевара производит допол​нительный обдув головок электрододержателей и токоведущих частей печи

Перед включением печи на каждой первой плавке в смене дежурный персонал по принадлежности проверяет состояние мехоборудования, гидрооборудования, КИПиА, систем водяного охлаждения, элек​трооборудования, газоотсоса, систем подачи материалов и письменно в журнале дает разрешение сталевару на включение печи. Включать печь для расплавления шихты разрешается только при исправном состоянии футеровки и оборудования, а также наличии возможности внепечной об​работки и разливки металла. Команду на включение печи дает сталевар

7.4. Подготовка и завалка шихты, подача материалов

7.4.1 Загрузка металлолома в скрапные бадьи в скрапном пролете 

Подготовку завалок производят в следующем порядке:

- вдоль разъема бадьи укладывают оборотные НЛЗ длиной от 0,7 до 1,5 м в количестве до 4 штук;

- пакеты - не более 10 т (рядом с обрезью с обеих сторон);

- легковесный лом - от 3 до 5 т (для укрытия днища бадьи и разъемов);

- тяжеловесный лом - не более 25 т (причем вниз укладывают лом более крупных размеров);

- непромасленная стружка - не более 12 т (загружают равномерно по всей площади бадьи);

- брикеты производства ОЭМК - не более 4 т;

- легковесный лом (по высоте не более 0,8 от верха бадьи);

- брикеты (ГБЖ) производства Лебединского ГОКа - не более 20 т (за​гружают по диаметру бадьи, перпендикулярно разъему);

- промасленная стружка - не более 3 т (ближе к периметру бадьи);

- при необходимости бадью догружают легковесным скрапом.

В случае отсутствия ГБЖ или при необходимости использования реметов, в центр бадьи, поверх скрапа, загружают металлизованные ока​тыши - 20 % от массы загруженного в бадью скрапа и реметы массой не более 5 т.

Общая масса всех видов металлизованного продукта в бадье не должна превышать 20 т. При использовании ГБЖ металлизованные ока​тыши и реметы не используют. Сведения о наличии и массе в бадье ви​дов скрапа, металлизованных окатышей, реметов, брикетов ОЭМК и ГБЖ оператор L1 передает мастеру печей, мастер печей заносит в паспорт плавки отдельно по каждому виду.

Использование указанных видов лома, кроме легковесного, не обя​зательно. При отсутствии какого-либо вида лома или запрещении его ис​пользования на данной марке стали последовательность загрузки бадьи сохраняется. Металлизованный продукт, загружаемый в бадью, не изме​няет норм расхода лома и не заменяет его. Общая масса шихты в бадье не должна превышать 80 тонн.

Не допускается применение шихты в виде закрытых емкостей, за​грязненной цветными металлами, огнеупорами, резиной, бетоном, дере​вом и другими взрывоопасными и токонепроводящими предметами.

На первых 10 плавках после холодных ремонтов ДСП или дли​тельной остановки печи (более 12 часов) использование стружки в завал​ку запрещается. Об этом сталевар должен предупредить работников скрапного пролета.

Для подвалок используют легковесный привозной скрап. До​пускается загружать в бадью для подвалки отходы СПЦ-1 и СПЦ-2 дли​ной не более 0,8 м. Бадью загружают не более, чем на 2/3 объема (опре​деляется визуально машинистом крана, производящим загрузку скрапа в скрапном пролете). Использование ГБЖ в подвалку запрещено.

Суммарная масса скрапа на плавку не должна превышать значений, приведенных в таблице 1.

Таблица 1 - Максимально допустимая масса скрапа в зависимости от требований нормативной документации по химическому составу стали.
	Массовая доля элементов, максимально допустимая по НД, %
	Максимальный расход лома на плавку, т

	ХРОМ
	НИКЕЛЬ
	МЕДЬ
	

	0,10-0,11
	-
	0,12-0,14
	55

	0,12-0,13
	-
	0,15-0,17
	65

	0,14-0,15
	0,10
	0,18-0,20
	75

	0,16-0,17
	0,11-0,12
	0,21-0,23
	85

	0,18-0,21
	0,13-0,15
	0,24-0,28
	100

	0,22-0,25
	0,16-0,18
	0,29-0,33
	115

	Более 0,25
	Более 0,18
	Более 0,33
	130


Примечания:

1) Максимальный расход лома на плавку при выплавке стали с массовой долей хрома менее 0,10%, меди менее 0,12%, азота менее 0,009% регламентируется частной технологической документацией.


2) На марках стали с максимально допустимой массовой долей меди 0,15% и менее, азота 0,012% и менее использование пакетов и стружки копрового цеха не допускается.


3) На марках стали с максимально допустимой массовой долей марганца 0,40% и менее использование марганцесодержащих отходов группы Б22 (траки, ж.д. колеса и т.п.) не допускается, на других марках не более 5 тонн.

4) Во избежание разрушения футеровки подины электрическими дугами

Масса завалки должна быть не менее 45 т.

7.4.2 Завалка металлолома в печь

Лом и отходы загружают в печь бадьей грейферного типа. Бадью со скрапом центруют относительно стен печи и медленно раскры​вают на уровне верхнего среза печи. Осадку отдельных кусков шихты, выступающих выше уровня водоохлаждаемых панелей, производят дни​щем закрытой пустой бадьи, при этом следует не допускать упора шихты в водоохлаждаемые элементы стен печи.

Разрешена загрузка на подину (под завалку металлолома из бадьи) большегрузных «козлов» и слитков из аварийных емкостей.

Подвалку загружают в печь после частичного расплавления металлошихты (при удельном расходе электроэнергии от 250 до 300 кВт
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час/т для завалки из чистого скрапа и от 220 до 260 кВт
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час/т метал​лошихты для завалки из скрапа с металлизованными окатышами или ГБЖ). После полного расплавления металлошихты подвалка запрещена.

4.2.4 Перед загрузкой подвалки в печь, во избежании взрывов, жидкую ванну прикрывают известью массой от 1,8 до 2,2 т.

Подача металлизованных и окисленных окатышей, шлакообразующих и легирующих материалов в печь и стальковш

Запас материалов в рабочих бункерах* металлизованных ока​тышей, шлакообразующих, раскислителей и ферросплавов должен быть достаточным для проведения плавки (проверяет сталевар до начала плавки через оператора шихтоподачи). Все материалы, загружаемые в печь и стальковш, взвешива​ют в соответствующих системах дозирования. Массу введенных мате​риалов фиксируют в паспорте плавки и ЭВМ. В соответствии с годовым графиком ТО и ППР и, при необходимости в случае неполадок, произво​дят обслуживание дозирующих устройств и весового хозяйства. Ответст​венным за своевременное обслуживание взвешивающих устройств явля​ется мастер КИПиА по весовому хозяйству.

Подачу металлизованных и окисленных окатышей, шлакообразующих и легирующих материалов в печь производят по трактам дози​рования и подачи материалов в печь Допускается загрузка в печь никеля и ферромолибдена в период плавления окатышей завалочным краном при частично отведенном своде.

Подачу раскислителей, легирующих и шлакообразующих ма​териалов в стальковш производят по трактам подачи и вручную.

Вручную в стальковш присаживают алюминий, никель и ферромо​либден общей массой не более 1 т на плавку.

7.5 Расчет шихты

После выгрузки в печь последней бадьи мастер печей произ​водит предварительный расчет необходимой массы металлизованных окатышей для получения 155 т стали. Выход металла из скрапа и остатка металла в печи принимают равным 96 %, из ферросплавов - 100 %, из металлизованных окатышей и брикетов ОЭМК - 88 %, из ГБЖ - 75 %. Окончательный расчет необходимой массы металлизованных окатышей мастер производит после получения информации по состоянию и стойко​сти стальковша, но не позднее, чем за 15 т до окончания присадки ока​тышей.

Массу науглероживателя, вводимого в завалку, расчитывает сталевар, исходя из требуемой массовой доли углерода по расплавле​нию и ведения предыдущей плавки.

7.6 Расплавление шихты

7.6.1 Расплавление шихты, состоящей из металлолома и металли​зованных окатышей

Рекомендуемый энерготехнологический режим указан в при​ложении 2.

Через 5-10 мин. после включения печи вводят науглераживатель,

Через 2-3 минуты после присадки науглероживателя вводят известь порциями или непрерывно: 1,5 т - на плавках без использования ГБЖ и 2,5 т - на плавках с использованием ГБЖ, затем порциями или не​прерывно окисленные окатыши 

Металлизованные окатыши начинают подавать в печь при удельном расходе электроэнергии (250-300) кВт-ч/т с интенсивностью от 300 до 600 кг/мин и увеличивают скорость подачи металлизованных ока​тышей в соответствии с приложением 2.

После присадки 5 т металлизованных окатышей начинают не​прерывную присадку извести в печь. Присадку извести производят в со​ответствии с рекомендациями ЭВМ (изображение 2), скорость присадки извести устанавливает сталевар (% от скорости отдачи металлизованных окатышей). Разрешается корректировка расчетной скорости присадки из​вести по данным химсостава шлаков предыдущих плавок.

В период плавления скрапа для подрезки скрапа и введения дополнительного количества кислорода разрешена продувка металла ки​слородом через ручную фурму. Подачу кислорода начинают не ранее чем через 2 минуты после включения печи на плавку (не ранее чем через 2 минуты после подвалки) и продолжают до начала продувки через фур​му ОСТР. При подаче кислорода через ручную фурму, после образова​ния жидкой ванны, следят за тем, чтобы фурма была постоянно направ​лена в шлак.

После расплавления скрапа, но не ранее чем через 30 минут после включения печи, начинают продувку кислородом жидкой ванны че​рез фурму ОСТР. Продолжительность продувки - до окончания плавле​ния окатышей с интервалами на время отбора проб и науглераживания металла. Интенсивность продувки кислородом - от 800 до 2000 м3/ч. Рас​ход кислорода - не менее 1500 м3 на плавку

После стабилизации режима плавления окатышей и экрани​рования дуг устанавливают 20-21 ступень напряжения, И характеристику. Переход на пониженные ступени напряжения производят при нарушении режима плавления окатышей или при скачивании шлака.

После расплавления от 80 до 90 т металлошихты (лом + ока​тыши) производят предварительный выпуск в шлаковую чашу порции шлака для ошлакования чаши. Затем скачивание шлака возобновляют не ранее чем через 5 минут.

Для экранирования дуг поддерживают в печи оптимальное количество шлака и, при необходимости, подпенивают шлак коксиком, присаживаемым в режиме ЭВМ одновременно с металлизованными ока​тышами. Избыток шлака сливают в шлаковую чашу регулированием на​клона печи.

На плавках с максимально допустимой массовой долей фосфора 0.025 % и менее в процессе плавления скрапа и начала плав​ления металлизованных окатышей сталевар печи принимает дополни​тельные меры по дефосфорации металла:

-присаживает дополнительно к расчетному количеству от 1,5 до 2 т извести (дискретно) и от 200 до 500 кг окисленных окатышей;

-температура металла в печи должна быть от 1540 до 1580 °С;

-максимально удаляет шлак из печи.

После этого производят отбор первой пробы металла на полный химанализ. 

Первую пробу металла на полный химанализ отбирают при общей массе жидкого металла в печи от 90 до 110 т. Температура метал​ла в печи должна быть от 1540 до 1580 °С.

Если суммарная массовая доля фосфора в металле (по ре​зультатам анализа первой пробы) и вносимая ферросплавами (по расче​ту) превышает значение, равное предельно допустимой массовой доле фосфора для данной марки стали минус 0,005 %, сталевар печи выпол​няет операции по дефосфорации металла

Вторую пробу металла на полный химанализ отбирают из печи за 10 - 15 т до окончания присадки в печь металлизованных окаты​шей. Температура металла в печи должна быть:

-для плавок без дальнейшей обработки на АКОС - от 1570 до 1620°С;

-для плавок с дальнейшей обработкой на АКОС - на 30 ° С мень​ше заданного температурного интервала перед выпуском из печи.

Не позднее чем за одну минуту до отбора пробы подпенивание шлака коксиком и продувку металла кислородом прекращают.

После отбора пробы металла на полный химанализ производят экспресс-анализ углерода в металле прибором «Мульти-Лаб Квик Ланце» ф. «Электронайт».

Пробу шлака из печи отбирают одновременно со второй пробой металла. Требования по химическому составу печного шлака приведены в приложении 1.

Измерение температуры жидкой стали, отбор проб металла и шлака, охлаждение и обозначение проб производят в соответствии с требованиями ТИ.

После отбора проб металла и шлака производят очистку по​рога и максимальное удаление шлака из печи.

В процессе присадки последних 10 т металлизованных ока​тышей производят нагрев металла. Температура металла после оконча​ния присадки металлизованных окатышей должна быть в пределах:

- температуры выпуска - для плавок с дальнейшей обработкой на АКОС;

- от 1630 до 1680 °С - для плавок без дальнейшей обработки на АКОС.

Решение об обработке плавок на АКОС для марок стали, на кото​рых обработка на АКОС необязательна (разрешена), принимает старший мастер смены не позднее, чем за 30 минут до окончания плавления ме​таллизованных окатышей. Информацию о способе дальнейшей внепечной обработки (с АКОС или без АКОС) мастер печей заносит в паспорт плавки.

Массовая доля углерода в конце плавления металлизован​ных окатышей, если это не оговорено частной технологической инструк​цией, должна быть:

- не менее 0,05 % - для стали с заданным нижним пределом мас​совой доли углерода 0,09 % и менее;

- не менее 0,07 % - для стали с заданным нижним пределом мас​совой доли углерода от 0,10 до 0,24 %;

- не менее 0,10 % - для стали с заданным нижним пределом мас​совой доли углерода от 0,25 до 0,50 %;

- не менее 0,20 % - для стали с заданным нижним пределом мас​совой доли углерода более 0Г50 %.

По результатам экспресс-анализа углерода производят окисление ванны газообразным кислородом или науглераживание ме​талла через фурму ОСТР в процессе плавления последних 10 т металлизованных окатышей для выполнения требований по массовой доле угле​рода в конце плавления металлизованных окатышей.

В случае получения в конце плавления металлизованных окаты​шей массовой доли углерода меньше значения, предусмотренного на​стоящей инструкцией или частной нормативной документацией, произво​дят науглераживание металла в печи перед выпуском по расчету получе​ния требуемой для данной марки стали массовой доли углерода.

На плавках, легированных в печи никелем и запланирован​ных для дальнейшей обработки на АКОС, после отбора пробы на пол​ный химанализ обязательно производят продувку металла кислородом в объеме 20 м3 на каждую тонну металлизованных окатышей, отданных по​сле отбора пробы.

7.6.2 Расплавление шихты, состоящей из 100 % металлизованных окатышей

Рекомендуемый энерготехнологический режим указан в прило​жении 3.

Перед включением в печь через ленточный дозатор загружа​ют от 20 до 25 т металлизованных окатышей. Одновременно с присадкой металлизованных окатышей присаживают науглераживатель по расчету, а затем 2 т извести и 2 т окисленных окатышей. После присадки извести и окисленных окатышей в печь должно быть загружено не менее 5 т ме​таллизованных окатышей.

Включение печи и набор нагрузки производят на 20 ступени I характеристике. После стабилизации нагрузки устанавливают 14 сту​пень И характеристику.

Металлизованные окатыши начинают подавать в печь при удельном расходе электроэнергии от 200 до 250 кВт«ч/г с интенсивностью 300 кг/мин и увеличивают скорость подачи металлизованных окатышей согласно приложению 3.

После присадки 5 т металлизованных окатышей начинают не​прерывную присадку извести в печь. Присадку извести производят в со​ответствии с рекомендациями ЭВМ (изображение 2), скорость присадки извести устанавливает сталевар (% от скорости отдачи металлизованных окатышей). Разрешается корректировка расчетной скорости присадки из​вести по данным химсостава шлаков предыдущих плавок.

7.6.3 Расплавление шихты, состоящей из 100 % лома

Рекомендуемый энерготехнологический режим указан в прило​жении 4.

Плавку ведут с одной, двумя или тремя подвалками Масса завалки в первой бадье должна составлять от 60 до 80 тонн.

Через 5-10 мин. после начала плавления завалки вводят науглераживатель по расчету получения в конце плавления скрапа массо​вой доли углерода не менее чем на 0,2 % выше массовой доли углерода, необходимой перед выпуском металла из печи (усвоение углерода из коксика при расчетах принимают равным 50 %).

Через 2-3 минуты после присадки науглероживателя вводят порциями или непрерывно 2 т извести, 2 т окисленных окатышей и 300 кг плавикового шпата.

Перед каждой подвалкой в печь присаживают 2 т извести и 0,5 т окисленных окатышей.

Не ранее чем через 2 минуты после включения печи на плав​ку (не ранее чем через 2 минуты после подвалки), на период плавления скрапа, для подрезки скрапа и введения дополнительного количества ки​слорода, применяют ручную кислородную фурму. Подачу кислорода че​рез ручную фурму производят до начала продувки через фурму ОСТР.
После расплавления скрапа, находящегося в зоне амбразуры для водоохлаждаемой фурмы, начинают продувку кислородом жидкой ванны фурмой ОСТР. Продолжительность продувки - до окончания окис​лительного периода с интервалами на время отбора проб и науглераживания металла. Интенсивность продувки кислородом - от 800 до 2000 м3/ч.

На всех марках стали в конце плавления скрапа при достиже​нии температуры 1540 С производят дефосфорацию металла 

Первую пробу металла на полный химанализ отбирают из пе​чи при достижении температуры металла 1530-1550 °С и после спуска из печи шлака периода расплавления.
7.7 Окислительный период

На плавках с использованием 100 % металлолома после рас​плавления скрапа проводят окислительный период. Началом окисли​тельного периода является ввод окислителей с наведением шлака после отбора пробы на полный химанализ. Шлак наводят присадкой извести, плавикового шпата и окисленных окатышей.

Для плавок с использованием металлизованных окатышей окисли​тельный период совмещен с плавлением окатышей.

В окислительный период электрический режим выбирают, при​нимая во внимание необходимый нагрев металла и избыточную массо​вую долю углерода. Массовая доля углерода в начале окислительного периода должна быть не менее чем на 0,2 % больше необходимой мас​совой доли углерода в конце окислительного периода. 

Массовая доля фосфора в конце окислительного периода должна обеспечить массовую долю фосфора в готовом металле (с уче​том вносимого ферросплавами) не более допустимого предела. 

Окисление ванны производят введением кислорода с интен​сивностью до 1500 mj или присадкой окисленных окатышей с расходом до 50 кг/мин. Одновременно с окислением ванны производят слив шлака излечи в шлаковую чашу.

Окисление и нагрев металла продолжают до получения тре​буемой массовой доли углерода и температуры. Отбирают пробу метал​ла на полный химанализ и пробу шлака, максимально скачивают шлак.

7.8 Доводка

7.8.1 Для плавок без дальнейшей обработки на АКОС

Началом доводки является присадка в печь для стабилизации ванны кремнийсодержащих ферросплавов. Масса кремнийсодержащих ферросплавов, присаживаемых в печь, если это не оговорено частной нормативной документацией, должна быть:

- 500 кг в пересчете на ФС65 - для стали с заданным нижним пре​делом массовой доли углерода 0,24 % и менее;

- 300 кг в пересчете на ФС65 - для стали с заданным нижним пре​делом массовой доли углерода 0,25 % и более.

При дальнейших расчетах остаточную массовую долю кремния в металле считать равной 0,05 %.

После раскисления ванны производят отбор пробы на полный химанализ.

В период доводки в печи производят легирование марганцем и хромом по расчету на рекомендованное содержание при их 100 %-м ус​воении. Металл нагревают до температуры выпуска. Продолжительность доводки не должна превышать 25 минут.

Требования к химическому составу и температуре металла оговаривают частной нормативной документацией.

7.8.2 Для плавок с дальнейшей обработкой на АКОС

Началом доводки является прекращение подачи в печь металлизованных окатышей и продувки ванны кислородом.

Не ранее чем через 1 минуту после начала доводки произво​дят экспресс-анализ углерода в металле прибором «Мульти-Лаб Квик Ланце» ф. «Электронайт» на плавках, не легированных в печи никелем.

По результатам экспресс-анализа производят корректировку массовой доли углерода. Расчет выполняют на нижнюю границу массо​вой доли углерода для аттестации в ЭСПЦ с учетом поправки, указанной в таблице 3.

Таблица 3 - Абсолютная погрешность прибора «Мульти-Лаб Квик Ланце»

	Массовая доля [С] по прибору, %
	Поправка при расчете [С], %

	До 0,20
	0,01

	0,21-0,40
	0,02

	0,41-0,60
	0,03

	0,61-0,80
	0,04

	0,81-1,00
	0,05

	1,00-1,20
	0,06


Пробы, отобранные для экспресс-анализа, сохраняют до по​лучения на внепечной обработке массовой доли углерода, после чего мо​гут быть уничтожены. При получении нерасчетной массовой доли углеро​да пробы сохраняют и передают старшему мастеру печей для передачи в сталеплавильную лабораторию для комиссионного разбора плавки.

Корректировку массовой доли других, кроме углерода, эле​ментов, а также и углерода на плавках, легированных в печи никелем, производят по результатам химанализа пробы.

Доводку в печь присаживают легирующие добавки, если это оговорено частными технологическими инструкциями.

Электрический режим выбирают таким образом, чтобы не проис​ходило перегрева металла выше указанной в ИД температуры выпуска.

Окончанием доводки является отключение электропечи на выпуск плавки.

Продолжительность доводки не должна превышать:

-10 минут - при присадке легирующих в печь;

-6 минут - без присадки легирующих в печь.

7.9 Выпуск 

По окончании доводки металл из печи выпускают в сталеразливочный ковш.
7.9.1 Требования к состоянию стальковша и его наполнению метал​лом и шлаком

Подготовку сталеразливочного ковша под выпуск плавки про​изводят ковшевые стальковшей. После установки сталеразливочного ковша на сталевоз мастер печей производит его осмотр. Ковш должен быть очищен от остатков металла и шлака, выпускные каналы засыпаны «стартовой» смесью, обортовка и сливной носок очищены, температура футеровки - не менее 750 °С (на первой плавке после ремонта стальковша - не менее 700 °С).

При удовлетворительном состоянии стальковш подают под печь для выпуска плавки. Перед выпуском стальковш устанавливают та​ким образом, чтобы срез носка стальковша и носка сливного желоба на​ходились на одной вертикальной оси. Выпуск плавки мастер печей начи​нает медленным наклоном печи и регулированием позиции сталевоза так, чтобы струя металла попадала на дно ковша. Интенсивность даль​нейшего выпуска и позиционирование сталевоза должны исключать пря​мое попадание струи металла на футеровку стен стальковша. Длитель​ность выпуска металла из печи должна быть не более 6 минут

Масса металла и шлака в стальковше должны соответство​вать следующим требованиям:

-общая масса сталеразливочного ковша с металлом и шлаком должна быть не более 240 т,

-свободный борт (расстояние от уровня шлака до кромки ковша) для плавок с вакуумированием должен быть в пределах от 350 до 500 мм, для плавок без вакуумирования - от 300 до 600 мм;

-толщина слоя шлака в стальковше - не более 250 мм.

Массу пустого стальковша и массу металла со шлаком мастер пе​чей фиксирует по весам сталевоза и заносит значения в паспорт плавки. Величину свободного борта мастер печей определяет визуально. Изме​рение величины свободного борта и толщины слоя шлака производит подручный сталевара внепечной обработки. 

Время от последнего замера температуры металла в печи до начала выпуска не должно превышать 2 минут. 

7.9.2 Присадка материалов в стальковш

В процессе выпуска, после наполнения от 5 до 15 тонн, в ковш вводят предусмотренные технологией материалы в следующей по​следовательности (если частными технологическими инструкциями не предусмотрен другой порядок):

-алюминий;

-ферросилиций,

-науглераживатель одновременно с другими легирующими добав​ками;

-плавиковый шпат;

-известь.

На плавках без дальнейшей обработки на АКОС, а также на плавках с дальнейшей обработкой на АКОС, выпускаемых в стальковш с заглушенным продувочным блоком, на выпуске в стальковш присаживают от 100 до 300 кг плавикового шпата и от 800 до 1200 кг извести.

На плавках с дальнейшей обработкой на АКОС, выпускаемых в стальковш с работающим продувочным блоком, на выпуске в стальковш известь не присаживают.

Суммарная масса материалов, присаживаемых в стальковш на выпуске, не должна превышать:

-5т- для плавок с дальнейшей обработкой на АКОС:

-3 т - для плавок без дальнейшей обработки на АКОС.

Если расчетная масса добавок превышает указанные значения, то часть легирующих, равную массе превышения, присаживают в печь (в первую очередь - слабоокисляемые ферросплавы: феррохром, ферро​марганец).
7.9.3 Разбавление плавок

В исключительных случаях, при возникновении аварийных си​туаций, допускается разбавление плавок - выпуск металла из печи в стальковш с металлом других плавок

Расчет раскислителей, легирующих и шлакообразующих про​изводят с учетом данных разбавляемой плавки.

Разбавленной плавке присваивают номер

-разбавляемой плавки, если под печь установлено 80 т и более металла;

-разбавляющей плавки, если под печь установлено менее 80 т металла.

После любого разбавления плавки подвергают полному циклу внепечной обработки, предусмотренному технологическими инструкция​ми для данной марки стали.

Сведения о разбавлении мастер печей заносит в паспорт разбавляющей плавки и передает мастеру внепечной обработки для за​несения в паспорт разбавляемой плавки.
Запрещено разбавление плавок для получения марок стали с максимальной массовой долей углерода - 0,12 % и менее, азота -0,010% и менее. 

7.10 Контроль технологического процесса

Контроль технологического процесса при загрузке бадей в скрап-ном пролете в ЭСПЦ: выплавке стали в ДСП и сливе из печи жидкого ме​талла и шлака производят с помощью средств измерения, указанными в разделе «Метрологическое обеспечение» технологических инструкций:

-ТИ «Выплавка стали в дуговых электропечах»;

-ТИ «Измерение температуры жидкой стали, от​бор проб металла и шлака для определения химического состава»;

-ТИ «Транспортировка и переработка сталепла​вильного шлака»;

-ТИ «Обработка металла аргоном в сталеразливочном ковше».

7.10.1 Приложение 1

Химический состав и основность шлака

	Массовая доля компонентов, %
	Основность

	Железо общее
	Оксид кальция
	Оксид магния
	Оксид кремния
	Оксид алюминия
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SiO

CaO



	Не более 20,0
	От 40,0

До 50,0
	Не более 20,0
	От 15,0

До 25,0
	От 0,5

До 3,0
	От 1,7

До 2,5


7.10.2 Приложение 2

Энерготехнологический режим плавления шихты, состоящей из лома и металлизованных окатышей с продувкой ванны газообразным кислородом

а) без использования в завалке ГБЖ и металлизованных окатышей

	Операция


	Длитель​ность операции
	Ступень напряжения характеристика
	Удельная скорость загрузки окатышей
	Интенсивность продувки кислородом
	Примеча​ния

	
	мин.
	
	кг/мин.
	м"/час.
	

	Плавле​ние за​валки (45-110) т


	2

15-30


	15/1 22Л(23/1)


	
	
	250-300 кВт«час, Л-, завалки



	Плавле​ние металлизованных окатышей


	10 10-25 25


	20Л!(19Л1)20/ 11(1 9Л!) 20/11(1 9Л!) 20/11(19/1!) 14/111


	300-600 1000-2000 1500-2000 1300-1700 600-1000


	800-2000 800-2000 800-2000 800-1200 800-1200


	1 проба 2 проба

3 проба



	Доводка    1 6-25
	2ЛИ-10ЛН
	
	


б) с использованием в завалке ГБЖ или металлизованных окатышей

	Операция


	Длитель​ность операции
	Ступень напряжения характеристика
	Удельная скорость загрузки окатышей
	Интенсивность продувки кислородом
	Примеча​ния

	
	мин.
	
	кг/мин.
	м"/час.
	

	Плавление завалки (45-110) т
	2

12-25

3-5
	15/1

22Л(23Л)

20/1
	
	
	220-250 кВт час/т завалки

250-300

кВт час/т завалки

	Плавление металлизованных окатышей
	10 10-25 25 6 5
	20/11(1 9Л!)20/ 11(19/11) 20/11(19/11} 20/11(19/11) 14/11!
	300-600 1000-2000 1500-2000 1300-1700 600-1000
	800-2000 800-2000 800-2000 800-1200 800-1200


	1 проба 2 проба

3 проба



	Доводка 
	6-25
	2/111-1 ОЛИ
	
	
	


Примечания.

1 Работа ДСП при остановке двух дымососов запрещена.

2 Запрещена работа ДСП при остановке дымососа № 3, за исключением плавки, на которой произошла остановка, при атом плавка ведется на сту​пени не выше 18.

3 При остановке дымососа (№ 1 или № 2) допускается работа ДСП на двух дымососах на ступени не выше 18.

7.10.3 Приложение 3

Энерготехнологический режим плавления шихты, состоящей из 100 % металлизованных окатышей с продувкой ванны газообразным кислородом

	Операция


	Длитель​ность операции
	Ступень напряжения характеристика
	Удельная скорость загрузки окатышей
	Интенсивность продувки кислородом
	Примечания



	
	мин.
	
	кг/мин
	м"/час
	

	Загрузка 20-25 т металлизованных окатышей
	10-15


	
	
	
	

	Плавле​ние металлизованных окатышей


	1

5

10

20

20 25

6 5
	20/1(18/1) 14/11

14/11

17/11

20/11(1 9/II) 20/11(19/11) 20/11(19/11) 14/Н1
	300-600

1000-1600

1500-2000 1400-1900 1300-1700 600-1000
	800-2000 800-2000 800-1200 800-1200


	Из расчета 200-250 кВт час/т

1 проба 2 проба

3 проба



	Доводка
	6-25
	2Л1МОЛН
	
	
	


Примечания

1 Работа ДСП при остановке двух дымососов запрещена

2 Запрещена работа ДСП при остановке дымососа № 3, за исключением плавки, на которой произошла остановка, при этом плавка ведется на сту​пени не выше 18

3 При остановке дымососа (№ 1 или № 2} допускается работа ДСП на двух дымососах на ступени не выше 18

7.10.4 Приложение 4

Энерготехнологический режим плавления шихты, состоящей из 100 % ло​ма с продувкой ванны газообразным кислородом

	Операция


	Длительность операции


	Ступень напряжения характеристика
	Интенсив​ность про​дувки кислородом
	Примеча​ния



	
	мин.
	
	м/час.
	

	Завалка

(60 - 80) т Плавление
	2

15-18


	15/1

22/1(20/1)


	800-2000


	До 250-300 кВт«час./т



	Подвалка Плавление
	5-8 1

12-14
	15Л

22Л(20Л)
	800-2000


	До 250-300 кВт час./т

	Подвалка Плавление


	5-8

1

12-14 2-3
	15/1

22/1(20/1) 14Л I-2Q/H


	800-2000 800-2000


	До 1530-1550°С

(1 проба)

	Окислительный период


	10-20

2-3


	14/11 -20/11

14/111
	800-1500


	2 проба



	Доводка
	6-25
	2/111-10/111
	
	


Примечание

1 Работа ДСП при остановке двух дымососов запрещена

2 Запрещена работа ДСП при остановке дымососа №3 за исключением плавки, на которой произошла остановка, при этом плавка ведется на ступени нем выше 18.

3 При остановке дымососа (№1 или №2) допускается работа ДСП на двух дымососах на ступени не выше 18.

8. Обработка на установке 

продувки аргоном жидкой стали в ковше

Сталевоз с ковшом устанавливается в исходное положение так, что ось ковша и ось фурмы совпадали – данное положение должно быть фиксируемо конечными выключателями. Расстояние от уровня металла в сталеразливочном ковше до верхней кромки ковша должно быть не менее 300 мм.

Обработка металла аргоном производится не менее 10 минут с расходом газа 50-70 м3/час, давление аргона должно быть не менее 4 бар. При обработки металла фурмой со щелевым наконечником расход аргона устанавливается 70-100 м3/час, давление аргона должно быть не менее 8 бар. Охлаждение стали до заданной температуры производится при продувки сталь аргоном со снижением температуры на 2-5 град./мин., с контролем температуры замерами по ходу продувки. Допускается охлаждение металла присадкой под печью извести со шпатом в соотношении 10:1 в количестве 2 тонн.

Перед введением фурмы в металл устанавливают расход аргона 70 м3/час (для фурмы со щелевым наконечником 70-80 м3/час). Затем фурму погружают в металл до крайнего нижнего положения – положение «фурма внизу». После заглубления фурмы в рабочее положение (400-500 мм с дна ковша) и естественного падения расхода аргона, расход аргона плавно регулируют до 50-70 м3/час (для фурмы со щелевым наконечником 70-100 м3/час), исключая выбросы металла на обортовку ковша. Для увеличения стойкости фурм перемещать фурму во время обработки стали из положения «фурма 2000-2500» до положения «фурма внизу». Запрещается работать укороченными фурмами (при выходе из строя 2-х и более нижних катушек).

Первый замер температуры и отбор пробы производят не ранее чем через 5 минут продувки аргоном. Одновременно отбирают пробу шлака. 

Дальнейшую продувку металла аргоном осуществляют непосредственно перед подачей стальковша на разливку. Время от конца обработки аргоном до начала разливки не должно превышать 30 минут.

В процессе продувки аргоном в соответствии с частными инструкциями производят раскисление металла алюминиевой проволокой диаметром 9-12 мм. Скорость подачи проволоки 6 м/сек. По окончании ввода алюминия металл продувают аргоном не менее 5 минут. В случае не возможности раскисления алюминиевой проволокой, раскисление производят чушковым алюминием при корректировке химического состава.

При проведении корректировки химического состава металла, фурму поднять в под шлаковую зону для разрушения шлака и оголения металла. Перед присадкой материалов продувку прекращают, фурму поднимают. Ответственность за правильность расчетов корректирующих добавок несут мастер или сталевар внепечной обработки, которые производят необходимые расчеты. В случае присадки в ковш до 50 кг каждого из ферросплавов и науглераживателя присадка производится в ручную подручным сталевара на оголенный металл. При этом количество присаживаемых ферросплавов определяется визуально. Ответственность за правильность присадки несет подручный сталевара, производящий корректировку. При необходимости присадки какого либо из ферросплавов или науглераживателя в количестве более 50 кг присадки отдаются под соответствующей ДСП сталеваром ДСП.

После внепечной обработки металл засыпается утеплителем и должен иметь температуру в пределах, установленных частными технологическими инструкциями, с учетом состояния промежуточного ковша, номера плавки в серии. Конкретную температуру метала и время подачи плавки на разливку заказывает старший разливщик или мастер разливки. Эта температура обеспечивается с точностью +/-50С.

9. Обработка жидкой стали на установке порционного вакуумирования

9.1 Подготовка установки порционного вакуумирования стали к работе

При подготовки установки порционного вакуумирования стали к приему плавки необходимо проверить:

- исправность всех механизмов, приборов и футеровки вакуумной камеры

- наличие достаточного запаса ферросплавов и других материалов в загрузочных бункерах

- обеспечение установки энергоресурсами (пар, вода), азот (давление 5-10 бар), сжатый воздух (давление 6-8 бар), электроэнергия требуемых параметров

- температуру футеровки вакуумной камеры 1260-1450 0С

- готовность пробоотборников и термопар, а также устройства для отбора пробы и замера температуры

- сигнализацию

- наличие алюминиевой проволоки в автомате

Перед установкой шлакоотделителя в него засыпают 20-30 кг нейтрализатора шлака и устанавливают на песочный затвор, затем опускают вакуумную камеру до погружения всасывающего патрубка в шлакоотделитель  и укрепляют шлакоотделитель на всасывающем патрубке.

После выпуска плавки ковш с металлом, предназначенным для отбора вакуумом, передают сталевозом на установку на установку порционного вакуумирования стали или УПА с последующей передачей на УПВС.

9.2 Обработка стали на установке порционного вакуумирования

При необходимости перед вакуумирование производят присадку алюминия на УПА с одновременной продувкой металла аргоном в течении не менее 5 минут. Затем на этих же установках вручную отбирают пробы металла и шлака, измеряют температуру стали.

Перемещают сталевоз с ковшом под сливной патрубок вакуум-камеры и выставляют его по метке. Определяют величину «свободного борта» (расстояние от уровня металла до кромки ковша) и толщину шлакового слоя.

По результатам измерения величины «свободного борта» по металлу и толщину слоя шлака в ковше определяют показания измерительной линейки, соответствующее верхней точке возвращения вакуум-камеры. Максимальная толщина слоя шлака (250 +/- 50) мм. Максимальная величина «свободного борта» по металлу (500 +/- 50) мм.

Опускают вакуум-камеру до достижения показания на линейке, соответствующего верхней точке возвращения вакуум-камеры. Через 5-10 сек. после опускания камеры в верхнюю точку возвращения включают пароэжекторный насос. После достижения рабочего давления 
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 Па (1 мбар) медленно опускают вакуум камеру до расстояния между ее днищем и верхней кромкой ковша 50-100 мм. Это положение вакуум-камеры соответствует нижней точке возвращения.

Начинают процесс вакуумирования стали в автоматическом режиме. Минимальная масса металла, засасываемого в вакуум-камеру 10 тонн. В ходе процесса вакуумирования допускается корректировка верхней и нижней точек возвращения камеры с целью оптимизации массы порции обрабатываемого металла.

Количество циклов вакуумирования определяется частными технологическими инструкциями с учетом того, что порция обрабатываемого металла составляет не менее 15 тонн (в случае не исправности весов по амплитуде между верхней и нижней точкой возвращения не более 400 мм). Если порция обрабатываемого металла менее 15 тонн (амплитуда менее 400 мм), но не менее 10 тонн (амплитуда не менее 300 мм).

В случае ремонта футеровки вакуумной камеры или внутренней части патрубка производят обработку одной плавки углеродистой стали в количестве 10 циклов.

После получения результатов химанализа во время вакуумирования начинают подачу материалов, согласно расчету ЭВМ в указанном на дисплее порядке, контролируя их прохождение по показаниям на мнемосхеме.

В случае работы без ЭВМ расчет корректирующих добавок производится мастером внепечной обработки, в этом случае материалы загружаются в вакуум-камеру в ручном режиме.

Максимальная масса добавок, вводимых в металл за один цикл, не должна превышать следующей величины, кг: феррохром – 250, ферромарганец – 250, силикомарганец – 300, феррованадий – 300, ферросилиций – 300, науглероживатель – 150, алюминий – 100, нейтрализатор шлака – 100.

Введение корректирующих добавок ферросплавов и раскислителей  в металл в процессе вакуумной обработки производят после достижения стабильного остаточного давления в вакуум-камере, не превышающего 
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Последовательность ввода корректирующих добавок должна быть следующей: науглероживатель должна быть следующей: науглероживатель (3-5 цикл), ферромарганец, феррохром, силикомарганец, ферросилиций, феррованадий, алюминий, ферротитан, кроме случаев, оговоренных частными инструкциями. После введения в металл последней корректирующей добавки в вакуумную камеру вводят 30-50 кг нейтрализатора шлака и через 2-3 последующих цикла заканчивают вакуумную обработку.

После окончания процесса вакуумирования камеру выводят в верхнюю точку возвращения и заполняют вакуумную систему азотом. После окончания заполнения вакуумной системы азотом вакуумную камеру устанавливают в верхнее конечное положение, отбирают пробу металла для химического анализа и измеряют температуру металла.

После получения химического состава, ковш с металлом передают на УНРС. Всасывающий патрубок устанавливается на песочный затвор или навешивается шлакоотделитель с уплотнением зазоров каолиновой ватой.

После внепечной обработки металл должен иметь температуру в пределах, установленных частными технологическими инструкциями, с учетом состояния промежуточного ковша в серии. Конкретную температуру металла заказывает старший разливщик или мастер разливки. Эта температура должна обеспечиваться с точностью +/-5 0С. (при этом должны использоваться термопары одной партии).

10. Технология обработки металла

 на установке АКОС

Продувка металла аргоном и

нагрев металла

После установки ковша в рабочее положение под крышкой начинают продувку металла через продувочный блок: подают на продувочный блок максимальное давление аргона путем открытия байпаса или полного открытия регулятора аргона. 

После этого включают токовою нагрузку. Предварительный нагрев производят на 8 ступени напряжения в течении 5 минут. В этот период под дуги присаживают от 100 кг до 200 кг плавикового шпата и 300 кг извести, если порядок присадки извести не оговорен в частных ТИ на конкретную марку стали.

После отключения тока и подъема электродов производят визуальный контроль донной продувки аргоном. После чего производят регулирование расхода аргона в пределах от 5 м3/час до 20 м3/час с тем, не допускать оголения металла в районе продувочного пятна.

При отсутствии продувки аргоном через продувочный блок проводят проверку давления аргона, герметичности соединений, устраняют обнаруженные неисправности.

При работе по резервной схеме в паспорте плавки производят соответствующую запись. На плавках, где частными ТИ предусмотрена обязательная обработка на АКОС, производят разборы причин обработки плавки по резервной схеме.

Если в частных технологических инструкциях не оговорен режим присадки извести, то после регулировки расхода аргона производят наведение рафинировочного шлака: включают токовую нагрузку и под дуги присаживают 700 кг извести (непрерывно), разрешается дополнительная присадка до 100 кг плавикового шпата (по состоянию шлака). Для проведения десульфурации металла или при толщине шлака менее 100 мм разрешается присаживать дополнительно до 500 кг извести.

Для арматурного сортамента, если требуется нагрев для передачи на УНРС менее, чем на 10 0С от температуры металла после предварительного нагрева или толщина шлака больше 200 мм, известь после предварительного нагрева разрешается не присаживать. Наведение шлака производят на 8 ступени напряжения.

После отдачи всей массы разжижителей и извести в не менее чем через 2 мин нагрева после их отдачи производят раскисление шлака коксиком массой (50 +/- 5) кг. При присадки коксика для раскисления шлака следует учитывать возможное повышение углерода в металле до 0,01% с 50 кг коксика.

Раскисление шлака коксом производят присадкой его под дуги на поверхность шлака, при этом время дугового нагрева после присадки кокса должно быть не менее 3 мин.

Если обработку металла производят по резервной схеме, то при раскислении шлака коксиком работают по резервной схеме. Если перед обработкой на АКОС массовая доля углерода в металле равна или выше рекомендованной, то раскисление шлака коксиком не производят.

После отключения дугового нагрева производят раскисление шлака гранулированным алюминием или алюминиевой крупкой массой:

- от 8 кг до 17 кг гранулированного алюминия (от 15 кг до 30 кг алюминиевой крупки) для арматурного (сортамента нелегированного алюминием)

- от 15 кг до 35 кг гранулированного алюминия (от 30 кг до 65 кг алюминиевой крупки) для остального сортамента.

При поступлении плавки на АКОС сразу после выпуска из ДСП (без продувки аргоном на внепечной обработки) если в частных ТИ в первую после выпуска продувку аргоном оговорена определенная масса алюминия, то алюминий вводят в металл после раскисления шлака алюминием. Алюминий вводят массой, оговоренных в частных ТИ как алюминий в первую, после выпуска, продувку аргоном. Отбор пробы и замер температуры металла производят не ранее, чем через 3 мин продувки аргоном после присадки алюминия.

Если плавка поступила на АКОС после продувки аргоном на УПА или после вакуумирования то, после раскисления шлака алюминием или после предварительного нагрева (если наведение и раскисление шлака не производилось), производят замер температуры и отбор пробы металла.

11. Непрерывная разливка стали

Ответственными за соблюдение технологии разливки являются мастер разливки, ст. разливщик, разливщик. Разливку стали начинают по команде мастера разливки или ст. разливщика.

Открывают шибер сталеразливочного ковша. В случае не поступления металла при открытом шиберном затворе, канал сталеразливочного стакана прожигают с помощью кислорода до появления металла. На поверхности жидкого металла в промковше наводят шлак путем засыпки шлаковой смеси. В кристаллизаторах применяется шлакообразующая смесь. Шлаковая смесь подается в кристаллизатор равномерными порциями или с помощью системы подачи шлаковой смеси по всей площади зеркала металла, не допуская искрения и оголения металла. 

При разливке с использованием защитной трубы шлак в промковше наводится присадкой (20-40) кг экзотермической шлаковой смеси под 1 и 4 

стопора после слива из стальковша н. б. 10 тонн металла – для стали с углеродом менее 0,25% и установки защитной трубы. После заполнения промковша остальная часть зеркала металла засыпается шлаковой смесью производства ОЭМК массой не менее 100 кг. Влажность теплоизолирующей смеси производства ОЭМК должна быть не более 0,5%.

После наполнения промковша металлом до уровня не менее 350 +/- 50 мм (вес металла в промковше должен быть не менее 10 тонн), производится наполнение кристаллизаторов.

Наполнение кристаллизаторов и пуск ручья производят в течении (50-60) сек. следующим образом:

Стопор промковша открывают на полную струю, через 5-7 сек проверяют накрытие и производят приработку Одновременно с началом подачи металла в кристаллизатор дают охладитель (прокаленная металлическая сечка, либо прутки диаметром 8-12 мм) После наполнения половины кристаллизатора производят дополнительную дачу охладителя После наполнения кристаллизатора начинают вытягивание формирующегося слитка, одновременно включают возвратно-поступательное движение кристаллизатора По внутренней связи объявляют "Ручей №…………..пущен" Пуск ручья производят со скоростью (0,15-0,20) м/мин плавным набором в течение 2 мин доводят до рабочей скорости Частоту качания кристаллизатора устанавливают 120 качаний в минуту.

Расход воды на вторичное охлаждение устанавливают в зависимости от скорости разливки различных марок стали В случае отказа ЭВМ расход воды устанавливается регулятором локальной автоматики.

Заглубление погружаемого стакана под зеркало металла в кристаллизаторе (140 +/- 20) мм. Уровень металла в кристаллизаторах в течение всей разливки поддерживается в пределах (80-120) мм от верха кристаллизатора. Сталеразливочный ковш опускают максимально в нижнее положение, расстояние между выступающими частями сталеразливочного и промежуточного ковшей должно быть не более 150 мм.

Рабочий уровень металла в промковше в процессе разливки должен быть на расстоянии не более 100 мм от нижнего среза аварийного носка (20-23 т). В период замены стальковшей допускается снижение уровня металла в промковше на (150-200) мм (вес металла не менее 15 т). При разливке в ручном режиме разливщик через каждые (10-15) мин производит приработку шиберного затвора стальковша.

В процессе разливки, при необходимости, производится проверка состояния мениска металла в п/ковше, а также измерение слоя шлака в промежуточном ковше при уходе машины "на концы". Для этого использовать просушенную кислородную трубу с деформированным концом, отогнутым в сторону от разливщика. Операцию производить с использованием термозащитного щитка. Величину шлакового слоя определяют по длине ошлакованной части кислородной трубки.

Замер температуры металла в промковше производят в начале (ПО - 115 т в стальковше), середине и конце разливки (30 - 25 т). Ответственность за соблюдение темнературно-скоростных режимов разливки, а также за поддержание уровня металла в кристаллизаторах несут мастер разливки и старший разливщик.

В середине разливки из промковша отбираются 2 маркировочные пробы металла на химический анализ. Каждая проба должна клеймиться номером плавки и порядковым номером пробы.

Мастер разливки проверяет качество и правильность клеймения проб и предъявляет их представителю ОТК, который подписывает сдаточные документы. Пробы пневмопочтой переправляются в ЦЗЛ.

Отделение затравки производят в тянуще – правильной машине, далее затравку устанавливают в позиции хранения. Передний конец заготовки отрезают на машине газовой резки, на которой затем производят порез непрерывной заготовки на мерные длины с учетом длины темплетов, а так же, при необходимости, надрезы на 1/3 толщины слитка.

Ответственность за своевременность и правильность отборов темплетов несут мастера УНРС. Контроль за качеством и правильностью маркировки темплетов возлагается на персонал ОТК.

После закрытия шиберного затвора ковш поворотом подъемно-поворотного стенда передают в резервную позицию для снятия гидроцилиндров и дальнейшей обработки.

По окончании разливки из стальковша ст. разливщик через оператора ПУ-1 заказывает мерные длины по ручьям и при разливке остатка металла из промковша закрывает ручьи на мерных длинах.

По окончании подачи металла в кристаллизаторы соответствующие стопора промковша закрывают, ковш переводят тележкой в резервную позицию над шлаковнями. Оператор ПУ-1 по внутренней связи объявляет "Машина №………разливку закончила". Скорость вытягивания снижается до 0,15 м/мин, до выхода заготовки из кристаллизатора. Подачу воды в зону вторичного охлаждения снижают в два раза. После выхода заготовки из кристаллизатора скорость вытягивания доводится до рабочей. Выдача концов ведется на рабочей скорости до подхода их к ТПМ.

На машине газовой резки производят отрезку хвостового конца заготовки длиной не менее 1500 мм до полного удаления под усадочной раковины на торце заготовки на всех марках стали, за исключением подшипниковых.

Клеймение заготовок осуществляется на клеймителе в соответствии с инструкцией.
12 Заключение 

12.1 Правила техники безопасности. Общие требования.

Рабочие и служащие обязаны соблюдать инструкции по безопасности труда, устанавливающие правила выполнения работ и поведения в производственных помещениях и на строительных площадках. Обязаны также соблюдать установленные требования обращения с машинами и механизмами, пользоваться выдаваемыми им средствами индивидуальной защиты.

Одним из основных условий соблюдения производственной дисциплины каждым рабочим и служащим является твердое знание, и строгое выполнение установленных инструкциями по безопасности труда правил безопасности работы.

Рабочие и служащие предприятий и организаций обязаны работать честно и добросовестно, соблюдать дисциплину труда и технологическую дисциплину, выполнять требования по технике безопасности и производственной санитарии.

Нарушение требований техники безопасности и производственной санитарии относится к нарушению трудовой дисциплины.

Все рабочие, вновь поступившие на комбинат, а также учащиеся, направляемые на производственную практику, обязаны пройти обучение.

Лица, не имеющие производственной специальности или меняющие ее, к самостоятельной работе допускаются после обучения по специальности и сдачи экзамена квалификационной комиссии.

Рабочие, вновь принятые или переведенные из одного цеха в другой на работу по своей специальности, допускаются к самостоятельной работе после получения инструктажа, обучения не менее 10 смен и проверки знании в цеховой комиссии.

Допуск к самостоятельной работе протоколом-разрешением дает начальник цеха.

Все рабочие, независимо от квалификации и стажа работы, проходят повторные инструктажи по программе первичного инструктажа на рабочем месте.

Внеочередной инструктаж с рабочими проводится:

- при временном и постоянном переводе на другую работу в условиях одного цеха или производственного участка;

- при изменении или внедрении нового технологического процесса, замене или модернизации оборудования, приспособлений, инструмента и т. п.;

- в связи с применением новых материалов, веществ и т. п. и в других случаях, когда действовавшие ранее требования безопасности оказались недостаточными ввиду изменений условий работы;

- при несчастных случаях и нарушениях инструкций по безопасности труда или технологии производства, в результате чего могли произойти несчастные случаи и аварии;

- при продолжительных перерывах в работе;

- перед началом работ повышенной опасности, выполняемых по наряду-допуску, проекту организации работ и т. п.

Проверка знаний инструкции по безопасности труда у рабочих проводится комиссией, назначенной распоряжением начальника цеха.
Каждому рабочему после вводного инструктажа выдается общая инструкция по технике безопасности. После первичного инструктажа на рабочем месте выдаются инструкции по данной профессии.

12.2 Правила техники безопасности на территории комбината 

Каждый трудящийся комбината обязан выходить на работу своевременно, отдохнувшим, трезвым, подготовленным к работе. Ходить только по тротуарам, дорожкам, пешеходным мостам, туннелям и переходам, специально предназначенным для пешеходного движения, и по установленным маршрутам.

Переходить железнодорожные пути или автодороги в местах установленных переездов и переходов, убедившись, что вблизи нет движущегося транспорта. Переходить пути под прямым углом; не разрешается переходить или перебегать пути перед движущимся составом. При необходимости обхода вагонов или локомотива, стоящих на путях, переходить пути на расстоянии не менее 3 м от крайнего вагона (локомотива). Не переходить между расцепленными вагонами, если расстояние между ними менее б метров.

Не подходить ближе 2,5 метров к железнодорожному пути при движении по нему состава. При приближении состава отойти в безопасное место на расстояние не менее 10 метров. Не разрешается пролезать под вагонами, перелезать через автосцепки и буфера. При переходе через железнодорожные переезды обращать внимание на звуковую и световую сигнализацию, шлагбаумы. Не ходить по железнодорожным путям, при необходимости идти к месту работы по обочине земляного полотна или в стороне от железнодорожного пути, не находиться в междупутье.

Не наступать на оборванные провода, не трогать их и не подходить к ним ближе 10 метров.
12.3 Правила безопасности работы в цехах

Проходить по цеху только по установленным проходам. Переходить через транспортеры, конвейеры, рольганги по переходным мостикам. Выполнять указания предупредительных надписей, плакатов, обращать внимание на звуковые сигналы работающих механизмов и транспорта. Не стоять и не подходить в негабаритных местах во время движения автомобильного и железнодорожного транспорта.

Не находится под поднимаемым, опускаемым и перемещаемым грузом, в местах сварки и резки металлов, газоопасных местах. Запрещается находится в зоне работы магнитного и грейферного крана в радиусе 10 метров.

Каждый рабочий, заметивший опасность при перемещении груза краном и возможного травмирования людей грузом, обязан дать команду «СТОП» машинисту крана.

В цехах, на участках, рабочих местах находится в защитной каске.

Не останавливаться против молотов, прессов, станков во время их работы – возможно отлетание осколков, стружки и т.п.

Лицам, не имеющим отношение к расплавленному и раскаленному металлу, не находится у печей, рольгангов и т.п.

При выпуске или сливе металла, шлака не находится у ковшей, чаш. Не лить воду, не бросать в жидкий металл шлак, сырые и мерзлые предметы во избежание взрывов и выброса металла или шлака. 

Политика в области качества.

Политика руководства ОАО «ОЭМК» в области качества, охраны окружающей среды, охраны труда и промышленной безопасности:  Общие намерения и направления деятельности организации в области качества, охраны труда и промышленной безопасности и охраны окружающей среды, официально сформулированные высшим руководством.

Политику определяет управляющий директор ОАО «ОЭМК». В политике отражают основные направления деятельности комбината и определяют приоритетные задачи для их реализации, являющиеся основой для удовлетворения требований и ожиданий потребителей и других заинтересованных сторон в условиях обеспечения безопасности производства для персонала и окружающей среды. 
Политика приведена в приложении Д.

В соответствии с Политикой управляющий директор ОАО «ОЭМК» определяет  Цели ОАО «ОЭМК» в области качества, экологические цели и задачи ОАО «ОЭМК», Цели и задачи в области охраны труда и промышленной безопасности

Политика отражает важные цели, основные направления и приоритетные  задачи руководства ОАО ОЭМК в области качества, охраны окружающей среды, охраны труда и промышленной безопасности.

Подготовку проекта Политики обеспечивает уполномоченный по качеству комбината – технический директор – начальник технического управления, заместитель главного инженера комбината по экологии – начальник УООС, заместитель главного инженера комбината – начальник УОТиПБ.

При формировании Политики учитывают:

- уровень и вид будущих улучшений, необходимых для успешной работы комбината;

- повышение степени удовлетворенности потребителей;

- повышение квалификации персонала комбината;

- обеспечение необходимыми ресурсами.

Политика включает обязательство по выполнению требований и постоянному улучшению системы менеджмента качества, создаёт основу для постановки и достижения Целей ОАО «ОЭМК» в области качества.

Реализацию Политики в области качества осуществляют на основе:

- распределения ответственности и полномочий персонала;

- обеспечения взаимосвязи между подразделениями;

- обеспечения необходимыми ресурсами.

Актуальность политики в области качества определяют по результатам анализа СМК со стороны руководства в соответствии с СТП СМК 5.6/1-12-2004 на основании следующих данных:

- о состоянии рынка и маркетинговых исследованиях;

- о результативности процессов СМК в соответствии с СТП СМК 8.2/1-07-2005;

- о достижении Целей ОАО «ОЭМК» в области качества в соответствии с СТП СМК 5.4/3-48-2007;

- об удовлетворенности потребителей в соответствии с СТП СМК 8.2/2-33-2005 и др.

Анализ Политики (в области качества) на её актуальность и пригодность обеспечивает уполномоченный по качеству комбината – технический директор – начальник технического управления. При необходимости внесения изменений, текст Политики переиздают с внесёнными изменениями.
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