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1. Основные положения

1.1  Основание для разработки. 

Решение руководства завода о концентрации производства и организации базового литейно-металлургического производства Госкорпорации «Росатом».
1.2 Цель технического перевооружения 
Сохранение базовой технологии за счет замены физически изношенного и морально устаревшего оборудования. Снижение себестоимости продукции за счет снижения энергозатрат и концентрации производства. Увеличение объемов гражданской продукции.
1.3 Сроки реализации проекта:

2012-2013 год – проектная документация.

2013 год – выполнение СМР, приобретение и монтаж оборудования.

2. Краткая характеристика существующего производства

2.1 Характеристика производства.

По серийности производство относится к мелкосерийному многономенклатурному производству. На предприятии литейный цех имеет в своем составе следующие участки основного производства:  участок литья в песчаные формы, участок литья в кокиль, участок точного литья, участок литья под давлением, участок термообработки и участки контроля, а также участок вспомогательного производства – участок изготовления и ремонта цеховой оснастки. Также в состав цеха входит отделение кузницы и горячей штамповки.
2.2 Производственная мощность и планируемые объемы производства.

Производственная мощность существующего литейного производства рассчитана на годовой выпуск  литья по переделам:

- участок литья в песчаные формы 50 тонн;
- участок литья в кокиль 40 тонн;

- участок точного литья 20 тонн;

- участок литья под давлением 24 тонны.

Производственная мощность кузнечного производства рассчитана на 40 тонн поковок в год при односменном режиме работы.
Планируемые объемы производства по переделам:
- участок литья в песчаные формы - 2,6 тонны;

- участок литья в кокиль - 2,4 тонны;

- участок точного литья - 3,2 тонны;

- участок литья под давлением - 24 тонны;
- отделение кузницы и горячей штамповки – 8 тонн поковок.

2.3 Размещение производства.
        В настоящее время литейное производство, подлежащие техническому перевооружению, размещается в существующем одноэтажном здании 15.
Участок  литья в землю расположен в осях 9-20; Г-К, занимает площадь 1060 м2 . Участок литья в кокиль расположен в осях 11-15; Г-Д, занимает площадь 130 м2 . Участок точного литья расположен в осях 3-11;К-Н, занимает площадь 420 м2 . Участок литья под давлением расположен в осях 9-17;А-Г, занимает площадь 400 м2 . 

Участок термообработки расположен в осях 4-9; Г-К, занимает площадь 540 м2 .
Участки контроля расположены в осях 4-6; А-Г и 19-20; К-С, занимают площадь 230 м2 .

Участок изготовления и ремонта цеховой оснастки расположен в осях 20-21; Г-Н.
Отделение кузницы и горячей штамповки размещается на 1этаже здания 10 в осях 7-12; Д-К и занимает площадь 500 м2  (см. планировку приложение № 3).
2.4 Режим работы предприятия.
Для проектируемого производства, кроме участка термообработки, принят односменный режим работы, продолжительность смены 8 часов, для участка термообработки трехсменный режим.
3. Характеристика изделий и технологического процесса

3.1  Характеристика изделий.

В литейном производстве:
	№ п/п
	Вид литья
	Материал отливки
	Габариты отливки (мм) max, min
	Вес отливки (кг), max, min

	1
	Литье в землю
	Ал9, Ал19, Ал34
СЧ 20,  СЧ 25
	400х200х100,
800х600х400
	0,5- 90

	2
	Литье в кокиль
	Ал9, Ал34

Легкоплавкие сплавы (Sn+Pb; Sn+Bi и др.)
	100х80х50
350х200х150
	0,5-30

	3
	Литье по выплавляемым моделям
	Алюминиевые и медные сплавы, стальные сплавы, магнитные сплавы
	10х15х5
350х200х150
	0,001-7

	4
	Литье под давлением
	Ал2, Ал9
	30х20х10
250х200х100
	0,001-5


В кузнечном производстве:

	№ п/п
	Вид обработки
	Материал поковок
	Габариты поковок (мм) max, min
	Вес поковок (кг), max, min

	1
	Свободная ковка
	Стальные сплавы, титан, медные сплавы, алюминий и др.
	100х100х300
30х30х50


	0,3 - 10

	2
	Горячая штамповка
	То же
	10х30х100

Ø50х50
	0,15-0,6


3.2  Технологический процесс.

На предприятии в литейном производстве применяются четыре вида литья: литье в землю, литье в кокиль, литье по выплавляемым моделям (точное литье), литье под давлением.
Технологическая цепочка производства литья в землю включает в себя операции: 

	№ п/п
	Технологический передел
	Используемое оборудование

	1
	Подготовка смеси
	Бункеры для исходных материалов; бегуны смешивающие 15104

	2
	Изготовление стержней:

- формовка стержней;

- сушка стержней
	столы формовочные;

сушильные камеры

	3
	Формовка с установкой стержней
	

	4
	Плавка металла
	Электропечь сопротивления тигельная САТ-0,25

	5
	Разливка металла


	

	6
	Выбивка
	Решетка выбивающая МР-9 и 422

	7
	Обрубка литников и обрезка прибылей
	Ленточно-пильный станок ЛС80-1; обрезной станок ПМ11-22

	8
	Зачистка литья
	Станок точильно-шлифовальный 

	9
	Контроль на отсутствие раковин и пор
	Рентгеновский аппарат «Экстравольт-225-Р3000»

	10
	Термообработка
	Электропечь СШЗ10.10/7М3, электропечь ПН-34 

	11
	Контроль отливок по физическим свойствам
	Разрывная машина  ZDM 2.5/91, разрывная машина  УМ-5


Технологическая цепочка производства литья в кокиль включает в себя операции:
	№ п/п
	Технологический передел
	Используемое оборудование

	1
	Плавка металла
	Электропечь сопротивления тигельная САТ-0,25

	2
	Подготовка формы
	кокильный станок  82А303

	3
	Заливка металла
	кокильный станок  82А303

	4
	Обрубка литников и обрезка прибылей
	Ленточно-пильный станок ЛС80-1; обрезной станок ПМ11-22

	5
	Зачистка литья
	Станок точильно-шлифовальный 

	6
	Контроль на отсутствие раковин и пор
	Рентгеновский аппарат «Экстравольт-225-Р3000»

	7
	Термообработка
	Электропечь СШЗ10.10/7М3, электропечь ПН-34 

	8
	Контроль отливок по физическим свойствам
	Разрывная машина  ZDM 2.5/91, разрывная машина  УМ-5


Технологическая цепочка производства литья по выплавляемым моделям включает в себя операции:
	№ п/п
	Технологический передел
	Используемое оборудование

	1
	Изготовление выплавляемых моделей
	Установка приготовления модельной массы ПМ10-42; шприц-машина ПМ10-28; конвейер цепной ПМ10-10

	2
	Изготовление корковой формы: 

- подготовка обмазки;

- обмазка;

- вакуумная сушка;

- вытопка модельного состава;

- сушка;

- прокалка перед заливкой
	Мешалка для приготовления обмазки  ЛО-004.80; установка псевдокипящего слоя П10-бм327; шкаф вакуумно-амиачной сушки ПМ10-29; ванна вытопки модельного состава 671; электропечь вакуумная ОКБ-8115; электропечь камерная Н-75

	3
	Плавка металла
	индукционная печь ИСТ-0,16/0,25

	4
	Заливка металла в форму
	

	5
	Отделение корковой формы
	Установка обивки керамики

	6
	Обрубка литников и обрезка прибылей
	Станок отрезной ПМ10-35

	7
	Контроль на отсутствие раковин и пор
	Рентгеновский аппарат «Экстравольт-225-Р3000»

	8
	Термообработка в камерных печах
	Электропечь СШЗ10.10/7М3, электропечь ПН-34 

	9
	Дробеструйная обработка
	Дробеструйная камера

	10
	Контроль отливок по физическим свойствам
	Разрывная машина  ZDM 2.5/91, разрывная машина  УМ-5


Технологическая цепочка производства литья под давлением включает в себя операции:
	№ п/п
	Технологический передел
	Используемое оборудование

	1
	Плавка металла
	Электропечь сопротивления тигельная САТ-0,15

	2
	Подготовка формы
	

	3
	Заливка металла в пресс-форму
	Машины литья под давлением мод. 516М2; 71107; ГДК-400; М-750 и DM 400

	4
	Промывка отливки
	Ванна с горячей водой

	5
	Обрубка литников и обрезка прибылей
	Станок отрезной ПМ10-35


	6
	Контроль на отсутствие раковин и пор
	Рентгеновский аппарат «Экстравольт-225-Р3000»

	7
	Контроль отливок по физическим свойствам
	Разрывная машина  ZDM 2.5/91, разрывная машина  УМ-5


Полный состав существующего оборудования, его характеристики и размещение указаны на планировочном чертеже (см. приложение)

Существующая технология кузнечного производства.

Технологическая цепочка производства свободной ковки включает в себя операции: 

	№ п/п
	Технологический передел
	Используемое оборудование

	1
	Нагрев заготовок
	Электропечи Г-30А и ОКБ 210А

	2
	Ковка (осадка, протяжка, обкатка, гибка, отрезка)
	Молот МВ- 412 (150 кг)

Молот М415 (400 кг)


Технологическая цепочка производства горячей штамповки включает в себя операции: 

	№ п/п
	Технологический передел
	Используемое оборудование

	1
	Нагрев заготовок
	Электропечи Г-30А,  Н-15 и установка высокочастотная Л3Г-67М  

	2
	Горячая штамповка


	Пресса фрикционные ФА 124 и ФА 122, пресс винтовой дугостаторный Ø1734

	3
	Обрубка облоя
	Пресса кривошипные КД 1426Е и КА2330


 4. Технологические решения
Выполнение поставленных задач по снижению энергоемкости производства, снижению технологических затрат и повышению производительности труда обеспечивается за счет:

1. Замены плавильных печей ИСТ 0,16/0,25; САТ 0,25 и САТ 0,15 с тиглями для шихты на 250 и 150 кг соответственно на плавильные печи ИСТ 0,16/0,16; ППО-1,0-50 и ПП-1,0-50 с тиглями для шихты до 100 кг.;

2. Высвобождения производственных площадей (около 250 м2) в осях 16-21; К-Н с целью освоения и развития производства высокоэнергетических магнитов;
3. Группировки и концентрации технологического оборудования;
4. Замены физически изношенного и морально устаревшего оборудования;

5. Сокращения количества оборудования;

6. Сокращения производственных площадей, вспомогательных и обслуживающих участков. 

7. Перебазирования отделения кузницы и горячей штамповки из здания 10 в здание 15 в оси 4-6; Г-К.
Перечень оборудования планируемого к внедрению.
	№

п/п
	Наименование 

оборудования
	Модель
	Мощность, кВт 
	Кол-во
	Цена за 

единицу

тыс. руб.
	Назначение

	1.
	Печь индукционная с одним индуктором
	ИСТ 0,16/0,16
	100
	1
	2650
	На замену установки высокочастотной МГП-102 

	2.
	Печь индукционная с двумя индукторами
	ИСТ 0,16/0,16
	200
	1
	2950
	На замену 2 печей ИСТ 0,16/0,25

	3.
	Печь плавильная
	ППО-1,0-50
	45
	6
	750
	На замену 7ми тигельных электропечей сопротивления  САТ 0,25

	4.
	Печь плавильная
	ПП-1,0-50
	45
	3
	460
	На замену 3х  тигельных электропечей сопротивления  САТ 0,15

	5.
	Шприцмашина 
	Типа  ПМ10-28
	1,2
	1
	250
	На замену шприцмашины ПМ10-28

	6.
	Установка вакуумно-аммиачной сушки
	Типа  ПМ10-29
	10
	1
	500
	На замену установки вакуумно-аммиачной сушки ПМ10-29

	7.
	Установка для приготовления модельной массы
	Типа  ПМ10-42
	10
	1
	750
	На замену установки для приготовления модельной массы ПМ10-42

	8.
	Установка для приготовления гидролизованного раствора
	Типа 661
	1,5
	1
	200
	На замену установки для приготовления гидролизованного раствора мод. 661

	9.
	Ванна для выплавки модельной массы
	Мод. 671
	0,6
	1
	400
	На замену ванны для выплавки модельной массы мод. 671

	10.
	Установка для отделения керамических корок
	 Мод.  6А92
	1,0
	1
	180
	На замену установки для отделения керамических корок мод. 6А92

	11.
	Станок обрезной
	Типа ПМ10-35
	7,5
	1
	1000
	На замену станка обрезного ПМ10-35

	12. 
	Электропечь
	Типа 

Ц-105А
	105
	1
	5000
	На замену электропечи Ц-105А

	13. 
	Решетка выбивающая с системой регенерации и пневмотранспортером
	
	1
	1
	2000
	На замену установки обивки керамики

	14.
	Станок ленточнопильный 
	Мод. 

ЛС-80
	4,5
	1
	1250
	На замену станка ленточнопильного ЛС-80

	15.
	Машина литья под давлением 
	Мод. DM 400 или аналог
	30
	1
	22000
	На замену машины литья под давлением мод. GDK 400

	16. 
	Дробеструйный аппарат 
	Типа ЛО-064
	0,06
	1
	600
	На замену аппарата ЛО-064

	17.
	Дробеструйная камера
	Типа ЛО-045
	1,7
	1
	2500
	На замену камеры ЛО-045

	18.
	Дробеструйная камера
	Типа ЛО-094
	0,3
	1
	700
	На замену камеры ЛО-094

	19.
	Электропечь
	Типа ПН-34
	75
	2
	
	На замену 2 электропечей ПН-34

	20.
	Электропечь шахтная закалочная
	Типа СШЗ 10. 10/7М3
	86
	1
	
	На замену электропечи СШЗ 10. 10/7М3

	21.
	Бак закалочный на 9 м3, Ø2000 
	
	-
	1
	
	На замену бака закалочного ТО-036


Перечень оборудования планируемого к демонтажу и списанию 
	№

п/п
	Наименование 

оборудования
	Тип оборудования
	Год выпуска
	% износа
	Вес

кг
	Мощность, кВт 
	Инв. №

	1.
	Установка высокочастотная
	МГП-102
	1960
	100
	847
	100
	15512

	2.
	Печь индукционная
	0,16/0,25
	1990
	100
	250
	100
	16535

	3.
	Печь индукционная
	0,16/0,25
	1991
	100
	250
	250
	16563

	4.
	Электропечь сопротивления  
	САТ 0,25
	1957
	100
	1100
	50
	15403

	5.
	Электропечь сопротивления  
	САТ 0,25
	1957
	100
	1100
	50
	15404

	6.
	Электропечь сопротивления  
	САТ 0,25
	1957
	100
	1100
	50
	15405

	7.
	Электропечь сопротивления  
	САТ 0,25
	1957
	100
	1100
	50
	15406

	8.
	Электропечь сопротивления  
	САТ 0,25
	1975
	100
	1100
	50
	15413

	9.
	Электропечь сопротивления  
	САТ 0,25
	1959
	100
	1100
	50
	15516

	10.
	Электропечь сопротивления  
	САТ 0,25
	1961
	100
	1100
	50
	15557

	11.
	Электропечь сопротивления  
	САТ 0,15
	1967
	100
	900
	40
	15438

	12.
	Электропечь сопротивления  
	САТ 0,15
	1992
	100
	900
	40
	16567

	13.
	Электропечь сопротивления  
	САТ 0,15
	1992
	100
	900
	40
	16568

	14.
	Установка дуговой сварки
	УДГ-501
	1975
	100
	515
	25
	16176

	15.
	Установка аргоно-дуговой сварки
	Удар-500
	1963
	100
	290
	25
	16016

	16.
	Машина разрывная
	УМ-5
	1962
	100
	450
	1
	90565

	17.
	Полировальный станок
	ШС-150
	1973
	100
	770
	1,5
	3026

	18.
	Шприцмашина 
	Типа  ПМ10-28
	1972
	100
	320
	1,2
	2770

	19.
	Установка вакуумно-аммиачной сушки
	Типа  ПМ10-29
	1970
	100
	1500
	10
	24602

	20.
	Установка для приготовления модельной массы
	Типа  ПМ10-42
	1974
	100
	250
	10
	2050

	21.
	Установка для приготовления гидролизованного раствора
	Типа 661
	1984
	100
	110
	1,5
	3616

	22.
	Ванна для выплавки модельной массы
	Мод. 671
	1981
	100
	1050
	0,55
	3636

	23.
	Установка для отделения керамических корок
	 Мод.  6А92
	1983
	100
	300
	1
	3538

	24.
	Станок обрезной
	Типа ПМ10-35
	1972
	100
	600
	7,5
	

	25.
	Электропечь
	Ц-105А
	1977
	100
	5000
	105
	16326

	26.
	Решетка выбивающая 
	31213
	1989
	100
	1100
	20
	3934

	27.
	Станок ленточнопильный 
	Мод. 

ЛС-80
	1962
	100
	900
	4,5
	1480

	28.
	Машина литья под давлением 
	Мод. GDK 400 
	1977
	100
	17500
	35
	2166

	29.
	Дробеструйный аппарат 
	Типа ЛО-064
	1960
	100
	229
	-
	1213

	30.
	Дробеструйная камера
	Типа ЛО-045
	1960
	100
	2700
	1,7
	1510

	31.
	Дробеструйная камера
	Типа ЛО-094
	1978
	100
	400
	-
	3145

	32.
	Радиально-сверлильный станок
	 252
	1961
	100
	870
	1,7
	1385

	33.
	Электропечь камерная 
	 Г-30А
	1974
	100
	2100
	30
	15448

	34.
	Электропечь камерная
	 KS-600/25
	1973
	100
	2300
	30
	15455

	35.
	Электропечь камерная
	Типа  ОКБ   210А
	1958
	100
	3600
	50
	15428

	36.
	Электропечь камерная
	Н-75
	1958
	100
	6000
	75
	15425

	37.
	Электропечь шахтная
	СШЗ
	1965
	100
	1000
	86
	15526

	38.
	Электропечь шахтная
	СШЗ
	1977
	100
	1000
	86
	16322

	39.
	Электропечь шахтная
	ПН-34
	1961
	100
	5600
	75
	15497

	40.
	Электропечь шахтная
	ПН-34
	1958
	100
	5600
	75
	15402

	41.
	Электропечь шахтная
	ЦЭП-218А
	1960
	100
	19500
	200
	15579

	42.
	Бак закалочный
	ТО-036
	1961
	100
	15000
	-
	8273


Перечень оборудования планируемого к перемещению 

(см. планировочное решение приложение № 1)
	№

п/п
	Наименование 

оборудования
	Тип оборудования
	Инв. №
	Вес

кг
	Мощность, кВт 
	Из осей
	В оси

	1.
	Выпрямитель сварочный
	ВД 402
	16761
	100
	15
	20-21; 

К-Н
	4-5; 

А-Г

	2.
	Полировальный станок
	ШС-150
	3025
	770
	1,5
	17-19; 

К-Н
	3-4; 

К-Н

	3.
	Стеллаж полочный

 3 шт.
	-
	-
	300
	-
	16-1; 

К-Н
	11-12; 

К-Н

	4.
	Машина разрывная 
	ZDM 2.5/91
	1212
	500
	1.26
	19-20; 

К-Н
	9-10; 

К-Н

	5.
	Сито электромагнитное
	ПМ10-41
	2051
	500
	3
	19-20; 

К-Н
	7-8; 

К-Н

	6.
	Станок  настольно-сверлильный
	2Н106П
	2276
	100
	0,6
	20-21; 

К-Н
	20-21; 

Г-К

	7.
	Бак закалочный
	БР-1
	8136
	3000
	-
	4-5; Г-К
	11-12; 

Г-К

	8.
	Плита контрольная
	-
	-
	1700
	-
	4-5; Г-К
	11-12; 

Г-К

	9.
	Станок заточной 
	3А64
	1002
	650
	1,4
	4-5; Г-К
	7-8; Г-К

	10.
	Станок отрезной 
	ПМ10-35
	2738
	1000
	7,5
	5-6; Г-К
	7-8; Г-К

	11.
	Молот ковочный
	МА4132
	3853
	5400
	15
	Из здания 10
	4-6; Г-К

	12.
	Молот ковочный
	МА4136
	3854
	8100
	30
	Из здания 10
	4-6; Г-К

	13.
	Пресс винтовой
	ФА124
	3416
	
	10
	Из здания 10
	4-6; Г-К

	14.
	Пресс винтовой
	ФА122
	1000
	3340
	5
	Из здания 10
	4-6; Г-К

	15.
	Пресс винтовой дугостаторный
	Ф1734А
	65
	15500
	36
	Из здания 10
	4-6; Г-К

	16.
	Пресс кривошипный
	К2330Б
	2729
	9200
	7,5
	Из здания 10
	4-6; Г-К

	17.
	Пресс кривошипный
	КД1426В
	3449
	3560
	5
	Из здания 10
	4-6; Г-К

	18.
	Высокочастотная установка
	В-2-67М
	16215
	6000
	105
	Из здания 10
	4-6; Г-К

	19.
	Электропечь камерная
	ОКБ-210А
	15428
	3600
	50
	Из здания 10
	4-6; Г-К

	20.
	Электропечь камерная
	Г30-А
	
	2150
	35
	Из здания 10
	4-6; Г-К

	21.
	Электропечь камерная
	Г30-А
	
	2150
	35
	Из здания 10
	4-6; Г-К


Габариты и другие характеристики перемещаемого оборудования указаны в приложении №2 – Планировка здания 15 и приложении №3 – Планировка здания 10.
5. Существующая трудоемкость работ и 

состав основных производственных рабочих.
5.1.1 Существующая трудоемкость работ в литейном производстве составляет 18000 нормо-часов в год, в том числе:

· изготовление керамических моделей – 2900 н-часов,

· формовка – 1300 н-часов,

· обслуживание плавильных печей – 1500 н-часов,
· литейные – 5200 н-часов,
· чистильщик – 3600 н-часов,
· обрубка – 1200 н-часов,
· опиловка – 1700 н-часов,
· сушка стержней – 600 н-часов.
5.1.2 Существующая трудоемкость работ в кузнечном отделении составляет 2000 нормо-часов в год, в том числе:

· ковка – 800 н-часов,
· горячая штамповка – 1200 н-часов.
5.2.1 Численный состав основных и вспомогательных производственных рабочих литейного производства 18 человек, в том числе: 
основных – 11 человек

- модельщик –2 человека,

- формовщик – 1 человек,

- сушильщик – 1 человек,

- разметчик – 1 человек,

- плавильщик – 1 человек,

- литейщик на МЛД – 2 человека,

- опиловщик – 1 человек, 

- обрубщик – 1 человек, 

- чистильщик отливок – 1 человек,

- дефектоскопист – 1 человек;
 вспомогательных – 7 человек 
- крановщик – 1 человек,

- слесарь-ремонтник – 1 человек,

- электромонтер – 2 человека,

- распред – 2 человека,

- уборщица – 1 человек.
5.2.2 Численный состав основных производственных рабочих кузницы 2 человека, в том числе: 1 кузнец и 1 термист.

6.  Транспорт и складское хозяйство

Внешние перевозки выполняются имеющимся в наличии автомобильным и напольным электрическим транспортом.

Транспортировка грузов внутри  здания 15 в осях Г-К осуществляется двумя мостовыми кранами с грузоподъемностью 5 тонн, а на участке литья под давлением в осях 9-17; А-Г двумя кран-балками с грузоподъемностью 5 тонн и 1 тонна (см. планировку приложение №2). На формовочном участке литья в землю установлены ленточные конвейеры для подачи песчаной смеси в бегуны смешивающие и на формовочные плиты. Все средства механизации транспортных работ внутри здания указаны на планировке здания 15. Дополнительных средств механизации не требуется.

В связи с перепланировкой производственных участков в проекте предусмотреть реконструкцию ленточных конвейеров для подачи формовочной смеси на участки формовки и изготовления стержней.
 Для хранения материалов и готовой продукции используются свободные производственные площади оборудованные поддонами для складирования и транспортировки материалов и отливок.  Для складирования оснастки (литейных форм, моделей и др.) имеющиеся цеховые склады оснасти. Склад пресс-форм для машин литья под давлением (см. планировку поз. 8)  оборудован кранштабелёром. Дополнительных складских площадей не требуется. 

7. Ремонт и обслуживание оборудования

Ремонт и обслуживание основного и вспомогательного оборудования, а также сетей инженерного обеспечения и производственных площадей, выполняют соответствующие службы предприятия, без увеличения численности обслуживающих подразделений. В здании 15 в осях 20-21; Г-К выделен ремонтный участок обслуживающий литейное производство.
8. Энергоснабжение

8.1 Электроснабжение

Электроснабжение завода осуществляется от городской подстанции 110 /35/6 кВ. «Кировская», Екатеринбургской электросетевой компании, фидерами  6 кВ., в количестве 10 шт.

 На территории  завода находятся  три распределительных пункта 6 кВ. (РП). Каждое РП состоит из двух секций, которые запитаны по кабельным ЛЭП-6 кВ от двух независимых взаиморезервируемых источников питания подстанции «Кировская», от них запитаны все трансформаторные подстанции завода.

Существующая схема внешнего и внутреннего электроснабжения завода выполнена по проектам, согласованным с ОАО «Свердловэнерго», соответствует требованиям «Правил устройств электроустановок» и обеспечивает надежность электроснабжения электроприемников 2 категории.

        Загрузка трансформаторов, расположенных на проектируемых площадях

	Здание
	Номер ТП
	Мощность тр-ра

(кВА)
	Используемая мощность

(кВА)
	%

загруженности
	Примечание

	№15
	ТП-5-1
	1000
	78
	7,8
	

	
	ТП-5-2
	1000
	2
	0,2
	


В здании 15П запланирована только замена физически изношенного и морально устаревшего оборудования без увеличения установленной мощности энергопотребления.

Устанавливаемая мощность во вновь создаваемом участке в здании 15 указана в спецификации оборудования в приложении № 2. 

Общее освещение помещений  должно соответствовать нормативам для данного производства.

Общий годовой расход электроэнергии по проектируемому производству составляет 233,5 тыс. кВт ч  в год.

8.2 Снабжение сжатым  воздухом.

    Сжатый воздух 6 атм. подается от компрессорной станции предприятия (здание 14) по существующим внутриплощадочным сетям и не изменяется. Ввод dy 100 в здание 15 в осях 2-3; А. Разводка сжатого воздуха dy 70 по зданию 15 на высоте 4м.
Общий годовой расход сжатого воздуха по проектируемому производству составляет 348 тыс. м3 в год.

8.3 Теплоснабжение.
Существующая система теплоснабжения предприятия состоит из источника тепла - паровой котельной (здание 12), водяных сетей и потребителей тепла. 

       Решения по теплоснабжению, выполненные по проекту здания 15, изменениям не подлежат. 

Общий годовой расход тепла по проектируемому производству составляет   7,4 тыс. Гкал в год.

8.4 Вентиляция.

В здании 15 предусмотрены общеобменные  приточные и вытяжные вентиляционные системы и местные вытяжные вентиляционные системы от технологического оборудования. 
В проектируемых помещениях здания 15 предусмотреть реконструкцию системы приточно-вытяжной вентиляции в соответствии техническими требованиями по эксплуатации перемещаемого технологического оборудования.
8.5 Водоснабжение и канализация
        Здания 15 оборудованы системами  хозяйственно-противопожарного водопровода, горячего водоснабжения, оборотного водоснабжения, бытовой и дождевой канализацией.

        Водоснабжение существующего производства предусмотрено от выполненных по проекту ГСПИ трубопроводов хозяйственно-питьевого водопровода, водооборота высоконапорного и низконапорного. В здании 15 существуют 2 ввода: первый ввод dy 100 в осях 2-3; Н, второй ввод dy 150 в осях 20-21; А. Разводка по зданию dy 80 по оси К на высоте 3 м.

        Наружные системы  холодного и горячего водоснабжения на технологические, хозяйственно-бытовые и противопожарные нужды, выполненные по чертежам УЭМЗ и ГСПИ, не изменяются. Внутренние системы на хозяйственно-бытовые нужды и система пожаротушения также остается по проекту ГСПИ без изменения.

Для перемещаемого и вновь закупаемого технологического оборудования предусмотреть систему охлаждения «вода-вода». Технические характеристики и расход охлаждающей воды указаны в требованиях к оборудованию. 

Нормы расхода холодной воды 14л в сутки на 1 работающего, горячей воды 11л в сутки.
 Общий годовой объем потребления воды по проектируемому производству составляет   3,8 тыс. м3 в год, сброс в канализацию 3,7 тыс. м3 в год
СТОИМОСТЬ  ЭНЕГОРЕСУРСОВ

	№

п/п
	Наименование 
	Единица измерения
	Цена за единицу, руб. 

	1
	Электроэнергия
	кВт час
	1,91

	2
	Вода
	м3
	22,17

	3
	Сброс в канализацию
	м3
	13,71

	4
	Отопление
	Гкал
	588,07

	5
	Сжатый воздух
	1000 м3
	1902,56


9. Связь и сигнализация

  Производственные участки, подлежащие техническому перевооружению, оборудовать телефонной связью и пожарной сигнализацией с подключением к существующим системам связи и сигнализации.

10. Сети обслуживания

 Персонал производства пользуется всеми видами обслуживания, предусмотренными для всех работающих в здании 15, в том числе: на предзаводской территории - поликлиника, в зданиях 3 и 10 -здравпункты, в здании 10 - санитарный пост и столовая на 68 посадочных мест,  противопожарное обслуживание производится пожарным депо на 4 автовыезда и противопожарной службой, размещенными на 3-й площадке.

11. Архитектурно - строительные решения
11.1 Генеральный план.

Федеральное государственное унитарное предприятие «Уральский электромеханический завод» территориально располагается на северо-восточной окраине г. Екатеринбурга в зоне промышленной застройки.

Основные производственные здания и сооружения размещены на компактной территории площадью 16,2 га прямоугольной формы с размерами в плане 540 на 300 метров.

Здания и сооружения инфраструктуры предприятия (складское хозяйство, стоянки автомобильного и железнодорожного транспорта, ремонтно-строительный цех, пожарное депо, узел водоснабжения, заготовительный участок деревообрабатывающего цеха и др.) размещены на площадках, расположенных в непосредственной близости от основных производственных зданий. 

11.2 Климатологические и гидрогеологические условия площадки строительства.

Объекты, подлежащие техническому перевооружению,  расположены в Iв районе климатическом районе согласно карте климатического районирования СНиП 23.01-99 "Строительная климатология". Расчетная температура наружного воздуха наиболее холодной пятидневки  (обеспеченностью 0,92) согласно СНиП 23.01-99 "Строительная климатология" минус 350С, наиболее холодных суток минус 400С, абсолютно минимальная температура минус 470С. Средняя максимальная температура воздуха наиболее теплого месяца плюс 23,10С.

Нормативная снеговая нагрузка по СНиП 2.01.07-85 "Нагрузки и воздействия" для III района составляет 180 кгс/см2. Нормативное значение ветрового давления по СНиП 2.01.07-85*для II района составляет 30 кг/м2.

Сейсмическая интенсивность района для объектов повышенной ответственности составляет 6 баллов (карта "В" СНиП II-7-81 изм. 5 "Строительство в сейсмичных районах").

Высотная отметка промплощадки завода 284 м. Перепад высот ± 2 м.

Техперевооружение производства не повлечет за собой значительного увеличения грузооборота и реконструкции существующих автомобильных дорог.

11.3 Архитектурно - планировочные и конструктивные решения цехов.

Несущие строительные конструкции цехов существующие, соответствующие требованиям СНиП 2.02.03-85 "Свайные фундаменты", СНиП 52-01-2003 "Бетонные и железобетонные конструкции", СНиП II-23-81 "Стальные конструкции" и обеспечивают нормативную продолжительность безопасной эксплуатации зданий.

Внутри цехов размещены отапливаемые встроенные вспомогательные помещения. Места отдыха, помещения с постоянным пребыванием производственного персонала оборудованы в соответствии с санитарными требованиями.

Ограждающие конструкции встроенных помещений выполнены в облегченных конструкциях.

Допустимые уровни шума приняты согласно СН 2.2.4/2.1.8.562-96 "Шум на рабочих местах". На участках, где уровень звукового давления больше допустимых значений, предусмотрены мероприятия по шумоглушению.

Для защиты от вибрации предусматривается рациональная планировка помещений, установка оборудования на самостоятельных фундаментах, вентоборудование на виброопорах.

Естественная освещенность пролетов цеха выполнена в соответствии с характером работ по СНиП 23.05-95 "Естественное и искусственное освещение".

Отделка интерьеров производственных помещений выполнена в спокойных тонах. 

Санитарно- бытовые помещения, гардеробно - душевые блоки в бытовом корпусе здания 15 сохраняются существующие, реконструкции не подлежат.

Мероприятия по пожарной безопасности заключаются в строгом соблюдении действующих нормативных документов. Строительные конструкции имеют необходимые пределы огнестойкости. 

Антикоррозионная защита строительных конструкций предусматривается с учетом степени агрессивного воздействия среды и типа строительных конструкций на основании СНиП 2.03.II-85.

Проектом предусмотреть:

· полы и фундаменты должны соответствовать техническим требованиям, как по нагрузкам устанавливаемого оборудования, так и по гигиене размещаемого производства;

· внутренняя отделка помещений должна соответствовать по промышленной гигиене размещаемого производства согласно требованиям к эксплуатации устанавливаемого технологического оборудования.

11.4 Нагрузки и воздействия.

Здания цехов на промплощадке ФГУП УЭМЗ отнесены ко II уровню ответственности по ГОСТ 27751-88. 

Конструкции каркаса, фундаментов под здания учитывают технологические нагрузки от оборудования. Нагрузки на кровлю определены с учетом отложения пыли.

Количество отходов строительных материалов определятся в соответствии с РДС 82-202-96 "Правила разработки и применения нормативов трудно устранимых потерь и отходов материалов в строительстве".

Несущие строительные конструкции цехов существующие, соответствующие требованиям СНиП 2.02.03-85 "Свайные фундаменты", СНиП 52-01-2003 "Бетонные и железобетонные конструкции", СНиП II-23-81 "Стальные конструкции" и обеспечивают нормативную продолжительность безопасной эксплуатации зданий.

Внутри цехов размещены отапливаемые встроенные вспомогательные помещения. Места отдыха, помещения с постоянным пребыванием производственного персонала оборудованы в соответствии с санитарными требованиями.

Ограждающие конструкции встроенных помещений выполнены в облегченных конструкциях.

Допустимые уровни шума приняты согласно СН 2.2.4/2.1.8.562-96 "Шум на рабочих местах". На участках, где уровень звукового давления больше допустимых значений, предусмотрены мероприятия по шумоглушению.

Для защиты от вибрации предусматривается рациональная планировка помещений, установка оборудования на самостоятельных фундаментах, вентоборудование на виброопорах.

Естественная освещенность пролетов цеха выполнена в соответствии с характером работ по СНиП 23.05-95 "Естественное и искусственное освещение".

Отделка интерьеров производственных помещений выполнена в спокойных тонах. 

Санитарно-бытовые помещения, гардеробы и душевые блоки, для работников проектируемого производства, размещены в администротивно-бытовом блоке и полностью удовлетворяют требованиям СНиП.

Антикоррозионная защита строительных конструкций предусматривается с учетом степени агрессивного воздействия среды и типа строительных конструкций на основании СНиП 2.03.II-85.
Характеристика здания.

Здание 15   -  производственная часть здания одно этажная, служебно-бытовая - двух этажная.  Наружные размеры  в  плане  135 х 36 м. Высота производственной части 6,7 м., высота этажей служебно-бытовой части - 3,5 м.  Общая площадь корпуса  5300 кв. м.

Здание построено в 1956 году.  

Перечень и строительная характеристика конструктивных элементов здания приведена в таблице № 1.

                                                                                                                 Таблица № 1

	№
	Наименование конструктивных элементов
	Наименование материалов, ГОСТов, серии

	1
	Фундаменты
	Железобетонные

	2
	Каркас
	Железобетонные колонны с сеткой 6х9 м в проектируемой части здания 

	2
	Наружные стены
	Кирпичные и шлакоблочные,  толщиной 70 см.

	3
	Внутренние стены и перегородки
	Кирпичные и шлакоблочные

	4
	Перекрытия
	Ж.б. плиты

	5
	Кровля
	Кровля рулонная, плоская  пятислойная

	6
	Полы
	Плитка чугунная по бетонному основанию, в санузлах метлахская плитка

	7
	Оконные переплёты
	Деревянные двойные створные и глухие окрашенные

	8
	Двери
	Металлические и деревянные, филенчатые, простые, окрашенные

	9
	Внутренняя отделка
	Штукатурка, побелка, масляная покраска


     Обеспечение прочности и устойчивости зданий

          Прочность и устойчивость здания обеспечивается:

· за счёт принятых марок колонн, горизонтального диска, образуемого горизонтальным основанием и вертикальными несущими колоннами связанными железобетонными балками.

          Дренаж, гидроизоляция и защита строительных конструкций от коррозии.

          Поверх железобетонного фундамента под кирпичные перегородки выполняется горизонтальная гидроизоляция из двух слоёв гидроизола. Боковые поверхности фундаментов, соприкасающиеся с грунтом, обмазываются горячим битумом за два раза.

Для защиты от коррозии предусмотрены следующие мероприятия:

· окраска закладных и соединительных элементов эмалью;

· применение окраски металлоконструкций краской БТ-177.

Защита от шума и вибрации.

Источниками производственного шума являются вентиляционные установки, которые располагаются в существующих венткамерах, где ранее была предусмотрена облицовка ограждающих конструкций звукоизоляционными материалами.

Решение освещённости рабочих мест.

Освещённость рабочих мест осуществляется через оконные проёмы в наружных стенах.

 Недостаток естественного освещения компенсируется искусственным освещением.

Площади участков, подлежащих техническому перевооружению, приведены на прилагаемых планировочных чертежах.
12. Противопожарные мероприятия

Участки проектируемых производств размещаются в зданиях  построенных по проектам, разработанным проектным институтом ГСПИ г. Москва. Строительные конструкции имеют необходимые пределы огнестойкости. Помещения с категориями пожарной опасности А, Б, В1 – В3 и Г в соответствии с СП 12.13130.2009 оборудованы автоматической адресно-аналоговой пожарной сигнализацией. В помещениях с категориями пожарной опасности А установлены средств автоматизированного пожаротушения.

Мероприятия по пожарной безопасности заключаются в строгом соблюдении действующих нормативных документов. Дополнительных мероприятий не требуется.

Категории производств по пожарной опасности, подлежащих техническому перевооружению, приведены в компоновочных чертежах (см. приложения).
13. Основные решения по охране окружающей среды

Основными видами воздействия проектируемого производства на окружающую среду яв​ляются:

- выбросы в атмосферу паров растворителей;

- сбросы сточных вод от камер окрашивания с водяной завесой;

- образование и размещение жидких отходов (красок и растворителей).

13.1 Охрана водного бассейна

Объем водопотребления за 2011 год составил 545 тыс.м3.

Хозяйственно-бытовые и производственные сточные воды сбрасываются в городской коллектор хозяйственно-бытовой канализации ЕМУП «Водоканал». Объем водоотведения за 2011 год составил 395 тыс.м3.

Ливневые и талые воды с промышленной площадки через закрытую сеть ливневой канализации сбрасываются без очистки в городской коллектор Управления благоустройства г. Екатеринбурга. Основными загрязняющими веществами, содержащимися в ливневых стоках, являются сухой остаток, взвешенные вещества, нефтепродукты и железо.

Контроль качества ливневых сточных вод осуществляет Центральная заводская лаборатория в соответствии с графиком, согласованным с ФГУ «ЦЛАТИ по Уральскому ФО». 

Планируемый объем водоотведения от проектируемого производства составляет 7,4 тыс. м3 в год. В стоках имеется незначительное присутствие взвешенных частиц.     

Превышение предельно-допустимых концентраций не зафиксировано.

В 2011 году на предприятии проведены две плановые проверки по контролю соблюдения гигиенических нормативов отведения сточных вод. Проверки проводились Федеральным медико-биологическим агентством, территориальным отделом регионального управления № 32 9 сентября и 8 октября.

13.2 Охрана воздушного бассейна

Нормативный выброс в 2011 году  составил 112,838 тонн/год; фактический выброс за 2011 год – 105,786 тонны, в т.ч. твердые – 3,232 тонны; жидкие и газообразные – 102,554 тонны.

На предприятии разработан проект нормативов предельно-допустимых выбросов вредных веществ в атмосферу (ПДВ), утвержденный Главным Управлением природных ресурсов и охраны окружающей среды МПР России по Свердловской области с 30.09.2004 г. по 30.09.2007 года, и продлен Межрегиональным территориальным управлением технологического и экологического надзора Федеральной службы по экологическому, технологическому и атомному надзору по Уральскому федеральному округу до  30.09.09 г.  Разрешение на выброс загрязняющих веществ выдано Межрегиональным территориальным  управлением технологического и экологического надзора Федеральной службы по экологическому, технологическому и атомному надзору по Уральскому федеральному округу 30.09.2008 г. сроком до 30.09.2009 года (№ 871-П).

Контроль соблюдения нормативов ПДВ осуществляет Центральная заводская лаборатория в соответствии с планом-графиком, утвержденным ФГУ «ЦЛАТИ по УрФО».

Выбросы  от  проектируемого производства приведены в приложении № 5.
Превышения нормативов предельно-допустимых выбросов не зафиксировано.

13.3 Отходы производства и потребления

Межрегиональным территориальным управлением технологического и экологического надзора Федеральной службы по экологическому, технологическому и атомному надзору  по Ур ФО утвержден проект НООЛР сроком на 5 лет и установлен Лимит № 36 на срок с 10.03.2008 г. по 10.03.2013 г. 

В 2009 году предприятием получена лицензия на деятельность по обращению с опасными отходами за № ОП-54-001908(66) от 16.11.2009 г.

В 2011 году предприятием ФГУП «Уральский электромеханический завод» образовано наименований отходов:

1 кл. опасности – 2 вида отходов (3,245 т).

2 кл. опасности – 3 вида отходов (2,84 т).

3 кл. опасности – 13 видов отходов (26,374 т).

4 кл. опасности – 32 вида отходов (1158,408 т).

5 кл. опасности – 33 вида отходов (779,151 т).

На предприятии организованы  места для временного хранения отходов, откуда они, по мере накопления вывозятся собственным автотранспортом для утилизации, переработки, захоронения.    

 Места временного хранения отходов по проектируемому производству:

1. Огороженная площадка на пандусе – хранение отработанных растворителей (2 класс опасности), отходов лаков и красок (3 кл. опасности), отработанные эмульсионные смеси, включая СОЖ (3 кл. опасности) – в герметичных металлических бидонах емкостью 50 л.

2. Специальное складское помещение в здании 9 для хранения отработанных ртутьсодержащих ламп (1 кл. опасности)

3. Асфальтированная площадка под навесом для хранения  промышленных и бытовых отходов от предприятия (4, 5 кл. опасности) в металлических контейнерах.

Годовой объем отходов от проектируемого производства указан в приложении № 5.
Предельный объем временного хранения отходов определен в проекте 

«НООЛР» с учетом емкости мест размещения отходов, периодичность вывоза отходов определена с учетом класса опасности отхода, предельного объема накопления, влияния отходов на окружающую среду.

         Воздействие на окружающую среду по проектируемому производству не повысит нормативы предельно-допустимых отходов.

Все отходы передаются по договорам лицензированным организациям. 

     ЗАДАНИЕ РАЗРАБОТАЛИ:

Начальник металлургического                                                  Б.М. Лисихин

отдела СГТ

Начальник бюро технического                                                  Ю.С. Беляев

перевооружения и реконструкции                                            

Ведущий инженер технолог                                                      В.Г. Ефимов
Ведущий инженер технолог                                                      А.А. Халиуллин

ЗАДАНИЕ СОГЛАСОВАНО:

Начальник цеха 36                                                                      О.В. Барсуков

Зам. главного инженера                                                              К.В. Шкуревских

Главный технолог                                                                       В.Г. Белоусов

Главный инженер                                                                        А.В. Максимов

Приложение № 5
Ведомость отходов литейного производства
	Образуемый отход
	Движение отходов
	Примечание

	Наименование
	Ед.

изм
	Кол-во
	Химический состав, влажность
	Агрегатное состояние
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Формовочные материалы (пески, горел. земля)

Скол (отбой) от печей

Смесь шлакометаллическая

Алюминий и алюминий содержащие отходы
	т

т

т

т
	15

0,3

0,8

2,5
	Песок, глина вл 0 %

Железо вл 0 %

оксиды кремния, чугун, медь вл 0 %

алюминий

вл 0 %
	ТВ

ТВ

ТВ

ТВ


	МП ”Спецавтобаза”

МП ”Спецавтобаза”

МП ”Спец автобаза”

Вторцветмет,

г. Екатеринбург
	

	Формовочные материалы (пески, горел. земля)
	т
	3
	Песок, глина

вл 0 %
	ТВ
	МП ”Спецавтобаза”


	

	Остатки песка песчаных форм
	т
	1
	Песок

вл 0 %
	ТВ
	МП ”Спецавтобаза”


	

	Металлокерамические отходы и лом
	т
	1,5
	Песок, корольки металла вл 0 %
	ТВ
	МП ”Спецавтобаза”


	

	Остатки песка и дроби, после струйной обработки поверхности
	т
	0,25
	Оксид кремния, алюминий, чугунная дробь

вл 0 %
	ТВ
	МП ”Спецавтобаза”


	

	Соли бария водорастворимые

Отходы соляных ванн

Натрия оксид, гидрооксид
	т

т

т
	0,02

0,001

0,056
	Хлорид бария

Хлорид калия

Карбонат калия

NaOH
вл 0 %
	ТВ

ТВ

ТВ

ТВ
	МП ”Спецавтобаза”


	

	Масла специальные индустриальные
	т
	0,01
	Углеводороды

вл 0 %
	Ж
	ВИЗ - Сталь
	

	Пыль шихтовых материалов

Пыль абразивная

Шлам и пыль газоочистки, проч. минеральные вещества

Шлам и пыль газоочистки
	т

т

т

т

т
	3,24

1,312

0,523

0,048

0,013
	Металлическая пыль (черных и цветных металлов)

SiO2 – 20%

(керамическийбой)

вл 0 %
	ТВ

ТВ

ТВ

ТВ

ТВ
	МП ”Спецавтобаза”

МП ”Спецавтобаза”

МП ”Спецавтобаза”

МП ”Спецавтобаза”

МП ”Спецавтобаза”
	

	Старая одежда, ветошь, 

спец одежда

Отходы изделий и обуви (из кожи)
	шт

шт

шт

пар
	0,002

0,004

0,02


	вл 0 


	ТВ

ТВ

ТВ

ТВ
	АХО

МП ”Спецавтобаза”

МП ”Спецавтобаза”


	

	Мусор и смет производства.

Мусор от бытовых помещений.
	т

т
	0,15

0.04
	вл 0 %


	ТВ

ТВ
	МП ”Спецавтобаза”


	


Ведомость выбросов литейного производства
	Код загряз-

няющего

вещества
	Наименование загрязняющего вещества  
	Количество, т/год

	0301
	Азота диоксид
	0,1100

	0304
	Азота оксид
	0,0179

	0303
	Аммиак 
	0,0722

	0126
	Калий хлорид
	0,0790

	0150
	Натрия гидроксид
	0,0068

	0152
	Натрий хлорид
	0,0865

	0156
	Натрий нитрит
	0,0792

	0231
	Барий и его соли
	0,0792

	0316
	Водород хлористый
	0,0051

	0101
	диАлюминий триоксид
	0,1073

	0123
	диЖелезо триоксид
	0,2220

	0228
	Хром трёхвалентный
	0,0240

	0337
	Углерода оксид
	0,2920

	2735
	Масло минеральное нефтяное
	0,0170

	0146
	Меди оксид
	0,0030

	2930
	Пыль абразивная (Корунд белый, Монокорунд)
	0,0060

	2908
	Пыль неорганическая: 70-20 % SiO2
	0,1860

	0326
	Озон 
	0,00038

	1061
	Этанол (спирт этиловый)
	0,4990

	2988
	Пыль н-парафинов, церезинов
	0,0460

	2732
	Керосин 
	0,0120

	2909
	Пыль неорганическая до 20 % SiO2
	0,0743

	2754
	Углеводороды предельные С12-С19
	0,00023

	2917
	Пыль хлопковая (войлочная)
	0,00043

	2907
	Пыль неорганическая >70 % SiO2
	0,0288
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