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Чибічик О. А., Мартиненко В.Ф., Акімов О. В., Шишко А. Є.

Методологія конструкторсько-технологічного проектування
та виготовлення короткозамкнутого литого ротора
для асинхронних електродвигунів

Розглянуто методологію модернізації конструкції короткозамкнутого литого ротора для виготовлення асинхронних 
електродвигунів потужністю до 400 кВт. Проаналізовано основні види браку, що виникають у результаті заливки 
«білячої клітини» і визначено їх вплив на експлуатаційні характеристики ротора. Також описано конструкторсько-
технологічних способів проектування ротора та наведено рекомендації щодо підвищення якості заливки.

Анотація
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Chibichik O., Martynenko V., Akimov O., Shishko A.

Methodology of design-engineering planning and making
of the shortcircuited cast rotor for asynchronous electric motors

The article deals with the methodology of the shortcircuited cast rotor construction modernization is considered for making 
of asynchronous electric motors power to 400 kW. The basic types of defects arising from pouring «squirrel cage» and 
determined their impact on the performance of the rotor are analyzed. Design research and technological methods of 
designing the rotor and recommendations to improve the quality of the fill are presented.
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УДК 669.187.013

А. Ю. Жиглявский, Р. И. Величко, А. И. Шолков 

МЗ «ООО “Днепросталь”», Днепропетровск

Строительство электросталеплавильного комплекса
для производства непрерывнолитой круглой заготовки
в Днепропетровске
В основу проекта электросталеплавильного комплекса (ЭСПК) заложены современные технологии 
сталеплавильного производства, которые обеспечивают максимальную защиту окружающей среды. Высокий 
уровень автоматизации гарантирует высокую производительность и высокий уровень культуры производства. 
Все непрерывнолитые заготовки, производимые ЭСПК, будут использоваться для внутреннего потребления 
трубопрокатными заводами «Интерпайп».

М
ежду представителями компании «Интерпайп» 
и фирмой «Danieli» 13 сентября 2007 г. был под-
писан контракт на строительство в г. Днепро-
петровске электросталеплавильного комплекса

(ЭСПК) производительностью 1 млн 320 тыс. т/год 

Ключевые слова: сталеплавильное производство, дуговая сталеплавильная печь (ДСП), установка ковш-
печь (УКП), машина непрерывного литья заготовок (МНЛЗ), вакууматор, круглая заготовка

трубных и колесных заготовок. Согласно условиям 
контракта фирма «Danieli» производит строитель-
ство ЭСПК по концепции «под ключ». Технико-эко-
номическое обоснование (ТЭО) проекта выполнено
ГП «Укргипромез».
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В тендере на строительство комплекса принима-
ли участие такие широко известные производители 
металлургического оборудования, как «SMS-Demag» 
(Германия), «Danieli» (Италия), «VAI» (Австрия).

С целью минимизации риска строительства ана-
лиз предлагаемых технологических схем произ-
водства выполнен компанией «Наtсh», мировым
лидером в техническом консалтинге, и компанией 
«Ernst&Young», одним из ведущих юридических кон-
сультантов. На основе полученного анализа в каче-
стве поставщика оборудования была выбрана фир-
ма «Danieli».

В основу работы проектируемого комплекса зало-
жены современные технологии электросталепла-
вильного производства, обеспечивающие макси-
мальную защиту окружающей среды. Чем выше уро-
вень автоматизации, тем лучше производительность
и культура производства.

В состав комплекса входят: ДСП вместимостью 
160 т; двухпозиционная УКП; двухпозиционный ва-
кууматор камерного типа; пяти-
ручьевая МНЛЗ (с перспективой
установки шестого ручья) для
производства трубных заготовок
Ø 150-290 мм; шестиручьевая 
МНЛЗ для производства колесных 
заготовок Ø 385-470 мм.

Предполагается, что все непре-
рывнолитые заготовки, производи-
мые ЭСПК, будут использованы 
для внутреннего потребления тру-
бопрокатными заводами «Интер-
пайп».

Параллельно со строительством
объектов ЭСПК решаются вопро-
сы эффективного обеспечения бу-
дущего комплекса энергоносите-
лями и шихтовыми материалами. 
С этой целью ведется строитель-
ство и производится реконструк-
ция ряда объектов инфраструкту-
ры, основными из которых явля-
ются:

– известковая фабрика ОАО «Ин-
терпайп-НТЗ» (осуществляется пол-
номасштабная реконструкция с
установкой современной двух-
шахтной печи производства ита-
льянской фирмы «Сimprogetti» но-
минальной производительностью
250 т/сут. В настоящее время ве-
дутся фундаментные работы под 
основное технологическое обору-
дование:

– ОАО «Днепропетровский Втор-
мет» (проводится модернизация 
производственных мощностей пу-
тем установки пресс-ножниц фир-
мы «Sierra» и «Akros», а также вве-
дения в технологический процесс 
мобильных перегружателей фир-
мы «Sennebogen»);

– кислородный блок (для обеспечения ЭСПК 
кислородом, азотом и аргоном компанией «Интер-
пайп» заключен долгосрочный контракт на поставку 
технологических газов с фирмой «Messer», который 
предполагает строительство нового современного 
кислородного блока в непосредственной близости
от ЭСПК. В настоящий момент все фундаментные 
работы выполнены, в ближайшее время предпола-
гается начать монтаж основного оборудования);

– подстанция «Печная» 330/35/10 кВ (производит-
ся строительство электрической подстанции с целью 
снабжения электроэнергией объектов комплекса, 
а также прокладка двухцепной кабельной электро-
линии на участке от приднепровской ТЭС до под-
станции «Печная» общей протяженностью 13,5 км
(рис. 1). Кабельная линия такого уровня напряже-
ния (330 кВ) строится в Украине впервые, при ее 
эксплуатации будут реализованы следующие пре-
имущества в сравнении с воздушной линией элек-
тропередач (ЛЭП)): снижены удельные расходы на 

Рис. 1. Подстанция «Печная»
Рис. 1. Подстанция «Печная» 

Рис. 2. Монтаж металлоконструкций на МНЛЗ № 1Рис. 2. Монтаж металлоконструкций на МНЛЗ № 1 

Рис. 3. Монтаж оборудования комплекса водоподготовки 
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транспортировку электрической энергии; исключено 
образование в окружающей среде электрического 
поля; в 10 раз снижена требуемая охранная зона.

Завершение всех работ, связанных с прокладкой 
кабельной линии 330 кВ, запланировано на начало 
IV-го квартала 2010 года, после чего предполагает-
ся приступить к соответствующим процедурам для
получения необходимых разрешений на ввод в экс-
плуатацию.

Безусловно, мировой кризис внес свои корректи-
вы в график строительства комплекса – некоторое 
время работы на стройплощадке велись низкими 
темпами, а срок поставки оборудования для монтажа 
был отодвинут. Тем не менее, уже сейчас активными 

темпами продолжается производ-
ство фундаментных работ, объем 
которых выполнен на 60 %. Парал-
лельно ведется монтаж несущих 
конструкций производственных зда-
ний, а также металлоконструкций, 
необходимых для установки тех-
нологического оборудования на
участках водоподготовки, ДСП,
МНЛЗ № 1 и 2 и др. (рис. 2).

Одновременно со строительны-
ми работами активно поставляется 
оборудование ЭСПК, 45 % которого 
уже находится на стройплощадке
и передано к монтажу подрядчи-
кам (рис. 3).

Несмотря на сложности, с ко-
торыми сталкивается подрядчик, 
впервые выполняющий строитель-
ные работы на территории Украи-
ны и который незнаком с тонкостя-
ми украинского законодательства, 

необходимо отметить хорошую организацию и вы-
сокую культуру производства строительных работ.

Выводы

Различные сроки начала строительства объектов 
инфраструктуры не мешает четкому пониманию того, 
что все строительные и монтажные работы должны 
быть завершены к моменту проведения «холодных» 
испытаний основного и вспомогательного оборудо-
вания ЭСПК, которые намечены на конец I-го квар-
тала 2011 г. Предполагаемый срок проведения «го-
рячих испытаний» – середина II-го квартала 2011 г.

Рис. 3. Монтаж оборудования комплекса водоподготовки

Рис. 2. Монтаж металлоконструкций на МНЛЗ № 1 

Рис. 3. Монтаж оборудования комплекса водоподготовки 

Жиглявський О. Ю., Величко Р. І., Шолков А. І.

Будівництво ЕСПК для виробництва
безперервнолитої круглої заготівки у Дніпропетровську

В основу проекту електросталеплавильного комплексу закладено сучасні технології сталеплавильного виробниц-
тва, які забезпечують максимальний захист навколишнього середовища. Високий рівень автоматизації гарантує 
високу продуктивність і високий рівень культури виробництва. Всі безперервнолиті заготівки, які виготовлені на 
ЕСПК, будуть використовуватися для внутрішніх потреб трубопрокатними заводами «Інтерпайп».

Анотація

Zhiglyavsky A., Velichko R., Sholkov A.

Construction Electrical Steelmaking Plant for producing continuous 
casting round ingot in Dnepropetrovsk 

The project builds on the latest set of technology steelmaking, which provides maximum protection of the environment. 
The high level of process automation gives high performance and high level of production. All concast billets of mini-mill 
be used for domestic consumption by pipe rolling of Interpipe. 

Summary

сталеплавильне виробництво, дугова сталеплавильна піч (ДСП), установка ківш-піч 
(УКП), машина безперервного лиття заготівок (МБЛЗ), вакууматор, кругла заготів-
ка
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steelmaking, electric art furnace (EAF), ladle furnace, continuous casting machine 
(CCM), vacuum degasser, round billetKeywords
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А
нализ выполненных ГП «Укргипромез» проектов 
внутриплощадочных энергетических коммуни-
каций доменной печи, конвертерного цеха и ли-
тейно-прокатного комплекса приведен в [1], где 

показаны расходы энергоносителей, введены поня-
тия и даны значения строительных коэффициентов 
по металлу (отношение массы металла строитель-
ных конструкций к массе металла труб) и железобе-
тону (отношение массы железобетонных конструк-
ций к массе металла труб) для трасс коммуникаций 
этих объектов.

В настоящей статье рассмотрено проектирова-
ние внутрицеховых коммуникаций, к которым отно-
сятся трубопроводы горячей воды для отопления и 
вентиляции, пара и конденсата различных парамет-
ров, природного, а иногда доменного, коксового и
конвертерного газов, питательной и технической
воды, сжатого воздуха, кислорода, азота, аргона,
мазута, масла, густой смазки и др. В качестве при-
мера приняты проекты прокатного цеха произво-
дительностью 1,2 млн. т/год листового проката
в рулонах (толщина листа 2,35÷12,7 мм при шири-
не 900÷1800 мм), а также электросталеплавильного 
цеха с печью емкостью 90 т производительностью 
0,73 млн. т стали в год.

Особенностью строительства внутрицеховых ком-
муникаций является то, что они прокладываются, в 
основном, в створе колонн цеха или рядом с колон-
нами, крепятся к ним и другим строительным кон-
струкциям здания. При этом, как правило, специаль-
ных колонн и фундаментов для опоры коммуникаций 
не предусматривается, нужны лишь так называемые 
подопорные конструкции (балки, кронштейны, тяги 

УДК 669.1.013.6

Б. Н. Вишневский, В. А. Чувакин, Г. П. Войтковский, А. И. Мищенко

ГП «Укргипромез», Днепропетровск

Внутренние коммуникации энергоснабжения цехов 
металлургических предприятий

Рассмотрено проектирование внутренних коммуникаций энергоснабжения цехов металлургических 
предприятий на конкретных проектах прокатного и электросталеплавильного цехов, разработанных
ГП «Укргипромез». Приведены расходы всех энергоносителей, даны значения «строительных коэффициентов» 
по металлу (отношение массы металла строительных конструкций к массе металла труб).

Ключевые слова: внутрицеховые коммуникации энергоснабжения, проектирование, прокатный цех, 
электросталеплавильный цех, расходы энергоносителей, прокладка коммуникаций, строительный 
коэффициент

для подвесок и др.). Внутрицеховые коммуникации 
могут прокладываться также в непроходных кана-
лах, изредка – в непроходных и проходных тоннелях. 
В общей стоимости строительства цеха затраты на 
их сооружение составляют 2-3 %.

Разработка проектов внутрицеховых энергетиче-
ских коммуникаций осуществляется согласно дей-
ствующим в Украине основным нормам и правилам: 
«Правила охраны труда в газовом хозяйстве пред-
приятий черной металлургии», 2010 г.; «Правила
устройства и безопасной эксплуатации трубопро-
водов пара и горячей воды» – НПАОП 0.00-1.11-98; 
«Правила устройства и безопасной эксплуатации 
трубопроводов для горючих, токсичных и сжижен-
ных газов» – НПАОП 60.3-1.15-71; ДБН В 2.5-20-2001.
Газоснабжение; «Инструкция по проектированию тру-
бопроводов газообразного кислорода» – ВСН 10-83; 
СНиП 2.04.07-86. Тепловые сети; СНиП 2.04.14-88. 
Тепловая изоляция оборудования и трубопроводов; 
СНиП 3.05.05-84. Технологическое оборудование и
технологические трубопроводы; «Общие правила
безопасности для предприятий и организаций метал-
лургической промышленности» – НПАОП 27.0-1.01-87,
а также по специальным правилам безопасности
для отдельных цехов агломерационного, доменного, 
сталеплавильного, прокатного, трубопрокатного про-
изводств и др.

При этом необходимо учитывать такие факторы, 
как удобство эксплуатации и ремонта коммуника-
ций, а также безопасность работ по их обслужива-
нию. Имеется в виду удобное и доступное располо-
жение отключающей арматуры, узлов регулирова-
ния и измерения расхода, дренажных трубопроводов 




