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ПРИЛОЖЕНИЯ

Выдержка из работы


Данный дипломный проект является разработкой производства проволоки диаметром 1,6. Проволока такого типа используется для армирования рукавов вы-сокого давления. Метизы - группа широко распространенных металлических изде-лий промышленного назначения: проволока и про¬волочные изделия (стальные кана-ты, металлокорд, пружины, сварочные электроды, металлические сетки и др.); кре-пежные изделия (болты, винты, шурупы, шайбы и т.п.); лента холоднокатаную и плющеную; ка¬либрованная сталь (сортовая холоднотянутая, серебрянка, стальные фасонные профили высокой точности). Метизы – продукция четвертого передела, заключающая металлургический цикл (производство чугуна, стали, проката).

Метизы являются одним из видов экономичной металлопродукции. Наи-более важным ви¬дом метизной продукции является проволока различного на-значения и калиброванный металл. Нет ни одной отрасли народного хозяйства, в которой не применялись бы метизы. Их ис¬пользуют в машиностроении, метал-лургической, нефтегазодобывающей промышленности.

Основными материалами для изготовления проволоки и калиброванной стали служат катанка, мелкий и средний сорт, являющиеся конечным продуктом прокатного производства. Для изготов¬ления метизов широко используют цвет-ные металлы - цинк, олово, алюминий, медь, никель и другие металлы и сплавы на их основе.

Основным сырьем для предприятия является отходы металла машино-строительных и других пред¬приятий. Основная продукция завода - непрерывно-литая заготовка, сортовой прокат и катанка под металлокорд. В состав произ-водства входят следующие структурные подразделения:

• копровый цех с отделением переработки лома;

• электросталеплавильный цех;

• сортопрокатный цех;

• металлокордное производство:

• сталепроволочные цеха.
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