	General  Production Operation.
Aluminum coils are delivered to the plant from either Western suppliers or Russian suppliers. Coils arrive by truck and are unloaded and placed into storage until required. Unloading is done either by a winch system and then heavy fork truck or just by the heavy fork truck.
As coils are required they are unwrapped and then taken by FLT to the ASC up-enders. Lines one and two are fed from one hydraulic up ender and line three by its own up ender. The coil once up ended is then placed on an ASC coil cart that transports it to the relevant ASC un-coiler. The coil stock is then de reeled and passed via an ASC lubricator roller set up to the Minster DAC-15—84 high speed cupping press. Coils typically last between 4 to 5 hours dependant on line efficiency. Once a coil is finished a new coil is swung into position via the de-reeler that rotates.  Cups from the cupper are then passed via a conveying system to the Standun  26 inch stroke bodymakers that have potential to run at 350 strokes per minute . Scrap from the cupping operation is sucked away via tubes to the Delta Neu scrap system that compresses the material into bales.
Cups are dropped via single chutes into the bodymakers. Line one has seven bodymakers line two has eight and line three has six. Cups are turned into cans via a tool packs and the dome is formed at the same time. The bodymakers have a coolant system and the coolant is supplied from a Womack with a filter press system from the bodymakers they progress to Belvac trimmers. Lines two and three have 3 head trimmers and line one has five head trimmer
Finished cans are then transported via elevators and conveyors to the washers. Each line has its own washer. Each washer has seven stages. Stage one runs H2SO4. Stage two runs Ridoline 120/124. Stage three runs process water. Stage four runs Alodine treatment. Stage five process water. Stage six De –Ionized water and the final stage seven runs ME 50 with Di water. Cans then progress to the drier via a vacuum transfer and then conveyor mat. All wastewater is treated in a Valmet wastewater treatment complex.

Lines one and two cans then are transported via conveyors to the Rutherford 8 colour decorators where they are single filed into the machine, printed using INX inks and then over varnished using PPG over varnish at 43% solids. Transferred to a pin chain to have the bottom coated on a BRC unit with PPG rim coat before being transported thru two zone LTG bake ovens.
Line three is slightly different as once the cans leave the washer drier they are transported to a UV bottom coater that applies Solar coating . UV lights before passing to the Rutherford eight-colour water-cooled high-speed printer then cure these. Once printed they are then over varnished on a reverse chamber designed OV unit using PPG over varnish at 43% solids before being transported via a pin chain to the Greenbanks  3 zone bake oven one of the zones is a cooling zone.
Once the printed cans leave the bake ovens they are transported to Reynolds Inside Spray machines were they are first of all color coded using ink dot guns on the domes for machine reference and then pass thru two gun systems were they are sprayed with Valspar Ecodex lacquer at 21% solids. Lines one and two have ten machines each and line three has seven machines.

Once sprayed the cans are then transported to Inside Bake ovens. Lines one and two do this by means of a rolling can conveyor system which then pass the cans into 3 zone LTG ovens. Line three drops the cans onto a conveyor that transports the cans upright to a Green banks 3 zone oven.
Once cured the cans then proceed via conveyors to Super K Belvac Necker and flanging machines. These machines Neck the cans, Flange the cans, Reform the domes, Inspect with Light for leaks and then finally inspect the inside with cameras and reject defects.

Finally the cans are transported via conveyors to the Goldco-Pallitizers. Here they are automatically placed onto relevant packaging before being lowered to a Cyclops strapping and wrapping conveyor set up. After strapping the cans undergo visual QC inspection prior to wrapping. The finished pallets then travel via conveyors to the warehouse before being transported via FLT to relevant holding or shipping areas. All finished pallets leave the plant on lorries. 
Major exposure on the materials to the plant is we must carry stocks of all essential supplies. Metal, M3B (Cupper lube) TRL (bodymaker coolant) Mobil 629 (Bodymaker lubricant) Alodine.ME50, Ridoline (Washer chemicals) Rim Varnish, Over-varnish, Inside Spray Lacquers and Inks.
Each Line takes a 12-hour maintenance per month.

Lines one and three are subject to conversion dependant on Customer demands.


	Основная производственная деятельность.

Алюминиевые бухты доставляются на завод либо западными поставщиками, либо российскими. Бухты доставляются с помощью грузовиков, затем разгружаются и помещаются в хранилища, до возникновения надобности. Разгрузка  осуществляется системой лебедок, а затем тяжеловесными вилочными автопогрузчиками, либо только  автопогрузчиками. 

Если бухты востребованы, то они распаковываются и затем с помощью автопогрузчиков (FLT) помещаются на кантовальный станок ASC. Первая и вторая линии снабжены гидравлическим кантовальным станком, а третья линия своим собственным.  Поднятые бухты затем помещаются на транспортную тележку, с помощью которой их доставляют на  соответствующие устройства размотки бухт фирмы ASC. Размотанный и прошедший по  конвейеру материал помещается в 18-скоростной вытяжной пресс  Minster DAC-15 для штамповки форм. В зависимости от производительности линии    одна бухта  обычно занимает 4-6 часов. Когда работа с одной бухтой  заканчивается,  новая бухта подвергается размотки посредством вращающегося разматывающего устройства.  Далее через систему конвейеров формы поступают  на  Standun - 26-дюймовую ударную машину, формирующую корпус  тары, которая способна делать  350 ударов в минуту. Полученные в результате создания форм отходы посредством труб засасываются в систему сбора отходов Delta Neu, которая прессует их в брикеты.

Далее посредством наклонного настила формы сбрасывается в корпусообразующие машины.  Первая линия имеет 7 машин, вторая – 8 и третья – 6. Из форм, с помощью набора инструментов изготовляются банки,  в тоже время происходит формирование днища. Корпусообразующие машины имеют охлаждающую систему, охлаждающее вещество и фильтр-прессовочные системы поставляется фирмой Womack. Банки из корпусообразующих машин поступают на кромкообрезные ножницы.  Вторая и третья линии имеют 3 кромкообрезных ножниц, первая линия имеет 5. 

Далее законченные банки через элеваторы и конвейеры транспортируются в моечные машины. Каждая моечная машина имеет 7 уровней промывки. В первом уровне используется обработка серной кислотой, на втором – ридолином 120/124 (Ridoline 120/124). На третьем уровне используется техническая вода. На четвертом происходит обработка адалином. На пятом снова техническая вода. На шестом уровне банки обрабатываются де-ионизирующей водой, и на седьмом – заключительном уровне используется ME 50 с деионизирующей водой.  Пройдя помывку, банки поступают в сушилки с помощью вакуум-пересасывающего устройства и конвейера. Вся отработанная вода проходит очистку в водоочистном комплексе фирмы Валмет (Valmet).

Банки из второй и третьей линии далее поступают в Rutherford -  8-цветную машину для печати, где они по-одному  проходят  в машину, подвергаются печати чернилами INX и затем покрываются лаком для внешних поверхностей PPG, имеющего 43% твердости. После этого посредством шарнирной цепи они поступают в BRC установку для обработки днища. Далее банки  переходят в двухзоновую сушильную печь LTG.

 Третья линия немного отличается от остальных тем, что после выхода из сушильно-моечной машины они  транспортируются в устройство ультрафиолетовой обработки нижней поверхности, использующее нанесение солярного защитного слоя. Ультрафиолетовое излучение применяется для сушки, перед  помещением банок в 8-цветный высокоскоростной принтер с водяным охлаждением фирмы Rutherford.  Отпечатанные банки покрываются PPG лаком c 43% твердости и помещаются 3-зоновую сушильную печь, где одна из зон является охлаждающей. 

После этого банки извлекаются из печи и поступают в машины для обработки внутренних поверхностей  Рейнольдс (Reynolds), где сначала с помощью чернильных точечных пушек, расположенных на крышке корпуса машины, наносится цветовая маркировка, а затем они проходят через 2-пушечную систему, где они покрываются лаком Valspar Ecodex, имеющего 21% твердости. Первая и вторая линии имеют по десять машин каждая, третья линия имеет семь. Полакированные банки помещаются в сушильные печи. На первой и второй линии  помещения банок в 3-зоновые LTG печи происходит посредством вращающих банки конвейерных систем. На третьей линии банки сбрасываются на конвейер и транспортируются в  3-зоновую печь  Green banks. 

Просушенные банки затем проходят в машину для обработки горловины Super K Belvac и в фланжировочные машины.  Эти машины проводят обработку горловины банки, фланжирование банки, восстанавливают форму банки, посредством света проводят проверку на наличие подтеканий и затем с помощью камер исследуют внутреннюю поверхность банок и отбирают брак. После по конвейеру банки транспортируются в Goldco-Pallitizers. Здесь они автоматически помещаются в соответствующую упаковку, а затем подаются на конвейерную систему Cyclops для скрепления и обертывания. После скрепления банки подвергаются визуальному контролю , и после этого происходит обертывание. Законченные  контейнеры по конвейеру переводятся на склад, откуда с помощью вилочных автопогрузчиков перевозятся на площадку для ожидания или площадку для комплектования грузов. Все законченные контейнеры вывозятся с завода грузовиками.

Большой риск невыполнения плана заключаеться в материально производственных запасах, основные из которых мы храним на заводе. Это: железо, M3B (машинное масло), TRL (охладитель для  корпусообразующих машин), Mobil 629 (смазка для корпусообразующих машин), адалин, ME50, ридолин (моющие химикаты), лак для обрамления, лак для внешних поверхностей, лак для внутренних поверхностей и чернила. 

На каждой линии ежемесячно проводится 12-часовое тех. обслуживание.

Первая и третья линии, в зависимости от требований заказчика, способны трансформироваться.




