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самим додаткову споживчу і естетичну цінність [6–11]. 
У зв'язку з цим, виробництво плоского прокату із захис-
ними покриттями в світі невпинно збільшується. У про-
мислово розвинених країнах частка плоского прокату 
із захисними покриттями в загальному обсязі вироб-
ництва тонколистової продукції становить не менше 
40 %, в США – близько 60 %, в Японії – до 85 %, причо-
му спостерігається стійка тенденція її зростання [1, 2, 
6, 8, 10, 12]. За останні сорок років жоден безперервний 
стан холодної прокатки в світі не був побудований без 
агрегатів для нанесення захисних покриттів [3]. Стій-
кий попит на плоский прокат із захисними покриттями 

В
ступ. Плоский холоднокатаний прокат з вугле-
цевих сталей із захисними покриттями є одним з 
найбільш ефективних і затребуваних видів мета-
лопродукції [1–4]. Основними споживачами холод-

нокатаного прокату із захисними покриттями є автомо-
більна промисловість і будівництво, відповідно понад 
40 та 20 %, виробництво тари (~ 15 %), а також аграр-
ний сектор [5–8]. Нанесення захисних покриттів на по-
верхню холоднокатаного прокату з вуглецевих сталей 
підвищує його корозійну стійкість, збільшує термін ро-
боти виробів і конструкцій, що виготовляють з такого 
прокату, покращує їх зовнішній вигляд, надаючи тим 
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Стан виробництва та споживання плоского холоднокатаного 
прокату з вуглецевої сталі із захисними покриттями в 
Україні

Холоднокатаний прокат із захисними покриттями об'єднує в собі міцність і технологічність (формуємість) сталі з 
корозійною стійкістю захисного покриття. Тому його частка в загальному виробництві тонколистової продукції в 
світі досягає 85 %. Значні потужності для випуску прокату із захисними покриттями створено і в Україні, але вони 
завантажені недостатньо або майже не використовуються.
Роботу присвячено аналізу структури споживання і виробництва холоднокатаного прокату із захисними покрит-
тями в Україні, встановленню причин низького завантаження наявних потужностей і визначення можливостей для 
їх усунення. Для вирішення цього завдання використовували результати статистичних досліджень виробництва 
і споживання даного виду продукції за останні 10 років. Встановлено, що фактичне завантаження потужностей 
для виробництва прокату з цинковим і полімерним покриттям не перевищує відповідно 20–25 і 10–15 %, і більша 
частина споживання даних видів продукції забезпечується за рахунок імпорту (відповідно близько 50 і більше 
91 %). Основною проблемою низького завантаження вітчизняних агрегатів для нанесення захисних покриттів є 
відсутність в Україні технічних можливостей для отримання холоднокатаного прокату товщиною менше 0,5 мм, 
що користується найбільшим попитом на ринку.
Для успішного вирішення цієї проблеми в країні повинні бути побудовані два нових стани холодної прокатки: 
один – двоклітьовий реверсивний стан з довжиною бочки 1400 мм і другий – п’ятиклітьовий безперервний стан 
з довжиною бочки 1700 мм із сумарною річною продуктивністю 1,5–2,0 млн т. Необхідно також побудувати малі 
підприємства для подальшої переробки прокату з покриттями. Розглянуто тенденції розширення сортаменту ви-
робництва і споживання холоднокатаного прокату із захисними покриттями.

Ключові слова: холоднокатаний прокат, корозія, захисне покриття, агрегат, завантаження, виробництво, 
споживання, імпорт.
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плоский прокат товщиною до 3,2 мм і більше. Товщи-
на полімерного покриття в залежності від матеріалу 
(типу) полімеру знаходиться в діапазоні 5–250 мкм. 
Товщина металевих покриттів зазвичай вказується 
в г/м2. Наприклад, товщина цинкового покриття, що 
наносять гарячим способом, становить 50–350 г/м2. 
Готова продукція на агрегатах нанесення захисних 
покриттів випускається як в листах, так і в рулонах 
із зовнішнім діаметром 900–2200 мм та масою від 
5–15 т до 45 т. Призначення, сортамент, товщина і ма-
теріал сталевої основи та захисних покриттів, спосо-
би нанесення захисних покриттів, а також вимоги, що 
висувають до показників якості прокату із захисними 
покриттями, вказують у відповідних стандартах або 
технічних умовах (ТУ).

Нанесення захисних покриттів на поверхню хо-
лоднокатаного прокату є останньою технологічною 
операцією виробництва даного виду продукції. Тому 
логічним і доцільним цю операцію здійснювати на ме-
талургійних заводах і агрегати з нанесення захисних 
покриттів розміщувати в цехах (комплексах) холодної 
прокатки, що підтверджує практика передових мета-
лургійних країн світу [3, 11, 15]. Інші варіанти розмі-
щення агрегатів для нанесення захисних покриттів 
можливі, наприклад, при відсутності стану холодної 
прокатки на конкретному підприємстві, але таке рі-
шення не можна розглядати технологічно як опти-
мальне.

Для нанесення захисних покриттів на плоский 
холоднокатаний прокат в Україні використовують 
агрегати безперервного гарячого цинкування (АБГЦ) 
та агрегати полімерних покриттів (АПП). Ці агрегати 
встановлено на наступних підприємствах [13]:

1. МК ім. Ілліча (місто Маріуполь) – два АБГЦ 
загальною продуктивністю 430 тис. т на рік. Сорта-
мент готової продукції – листи та смуги товщиною 
0,5–1,5 мм, шириною до 1250–1400 мм і полоса тов-
щиною 0,4–0,8 мм.

2. ПАТ Модуль (м. Кам'янець-Подільський, Хмель-
ницька область) – один АБГЦ продуктивністю 200 тис. т 
на рік, один АПП продуктивністю 70 тис. т на рік. Сорта-
мент готової продукції – листи та смуги в рулонах тов-
щиною 0,45–0,65 мм, шириною до 1250 мм.

3. ТОВ «Юністіл» (м. Кривий Ріг, Дніпропетровська 
область) – один АБГЦ і лінія поздовжнього різан-
ня продуктивністю відповідно 100 і 48 тис. т на рік. 
Передбачається будівництво другого аналогічного 
АБГЦ. Сортамент готової продукції – листи та смуги в 
рулонах товщиною 0,3–2,0 мм, шириною до 1250 мм.

4. ТОВ «Метали і полімери» (м. Алчевськ, Луган-
ська область) – один АБГЦ і один АПП продуктивніс-
тю відповідно 100 і 70 тис. т на рік. Сортамент готової 
продукції – листи та смуги товщиною 0,2–0,6 мм, ши-
риною до 600–1250 мм.

5. Філія ТОВ «Руукі України» (м. Антрацит, Луган-
ська область) – один АПП продуктивністю 70 тис. т 
на рік. Сортамент готової продукції – полоса оцинко-
вана з полімерним покриттям в рулонах товщиною 
0,45–1,0 мм.

Встановлені в Україні потужності дозволяють ви-
пускати щорічно до 830 тис. т прокату з цинковим і 

спостерігається також в Україні, що сприяло створен-
ню в країні значних потужностей для його виробництва 
[6, 13]. Однак ці потужності завантажені недостатньо 
або майже не використовуються, і велика частина про-
кату із захисними покриттями, що споживається в кра-
їні, завозиться із-за кордону. Це пов'язано з великими 
витратами у валюті і не сприяє розвитку внутрішнього 
ринку [6, 8]. Тому встановлення причин дисбалансу між 
виробництвом і споживанням плоского прокату із за-
хисними покриттями в Україні та пошук можливостей 
для їх усунення є актуальним.

Постановка задачі. Вуглецева сталь, завдяки 
своїм незаперечним перевагам (висока міцність, хо-
роша оброблюваність і низька вартість), продовжує 
залишатися основним і, поки, незамінним конструк-
ційним матеріалом сучасного суспільства [1, 3, 4]. Її 
істотним недоліком є відносно низька корозійна стій-
кість. За оцінками фахівців, щорічні втрати чорних 
металів від корозії становить від 0,5 до 2 % світово-
го металофонду [11] і можуть досягати до 4–5 % від 
маси конструкцій і споруд з тонколистової вуглецевої 
сталі, які знаходяться в експлуатації. У промислово 
розвинених країнах загальні збитки від корозії оціню-
ють на рівні 5–10 % національного доходу [11], що 
свідчить про значущість цієї невирішеної проблеми.

Сьогодні найбільш простим, досить ефективним і 
відносно недорогим способом зменшення втрат від 
корозії є нанесення захисних покриттів на поверхню 
готових виробів або заготовок (профілів) для їх ви-
готовлення. В якості захисних антикорозійних по-
криттів, які наносять на плоский прокат, використо-
вують метали та (або) полімери [6, 8–11]. З металів, 
які використовують в якості захисних покриттів про-
кату широкого призначення, найбільшого поширен-
ня набули цинк і алюміній або їх сплави, відомі під 
назвами гальвалюм, гольфан [11, 12], а також оло-
во, хром, нікель, свинець, мідь тощо. Полімерні по-
криття являють собою органічні речовини (смоли або 
пластмаси) з додаванням пігментів, присадок і роз-
чинників, які надають їм захисних властивостей [9]. 
Покриття з полімерів може бути одно- і двостороннім, 
одношаровим і багатошаровим та наноситись на по-
передньо очищену, пофарбовану або оцинковану по-
верхню сталевої основи прокату. Прокат із захисними 
покриттями об'єднує в собі міцність і технологічність 
(формуємість) сталі з корозійною стійкістю захисного 
покриття.

Економічна ефективність від підвищення надій-
ності експлуатації і збільшення термінів служби ви-
робів, що виготовляють з плоского холоднокатаного 
прокату із захисними покриттями, оцінюють наступ-
ними показниками [10]: холоднокатаний прокат без 
покриттів – 1,0; холоднокатаний гарячеоцинкований 
прокат – 1,3; холоднокатаний прокат з алюмінієвим 
покриттям – 1,4; холоднокатаний прокат з полімер-
ним покриттям – 2,4; холоднокатаний прокат з коро-
зійностійкої сталі – 5,7.

Для нанесення металевих і полімерних покриттів 
використовують холоднокатаний прокат з вуглеце-
вих сталей товщиною від 0,2–1,2 мм до 2,0–2,5 мм 
та шириною 700–1850 мм [14], а також гарячекатаний 
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до 210 тис. т прокату з полімерним покриттям, що 
може бути нанесено як на попередньо оцинковану, 
так і на попередньо пофарбовану сталеву основу. 
Планується також, що на український ринок прокату з 
полімерним покриттям буде працювати підприємство 
«Color Tec», що розташоване на території Угорщини 
та володіє лінією для випуску пофарбованого про-
кату продуктивністю 70 тис. т на рік. Крім того, згід-
но з «Дорожньою картою» інвестицій «Метінвесту», 
на МК імені Ілліча до 2023 року передбачено спору-
дження ще одного агрегату для нанесення полімер-
них покриттів і реконструкція відділення оцинкування 
з будівництвом нової лінії. Це дозволить Україні ма-
ти власного інтегрованого виробника високоякісних 
сталей із захисними покриттями. Згідно з прогноза-
ми «Метінвесту Україна», вітчизняне виробництво 
холоднокатаного прокату із захисними покриттями 
в 2020 році досягне: за песимістичним сценарієм 
–1 млн т, за базовим – 1,3 млн т, за оптимістичним – 
1,7 млн т [6 ].

Реалізація цих амбітних прогнозів передбачає, 
що в країні є достатні можливості для виробництва 
холоднокатаного прокату високої якості необхідного 
сортаменту в зазначених вище обсягах. Разом з тим, 
реальна ситуація у вітчизняній металургії сьогодні 
така. Виробництво плоского (полосового) гаряче- і 
холоднокатаного прокату здійснюється на безпе-
рервних станах 1680 і 1700, що діють відповідно на 
комбінатах ПАТ «Запоріжсталь» (м. Запоріжжя) та МК 
ім. Ілліча (м. Маріуполь) [11, 15]. Найменша товщина 
гаряче- і холоднокатаного прокату, що випускається 
на цих комбінатах, яка може бути використана для 
нанесення захисних покриттів, складає відповідно 
1,8–2,0 мм і 0,5 мм. На підприємстві «Модуль» (м. 
Кам'янець-Подільський, Хмельницька область) є та-
кож одноклітьовий реверсивний стан холодної про-
катки 1500, призначений для випуску холоднокатано-
го прокату товщиною 0,45–0,65 мм, об'ємом 200 тис. 
т на рік, який проте не експлуатується вже понад 10 
років.

Це означає, що можливості для виробництва хо-
лоднокатаного прокату товщиною менше 0,5 мм, 
тобто найбільш затребуваного ряду товщин сталевої 
основи для нанесення захисних покриттів, в Україні 
відсутні [8]. Крім того, виробництво гаряче- і холод-
нокатаного прокату в Україні, особливо на ПАТ «За-

поріжсталь», здійснюється на застарілому обладнан-
ні і за застарілими технологіями [3, 11, 15]. Тому він 
за своїми показниками якості поступається істотно 
сучасному рівню [11, 14, 15]. З викладеного випли-
ває, що металургійна промисловість сьогодні немає 
можливості для випуску холоднокатаного прокату ви-
сокої якості різноманітного сортаменту, перш за все 
тонкого, товщиною менше 0,5 мм, призначеного для 
подальшого нанесення захисних покриттів [3, 15]. 
Це обмежує, або виключає можливості вітчизняних 
виробників для збільшення випуску і розширення 
сортаменту плоского холоднокатаного прокату із за-
хисними покриттями. Можливий, звичайно, варіант 
завантаження вітчизняних агрегатів для нанесення 
захисних покриттів шляхом ввезення холоднокатано-
го прокату потрібного сортаменту із-за кордону, але 
технологічна і техніко-економічна доцільність при-
йняття такого рішення не є очевидними і вимагає до-
даткового комплексного обґрунтування.

Мета роботи. Роботу присвячено аналізу струк-
тури споживання, стану та проблемам виробництва 
плоского холоднокатаного прокату із захисними по-
криттями в Україні, встановленню причин низького 
завантаження наявних потужностей і визначення 
можливостей для їх усунення.

Результати досліджень та їх аналіз. Для су-
дження щодо структури споживання та стану вироб-
ництва холоднокатаного прокату з вуглецевих сталей 
із захисними покриттями в Україні використали ре-

Споживання прокату із захисними покриттями в 
Україні з 2010 по 2018 рік
Рис. 1. Споживання прокату з цинковим (а) та (б) полімер-

ним покриттям в Україні з 2008 по 2018 рік
Рис. 2.
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Виробництво тонкого прокату із захисними покриття-
ми в цій країні здійснюється на сучасному обладнанні 
за новітніми технологіями і з меншими витратами, що 
сприяло підвищенню його конкурентоспроможності. 
Частка другого за значимістю постачальника тонкого 
прокату із захисними покриттями на український ринок 
(країни Європи) за ці роки зменшилася з 44 до 29 % 
[6]. Наведені статистичні дані свідчать про великі не-
використані вітчизняними виробниками можливості 
для задоволення потреб внутрішнього ринку України 
в таких ефективних видах металопродукції, як тонкий 
холоднокатаний прокат з металевим і, особливо, з по-
лімерним покриттям.

Для збільшення терміну роботи виробів і кон-
струкцій із прокату з полімерним покриттям зазвичай 
використовують попередньо оцинкований холодно-
катаний прокат з підвищеною товщиною цинкового 
покриття сталевої основи. Про це свідчать дані про 
товщину цинкового шару сталевої основи імпортного 
прокату з полімерним покриттям, що поставляється 
на український ринок у 2016 і 2017 роках (рис. 3).

З представленого рис. 3 видно, що 46 % і 22 % ім-
портованого в Україну прокату з полімерним покриттям 
у 2017 році мали відповідно середню (60–100 г/м2) і 
збільшену (225–275 г/м2) товщину покриття проти 34 % і 
5 % роком раніше. На термін роботи та несучу здатність 
виробів і конструкцій з оцинкованого прокату, поряд з 
товщиною цинкового покриття, впливають також і влас-
тивості міцності матеріалу сталевої основи прокату.

Аналіз показав, що велика частина (53 %) спожива-
ного в Україні оцинкованого прокату характеризується 
малою (до 60 г/м2) і середньою (60–100 г/м2) товщи-
ною цинкового покриття, відповідно 32 % і 21 % [6]. 
Разом з тим використання прокату з більш товстим 
цинковим покриттям в багатьох випадках доцільно.

Однак слід зазначити, що оптимальна товщина 
цинкового покриття споживаного оцинкованого про-
кату визначається виключно своїми експлуатаційними 
характеристиками та може обмежуватись тільки більш 
високою ціною на цю продукцію. Що стосується міцнос-
ті властивостей сталевої основи оцинкованого прокату, 
то відповідь однозначна – прагнення до використання 
більш тонкої, але більш міцної сталевої основи. В умо-
вах українського ринку оцинкованого прокату найкра-
щим матеріалом для сталевої основи є сталь DX 51 
або сталі з межею текучості 320–350 Н/мм2 і більше.

Оскільки холоднокатаний прокат товщиною мен-
ше 0,5 мм в Україні не виробляється, надзвичайно 
важливо виявити тенденцію зміни товщини імпортно-
го прокату із захисними покриттями. Статистичні дані 
свідчать про те, що якщо ще 3–4 роки тому середня 
товщина ввезеного прокату із захисними покриттями 
перебувала в діапазоні 0,5–0,6 мм, то сьогодні вона 
зменшилася до 0,40–0,45 мм [6].

При цьому обсяги ввезеного прокату товщиною 
0,5–0,6 мм за ці роки скоротилися в три рази, а об-
сяги прокату товщиною 0,40–0,45 мм збільшилися в 
2,9 рази. У 2017 році середня товщина імпортовано-
го прокату із захисними покриттями склала 0,45 мм 
і менше. Через відсутність попиту прокат товщиною 
0,2 мм і менше перестали ввозити. Більше половини 

зультати статистичних досліджень за останні десять 
років, опубліковані в літературі [6–8]. На рис. 1 пред-
ставлено дані щодо споживання холоднокатаного 
оцинкованого прокату та прокату з полімерним по-
криттям вітчизняного виробництва, що постачається 
за імпортом в Україну з 2010 по 2018 рік.

Із рис. 1 бачимо, що сумарне щорічне споживання 
плоского прокату з цинковим і полімерним покриттям з 
2010 по 2013 р. збільшилось з 507 тис. т до 708 тис. т, 
причому перевага віддавалася прокату з цинковим по-
криттям. З 2015 року, коли було зафіксовано мінімаль-
не споживання даного виду продукції (428 тис. т) і в на-
ступні роки співвідношення між прокатом з цинковим і 
полімерним покриттям наближалося і навіть дещо пе-
ревищувало 1,0, намічається також слабка тенденція 
переважного зростання споживання прокату з полімер-
ними покриттями. Одночасно з цим спостерігається і 
зростання сумарного споживання прокату із захисними 
покриттями до 629 тис. т у 2018 році, хоча це і менше 
максимуму, зафіксованого у 2013 році (708 тис. т).

Отже, доречно зазначити, що максимальне спо-
живання прокату з цинковим покриттям в Україні 
(416 тис. т у 2012 році) було в два рази менше, ніж про-
дуктивність встановлених в країні АБГЦ (830 тис. т), 
а максимальне споживання прокату з полімерним по-
криттям (323 тис. т у 2018 році) в 1,5 рази перевищило 
можливості наявних АПП і було досягнуто тільки за ра-
хунок імпорту. Кількісні дані щодо споживання прокату 
вітчизняного і зарубіжного виробництва з цинковим і 
полімерним покриттям наведено на рис. 2.

З цих даних виходить, що частка вітчизняного про-
кату з цинковим покриттям, що споживається в країні, 
складає в середньому приблизно 50–55 % (рис. 2, а), 
а частка вітчизняного прокату з полімерним покрит-
тям (рис. 2, б) зазвичай не перевищує 5–15 %, що 
вкрай мало.

Таким чином, тільки більше однієї третини від за-
гальної кількості прокату із захисними покриттями, 
споживаного в Україні, випускається на вітчизняних 
підприємствах. Це означає, що на українському рин-
ку прокату із захисними покриттями домінує імпортна 
продукція. Основним закордонним постачальником 
прокату з полімерним покриттям є КНР, частка якої з 
2012 року по 2018 рік збільшилася з 35 до 59 % [6]. 

Питома вага цинкового шару стальної основи ім-
портного прокату із полімерними покриттями у 2016 та 2017 
роках

Рис. 3.
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поставок прокату із захисними покриттями знаходить-
ся в діапазонах товщин 0,33–0,39, 0,40–0,44 і 0,45 мм 
і здійснюється з КНР, прокат товщиною 0,45–0,50 мм 
поставляється в основному з європейських країн [8].

У світі спостерігається стійка тенденція зменшен-
ня товщини сталевої основи для нанесення захисних 
покриттів [16, 17]. Наводяться також дослідження, 
спрямовані на створення нових захисних покриттів, 
що володіють підвищеною антикорозійною стійкіс-
тю [18–20]. Успішне вирішення цього завдання до-
зволить зменшити термін роботи і розширити сферу 
застосування холоднокатаного прокату із захисними 
покриттями. Тому можна очікувати, що в недалекому 
майбутньому весь тонкий холоднокатаний прокат бу-
де випускатися виключно із захисними покриттями.

Наведений аналіз, а також особливості застосу-
вання і подальшої переробки (профілювання, різан-
ня, вигин) плоского прокату із захисними покриттями 
в Україні, дозволяють відзначити наступні невирішені 
проблеми, що обмежують зростання обсягів вироб-
ництва, розширення сортаменту, поліпшення якості і 
підвищення ефективності використання даного виду 
продукції.

Основною невирішеною проблемою, що обмежує 
збільшення обсягів випуску та розширення сортамен-
ту плоского прокату із захисними покриттями в Україні, 
є відсутність можливостей у вітчизняній металургій-
ній промисловості для виробництва холоднокатаного 
прокату в достатніх обсягах, необхідної якості і відпо-
відного сортаменту, перш за все тонкого, товщиною 
0,25–0,45 мм та менше, який в подальшому служить 
основою для нанесення захисних покриттів. Виконані 
авторами даної статті дослідження показали, що для 
успішного вирішення цієї проблеми з урахуванням 
перспектив розвитку виробництва холоднокатаного 
прокату із захисними покриттями, анонсованих «Ме-
тінвест Україна» [6], в країні необхідно побудувати 
два нових спеціалізованих стана холодної полосової 
прокатки, що відрізняються гнучкістю технології: один 
– двоклітьовий реверсивний стан з довжиною валків 
1400 мм і другий – п’ятиклітьовий безперервний стан 
з довжиною бочки валків 1700 мм для випуску тонких 
смуг, шириною відповідно до 1250 і 1550 мм із сумар-
ною річною продуктивністю 1,5–2 млн т [15, 21, 22].

Другою невирішеною за значимістю є проблема 
низької ефективності використання прокату із захис-
ними покриттями або його використання не за при-
значенням. Це комплексна проблема, яка формуєть-
ся в результаті спільного впливу таких факторів, як 
відсутність необхідних нормативних актів, недостатнє 
інформаційне забезпечення при реалізації продукції, 
низька технічна культура споживачів і реалізаторів 
даного виду продукції, несумлінність останніх та ін-
ше. Крім того, в Україні переважають дрібні спожива-
чі прокату із захисними покриттями, тому подальше 
виготовлення з нього необхідних виробів і конструк-
цій зазвичай здійснюється в напівкустарних умовах, 
що не забезпечує необхідний рівень якості останніх 
і ефективне використання матеріалу. Для вирішен-
ня цієї проблеми необхідно прискорити створення 
нормативної бази, забезпечити обов'язкове інфор-

мування, супровід реалізованої продукції і ініціювати 
створення малих підприємств, оснащених сучасним 
обладнанням, які спеціалізуються на виконанні неве-
ликих за обсягами індивідуальних замовлень та (або) 
на виготовлення типових виробів і конструкцій, що ко-
ристуються попитом.

Висновки та рекомендації

1. Щорічні втрати чорних металів від корозії оціню-
ється на рівні від 0,5–2 до 4–5 % маси світового ме-
талофонду, що свідчить про велику значущість даної 
проблеми. До числа найбільш вразливих від корозії 
видів металопродукції відноситься тонкий холодно-
катаний прокат з низьковуглецевої сталі. Сьогодні 
найбільш простим, досить ефективним і відносно не-
дорогим способом зменшення втрат від корозії плос-
кого холоднокатаного прокату є нанесення захисних 
металевих і полімерних покриттів на його поверхні. 
У промислово розвинених країнах частка холодно-
катаного прокату із захисними покриттями досягає 
85 % в загальному обсязі виробництва тонколистової 
продукції і продовжує зростати. Значний інтерес до 
збільшення обсягів виробництва і споживання плос-
кого прокату із захисними покриттями виявлений та-
кож в Україні.

2. Показано, що вітчизняна промисловість має ви-
робничі потужності для випуску холоднокатаного про-
кату із покриттями з цинку і його сплавів (830 тис. т 
на рік) і різних полімерів (210 тис. т на рік), що в сумі 
становить 1040 тис. т на рік. Ці потужності розрахо-
вані на випуск готової продукції товщиною 0,2–2,0 мм 
і більше, шириною до 1250–1400 мм. Однак, через 
відсутність технічних можливостей в країні для отри-
мання холоднокатаного прокату товщиною менше 
0,5 мм, тобто ряду товщин сталевої основи з най-
більшим попитом, що використовують для нанесення 
захисних покриттів, фактичне завантаження наявних 
агрегатів безперервного гарячого цинкування (АБГЦ) 
і полімерних покриттів (АПП) за останні десять років, 
судячи з продукції, що поставляється на вітчизня-
ний ринок, перебувало в середньому на рівні 20–25 і 
10–15 % відповідно. Тому без вирішення проблеми ви-
пуску сталевої основи товщиною 0,2–0,5 мм і менше 
в достатніх обсягах з необхідними показниками якості 
виробництво плоского холоднокатаного прокату із за-
хисними покриттями перспектив розвитку не має.

3. Надано аналіз споживання холоднокатаного 
прокату з цинковим і полімерним захисними покрит-
тями в Україні, вітчизняного виробництва, що постав-
ляється імпортом за останні десять років. Показано, 
що якщо раніше перевага віддавалася прокату з 
цинковим покриттям, то в останні роки обсяги спожи-
вання прокату з цинковим і полімерним покриттями 
практично зрівнялися. Встановлено, що відношення 
споживаного оцинкованого прокату вітчизняного і за-
рубіжного виробництва є приблизно однаковим (від-
повідно 51 і 49 %). Споживання прокату з полімерним 
покриттям здійснювалося і продовжує здійснюватися 
виключно за рахунок імпорту (приблизно 91 %), при-
чому обсяги даного виду продукції в 1,5 рази переви-
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щували виробничі можливості встановлених в Україні 
АПП. Основними зарубіжними постачальниками про-
кату із захисними покриттями на український ринок 
є КНР (до 35–59 % ринку) і європейські країни (до 
28–45 % ринку).

4. Виявлена чітка тенденція зменшення товщини 
холоднокатаного прокату із захисними покриттями до 
0,3–0,45 мм, особливо прокату з полімерним покрит-

тям, при одночасному збільшенні міцності властивос-
тей і підвищенні вимог до точності та якості поверхні 
сталевої основи.

5. Розглянуто основні проблеми, що обмежують 
зростання виробництва і споживання холоднокатано-
го прокату із захисними покриттями в Україні і реко-
мендовано можливі шляхи для їх оптимального ви-
рішення.
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State of production and consumption of plane cold-rolled products from carbon steel with 
protective coatings in Ukraine
Cold-rolled steel with protective coatings combines the strength and workability (formability) of steel with the corrosion re-
sistance of the protective coating. Therefore, its share in the total production of thin sheet products in the world reaches 
85 %. Significant capacities for the production of rolled steel products have been established in Ukraine as well. However, 
these capacities are underused or almost never used.
The work is devoted to the analysis of the structure of consumption and production of cold-rolled products with protective 
coatings in Ukraine, to determine the reasons for low capacity utilization and to find opportunities to eliminate them. To solve 
this problem the results of statistical surveys of production and consumption of this type of products over the past 10 years 
were used. It is established that the actual load capacity for the production of rolled zinc and polymer coatings does not ex-
ceed respectively 20–25 and 10–15 %, and most of the consumption of these types of products is due to imports (respectively 
about 50 and more than 91 %). The main problem of low load of domestic units for coating is the lack of technical capabilities 
in Ukraine to obtain cold-rolled products less than 0.5 mm thick, which is in high demand in the market.
In order to successfully solve this problem, two new cold rolling mills in the country need to be built, one – two-cell reverse mill 
with a barrel length of 1400 mm and another– five-cell continuous mill with a length of barrel of 1700 mm with a total annual 
capacity of 1.5 – 2.0 million tons. It is also necessary to build small businesses for further processing of rolled products. The 
tendencies of development of assortment of production and consumption of cold-rolled products with protective coatings are 
considered.

Cold-rolled products, corrosion, protective coating, unit, loading, production, consumption, 
import.Keywords


