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Большие проблемы решают * 

сейчас трудящиеся комбината в 
деле превращения своего пред­
приятия в образцово-показа­
тельное по уровню механиза­
ции и автоматизации. Серьез­
ный вклад здесь вносят рацио­
нализаторы и изобретатели, на-
празляя свои усилия на реше­
ние «узловых» вопросов в це­
хах и на участках. Сегодня мы 
публикуем материалы о дея­
тельности рационализат о р о в 
прокатных цехов. 

Экономим 
электроэнергию 

На первом разделочном агрега­
те листопрокатного цеха № 1 за­
грузка производится с двух на­
клонных стеллажей, а на втором 
агрегате—с двух наклонных под­
нимающихся решеток, куда ло­
жатся пачки листа. На обоих 
агрегатах рольганги, на которые 
сбрасываются листы с пачки, ра­
ботали на полную мощность, хо­
тя загрузка производилась с одной 
из двух рядом лежащих пачек. 
Таким образом, часть времени по­
ловина этих рольгангов работала 
вхолостую, без надобности. 

Рационализаторы цеха маши­
нист крана т. Карпов и резчик 
металла т. Дьяков задумались над 
этим явлением и нашли возмож­
ность разделить рольганги на 
2 секции каждый. В год это 
даст экономию 83 277 киловатт-
часов электроэнергии. Этой элек­
троэнергии хватит на освещение 
в течение *года двух 40—50-
квартирных жилых домов. 

М. Л О Р М А Н , 
бригадир электриков 

листопрокатного цеха № 1 . 

* • • 
Вклад в фонд семилетки 

Больших успехов в первом го­
ду семилетки добились рациона­
лизаторы листопрокатного цеха 
№ 3. В прошлом году было пода­
но 314 рационализаторских пред­
ложений, из них принято 232 и 
внедрено 193. Экономический эф­
фект от внедренных предложений 
составляет около 3 млн. рублей. 

Каждому, кто приходит в эти 
дни в лудильное отделение, бро­
сается в глаза новый вид упаков­
ки белой жести. Это крупногаба­
ритная упаковка, которую цех 
начал осваивать в I 9 6 0 году. 
Каждая пачка весом в одну тон­
ну аккуратно перетянута крест-
накрест стальной лентой, соеди­
ненной без заклепок. Затяж­
ка и с ш и в к а л е н т ы про­
изведена при п о м о щ и упа­
ковочной машинки, предложенной 
старшим инструментальщиком це­
ха т. Печеркиным, на личном сче­
ту которого числится 14 подан­
ных предложений. В настоящее 
время т. Печеркин работает над 
дальнейшим усовершенствованием 
своего механизма. 

Внедрение целого ряда раци­
онализаторских предложений ра­
ботников мастерской лудильного 
отделения позволило значительно 
повысить эксплуатационные ка­
чества агрегатов горячего луже­
ния. Высокой творческой актив­
ностью отличаются бригадиры 
тт. Ерофеев и Бурцев, слесари 
тт. Яковлев и Ромаданов и мас­
тер т. Мартынов. Так, т. Ерофеев 
совместно со старшим мастером 
лудильного отделения т. Завьяло­
вым предложили оригинальную 

конструкцию регулировки под­
шипников флюсовой маш и н ы. 
Внедрение предложения тт. Мар­
тынова, Бурцева и Ромаданова об 
изменении конструкции магнитно­
го питателя резко сократило ко­
личество двойников и дало цеху 
экономию свыше 100 ООО рублей. 

Много поработали над совер­
шенствованием технологии пере­
работки оловосодержащих отходов 
лудильного производства рацио­
нализаторы отделения тт. Акулин-
цев, Витик, Голиков, Берлин и 
Вишневский. О н и предложили 
установить для оплавления като­
дов электрического рафинирования 
щелевую электропечь, т. к. оп­
лавление их в агрегате горячего 
лужения связано с большими по­
терями олова. Тт. Акулинцев, Ви­
тик и Голиков разработали способ 
оплавления катодов п о д за­
щитным слоем. Товарищи Аку­
линцев и В и т и к предложи­
ли метод получения пищевого оло­
ва марки 01 путем подшихтовки 
чернового олова катодами элек­
трического рафинирования. Эко­
номический эффект по в с е м 
этим предложениям рационализа­
торов отделения рекуперации со­
ставляет около 500 ООО рублей в 
год. 

Во втором году семилетки пе­
ред рационализаторами цеха сто­
ят большие задачи по дальнейшей 
механизации и автоматизации 
производственных процессов. 

В. С У Л А К О В , * 
председатель совета ВОИР 

листопрокатного цеха № 3 . 

говорят рационализаторы 
• • • 

ВАЖНАЯ ПРОБЛЕМА 
Прокатка большей части сорта­

мента станов «300» № 1 и М 3 
вызывала у прокатчиков недо­
умение: передний конец раската 
любого профиля после чистовой 
клети на расстояний до двух мет­
ров имел своеобразную периодич­
ность размеров. Эта периодичность 
на таких профилях, как круглая 
и квадратная сталь, достигала ве­
личин, . выходящих из пределов 
плюсового и минусового допусков. 
Следовательно, приводила к по­
вышенной обрези — увеличенному 
расходному коэффициенту метал­
ла. 

Существо определения «перио­
дичности» размеров сводится к 
следующему. По мере выхода по­
лосы из-под валков чистовых 
клетей на переднем конце через 
определенные расстояния друг от 
друга появляются то утолщения 
(увеличения) размеров профиля 
по всем элементам, то, наоборот, 
уменьшения (шейка). В чем же' 
дело? 

Этому вопросу уделялось много 
внимания со стороны инженерно-
технических работников цеха и 
научных работников Магнитогор­
ского го рш> метал лургичес к о г о 
института. 

Старший мастер стана «300» 
№ 3 инженер т. Кандауров вы­
сказал предположение о том, что 
в линии привода возможно возни­
кают крутильные колебания или 
другие силы, способствующие по­
явлению указанных дефектов. Эту 

Автоматы работают исправно 
Для защиты ртутных выпрями­

телей и трансформаторов ртутных 
выпрямилетей в листопрокатном 
цехе № 1 применяются однофаз­
ные анодные автоматы т и п а 
ВАБ-10 со схемой автоматиче­
ского повторного включения. При 
отключении токов обратных за­
жиганий и перегрузочных токов 
большой мощности часто происхо­
дило вследствие ионизации воз­
духа выбрасывание дуги из иск-
рогасительной камеры на пружи­
ну подвижного контакта автомата 
и пережигание ее. При этом схема 
автомата теряла свое преимущест­
венное свойство повторно вклю­
чаться; также были случаи пере­
броски дуги на соседние фазные 
автоматы, что вообще выводило 
автомат из строя. 

Расположение щитка № 1 на 
автомате В А Б - 1 0 . 

Рационализаторы цеха тт. Лор-
ман и Красильников предложили 
систему экранных щитов, которые 
защищали автоматы от поврежде­
ний. Один из щитков крепится на 
2-х болтах магнитной системы не­
посредственно под камерой. Для 
предотвращения междуф а з н ы х 
перекрытий были предложе н ы 
щиты, которые устанавливались 
свободно на общую раму автома­
тов. 

Опыт эксплуатации внедрен­
ного предложения показал, что 
междуфазные перекрытия прекра­
тились вообще, а сгорания пру­
жин сократились примерно в 10 
раз (до внедрения предложения за 
год их было около 20, а после 
внедрения с февраля 1959 г. по 
январь 1960 года—всего 2 слу­

чая). Автоматы работают исправ­
но. Экономия от внедрения этого 
предложения составляет 16 233 
руб. в год. К . В Е Т Ч А Н И Н О В , 

бригадир электриков листо­
прокатного цеха N° 1 . 

Производительность 
возросла 

Заготовки (слябы) перед про­
каткой на стане «1450» листо­
прокатного цеха N2 1 нагревают­
ся в трехзонных нагревательных 
печах с торцевой посадкой и вы­
дачей металла. Топливом печей 
является смешанный газ (домен­
ный, коксовый) и мазут. Газ сжи­
гается посредством горелок, уста­
новленных по 6 штук в каждой 
зоне. Мазут подается в печь спе­
циальными форсунками двойного 
распыления; вначале мазут рас­

пыляется паром, далее эта смесь 
радлшляется сжатым воздухом от 
компрессора. Для полного сгора­
ния подается добавочный воздух, 
который подогревается в керами­
ческом . рекуператоре до 300— 
350 градусов и подается в печь 
эксгаустером. Продукты горения, 

пройдя рекуператор, отводятся в 
дымовую трубу. 

Мазут является по калорийно­
сти хорошим топливом, однако 
имеет он ряд существенных недо­
статков. Одним из них является 
то, что в своем химическом соста­
ве мазут имеет сернистые соеди­
нения и щелочные составляющие, 
которые при горении химически 
взаимодействуют с материал о м 
трубок рекуператора. В результа­
те такого взаимодействия внут­
реннее сечение трубок засоряется 
сернистыми осадками и коксовым 
налетом, а прочность трубок сни­
жается до разрушения. Чистке та­
кое засорение поддается очень 
плохо. При высокопроизводитель­
ной работе печей трубки рекупе­
ратора зашлаковываются и рас­

трескиваются в течение 2-х меся­
цев, сопротивление рекуператора 
резко возрастает и давление в ра­
бочем пространстве печи подни­
мается до 4—5 мм водяного стол­
ба. Обслуживание печи при этом 
значительно затрудняется (из-за 
выбивания пламени из всех окон), 
а производительность печей резко 
падает, так как тяга ухудшается. 

Выход из создавшегося положе­
ния был найден комплексной 
бригадой рационализаторов в сос­
таве начальника цеха т. Носова, 
мастера печей т. Караган о в а, 
старшего мастера т. Пратусевича, 
каменщика т. Хайдарова, старше­
го сварщика т. Гурьянова, зам. 
начальника цеха т. Галкина и 
сварщика т. Кожевникова. Они 
предложили и осуществили меро­
приятие, позволяющее часть про-~ 
дуктов горения (25—30 процен­
тов) отводить мимо рекуператора в 
трубу. Это удалось сделать путем 
устройства газоходов из предре­
ку ператорвой камеры прямо в ды­

мовой боров, отводящий дымовые 
газы в трубу. Эти газоходы за­
крыты шамотными плитами после 
чистки рекуператора и открыва­
ются без остановки печи при воз­
растании давления в ее рабочем 
пространстве выше 3 мм водяно­
го столба. 

При использовании этих обвод­
ных газоходов удалось продлить 
срок службы печей между чистка­
ми в 2—2,5 раза. При этом зна­
чительно уменьшились трудовые 
затраты на чистку трубок, намно­
го улучшились условия работы 
обслуживающего персонала печей 
и склада сляб, куда попадал вы­
бивающийся из печи газ. Учитывая 
некоторый перерасход при этом 
топлива, суммарная экономия на 
увеличении производительно с т и 
стана за счет увеличения произ­
водительности печей составляет 
560 ООО рублей в год. 

И. М Е Л Е Ш К О , 
нонструктор листопро-

катного цеха № 1 . 

мысль т. Кандауров проверял, но 
«уловить» подтверждение прими­
тивными опытами не удалось. 

На помощь т. Кандаурову при­
шел старший преподаватель ка­
федры прикладной механики Маг­
нитогорского горнометаллургиче­
ского института т. Пономарев. Не­
обходимо отметить, что т. По­
номарев проводил свое исследова­
ние на строго научной основе, де­
тально рассмотрев несколько ва­
риантов кинематических недостат­
ков привода чистовой клети. Из­
мерения передних концов полос 
готового профиля в течение по­
следних четырех лет послужили 
богатым материалом т. Пономаре­
ву в его теоретических предпо­
сылках о происхождении данного 
дефекта. 

Оказалось, что действительно 
дефект на готовом профиле в ви­
де периодичности размеров яв­
ляется результатом упругих кру­
тильных колебаний вала привода 
клети. Исследованиями с помощью 
изобретенных приборов т. Понома­
рев убедительно показал, где 
кроется «секрет» образования 
брака. 

На днях старший преподава­
тель кафедры прикладной механи­
ки т. Пономарев доложил широкой 
аудитории работников сортопро­
катного цеха о своих четырехлет­
них исследованиях. Доклад Вызвал 
большой интерес и может быть 
отнесен к категории глубокой 
теоретической разработки неболь­
шой практической ценности. Свои-. 
ми исследованиями т. Пономарев 
показал возможные. реальные пу­
ти устранения дефекта по перио­
дичности размеров профиля, что 
может дать экономию металла в 
пределах до 2,3 процента годово­
го производства, а в денежном 
выражении это будет экономия, 
составляющая более миллиона 
рублей. 

Сейчас научная разрабо т к а 
т. Пономарева детализирована, 
уточнена и представлена комплекс­
ным рационализаторским пред­
ложением в составе бригады ин­
женеров тт. Синдина, Кандаурова, 
Олейникова и ст. преподавателя 
кафедры прикладной механики 
горнометаллургического институ­
та т. Пономарева. Предложение 
разрабатывается и, надо полагать, 
будет внедрено в 1960 году. 

Н. Л И Т О В Ч Е Н К О , 
инженер-калибровщик, 

кандидат технических наун . 
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Н О В И Н Н И Т Е Х Н И К И 

Сварка электронным 
лучом 

С а м а я крупная в мире установ­
ка для сварки электронным лучом 
вольфрама (температура плавле­
ния свыше 3400 градусов по Цель ­
с и ю ) , тантала, молибдена, ниобия 
и других тугоплавких металлов и 
сплавов создается в Киевском ин­
ституте электросварки имени П а -
тона Украинской Академии наук. 

Источником электронов в уста­
новке служит раскаленная воль­
фрамовая спираль. Испускаемый 
ею поток электронов фокусирует­
ся на небольшом участке свари­
ваемого металла, вызывая его 
плавление. 

Процесс сварки происходит при 
сравнительно небольшой силе то­
ка и высоком напряжении в ваку­
уме (разряжение соответствует 
одной десятитысячной миллиметра 
ртутного столба). 


