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Во втором огнеупорном цехе хорошо трудится садчица 
огнеупорных изделий Лидия Николаевна Дудкина. Передо
вик производства помогает коллективу выполнять предсъез
довские обязательства. 

На снимке- Л. П. Дудкина за работой. 
Фото Н. Нестеренко. 

Новый процесс производства стали 
В Англии работает опытная 

у с I а н о в к а с оригинальным иро-
т ессом производства стали. Сущ
ность его заключается в следу
ющем. 

Струя чугуна направляется 
сверку вниз через кольцеобразное 
сопло. Через сопло ж е на струн) 
•тугуна вдуваются известь и кис
лород , поступающий под высоким 
давлением. В струе кислорода 
окисляются примеси чугуна, а из
весть ошлаковывает окислы крем
нии, марганца, фосфора . Сера вы-
I орает в струе кислорода, частич
но переходи в шлак и в чугун. 

Оригинальность этого процесса 
производства с i ал и заключается 
в простоте конструкции, отсутст
вии топлива и быстроте процесса. 
Плохо только, что нельзя исполь
зовать холодный металл в виде 
скрапа. 

В данном производстве преду
смотрены отвод газообразных 
продуктов сгорания и их очистка, 
полная механизация и автомати
зация. 

Все устройство нового процесса 
производства стали состоит из 
трех элементов: ковша с жидким 

чугуном, кольцевого сопла и ков 
ша с готовой сталью. Гаком спо
собом подвергали переработке чу
гун, с о д е р ж а щ и й : углерода — че
тыре процента, кремния — два с 
половиной процента, марганца — 
один процент, фосфора — шесть 
десятых процента и серы — пять 
сотых процента. Получали сталь 
с с о д е р ж а н и е м : углерода — три 
сотых процента, марган та — две 
сотых процента, кремния — следы, 
серы и фосфора по пятнадцать 
тысячных процента. Д л я получе
ния заданного состава стали дела
ется присадка легирующих эле
ментов. Процесс выгорания угле
рода н данном способе производ
ства стали регулируется интенсив
ностью проду.:ки кислородом. 

Состав чугуна для продувки 
у с т а н а в л и в а й с я оптимально эко
номичный. Состаз получаемой 
стали определяется режимом про
дувки кислородом и легирующими 
элементами. Идея нового процес
са производства стали д о л ж н а 
привлечь внимание специалистов. 

П . Б О Г А Ч Е В , 
старшин инженер О Т И . 

Н а м пишут 

Г А З О В Ы Р У Б Щ И К И Ж Д У Т . . . 
У профессии газовырубщика 

нет будущего, потому что на сме
ну ей уже припили машины огне
вой зачистки. Пока же профессия 
газовырубщика существует, и у 
нас, на адъюстаже слябинга, она 
— основная. 

Надо с к а з а т ь , что работа 
газовырубщика не только трудная 
по своей специфике, но и опас
ная. Человек держит в руках ре
зак длиной около двух метров, 
из головки которого летят снопы 
тнкр. Рабочий переступает все 
время но «теплым» слябам, на 
его лице — защитная маска с 
темным стеклом, на плече — 
шланг к резаку, жарко, всю сме
ну на ногах... В таких условиях 
необходимо, чтобы весь инстру
мент газовырубщика находился в 
образцовом, исправном состоянии. 
Необходимо для нормальной ра
боты, для безопасности человека-

Наша мастерская существует 
для ремонта огнереэного инстру
мента на слябинге. Мы, слесари, 
делаем все что от нас зависит в 
ремонте инструмента газовыруб
щиков. И все-таки техника •без
опасности на участке огневой за
чистки оставляет желать лучше
го. Главная тому причина: пло
хие кислородные шланги; исклю
чительно плохие, вконец изно
шенные шланги на резаках у 
многих газовырубщиков. Сплошь 
и рядом они состоят из несколь
ких кусочков, соединенных меж
ду собой металлическими трубка
ми. До десяти таких стыков мож
но насчитать на двенадцатиметро
вом шланге! Это же грубейшее 
нарушение техники безопасности! 
При таком положении до беды ру-
кой подать. Кругом горячий ме
талл, шлак расплавленный, иск
ры; лопнул шланг, загорелся под 
струей кислорода и пошел махать 
огненным факелом. А рядом ра
ботают люди. 

Заменять изношенные шланги 
новыми мы не в состоянии. Нет 
новых шлангов, не обеспечивают 
нас ими в достаточном количест

ве. В прошлом году, например, 
мы получили всего 160 метров 
пневматических шлангов. Это 
почти на 70 человек газовыруб
щиков! 'Гонких кислородных 
шлангов получили, правда, 535 
метров, но пригодны из них для 
работ но огневой зачистке метал
ла только J в0 метров. Остальны
ми можно безопасно работать 
только на резке металла. 

А это ведь далеко не одни и 
то же. Резчик работает — шланги 
лежат на земле, в большинстве 
случаев в безопасном месте Газо-
вырубщик же тащит шланг за со
бой по горячим слябам, по за
усенцам на концах слябов. И так 
всю смену. Шланги при такой ра
боте перегреваются, быстро изна
шиваются. Для огневой зачистки 
металла и давление необходимо 
побольше, нежели при мелких ав
тогенных работах. 

Однако, это почему-то не учи
тывается в отделе снабжения, не 
учитывается работниками отдела 
техники безопасности. И самое 
главное: в то время, как резчи
кам установлен срок годности 

шлангов, газовыруощикам — нет-
Чем объяснить такую нелепость? 

Мне кажется, необходимо ус
тановить срок годности шлангов 
на участке огневой зачистки. Не
обходимо нормальное обеспечение 
шлангами. 

Мы не сидим сложа руки. Раз
работали и установили специаль
ные кронштейны, к которым под
веден кислород. Кронштейны, по
ворачиваясь на шарнирах, '.выно
сят» привернутые к ним шланги 
на стеллажи. Благодаря этому 
новшеству, стало возможно уко
ротить длину шлангов к резакам 
на 8 метров... 

И все равно мы испытываем 
очень большие затруднения. Отве
тить на бесконечный вопрос 
«когда же, наконец, будут хоро
шие шланги?» — мы не можем. 
Возможно это сделают работники 
отдела обеспечения и кабинета 
техники безопасности комбината? 

Газовырубщики ждут... 
П. КИДАНОВ. 

бригадир газосварщиков 
по ремонту огнерезного ин

струмента слябинга. 

А ЕСЛИ ТАК? 
Главной задачей научной орга

низации труда в проектировании 
является увеличение выпуска 
доброкачественных проектов, от
ражающих все новое и передовое 
в производстве. Необходимо свое
временно обеспечивать качествен
ной проектной документацией все 
отрасли производства, так как на
чало всех начал — это проект. 

Следует поговорить о правиль
ной организации труда, о целесо
образном использовании рабочего 
времени, о привлечении всего 
коллектива к непосредственному 
участию в творческих поисках, 
об улучшении структуры руко
водства в свете требований вре
мени. 

Как обстоит дело с введением 

0IIЫ Т И ЕРЕ ДО ВИ НОВ-ГЛАСНОСТИ 

ИМ ПОКОРЯЮТСЯ РУБЕЖИ 
Ил года в год увеличивается 

выплавка стали на мартеновских 
печах нашего комбината. Увели , 
••«•кие производств:] главным об
ра ю.м происходит благодаря уме
лой организации технологических 
процессов сталеварения. Приме
ром этому может служить кол
лектив, обслуживающий 35-ю 
мартеновскую печь, где сталева
рами Владимир Зуев, Геннадии 
Кубкпи, Владимир Заварзнн и 
Николай У ш а к о в . 

Высокие производственные по
казатели были достигнуты благо
даря сокращению времени на всех 
операциях и снижению простоев 
на ремонтах печи. Если посмот
реть раздельно по операциям, то 
>то будет выглядеть так: 

З А П Р А В К А 
С целью максимально возмож

ного сокращения периода заправ
ки сталевары проводят ее Б два 
л а п а . В момент расплавления 
плавки, до ввода полировочных 
материалов, начинается заправка 
всех элементов печи выше шлако
вого пояса. В период выпуска 
плавки заправляют остальную 
часть печи, стараясь закончить ее 
к окончанию схода из печи метал
ла и шлака. При мягком и нор
мальном расплавлении сталевары 
производят заправку печи до по
лировки, при крепком — после 
полировки плавки. П р и выпуске 
заправка начинается с крайних 
завалочных окон (заправляется 
откос) , далее, задняя стенка — 
передняя стенка через к аждое 
окно и противоположный откос. 

Как правило, к сходу шлака печь 
заправ.тиегея полностью. 

В период заправки сталевары 
поддерживают расход тепла в та
ком коли ватт не, чтобы не допу
стить остывания печи к началу 
завалки. 

З А В А Л К А 
Завалка сыпучих материалов 

производится одновременно двумя 
машинами, послойно руда-извест
няк. После завалки примерно 
70—75 процентов агломерата за
крывается стальное отверстие, 
вводится остальной агломерат и 
наверх добавляется известняк. 

Скрап валится тремя машинами 
в окна 1, 4, 7 пли двумя в окна 
2—5, 3—6. Это дает возможность 
сократить время завалки и более 
равномерно распределить шихту 
но всей ванне. Тяжеловес валится 
преимущественно через завалоч
ные окна 1, 2, б, 7, то есть в на
иболее горячую зону рабочего 
пространства. Быстрая завалка 
является одним из необходимых 
условий скоростной плавки. Д л я 
сокращения времени этого пери
ода сталевары стремятся завал
ку производить одновременно тре
мя машинами, добиваясь своевре
менной подачи и быстрой смены 
составов, поддерживают нормаль
ное состояние подъездных путей 
и т. д . 

В период завалки поддержива
ется наивысшая тепловая нагруз
ка, достигающая Со млн ккал/час . 

П Р О Г Р Е В Ш И Х Т Ы И С Л И В 
ЧУГУНА 

Сразу же после завалки стале

вары приступают к подсыпке лож
ных порогов. Д л я этого бункера с 
доломитом подаются на печь еще 
до конца завалки. К а к правило, 
подсыпка порогов производится 
двумя крапами одновременно (за
валочные окна 1—5, 2—6, 3—7) и 
в подсыпке участвует вся печная 
бригада, что позволяет произво
дить ее за 15—20 минут. Тепло
вую нагрузку во время подсыпки 
порогов сталевары стремятся не 
снижать, сокращая тем самым 
продолжительность прогр е в а. 
Слив чугуна производится также 
одновременно двумя кранами. 

В целом лучшая организация 
первичных периодов плавки поз
волила сталеварам тт. Зуеву, К у б -
кипу, Заварзнпу и У ш а к о в у сок
ратить продолжительность прогре
ва и слива чугуна на 10 минут 
по сравнению с печью № 33 и на 
12 минут по сравнению с печью 
Ла 34. 

П Л А В Л Е Н И Е 
Период занимает до 30 про

центов общего времени плавки и 
поэтому во многом определяет ее 
продолжительиость. Главное вни
мание в этот период сталевары 
уделяют максимальному спуску 
первичного шлака и регулирова
нию теплового режима в строгом 
соответствии с характером плав
ления. 

Тепловая нагрузка и расходы 
кислорода и воздуха поддержива
ются в зависимости от интенсив
ности внутренних реакций в ван
не, происходящих с большим вы, 
делением тепла. 

Увеличение тепловых натрузок 
при плавлении не только способ
ствует процессу, по при опреде
ленных условиях д а ж е затягива
ет его. Поэтому сталевары ос
новное внимание уделяют регули
рованию подачи кислорода и воз
д у х а , а тепловые нагрузки снижа
ют, создавая в печи более окис
лительную атмосферу. В результа
те сокращается не только продол
жительность плавления, но и со
держание углерода по расплавле
нию. 

Соблюдая это, сталевары доби
лись сокращения периода плавле
ния па 18 минут по сравнению с 
печью Не 34. 

Д О В О Д К А 
Д л я сокращения периода до

водки сталевары печи № 35 ста
раются достигнуть такого содер
жания углерода по расплавлению, 
которое превышало бы среднеза-
даиное в марке на 0,2—0,3 про
цента. Э т о м у способствует не 
только правильная шихтовка, но и 
тепловой режим всех предшест
вующих периодов. 

Одновременно сталевары забо 
тятся о снижении вредных приме
сей (серы и ф о с ф о р а ) , которые 
необходимо удалить из металла в 
процессе доводки. Скачка шлака 
и наводка нового шлака, как 
правило, производится до рас
плавления плавки. А своевремен
ная полировка, повышенный теп
ловой режим с окислительным 
факелом позволяют интенсифици
ровать процесс доводки, продол
жительность которой за 11 ме
сяцев 1965 года составила 2 часа 
22 минуты. 

Сталевары печи № 35 в прош
лом году выплавили 546 тысяч 
тонн, А. АГАРЫШЕВ. 

мастер производства. 

научной организации труда в от
деле? Мне думается, неважно-
Есть тенденция сохранить и 
улучшить старые формы органи
зации труда и руководства. Сле
дует ли считать сохранение 
сдельной оплаты и старого мето
да планирования научной органи
зацией труда? Когда-то сдельная 
оплата труда увеличила выпуск 
проектной документации, но тогда 
же ухудшилось ее качество. Сей
час сдельная оплата труда стала 
тормозом в нашем движении, так 
как у конструкторов не хватает 
времени для оригинального реше
ния проектной проблемы. Исполь
зование старых проектов, как это 
делается сейчас, решает вопрос 
односторонне. Мне кажутся на
прасными опасения руководства в 
том, что отказ от сдельной опла
ты снизит производительность 
отдела. 

Чем сейчас занимаются стар
шие инженеры и начальники сек
торов? Калькуляциями сдельной 
оплаты, учетными карточками, 
составлением планов, перепиской 
с цехами и секторами, короче, 
делами, отрывающими их от не
посредственного проектирования. 
1! этой связи, думается, есть 
смысл создать плановую группу 
в составе освобождаемых началь
ников секторов с непосредствен
ным подчинением их начальнику 
отдела. Эта группа будет зани
маться планированием, кадрами, 
их расстановкой, подготовкой ма
териала для проектирования, 
контролем за выполнением плана 
сектора, одним словом, будет 
штабом отдела. Состав ее возмож
но сделать следующим: начальник 
отдела, главный конструктор от
дела, руководители сект опив, ру
ководители проекта и конструк
тора. Такая структура руководст
ва отделом 'будет наиболее гиб
кой, оперативной, отвечающей 
требованиям научной организации 
труда. Таким образом, в проекти
ровании возникнут предпосылки к 
объединению цеховых проектных 
бюро в общин отдел или управ
ление. Но сначала необходимо 
оживить творческую инициативу 
коллектива, вскрыть резервы, 
упорядочить оплату труда и пла
нирование в самом отделе. 

А. ЧИЖСВ, 
инженер проектного отдела. 


