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РАВНЕНИЕ НА МАЯКИ О п ы т передовиков—всем 

В работе доменщиков много об
щего. Мастера , газовщики, горно
вые знают свои обязанности, зна-

JSST свою печь и выполняют то, 
что от них требуется. К а ж е т с я , 
что нет различия между трудом у 
восьмой домны и четвертой, нет 
разницы в приемах работы горно
вого, газовщика, машиниста той 
или другой печи. Н о это только 
кажущееся однообразие, ведь 
печь печи рознь, а опыт да приоб
ретенная с годами сноровка при
дают труду каждого свою индиви
дуальность. 

Возьмем, к примеру, домну № б. 
Недавно отремонтирована, осна
щена новыми механизмами, кол
лектив ее поставил перед собой 
задачу в пятом году семилетки 
снизить на 4 килограмма расход 
кокса на выплавке тонны чугуна, 
а простои — до 0,4 процента, по
высить температуру дутья до 990 
градусов и выдать стране 4 ты
сячи тонн сверхпланового чугуна. 
Достигнуть этого можно только 
слаженным трудом всего коллек
тива. И бригады стараются, каж
дый доменщик вносит свой вклад., 
перенимая все лучшее "в работе 
напарников. 

Одним из опытных доменщиков 
здесь по праву считается старший 
горновой Александр Д а в и д о в и ч 
Анисимов. Около тридцати лет 
вдумчивого труда у домны много
му научили, а высокие прави
тельственные награды да почет
ное звание Героя Социалистиче
ского Труда , характеризуют его 
как одного из лучших рядовых 
гвардии металлургов. 

Старший горновой — хозяин 
своего участка. З а все у домны 
отвечает он, направляет дела 
каждого горнового. Н о особенно 
ответственную работу у чугунной 
летки не передоверяет никому, 
здесь он должен проявить вес 
умение, чтобы огненный поток ме
талла шел ритмично, работа печи 
не нарушалась . 

Чугунная летка требует неос
лабного внимания, горновые обя
заны обеспечить нормальную дли
ну ее для пятой домны 2—2,2 
метра. У х о д за ней заключается в 
разборке футляра, набивке, выре
зе и сушке его. Затем следует 
разделка летки, сушка и закрытие 
после выпуска чугуна. В с е это 
должно обеспечить нормальное 
состояние ее, ведь по ней вместе 
с чугуном проходит и шлак, кото
рый ее разъедает. Старший горно
вой А . Анисимов выработал пе
редовые методы и приемы у х о д а 
за чугунной леткой и она служит 
нормально. 

И З Г О Т О В Л Е Н И Е Ф У Т Л Я Р А 
Футляр — одна из самых от

ветственных частей чугунной лет
ки. О н должен быть в таком со
стоянии, чтобы обеспечить плот
ную постановку пушки в его от
верстие и чтобы леточная масса 
свободно шлв> в летку на полном 
ходу печи (на высоком давлении) . 

Изготовление футляра — не 
минутное дело. Подготовку начи
нает А . Анисимов задолго до вы
пуска чугуна. О н тщательно отби
рает куски заранее подсушенной 
массы, проверяет наличие и ис
правность инструмента, давление 
воздуха и газа для сушки футля
ра. 

П о с л е выпуска чугуна и непро
должительного отдыха, в '5 — 10 
минут, горновые приступают к из
готовлению футляра. В с е инстру
менты — пневматические молоТОк 
и зубило, ручной бур, ломик, ко
роткий широкий резак, трамбов
ка — у них под рукой. Сначала 
очищают от шлака канавку у 
футляра и обмазывают ее песком. 

Р А З Б О Р К А Ф У Т Л Я Р А 

П р е ж д е чем приступить к раз
борке футляра А . Анисимов под-
р'езает летку на 500—600 милли
метров. Разборка производится 
пневматическим молотком, очень 
аккуратно, чтобы не нарушить 
кладку венчика, предохраняющего 

Быть таким, как он 
Электровоз или локомотив оста- • 

новился в депо. Рабочие внима
тельно осматривают его. Так и 
есть — поизносились отдельные 
детали, части машины. Их нужно 
срочно заменить, чтобы мощная 
машина могла снова без труда 
тянуть тяжелые составы с гру
зом. 

Где же найти к ней запасные 
детали? На окладе? 

Такой необходимости нет. За
пасные детали и части к подвиж
ному транспорту изготавлива
ются на месте, в цехе подвижного 
состава. Здесь есть свои литейная, 
кузнечная, штамповочная и ме
ханическая мастерские. Об одной 
из них — мастерской механиче
ской и хочется рассказать. 

Каждый станочник этого участ
ка, понимал всю ответственность 
возложенной на него задачи, тру
дится не покладая рук, добиваясь 
при этом высокого качества изго
товляемой продукции. 

Быстрота и качество — вот 
основные показатели мастерства 
станочника. Этим умением в пол
ной мере обладают, как правило, 
не многие. Их и называют маяка
ми. К таким умельцам, выполня
ющим все операции на «отлично», 
можно отнести токаря коммуниста 
Василия Александровича Левашо
ва. 

Левашов за все, что бы ему 
ни поручали, берется без робости. 
Эта уверенность в своих силах 
дается опытом, который у одних 
медленно накапливается, а у дру

гих, кто большую сноровку име
ет, приходит сразу. Василия Ле
вашова я знаю давно. Он в числе 
других пришел в наш цех из ре
месленного училища 20 лет тому 
назад. И сразу же отличился: 
очень уж был прилипчивый па
рень. Все ему расскажи, не отой
дет, пока не объяснишь все до 
тонкости. Быстро освоил станок и 
стал работать самостоятельно. А 
на нашем участке работа не из 
легких: все время разные детали 
приходится обрабатывать, точить. 
Короче говоря, нужно быть уни
версалом. Василий стал им бла
годаря своей любви к ремеслу 
станочника, хозяйской аккуратно
сти, расчетливости. 

Например, достаточно понаблю
дать, как держат себя у станка 
два не одинаковых по характеру 
человека Фаистов и Левашов, что
бы понять разницу в стиле их 
работы. Оба они хорошо работа
ют, но Фаистов торопится, дви
жения его не расчетливы, суетли
вы. А Левашов будто бы нехотя 
производит работу, спокойно, не
торопливо. У его станка, вычи
щенного до блеска, приятно по
стоять: все здесь под рукой, ни
чего не мешает. Не удивительно, 
что Левашов на любой операции 
легко дает полторы и больше 
нормы. 

Вот с Левашова-то и нужно 
брать пример рабочим нашего це
ха. 

Ф. ЯСНОПОЛЬСКИЙ, мастер 
цеха подвижного состава, 

раму чугунной летки и \ холо
дильник горна от проникновения к 
ним жидкого чугуна. Старый фут
ляр он разбирает на глубину в 
350—400 миллиметров. Одновре
менно разбирает и 200—300 мил
лиметров прилегающей к футляру 
канавы. Разобранный футляр об
дувают воздухом, чтобы удалить 
пыль и затем слегка смачивают 
водой. 

Выполнение всех этих работ не 
под силу одному человеку и 
А . Анисимову всегда помогает 
один из горновых, который при 
этом и перенимает опыт работы. 

Разборка продолжается 10— 
15 минут. 

Н А Б И В К А И В Ы Р Е З К А 
Ф У Т Л Я Р А 

Качество набивки — гарантия 
прочности футляра и срока служ
бы его. Поэтому набивке уделяют 
много старания, а выполняет 
эту операцию пять горновых в 
2—3 приема, пользуясь тяжелой 
запоркой. 8—10 минут длится эта 
работа, а затем А . Анисимов, вы
ровняв лопатой н а р у ж н у ю стенку, 
приступает к вырезке. 

П е р е д вырезкой футляра горно
вой по команде А . Анисимова на
мечает носком пушки положение 
отверстия футляра. Пос."е этого 
А . Анисимов вырезает футляр ши
роким резаком. Вторичной подвод
кой носка пушки создается окон
чательная форма футляра — ко-, 
ническое отверстие глубиной в 
100 миллиметров. 

Вместе с вырезкой футляра за
полняют глиной часть разобран
ной канавы. 

Н а вырезку и отделку футляра 
здесь затрачивают 12—15 минут, 
а на все изготовление футляра 
(без сушки) 35—40 минут. Н а 
сушку ж е идет 40—45 минут, а 
все операции по изготовлению и 
сушке футляра занимают в сред
нем 1 час 32 минуты. 

П р и восьмивыпусковом графике 
чугуна пятой домны м е ж д у выпу
сками 2 часа 20 минут, поэтому у 
А. Анисимова на подготовку чу
гунной летки остается более 40 
минут. Подготовку эту он начи
нает сразу ж е после закрытия лет
ки, проверяя состояние пушки, 
бурмашины, качество леточной 
массы. 

Качество чугунной летки зави
сит от всех работ, производимых 
на горне, поэтому А . Анисимов не 
упускает из-под своего надзора 
работу всех горновых. Зарядку 
пушки он особенно тщательно 
контролирует и после проверки 
надежности летки поручает второ
му или третьему горновому гото
вить летку. 

Через 10—15 минут после за
крытия летки начинается подго
товка ее к следующему выпуску. 

В ЦЕНТР ВОСПИТАТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ ПАРТИЯ 
СТАВИТ РАЗВИТИЕ КОММУНИСТИЧЕСКОГО ОТ НО. 
ШЕНИЯ К ТРУДУ У ВСЕХ ЧЛЕНОВ ОБЩЕСТВА. 
ТРУД НА БЛАГО ОБЩЕСТВА — СВЯЩЕННАЯ ОБЯ
ЗАННОСТЬ КАЖДОГО ЧЕЛОВЕКА. ВСЯКИЙ ТРУД 
НА ПОЛЬЗУ ОБЩЕСТВА, КАК ФИЗИЧЕСКИЙ, ТАК 
И УМСТВЕННЫЙ, УВАЖАЕМ И ПОЧЕТЕН. НЕОБХО
ДИМО ВОСПИТЫВАТЬ ВСЕХ ТРУДЯЩИХСЯ НА 
ЛУЧШИХ ОБРАЗЦАХ ТРУДА, НА ЛУЧШИХ ПРИМЕ
РАХ ВЕДЕНИЯ ОБЩЕСТВЕННОГО ХОЗЯЙСТВА. 

Из Пиотаммы КПСС. 

При этом летка подрезается на 
500—600 миллиметров. 

З А Б О Т А О Л Е Т К Е 
Х о р о ш е е правило выработал 

А . Анисимов—перед началом каж
дой операции у летки проверять 
«аличие и исправность инструмен
та, а перед разделыванием летки 
к этому еще добавляется и забота 
о наличии ковшей для шлака и 
чугуна, качество заправки лопаг 
и канав. 

Приступая к разделке летки, ов 
проверяет насколько она высохла. 
С у х у ю начинает бурить з а 20 ми
нут до выпуска чугуна. Если ж е 
ожидается сырая летка, то ее раз
делывают минут за 30—40 до 
выпуска. Вначале бурят буром 
большого диаметра, дальше диа
метр уменьшают и легка имеет 
форму конуса основанием к фут
ляру. 

С ы р у ю летку сушат смесью воз
д у х а с газом. П р и этом А . Аниси
мов создает такое соотношение 
их, которое обеспечивает положе
ние факела горения в наиболее 
сыром месте летки. С у ш а т посте
пенно, обеспечивая наиболее глу
бокую просушку. Правильное с о 
отношение газа и воздуха не со
здает т а к ж е высокой температу
ры, могущей вызвать преждевре
менное оплавление корки летки, 
которая могла бы прогореть. Тог
да чугун пошел бы по непросу-
шенной летке, отчего ухудшилось 
бы качество ее и уменьшилась 
длина к следующему выпуску чу
гуна. 

П о с л е выпуска чугуна А . Ани
симов внимательно следит за за
крытием летки, чтобы обеспечить 
постоянную длину ее, создать ус 
ловия для лучшей подготовки к 
следующему выпуску — выпу
стить весь чугун и шлак до про
дувки чистым газом, дать нор
мальное количество леточной мас
сы в летку в соответствии с дли
ной ее, не понижать давления в 
печи. 

Бригада старшего горнового 
А. Д . Анисимова всегда выполня
ет эти условия. Поэтому она вы
пускает чугун по графику, а это 
способствует интенсификации хо
да доменной печи, увеличению вы
дачи чугуна и повышению качест
ва его. 

Опыт изучен и обобщен 
старшим мастером 

П. Ю Р Ь Е В Ы М . 

Н О В О С Т И Т Е Х Н И К И 

Автомат регулирует 
толщину листа 

Внедряемая на стане «1450» си
стема автоматического регулиро. 
вания толщины горячей полосы 
должна ликвидировать разнотол-
щинность полос по всей длине и 
существенно улучшить качество 
подката, который идет на произ
водство белой жести. Кроме того, 
система регулирования позволит 
увеличить выход годного металла 
за счет увеличения толщины го
ловной и хвостовой. 

Принцип действия системы со
стоит в следующем. С помощью 
рентгеновского измерителя толщи
ны, который установлен за 10-й 
клетью, замеряется толщина на 
выходе из стана. Эта величина 
сравнивается с заданной толщи
ной, а сигнал об ошибке поступа
ет на вход системы регулирова
ния. 

Н а основании полученных Дан. 
ных система регулирования вы
рабатывает команды, по которым 
нажимные винты чистовых клетей 
(5—9) изменяют свое положение 
так, чтобы ликвидировать ошиб
ки. С помощью рентгеновского 
измерителя замеряется толщина и 
проверяется результат воздейст
вия нажимных винтов на толщину 
следующей полосы. 

Таким образом, система регули
рования устанавливает нажимные 
винты в определенное положение, 
при котором толщина полосы ми
нимально отличается от заданной. 
Система регулирования толщины 
может работать в двух режимах. 
Первый режим — полуавтомати. 
ческий. Он характеризуется жест, 
кой программой обжатий и си. 
стема регулирования отрабатыва
ет эту программу на каждой по
лосе. Второй режим — автомати
ческий. Он характеризуется про
граммой обжатий, которая непре
рывно корректируется по показа
ниям рентгеновского измерителя 
толщины. Система регулирования 
сама вырабатывает программу и 
отрабатывает ее. 

В настоящее время полностью 
закончен монтаж схемы, разрабо
танный центральной заводской 
лабораторией автоматики произ
водства и идет процесс наладки. 
Уже налажены следящие приво
ды нажимных устройств чистовых 
клетей. В течение ближайших 
двух месяцев система регулиро
вания должна начать работу на 
полуавтомате. 

М . К А Р Л И К , инженер. 

Бригада экскаватора № 10, 
которым управляют маши
нист А . Савельев и его по
мощник В . Мирошниченко, 

славится своим уменьем ве
сти трассу. Рабочие пути на 
этом участке добиваются 
наибольшей производитель

ности. А . Савельев — ком
мунист, учится в 10 классе 
школы рабочей молодежи. 
И в общественной жизни 
принимает участие — он за
меститель командира д р у 
жины. 

Подстать своему «старшо
му» и его помощник В . М и 
рошниченко, который также 
принимает активное участие 
в общественной жизни руд
ника и тоже учит-ея в шко
ле рабочей молодежи. 

Н а снимке: А . Савельев и 
В. Мирошниченко. 
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Вахта старшего 
горнового А. Анисимова 


