
ИЗ ОПЫТА РАБОТЫ СТАЛЕВАРОВ 
33-й МАРТЕНОВСКОЙ ПЕЧИ 
О ЧЕЛЛ ГОВОРЯТ ЦИФРЫ 

Весомый вклад в выполнение государственного 
плана по выплавке стали внес коллектив 33-й 
печи первого мартеновского цеха, возглавляемый 
сталеварами В. М . Козловым, А. И. Князевым, 
А . И . Рубановым и А . А. Корчагиным. В прош­
лом году передовики производства выплавили 
сверх плана тысячи тонн стали, а за первую по­
ловину нынешнего года они дали почти одиннад­
цать тысяч тонн дополнительно к заданию. Сред­
ний вес плавки увеличен по сравнению с прош­
лым годом на двадцать тонн. Продолжитель­
ность плавки снижена на 1 час. 20 минут. 

Несмотря на некоторые трудности, коллектив 
этого агрегата успешно работает и во втором 
полугодии. В июле, августе и сентябре он выдал 
сверх задания более 2 тыс. тонн. Производ­
ство стали на этой печи по сравнению с девятью 
месяцами прошлого года значительно возросло. 
Средний вес плавки увеличился на восемнадцать 
с половиной тонн. Съем стали с одного квадрат­
ного метра пода печи составил 9,32 тонны, в 
прошлом году был 8,51. Общая продолжитель­
ность плавки составила 12 часов 38 минут, тогда 
как в прошлом году продолжительность плавки 
была « а один час десять минут больше. Про­
должительность плавления в основном сокраще­

на за счет вдувания кислорода. 
Если сравнить достижение коллектива этой пе­

чи с достигнутыми результатами сталеплавиль­
щиков на однотипной 34-м, то и тут многие по­
казатели говорят в пользу сталеплавильщиков 
33-го агрегата. Общая продолжительность плав­
ки по сравнению с печью № 34 на полтора ча­
са меньше. 

Производственные успехи достигнуты коллек­
тивом 33-й печи в результате снижения продол­
жительности плавок, за счет их увеличения пол­
новесности и снижения простоев печи на ремон­
тах. За 9 месяцев стойкость печи возросла на 
22 плавки ло сравнению с таким же периодом 
прошлого года. 

В 1963 году сталевары передового агрегата до­
бились рекордной выплаьки металла. В шестом 
году семилетки этот коллектив был удостоен 
звания коммунистического и обязался выплавить 
561 тысячу тонн стали. Свое обязательство ста­
леплавильщики выполняют с честью. 

В соответствии с планом показа достижений и 
перспектив развития комбината на В Д Н Х стра­
ны коллектив этой печи выдвинут кандидатом 
для участия на выставке в 1965 году. 

А . Л Я П К А Л О В , инженер по труду. 

Вот почему мы уверены 
Коллектив нашей печи обязал­

ся за год выплавить 561 тысячу 
тонн стали. Мы уверены, что 
свое обязательство выполним с 
честью. Увеличению выплавки 
стали способствует лучшее ис­
пользование техники, сокраще­
ние потерь на простоях агрега­
та и ускорение процессов плавки 
за счет применения кислорода. 

С целью максимально возмолс-
ного сокращения периода за­
правки мы, сталевары, проводим 
ее в два этапа. В момент рас­
плавления до ввода полировоч; 
ных материалов начинаем за­
правку всех элементов печи вы­
ше шлаковой линии. В период 
выпуска плавки заправляем 
остальную часть печи, стараясь 
закончить ее к окончанию схода 
из печи металла и шлака. 

При мягком расплавлении за­
правляем печь до полировки, при 
крепком расплавлении — после 
нее. На выпуске правление начи­
наем с завалочных окон 1, 3, 5, 
7-го (правятся откосы и задняя 
стенка). Затем правление Еедется 
с окон 6, 4, 2-го двумя запра­
вочными ложками. Как правило, 
к сходу шлака печь заправляется 
полностью. 

В период заправки поддержи­
ваем расход тепла в таком коли­
честве, чтобы не допустить зна­
чительного остывания печи к на­
чалу завалки. Завалку сыпучих 
материалов производим двумя 
машинами. После закрытия 
стального отверстия начинаем 
завалку известняка одной маши­
ной для того, чтобы он прогрел­
ся. Затем производим завалку 
остальной части руды. После 
каждой порции производим шу­
ровку. 

Скрап валим тремя машинами 
в 1. 4, 7-е и двумя машинами во 
2, 5, 3 и 6-е окна. Это дает воз­
можность более равномерно рас­
пределить шихту по всей ванне. 
Тяжеловес валим через 1, 2 . 6, 
7-е завалочные окна. 

Быстрая завалка является од­
ним из необходимых условий ско­
ростной плавки. Для сокращения 
времени этого периода мы стре­
мимся завалку производить тре­
мя машинами, добиваясь своевре­
менной подачи и быстрой смены 
составов, поддерживая нормаль­
ное состояние подъездных путей. 
В результате период завалки на 
нашей печи короче, чем па печи 
MS 34 на 2 минуты. 

Завалку СЫПУЧИХ материалов 
производим послойно с обязатель-

в победе 
ным прогревом и тщательной 
шуровкой, что способствует бо­
лее интенсивному и быстрому 
плавлению шихты. Завалку ма­
териалов фовсируем всеми воз­
можными способами. 

Большое значение нашим кол­
лективом придается равномерному 
распределению лома без нагро­
мождения у головок печи. При 
этом обеспечивается лучшая на­
стильность факела и более интен­
сивный прогрев шихты. Тяжело­
весную часть лома стремимся за­
валить в наиболее горячие места 
рабочего пространства. В период 
завалки поддерживаем наивыс­
шую тепловую нагрузку, достига­
ющую 60 миллионов килокалорий 
в час и соответственно увеличи­
ваем расход воздуха, обеспечива­
ющий полное сжигание топлива. 

Сразу же после завалки при­
ступаем к подсыпке ложных по­
рогов. Для этого бункер с доломи­
том подается на печь еще до кон­
ца завалки. Как правило, в под­
сыпке участвует вся печная 
бригада, что позволяет проводить 
ее за 2 0 минут. 

Процесс прогрева шихты перед 
заливкой чугуна все сталевары 
стараются провести возможно бы­
стрее. При этом гибко регулируют 
тепловым режимом, снижая теп­
ловую нагрузку по мере увеличе­
ния времени прогрева, и увели­
чивая избыток воздуха к концу 
прогрева. Правильный подбор 
расхода топлива и воздуха поз­
воляет компенсировать удлинение 
прогрева за счет сокращения по­
следующего плавления. 

В целом лучшая организация 

первых периодов плавки позволи­
ла нам сократить продоллштель-
ность прогрева и слива чугуна 
на 7 минут по сравнению с такой 
же печью. 

Плавление занимает до 30 про­
центов общего времени плавки и 
поэтому во многом определяет ее 
продолжительность. Главное вни­
мание в этот . период уделяем 
максимальному спуску первично­
го шлака и регулированию теп­
лового режима н строгом соответ­
ствии с характером плавления. 

Тепловую нагрузку и расход 
воздуха поддерживаем в зависи­
мости от интенсивности внутрен­
них реакций в ванне, проходя­
щих с большим выделением теп­
ла. Мы, сталевары, главное зна­
чение придаем подаче воздуха, а 
тепловые нагрузки снижаем, соз­
давая в печи окислительную ат­
мосферу. В результате сокращает­
ся Не только продолжительность 
плавления, но и содержание угле­
рода в расплавленном металле. 

Для сокращения периода до­
водки стараемся достигнуть тако­
го содержания углерода по рас­
плавлению, которое превышает 
заданное в марке стали на 0,3— 
0,4 процента. Этому помогает не 
только правильная шихтовка, но 
и тепловой режим всех предше­
ствующих периодов. Одновремен­
но заботимся о снижении содер­
жания примесей (серофосфора и 
др.), которые необходимо удалить 
из металла в процессе доводки. 
Своевременная полировка, быст­
рая скачка шлака, повышенный 
тепловой режим с окислительным 
факелом в печи позволяют интен­
сивно провести процесс доводки. 

В. КОЗЛОВ, 
сталевар мартеновской 

печи №. 3 3 . 

Новаторы про ВЕСОМЫЙ ВКЛАД 
изводства ч е т-
вертого листопрокатного цеха бригадир слесарей И в а н Алек­
сандрович Ерофеев , механик Я к о в Абрамович Р у з и н и кон­
структор Владимир Семенович Коропов предложили вместо 
пружинного, пневматический подъем верхних тянущих ро­
ликов за моталками. Это новшество позволило увеличить 
производительность стана «2500» на тысячи тонн листа в 
год и сэкономить 7926 рублей государственных средств. 

И. ТОЛЧЕИ, начальник БРИЗа. 

Систематически обеопечивает быструю и качественную завалку 
мартеновских печей опытный машинист завалочной машины комму» 
нист Вениамин Николаевич Шестаков . За высокопроизводительную 
работу и активное, участие в общественной жизни цеха ему при­
своено высокое звание ударника коммунистического труда. 

Н А С Н И М К Е : В. Н . Шестаков. Фото Е . Карпова. 

МЕХАНИЗИРОВАННАЯ 
зачистка на „тормозах" 

В части механизации наждач­
ной зачистки металла наш комби­
нат отстает от некоторых метал­
лургических заводов страны. У 
нас до сих пор применяются 
ручные малопроизводительные 
подвесные станки старой кон­
струкции. Производительность 
одного наждачника, работающего 
на таком станке, очень низкая. 

На многих металлургических 
заводах вопросу наждачной за­
чистки металла за последние 3— 
4 года уделено большое внима­
ние. Для изучения опыта работы 
по этому делу на один из за­
водов Украины' весной 1964 го­
да были командированы два ра­
ботника нашего комбината. За­
чистка ква^патных заготовок здесь 
производится наждачными обди-
рочно-шлкфовальными станками 
модели М-7400А, которые по про­
изводительности в 4—5 раз вы­
ше применяемых ныне у нас под­
весных наждачных станков. Все 
операции на выборочной зачистке 
заготовок на украинских стан­
ках механизированы, а на сплош­
ной зачистке — даже автомати­
зированы. Но такие станки пред­
назначены для зачистки квадрат­
ной заготовки длиной всего 
3,8 метра. Для наших же усло­
вий требуются станки для зачи­
стки заготовок длиной 5,1 метра. 

Находясь в командировке, наши 
представители, совместно с руко-

ЧУГУН 
O A В О С Е М Ь М Е С Я Ц Е В ны-
*-* нешнего года в нашей стра­

не выплавлено свыше 41 миллио­
на тонн чугуна. Его произведено 
больше, чем за ве1сь 1958 год, — 
тогда домны дали 39,6 миллиона 
тонн металла. Э т о говорит о вы­
соких темпах, которыми в теку­
щей семилетке развивается вы­
пуск чугуна. 

Д л я нашей металлургии харак­
терны большая концентрация и 
высокий технический уровень до­
менного производства. Девять де­
сятых всего количества чугуна в 
прошлом году получено на круп­

ных заводах мощностью свыше 
одного миллиона тонн. Средний 
полезный объем одной домны 
на отечественных заводах, а так­
ж е годовая выплавка чугуна в 
пачи непрерывно увеличиваются. 
Свыше 44 процентов металла про­
изводится агрегатами мощностью 
более полумиллиона тонн в год. 

Н а повышенное давление газа 
под колошником переведено поч­
ти три четверти всех пеней. С 
применением природного газа в 
прошлом году получено 35 мил­
лионов тонн и с использованием 
такого интенсификатора, как ки­

слород, — 10,5 миллиона тонн. 
О степени интенсификации до­

менного процесса обычно судят 
по коэффициенту использования 
полезного объема печей ( К И П О ) : 
чем он ниже, тем домна дает 
больше металла. Если в начале 
семилетки этот средний показа­
тель в металлургии С С С Р бь;л 
равен 0,775, то в первой половине 
текущего года — 0,695. Н а пере­
довых предприятиях достигнуто 
еще лучшее использование печей. 
Так, К И П О домен «Запорож-
стали» — 0,659, Магнито-орехого 
комбината — 0,571, Череповецко­
го завода — 0,506, Серозекого 
комбината — 0,473. 

(Окончание на 4-й стр.) 

водством завода, составили про­
токолы согласования технических 
условий на изготовление и . по­
ставку Магнитогорскому комбина­
ту удлиненных обдирочно-шли-
фовальных с т а н к о в модели 
М 7 4 0 0 А . Как сообщают с Украи­
ны четыре заказанных нами 
станка будут отгружены комби­
нату в октябре 1964 года. В те­
чение двадцати дней июля двое 
рабочих обжимного цеха прошли 
обучение на таких станках. 

Однако подготовительные рабо­
ты к установке станков ведутся 
плохо. Утвержденный главным 
инженером комбината график 
подготовительных работ сорван. 
Только изготовление оборудова­
ния (пылевых затворов, . бунке­
ров, пылеуловителей и металло­
конструкций) находится в стадии 
окончания. Но работы по созда­
нию фундаментов (ответственный 
исполнитель начальник обжимно­
го цеха т. Кудимов), по изготов­
лению вентиляционного оборудо­
вания (ответственный исполни­
тель начальник цеха вентиляции 
т. Котовский), по созданию тран­
сформаторного киоска (ответ­
ственный исполнитель начальник 
ремонтно-строительного ц е х а 
т. Центнер) вызывают тревогу. 

До поступления на комбинат 
зачистных станков остались счи-
таные дни. Только при серьез­
ном отношении к этому вопросу 
все подготовительные работы мо­
гут быть закончены к 1 ноября 
1964 года. Все четыре обдироч-
но-шлифовальных станка должны 
быть освоены в этом году! 

А. ДОРМАН, 
начальник конструкторского 
отдела механизации управле­
ния главного механика; 
А. Н А Ч И Н К И Н , руководитель 
участка заводской лаборато­
рии механизации управле­

ния главного механика. 

Стр., 3, 18 октября 1964 года 

ВНЕДРЯТЬ ВСЕ ПЕРЕДОВОЕ, ПРОГРЕССИВНОЕ 

ЭКОНОМИЧЕСКИЙ 
а [ОБЗОР 


