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ПЕРЕДОВИКИ 
ПЯТИЛЕТКИ 

Большие и ответ­
ственные задачи стоят 
перед тружениками до­
менного цеха, которые 
должны дать весомый 
прирост выплавки чу­
гуна на нашем комби­
нате без ввода новых 
мощностей. Внедряя в 
производство все но­
вое, лучшее и внося 
различные усовершен­
ствования, подсказан-
йые практикой, они до­
биваются высоких про­
изводственных показа­
телей по выплавке чу­
гуна высокого качества 
и экономии кокса. 

Каждый коллектив 
печи стремится внести 
свой вклад в досрочное 
выполнение обяза­
тельств, принятых" в 
честь предстоящего 
XXV съезда КПСС. 

НА СНИМКЕ: пере­
довые труженики де­
сятой доменной печи 
горновые Евгений 
Юрьевич Киселев, Сер­
гей Алексеевич . Кра­
ен льников, Виктор Ио­
сифович Сединкин, га­
зовщик Михаил Петро­
вич Садовщиков, стар­
ший горновой Василий 
Федорович Рядчиков. 
Фото Н. Нестеренко. 

СОРЕВНУЮТСЯ 
ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНИКИ 
Коллектив железнодорож­

ного транспорта комбината 
активно борется за право 
рапортовать XXV съезду 
КПСС о выполнении приня­
тых социалистических обя­
зательств в честь партийно, 
го форума. Трижды победи­
телем в предсъездовские не. 
дели признавались трудя­
щиеся горного транспорта 
ЖДТ.. Успех, коллектива 
обеспечили такие передови­
ки, как машинист электро­
воза Б. Яшихин, выполня­
ющий нормы выработки на 
104 прбцента, перевезший 
дополнительно к заданию 
1890 тонн народнохозяй­
ственных грузов. Среди, ра­
бочих подсобных служб гор­
ного транспорта ударно не­
сет трудовые вахты ремонт­
ник-клепальщик А. Про­
кофьев, норма выработки у 
которого 120 процентов с 
хорошим качеством произ­
веденных работ. Лучшим 
мастером признан мастер 
станции П. Даниленко. 

Неоднокр атно лидерами 
были и трудящиеся локомо. 
тивного Цеха. Они трижды 
выходили вперед среди це­
хов ЖДТ за ударные неде­
ли. План ремонтов локомо­
тивов выполняется на сто 

процентов. Здесь в числе 
правофланговых постоянно 
называют машиниста элек­
тровоза Н. "Курдина, маши: 
ниста тепловоза П. Шеме-
това. Заслуживает доброго 
слова труд машиниста Н. 
Шубина, который обслужи­
вает известняково-доломи-
товый карьер. 

По сменам у нас неодно­
кратно выходил вперед кол­
лектив бригады № 2 (на­
чальник смены Б. Нелюбин). 
План по отгрузке выполнен 
на 110,4 процента, простои 
вагонов парка МПС сокра­
щены на 3,3~часа, контакт, 
ный график соблюдается на 
88,5 процента. 

За седьмую неделю цех 
ЖДТ выполнил план грузо­
перевозок на 101,2 процен­
та. Отгружено 308396 тонн 
готовой продукции при обя­
зательстве 304600 тонн. Про­
стой вагонов парка МПС сни­
жен на 3,4 часа при обяза­
тельстве 0,8 часа. Среди це-
аков лидером опять признан 
цех горного транспорта, вы­
полнивший план на 111,9 
процента. 

Р. ПОТУРНАК, 
инженер отдела орга­
низации труда ЖДТ. 

Ш И Р О К И М Ф Р О Н Т О М 
позволяет увеличить обора­
чиваемость ковшей и меха­
низировать труд разливщи­
ка. Необходимо расширять 
шиберную разливку стали, 
совершенствовать конструк­
цию шиберного затвора. 

Необходимо внедрять на-, 
бивную и заливную футе­
ровку U сталеразливочных 
ковшей. 

В настоящее время в мар­
теновском цехе № 1 и на 
девяти печах мартеновского 
цеха № 3 внедрен непрерыв­
ный замер температуры. На­
ша цель — продолжить 
внедрение этого способа на 
остальных печах этого цеха 
и на печах мартеновскогр це­
ха № 2. Непрерывный замер 
температуры позволяет, не 
допуская перегрева и пере* 
охлаждения металла, сокра­
тить длительность плавки, 
уменьшить угар шихты и 
снизить брак, связанный с 
нарушением температурного 
режима выпуска стали. Од­
нако точность замера пока 
вставляет желать лучшего, 
Так, за август ненормаль­
ных замеров в первом мар­
теновском цехе было 16,5 
процента, во втором — (тер­
мопары разового замера) 
14,7 процента, в третьем — 
11 процентов. Цеху КИП и 
автоматики, который несет 
ответственность за качество 
замера термопарами, надо 
хорошо усвоить, что перегре­
тый металл ведет к привар­
ке слитков и связанной с 
этим потере металла не 

только ъ виде поддонов и из­
ложниц, но и в готовой ста­
ли. 

Отношение веса изложниц 
к весу слитков на комбинате 
составляет 100—115 процен­
тов. Иными словами вес из­
ложницы равен весу слитка, 
а то и превосходит его. В 
практике мировой металлур­
гии известны случаи, когда 
это отношение удавалось 
доводить до 85 процентов. А 
ведь снижение веса излож­
ниц, скажем на 15 процен­
тов, дало бы нам экономию 
около 50 тыс. тонн чугуна.в 
год. Очевидно, что это одна 
из важнейших задач инже­
нерных служб комбината. 

Необходимо дальше со­
вершенствовать химическое 
закупоривание к и п я щ е й 
конструкционной стали, т. к. 
этот метод обеспечивает 
значительную экономию ме­
талла. Многое сулит внедре­
ние слитков весом 7,8 тонны 
вместо слитка 7 тонн, 8,2 — 
вместо 6,9—7,4 тонны. 

Существующие методы 
контроля качества готового 
проката связаны с больши­
ми потерями. Например, по 
ГОСТ 4041—48 от каждой 
партии металла весом 20 
тонн для контроля берется 
2 листа, т. е. теряется око­
ло 100 кг металла. При про­
изводстве такого металла 
200 тыс. тонн в год с приме­
нением неразрушающего 
метода контроля можно по­
лучить экономию более 1000 
тонн металла; следователь­

но, этот метод нужно ис­
пользовать шире. 

Важным средством эконо­
мии металла в народном хо­
зяйстве является расширение 
поставки листового проката 
в рулонах. Мы раскраиваем, 
листы с припуском до 15— 
20 мм, который при штам­
повке деталей у потребителя 
идет в обрезь. При рулон­
ном способе поставки этот 
припуск потребитель может 
использовать. Важными ре­
зервами являются — расши­
рение производства, холод-
ногнутых профилей, повы­
шение точности профиля 
сортового и листового про­
ката, расширение проката на 
минус и поставки металла 
потребителю по теоретиче­
скому весу» 

До сих пор большим ре­
зервом экономии металла 
остается увеличение произ­
водства металла из полу­
спокойных марок стали вза­
мен спокойных. Задача ра­
ботников отдела сбыта все­
мерно добиваться заказов 
на прокат из этих марок 
стали. 

Необходимо также уско­
рить пуск в работу и освое­
ние агрегата продольной 
резки в ЛПЦ-7. Это позво­
лит увеличить производство 
проката из низколегирован­
ных марок стали, продол­
жить работу по совершен­
ствованию технологиивы­
борочной зачистки металла 
на МОЗ. 

ВНУШИТЕЛЬНЫЙ кра­
сочный стенд около ад­

министративного корпуса 
первого мартеновского це­
ха... На одном из щитов — 
надпись: «15 сентября -1973 
года в нашем цехе была пу­
щена первая вакуумная ус­
тановка в стране. Внедрение 
ее в производство повысило 
качество металла». 
О том, как сталеплавильщи­

ки используют новую техни­
ку, можно судить по следую­
щим цифрам: в первом полу­
годии 19/5 года на ваку-
умно* установке было обра­
ботано 63,3 тысячи тонн ста­
ли при плане 164 тысячи 
тонн, что на 20 тысяч тонн 
меньше, чем за первое полу­
годие 1974 года. Особенно 
плохо обстояли дела в по­
следние три месяца. В июле 
план по производству был 
выполнен лишь на 17,5 про. 
цента, в августе было обра­
ботано 30 ковшей стали, в 
сентябре — 29. 

...Агрегат, что в районе 
29-й печи, бездействовал. В 
просторном помещении 
пульта управления, осна­
щенного современными кон-
трольно-иэмерител ъ и ы м и 
приборами, чисто, уютно. На 
полу — железо-асбестовая 
прокладка диаметром метра 
в три для соединения кол­
пака печи со сводом. Здесь 
же сидит сталевар по ваку-
умированию Г. М. Кубкин, 
ответственный за работу ус-
становки. Запасные про­
кладки, полученные с заво­
да-изготовителя вместе с 
установкой, уже все исполь­
зованы, и реставрировать 
их приходится рабочим, об­
служивающим агрегат. 

— Кустарщина, —- мрачно 
констатирует Г. М: Кубкин* 
— Как только с ней ни муд­
рили — 40—60 плавок про­
стоит, и все. А ее замена об­
ходится в 10—15 суток про--
стоя. 

Вторая «ненадежная» 
прокладка — «патрубок — 
камера». 

Это самые «больные» ме­
ста установки. Да еще — 
труба патрубка. Должна 
она изготавливаться из ле­
гированной стали. Но. после 
того, как заводская вышла 
из строя, изготовили трубу 
из простого металла, т. к. 
нужного под рукой не ока­
залось. 

Труба отвалилась. Разоб­
рали патрубок, осмотрели— 
не приспособленная для ра­
боты в таких условиях (при 
вакуумировании патрубок 
опускается в ковш с метал­
лом), труба сгорела изнут­
ри, выдержав всего 54 плав­
ки. Простой — сутки. 

Но не это — главная при­
чина низкого производства 
у с т а н о в к и . В сентяб­
ре, например, из-за оборудо­
вания потерь не было. Од­
нако было провакуумирова-
но только 7,5 тысячи тонн 
стали — по одному ковшу в 
сутки. И это в то время, 
когда сам процесс вакууми­
ровании длится 15 минут 
плюс один час на подготов­
ку установки для следу­
ющей плавки. Но это — в 
идеале. Сейчас мечта стале­
плавильщиков — достичь 
вакуумирования трех ков­
шей в сутки, что составит за 
вычетом потерь на ремонты 
агрегата 210 тысяч тонн ста­
ли в год. 

Установка порционного 
вакуумирования стали не 
случайно смонтирована в 
разливочном пролете 29-й 
печи: на ней «облагоражи­
вается» металл, идущий на 
производство а в т о л и с т а . 
Именно на выплавке стали 
08Ю специализируется кол­
лектив двухванного агрега­
та № 29. 

Самое узкое место - г раз­
ливка. Для установки тре­
буются особые ковши. Во-
первых, они,» должны .быть 
определенного «возраста» — 
от -2 до 7 плавок (новый 
ковш ненадежен, требует 
проверки, а очень ' старый 
имеет большую емкость: при 
заполнении его металлом 
уровень наполнения ниже 
предела, предусмотренного 
технологией вакуумирова­
ния), во-вторых, ковши для 
вакуумирования оборудова­
ны более стойкими стопор­
ными устройствами. 

Кажется, чего проще: ском­
плектовать нужное количе--
ство ковшей, вовремя их по­
полнять, а в" определенное 
время — подавать под плав-

же самое повторилось и на 
следующий день: все четыре 
плавки не были обработаны 
на установке: две — не по­
дошли по х и м с о с т в у , 
для плавки 1 № 302229 не 
было нужного к о в ш а , а 
плавку № 302231 не взялн, 
потому что на второй раз­
ливочной площадке разли­
вали металл с 28-й печи, а 
ждать окончания разливки 
было нельзя, т. к. металл в 
печи мог «закиснуть». Опять 
смена потеряна полностью. 

Вот в таких условиях ра­
ботают сталеплавильщики. 
Ряд причин можно отнести 
к объективным. Но ненагре­
тый металл, «непопадание в 
химанализ» это следствие 
нарушения технологии, не­
удовлетворительного состоя­
ния печей, низкой организа­
ции производства... 

— Создается мнение, что 
наша камера никому не 
нужна, — с горечью говорит 
сталевар по вакуумирова-
нию Г. М. Кубкин, — руки 
порой опускаются; 

Сейчас, к сожалению, в 
первом мартеновском смот-

ЗА ВЫСОКОЕ 
КАЧЕСТВО 
МЕТАЛЛА 

первенца 
ку. Но до сих пор мартенов­
цы не могут решить эту про­
блему. Не хватает ковшей. 
Мало того, что их не успе­
вают готовить. Бывает так, 
что эти специальные ковши 
используют не по назначе­
нию, заполняют металлом, 
который вакуумировать нет 
смысла. Причина — мастера 
производства не предупреж­
дают^ мастеров разливки о 
T O M . T J T O плавка «не получи» 
лась». 

Тесно в разливочном про­
лете, не развернуться. Руко­
водители цеха, мастера, ра­
бочие непременно ссылают­
ся на эти трудности, когда 
заходит разговор о неудов­
летворительном использова­
нии установки вакуумирова­
ния. Объективная причина, 
ничего не скажешь. Однако 
есть возможность, организо­
вать работу так, чтобы «про-, 
пускать» эти несколько (а 
не один!) ковшей в сутки. 

И опять ничего не полу* 
чается. Не получается пото­
му, что подводят сталепла­
вильщики. Дело в том, что 
на участке обрабатывается 
только' определенный ' ме­
талл. Сталь 08Ю должна 
быть нагрета против обык. 
новенного на 20 градусов 
выше, кроме этого она дол-, 
жна быть действительно — 
08Ю. 

Но вот примеры только 
двух сентябрьских смен. 
10 сентября в третьей брига­
де должно быть выпущено с 
30-й печи четыре плавки для 
вакуумирования (29-я печь 
не р а б о т а л а ) . Плавку-
№ 302242 _на_установку не 
подали — ее не нагрели до 
нужной температуры, следу­
ющие две плавки—№ 302243 
и № 302244 — тоже не на­
грели, и последняя в смене 
плавка (№ 302245) не соот­
ветствовала химанализу. То 

рят на новую технику толь­
ко как на нежелательного 
гостя, с готовностью приво­
дят «веские» доводы, что, 
якобы, создание более бла­
гоприятных условий для ра­
боты установки неизбежно 
приведет к потерям в произ­
водстве. ~ 

Полтора месяца назад 
партийное бюро цеха, на за­
седании которого шел об­
стоятельный разговор о не­
обходимых мерах по улуч­
шению работы установки 
вакуумирования, пришло к 
выводу, что необходимо, в 
частности, улучшить обеспе­
чение тяжеловесным ломом 
и известняком печи, выплав­
ляющие сталь на вакуум. 
Но дело с места, не сдвину­
лось. Более того, партийное 
бюро до сих пор не прокон­
тролировало выполнение 
своего постановления, кото­
рым помощники начальни­
ка цеха по вакуумированию 
и по разливке обязывались 
до 15 сентября наметить ме­
роприятия по улучшению 
работы вакуумной установ­
ки. 

— У нас так получается, 
— говорит сталевар "по ва-. 
куумированию Г.. М. Куб­
кин, - г - установка работает 
•»— сталь не та на выпуске, 
сталь соответствует требо­
ваниям -с ковшей нужных 
нет, ковши появились — 
разливочная площадка за^ 
нята, площадка освободи­
лась — установка вышла из 
строя... Словом, заколдован-, 
ный круг. 

Разорвать Зтот круг — за-, 
дача дня: -

Ю.БАЛАБАНОВ. 

„ГОТОВНОСТЬ НОМЕР ОДИН" 
Статья обсуждена на 

рапорте у начальника це­
ха. 

На соревнование не бы­
ла выставлена номанда 
ДПД цеха по вине отдель­
ных руководителей, кото­
рым б ы т указано на не­
допустимость халатного 
отношения и этому важ­
ному вопросу. Впредь по­

добного на повторится. 
В. КОРСАКОВ, 

начальник автотран­
спортного цеха. 

ОТ РЕДАКЦИИ. Мы 
публикуем ответ т. Кор­
сакова как образец клас­
сической отписки;'т. к. из 
приведенного выше отве­
та читателю абсолютно , 
неясно, ни кто именно из 

«отдельных руководите^ 
лей» виноват в неявке 
добровольной пожарной 
команды цеха на сорев­
нования, ни какие приня­
ты меры к ним в ответ 
«на халатное отношение к 
этому важному вопросу». 

Кроме того, видимо, 
опять же по вине «от­
дельных руководителей» 
ответ на заметку, опубли­
кованную в газете «Маг-, 
нитогорский металл», ав­
тотранспортники адресу­
ют в редакцию «Магнито­
горского рабочего»... 

>ОТВЕТ С КОММЕНТАРИЕМ 

Беды 


