
СЛЕДУЕТ ЛИ ПЕРЕВОДИТЬ ЛЕТУЧИЕ 
НОЖНИЦЫ НА СЖАТЫЙ ВОЗДУХ? 
В и ос. едвее время среди ряда ра

ботников прокатного цеха есть тен
денция к переводу летучих ножниц 
стана «450» на сжатый воздух. Вы
зывается это тем обстоятельством, 
что, при существующих условиях 
подачи пара с БЭС (временная 
электростанция) работа ножниц про
текает в высшей степени ненормаль
но. 

Паропровод с ВЭС помимо лету
чих НОЖНИЦ обслуживает ряд дру
гих потребителей — строительство 
проката, Иарострой, отоплевие це
хов. На ножницах создается не-
раввом! рвый режим поступления па
ра. Длива линии паропровода равна, 
примерно, 1,Ь клм.. что вызывает 
6' льтие потери на конденсацию — 
давление с 1 2 1 3 атмо(фер на ВЭС 
падает у летучих ножниц до/ 6 и 
ниже. Ври таком значительном по
нижении дав еиия, пар к ножницам 
гоетупает сильно сырым, водоотде
лители ва линии и у ножниц не 
успевают его осушать. 

Особенное значение все это име
ет в зимнее время, когда возражает 
и потребление пара и его конден
сация в паропроводах. 

Неравномерный режим поступле
ния пара, пониженное давление па
ра у ;ножниц, значительная влаж
ность пара как раз и лимитируют 
работу южниц . 

Дает ли это. все же, основание 
окончательно отказаться от пара и 
переводить ножницы на сжатый 
коздух? 

При установке для летучих нож
ниц самостоятельных комирессоров, 
безусловно, все затруднения испы
тываемые при работе на паре ВЭС 
отпадают. Но с друпн стороны, 
если улучшить условия подачи па
ра, то и при этом также можно 
получить вполне надежную работу. 

Вопрос выбора пара или воздуха, 
в сущности говоря, должен быть 
решен с точки зрения удобств 
зксплоатации и экснлоатационных 
^сходов . 

Компрессорная для летучих нож
ниц предполагается в составе 3-х 
комнр- ссоров производительностью 
по 58 ,3 кубических метров в минуту, 
каждый давлением 8 атмосфер абсо
лютных. Помимо обычного обору
дования, компрессорная установка 
будет иметь иодогреватели, рабо
тающие на коксовом или смешанном 
газе, назначение каковых предуп
реждать замораживание воздуха на 
внхлопе. 

Котельная установка, учитывая 
отдаленность ВЭС, должна быть уста
новлена непосредственно в районе 
ножнищ. Котел большой водяной 
емкости производительностью 4 тн. 
пара в 4ic, давлением 8 атмосфер. 
На случай ремонта котла должен 
бить предусмотрен или второй за
пасный или подвод пара от какой-
то котельной комбината. 

С точки зрения простоты обслу
живания надежности в раб те, 
предпочтение следует отдать, бе
зусловно, котельной установке, как 
более простой по механизации по 
«равнению с компрессорной. 

В условиях переменного режима 
рлехода., потребления то чками, ком
прессорная: установка требует нали
чия емких аккумулирующих резер
вуаров, специальных регуляторов 
давления и т . п. Котельная уста

ве Техническая стран 
Что нужно понимать 

под кампанией 
мартеновской печи 

нояка с котлом большой водяной 
емкости с небольшим напряжением! «Кампанией мартеновской печи> 
зеркала испарения, обеспечит тре-'следует считать период работы пе-
буемый режим бе;; каких-либо до- ч и 0 с р е д н е г о г о д н о г о 
полнительных приспособлений. 

1 , ремонта до следующего среднего, 
В части эксплоатационпыт рас" б о л ь ш о г о и д и капитального холод-

ходов положение таково: отпускная 
стоимость 1 кубического метра воз- н о г о Р е м о н т а ' н о т о л ь к о н е м а л о г о ' 
духа из центральной компрессорной D P H условии следующей характе-
Магнитоюрского завода составляет ристики ремонтов: 
0,8 копеек. Но сравнении! с ком- а ) малый ремонт—когда произ-
прессорной летучих ножниц, цен- В ( ) Д И Т С Я с ш ш а п о и о с т ь ю и л и ч а . 
тральная комнрессо; иая имеет бо-1 
лее постоянный режим р а 6 о т ы ! ™ о евода или головок, 
отсюда стоимость воздуха для ле-1 б ) средний ремонт—когда произ-
тучих ножниц, очевидно, будет вы- водится смена полностью или ча
ше чей 0,8 копеек ка 
метр. 

Стоимость тоннм пара с ВЭС в ч может быть 

I кубический етично свода, головок стен рабоче-
I го- пространства, чистка насадок и 

смен! верхних рядов 
среднем составляет 10 рублей. Пар 
с котельной летучих ножниц будет 
во всяком случае не дороже 10 
рублей, а даже возможно дешевле, 
так как при коротком трубопрово-

насадок, менее 1/6 части. 
в) большой ремонт—смена пол

ностью или частично сводов, голо
вок, стен рабочего пространства и 
насадок более 1/6 части, 

де начальное давление пара потре-| г) капитальный ремонт—смена 
бует не 12 — 13 атмосфер, как сей- свода, головок, стен рабочего про-
час, а 8 атмосфер. ч | странства, насадок и подины. Мо-

ПРОИЗВОДСТВ 
Из доклада проф. БИДУЛЯ ш 

28 июля 1935 года о п 
В первой части своего доклада, 

богато насыщенного теоритическими 
положениями законов теплопереда
чи в слитках и изложницах (эту 
часть техническая страница ^выпу
стит отдельной брошюрой), проф. 
Бидуля останавливается на законах 
ост.вания слитка, с перепадом тем
ператур его по закону параболы и 
наличия термического удара на 
внутренней грани изложницы. Далее 
анализирует пластические деформа
ции стали в период доперлитовой 
усадки и в пер од образования 
твердых кристаллов и на основе 

же в нем меньше будет натя
жений и трещин, v 

Формовочные 
материалы а земляной \ 

стержень 
Изложница при отливке в земля-] 

ную форму дает усадки всепгЧв 7-
8 мм. и выделяет много газов из 
металла и формовочной земли. Зем
ляной стержень воспринимает усад-1 
ку в виде давления стевок стыау-
щеи изложницы в свою очередь вы-

J зывает противодавление на изложни-
законов Гука и Чернова—устанав-| Ц У - Ч о м податливее будет материал 
ливает необходимость уменьшить в 1 стержня, тем меньше появится в 

Если даже принять существующие 
цены на воздух и пар, заведомо 
невыгодные для пара и тогда по
лучается, что стоимость часа рабо
ты ножниц на паре обходится в 
1,45 раза дешевле, чем на воздухе. 

По данным фирмы «Демаг» мак
симальный расход воздуха на нож
ницах равен 14,5 кубических мет
ров в минуту при давлении 8 ат
мосфер. 

Отсюда часовое количество 

духа равно: 

14,5Х8Х<>0=6960 куб. 
ров. 

Стоимость воздуха: 

6960X0,008=55 руб. 68 коп. 
На подогрев воздуха расходуется в 
ч с 2 рубля 42 копейки. Итого за] 
час работы па воздухе расходуется 
58 рублей 10 копеек. 

Максимальный расход пара 'при 
12 атмосфер 6 тонн в час, но 
при давлении в 8 атмоефзр расход 
бу^ет 4 тонны. 

Стоимость часа работы ножниц 

на паре 4 Х Ю — 4 0 рублей. 

воз-

мет-

жет быть также смена стен и сво
дов регенераторов и арматуры. 

Необходимо отметить, что поня
тие холодный ремонт и холодный 
простой не есть одно и тоже. \ 

Холодным простоем называется) 
простой, сопровождающий выключе
нием газа, вследствии чего рабочее 
пространство печи настолько осты
вает, что позволяет нахождение в 
нем людей для производства рабо
т ы . <-

Число суток холодного простоя 
может быть равно или больше чи
сла суток холодного ремонта—из-за 
отсутствия топлива других причин. 

Процент холодных и горячих 
простоев исчисляется к календарно
му времени. 

определенных пределах разность 
температур слитка и изложницы и 
рекомендует обязательный по
догрев изложниц о оптималь
ной температурой в 5(Т—70° С. 
Останавливаясь на причинах возник
новения продольных трещин на ос
нове вывода логарифмических кривых 
определяющих разность температур 
наружных и внутренних слова в 
слитке, об'ясняет возникновение 
пластических деформаций, порож
дающих на яжение и затем и тре
щины в слитке. 

После установления общих поня
тий, вытекающих из физикотермичес-
ких законов, управляющих появле
нием нового твердого слитка из 
жидкой стали, легко установить ос
новные и непременные требования 
на отливки для чугунных изложниц. 

Основное в этом деле будет—по 
лучить изложницу без собственных 
литейных и термических натяжений 
и дать прочный материал, который 
мажет выдерживать не только собст
венные натяжения, но и те, о кото
рых мы сказали .раньше, т. е. натя
жений, возникающих во время служ
бы изложницы. 

Чем слиток будет остывать 
скорее и равномернее, тем так-

машиностраитель-
ная фирма. «Морган>, например, 
сообщает, что работа летучих нож
ниц на воздухе обходится даже в 
4 раза дороже; чем на паре. 

Помимо отмеченных недостатков 
комирессорной. следует также от
метить высокую стоимость ее обо
рудования, а также то обстоятель
ство, что компрессоры возможно 
придется получать из-за границы. 
Котельная установка стоит безус
ловно дешеале, оборудование ее по
лучить проще и возможно быстрео 
смонтирозать. 

Как вывод из вышеизложенного: 
от установки компрессорной следует 
отказаться, у ножниц нужно уста
новить самостоятельную котельную 
а это будет а надежнее, я дешев
ле. НА МАРТЕНЕ. Сталевгрл после суены идут иа отдых 

изложнице литейных натяжений. 

Отсюда следует, что стержень на
до составлять из крупного и одао-
родного песка. 

Немцы приформовывают в стер
жень прутки круглогэ железа 5 / 8 , 
которые перед заливкой вытаскива
ют, облегчая усадку. 

Для уничтожения или по край-^' 
ней мере сведения к минимуму тер
мических натяжений, необходимо за
ливать формы изложниц, так же 
как и слитки, как можно холоднее. 
Немцы льют чугун в формы при 
1080 - 1100° С. Другими словами, 
чугун перед заливкой надо выдер
живать в ковше 30-40 мин. 

Чугун для изложниц 
Совершеяно бесспорно, что чем 

прочнее будет чугун в изложницах, 
тем лучше он буд т выдерживать 
не только статическое действие сил 
натяжений при заливке стали, но н 
выдерживать динамическое нх дей
ствие — термические толчки и даже 
удары. Такой чугун хорошо известен 
и неучен. В данном случае, прид 
толщине стенок издожчицы в 120' 
150 мм., следует применять чу гун 

с содержанием 
с общ. 3,0 — 3,2 проц., С е в — 0 , 7 -
— 0 , 8 п р о ц . ; — 0 , 6 — 0 , 7 проц. ,—1,0 
— 1 , 2 проц., 0,06 проц. 0 ,20 nptoi. 

Крайне важно, чтобы графит в 
теле изложницы выделился в мелко
раздробленном виде. 

Однако, магнитогорский чугун, 
полученный из горна большой печи 
под повышенным давлением дутья 
доменной плавки дает после обыч
ной плавки в вагранках крайне; 
крупные выделения графита, кото
рые затем служат причжно! быст
рого появления сетки ствола излож
ницы, быстрого разгара ее. Поле
чить мелкий графит не так трудн»? 
применяя горячий ход вагранки, с 
выпуском чугуна при 1 4 0 0 - 1 4 > 0 ° 
С. т . Еще легче получать такой 
чугун в мартеновской дечи, путем 
использования жидкого доменного 
чугуна с присадкой стазьного скра
па для разбавления углерода и крем
ния в чугунах горячего ю д а . На
конец, подходящим для И (ЛОЖНЖЦ 
следует пригнать халиловскже хро-. 
мониккелевые чугуны. 

Подвод тепла от 
чугуна литнику 

При подводе жидкого металла 
к форме, обычно принято считать 
ТЕПЛО , • отдаваемое при движении 
—динамическим, а тепло, отдавае
мое при остывании — статическим 
теплом. 


