
Ю изложниц 
а заседании НИ ТО металлургов 
гроизводстве изложниц , 

( Существует несколько родов за-
дивов чугуна: си. фиг. 
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Заявка Прямая—(а) обеспечиваем 
меньшую потерю динамического теп
ла, в отличие от сифонной заливки 
(в). 

Яри сифонной за1ивке в области 
I больше будет потеряно динамиче
ского те.пла, чем в области II или III. 

1яо*Аэтажная заливка с ( и д) 
есть средняя комбинация между пря
мой н сифоннол заливкой, при чем 
вариант (а) лучше чем (с) так как 
здесь чугун поступает снизу и 
сверху и таким образом подвод теп
ла более полный. Перед заливкой 
Ланц рекоменд ет при чугуне с не
большим содержанием Si. подогре
вать литейные формы, чго теперь 
осущетвил Еузнецский завод в печи 
^онст^ции проф. Бидуля. 

О вречена выбивки 
литья 

Ганиям выбивка вредна, особенно 
толстостенных изложниц, так как 
вследствие этого образуются сильные 
натяжения, ведущие к получению 
ирщояАык трещин в теле излож 
влЗы. Ца Кузнецк>м заводе 7-тон 
ву» изложницу отбивают на 3-й 
де* после, отливки. После заливки 
ргвиевдуется давать термит. Затем, 
чер»< 30-40 минут, заливать усадоч-
в т | раковину для ее уменьшения. 

Форма изложницы, 
^треугольная изложница пред

ставляет собой самую ненадежную 
фо»иу, благодаря наличию холодных 
уг^в. Рекомендуется давать в уг
ла; закругления не меньше 1 3 % 

'TOioHHbi слитка. Признаны лучши
ми изложницы 8 травные, вод
нике (Старобогатова, фиг. 2, фиг. 

|3,квода сБольшевик» в Ленинграде 

J Здесь усилия растяже
ния превращаются в де-

) формацию ивгиба. 

'ри усадке образовавшейся нор
ки*» шжзица воспринимает, усилия 
и^цртжина, наподобие дуги лу-

' у г л я форма изложниц нсудо-
влгмрительна, ибо деформации 
и з « д е с ь тоже не произойдет, 
та-! aaV? кольцо, вырезанное [по
пе s оси ствола изложницы, бу-
дЛрастягиваться н корка слитка 
ра»)вется. Единственная форма из-
ло|ицы и слитка, не позволяющая 
пацяться продольным трещинам, 
тэ;м образом, будет волнистая, а 
нвадмая, выпуклая, выгнутая или 
кмая. 

fcc слитки заслуживают 
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О ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ БЛЮМИНГА 
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самого серьезного внимания и из
учения на деле. 

В результате обмена мнениями 
ПИТО постановило: 

1 ) Отметить чрезвычайно ценную 
информщаю проф. Бидуля в деле 
производства иможниц и рекомен
довать литейному цеху руководство
ваться положениями, выдвинутыми 
фроф. Бидуля. 

2) Считать желательным уширять 
книзу толщлну стенок изложниц. 
Конструкторскому бюро установить 
максимальный предел этого утолще
ния для 5-ти и 7-ми тонн излож
ниц с {учетом конструкций наших 
тележек. 

3) Мартеновскому цеху и ОТК 
провести наблюдение над работой с 
волнистыми изложницами. 

4) Мартеновскому ц«у и ОТК 
вавнети паспорта и проводить учет 
стойкости качества изложниц и изу
чать пороки в работе изложниц и 
в их производстве. 

5 ) Делиться опытом с исследова
тельскими материалами по качеству 
наших изложниц, освещая резуль
таты этих работ в прессе. 

Статья инженера Липухина .Пер
спективы повышения производитель
ности блюминга", помещенная в тех
нической странице № 1, затрагивает 
рня актуальных вопросов, касающих
ся блюминга № 2, а отча.ти и блю
минга № 3. 

Первый вопрос проектной мощно
сти и максимальной технической 
производительности блюминга. 

/ P.iftotu последних дней заставляют 
нас критически отнестись к установ
ленной проектной мощности блюмин
га, каковая является далеко не пре
дельной. 

Система ежегодной остановки про
ка iHoro цеха на 10--14 дней на ка
питальный ремонт и регулярных его 
остановок на суточные илановопре 
дупрехнтельные ремоьты является 
основным условием для макси 
мального повышения производитель
ности цеха н сохранения ценного 
оборудования и борьбы с авариями 
и простоями. 

Инженер Липухнн подробно кос 
нулся недостатков проекта, которые 
следуе т , на мой взгляд, связать с 
вопрос .м о недоделках. В условиях 
острой нужды страны в прокате при
ходится пускать прокатные цехи с 
недоделками, которые сильно ме-
ш нот нормальной эксплоатации цела, 

В первую очередь, следует поста
вить вопрос об окончании и пуске 
7-ой группы нагревательных колод
цев, а следом зо ней н 8-й. Анализ 

работы блю шит а показывает, что 
смены с производительностью 1060 
тонн н выше в Существующих усло
виях влекут за собой снижение 
производства в последующей смене. 
Удлинение заания нагревательных 
колодцев, связанное с возможностью 
полного-.использования 8-й группы 
и постройка 9-й группы являются 
неотложной задачей. Здание нагрева
тельны! колодцев должно быть удли
нено из расчета возможности пост
ройки I» групп колодцев и ремонт
ной площадки для кранов и крышек. 

Необходимо в ближайшее время 
приступить к постройке скралного 
пролета. Помимо загрязнения цеха 
при уборке окалины, помимо риска 
поломки оборудования при переносе 
краном коробок с обрезками и ока
линой, загрязнения площади вокруг 
цеха,—загрузка монтажных кранов 
несвойственной им работой и их 
износ сильно возрастают по мере 

Орденоносец, сталевар мартеновской печи № I I , тов. Дьяченко 

роста производства. Это в свою оче 
редь влечет за собою увеличение 
простоев. При производстве 1.'200.000 
тонн в год (об этой цифре сейчас 
уже следует думать), должны быть 
вывезены из цеха 120.000 тонн жел; 
за в обрезках, окалине и сварочном 
шлаке, Это потребует среднесуточ
ной отгрузки д о 400 тонн. Построй 
ка скрапного цролета должна быть 
связана с проектом удаления окали 
ны и крупных отрезков в этот про 
лет, а также с бункерной подачей 
коксика в здание нагревательных 
колодцев со стороны 10 группы. 

Вполне соглашаясь с мнением 
инженера Липухина о необходимости 
склада для холодных мартеновских 
слитков, я считаю необходимым дать 
конкретное разрешение этому вопро
су. По предварительным подсчетам 
для такого склада необходимо иметь 
перекрытую мостовым краном полез
ную площадь, минимум в 800 квад 
ратных метров. Ясно, что в таких 
условиях нецелесообразно сосредо 
точить склад при здании нагрева 
тельных колодцев, тем боле:', что 
кран открытого склада слитков мож
но ограничить грузопод'емностью 
10 тонн и высоту подкрановых рель
сов принимать примерно 7,5 метра
ми. Излишнее же удлинение здания 
нагревательных колодцев обойдется 
значительно дороже, д< и к тэму же 
н склад слитков в нем осложнит 
условия производства. Чтобы покон
чить с этим вопросом, считаю нуж
ным отметить, чго открытый склад 
слитков должен быть удобно связан 
железнодорожными путями со стрип-
перным зданием и с зданием нагре
вательных колодцев-. При составлении 
эскизного проекта следует рассмот
реть вариант общего склада слиткок, 
обслуживающего блюминг Л8 2 и 
блюминг № 3, 

Удлинение приемного рольганга 
блюминга с устрой твом стационар 
ного опрокидывателя, указанное ин
женером Липухиным, тем более же
лательно, что при увеличении числа 
групп нагревательных колоццев, про
бег трансферкары увеличится до 152 
метров, а, возможно, и до 168 мет
ров При этих условиях устройство 
стационарного опрокидывателя и 
частичное обслуживание краном, не
сколько облегчит напряженную рабо
ту трансферкары. 

Переход на американскую калиб
ровку до полного развития нагрева
тельных устройств, обеспечивающего 
безукоризненную качественность наг
рева при высокой производительно
сти цеха, будет преждевременным. 
Работа на бочке, без буртов, в у с 
ловиях неравномерности нагрева H J H 
некоторой косины слитков , требует 
наличие мощных линеек. Блюминг 
№ 2, на мой взгляд, к такой работе 
ие приспособлен. Жидкие манипуля
торы, предохранительные части кото
рых не выдерживоют в условиях ра
боты по европейской системе, по мо
ему, совершенно непригодны для ро
боты по американской системе. Л и 
нейки демаговского блюминга в ос
новном играют роль направляющих 
линеек, но не могут быть жесткими 
проводками и выпрямителями для 
сечений, превышающих квадрат 400 
мм. Для американской работы необ
ходимы не столько длинные щеки 
которые характерны для нашего блю
минга, сколько короткая н надежная 
линейка. 

При переходе на американскую, 
калибровку мы немного выиграем и 
в прочности валка, так как будем ли
шены возможности уменьшит его 
длину. 

Мне кажется, что рядом меропри
ятий возможно создать условия, при 
которых блюминг № 2 сможет рабо
тать вполне удовлетворительно при 
европейской калибровке. 

1. Нужно прорезать добавочный 
третий калибр на валке блюминга-
Это увеличит монтажное количество 
проката. 

2. Ввести проточку калибров в ста
нинах блюминга, что т кже уве
личит монтажное количество прока
та. 

3. Необходимо защитить левый 
подшипник от влияния тепла и ока
лины. Работа близка к окончанию к 
результаты ее нужно будет перене
сти на другие подшипники. Резуль
татом явится уменьшение простоев 
стана. 

Эти три мероприятия д олжчч сок
ратить простои блюминга на пере
валке и смене подши они к в. 

Установка пушечного кантовании 
перед первой клетью непрерывного 
стана диаметром 630 мм. В этих ус
ловиях, при прокатке квадрат» 
150X150 мм. и 125X125 ми возмож
но бы выпускать из блюминга ас 
квадрат 190><1J0 мм. пли 200X201? 
мм., а прямоугольник 190Х2о0 м » 
200X250 мм., с кантовкой на реб
ро. 

Помимо перекалибровке стана ди
аметром 450 мм., нужно уделить вни
мание летучим ножницам. При всех 
дефектах,которыми оно обладают, все 
же перевод их на сжатый возд^хдол-
жен, следует полагать, дать значи
тельный эффект. 

По мере роста производитель юстк 
блюминга, стало вырисов зваться еще 
одно узкое место — ножницы ЛЬ 2. 
При прокатке квадрата I O J X I O O M M . , 

эти ножницы не поспеваю! ЛЛ рабо
той стана и, как следствие, выяви
лась необходимость в работе развет
вленным грузопотоком. Часть про
дукции прокатывается в виде к па 
драта 100 х 100 мм. и реже ген на 
ножницix № 2, а остольн^е прока
тывается на стане ииаметром 4 о « 
мм, и режется на других ножници 
Отсюда и требование на надежную 
работу летучих ножоиц. Счедует 
также установить д>бавочную пилу 
для резки блюмсов крупного сече
ния и брака. 

Кроме этого, требуется установить 
ножонцы х о» о иной реокн для сече
ния от днаметра 125 и ниже. Эти 
ножницы окажутся особенно полез
ными после ввода штрнпсового ста
на, работающего на заготовке того 
же сечения, что оста !ьные сортовые 
станы, но на другой длине. Первый 
опыт работы летучих ножниц пока
зывает, что часть продукции требует 
последующей резки. Точно текме 
дефекты резки ножниц Лв 2 требуют 
исправлений. Установка ножниц ко 
лодной резки дает возможность ре
зать на ножницах № 2 заготовку ма 
двойную длину, чем устранится узкое 
место. 

Искривленная заготовка значитель
но затрудняет работу печей. Особен
но остро чувствуется это в работе 
стана диаметром 250 мм. Поэтому, 
следует предусмотреть установку 
правильной машиаы для правки ква
дратов от 100x100 мм. и ниже. 
Ьлагодаря этому увеличится выход 
годной заготовки. 

Наряду со всеми этими мероприятия
ми следует обратить внимание на о г 
сутствие сигнализации по цеху .Тесная 
взаимная зависимость между всем» 
агрегатами цеха требует устройства-
смешанной звуковой, световом к 
телефонной связи, а в дальнейшем 
и пневматической почты. 

Мнсю не затронуты вопросы эн. р 
гетического порядка, которые cat-
дует ставить отдельно. 

Редакции просит тов. Кл«мг ьртл 
высказаться по вопросу об амери
канский калибровке, ткь. Зад&вож-
ного — о капитальных ремонтах и 
запасных частей и тов. 5в .керо — о. 
недоделках. 


