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СФЕРА ПРИЛОЖЕНИЯ ХИП И ТАЛАНТОВ 
З А П А С ПРОЧНОСТИ 

Михаил МИШИН, 
начальник термической 
лаборатории: 

— Именно с этого дня 1940 года, со
гласно приказу директора ММК Г. И. 
Носова, ведет отсчет лет термическая 
лаборатория. В 1941 году среди прочих 
лабораторий ЦЛК она была уникальна: 
в нее входил участок в фасонно-литей
ном цехе, где изготавливали готовые 
элементы для ракетно-гвардейских ми
нометов — «Катюш». 

В задачи коллектива входила разра
ботка технологии термообработки ста
ли для минометов, снарядов,различных 
рессор. Когда из Мариуполя привезли 
«военный» стан и наладили производ
ство брони, наш участок занимался тер
мообработкой карт для полигонных ис
пытаний, в ходе которых определялась 
годность той или иной плавки для бое
вой техники. 

Шло время. Рос комбинат. После вой
ны появился первый листопрокатный 
цех, второй. У комбината возникли иные 
потребности, а у инженеров-технологов 
— новые задачи. Много сил в их реше
ние вложили А. И. Терехова, К. А. Иба-
тулина, Л. П. Ершова, Л. М. Кочеткова, 
В. В. Белогорская, С. X. Габдулина. 

В 1979 году в третьем цехе осваива
ли первый в Союзе новый агрегат не
прерывного отжига. Совместно с цехо
выми службами, со специалистами-теп
лотехниками большую работу продела
ли инженеры А. В. Чернов, Н. Б. Добро
вольская, Е. Д. Залетова, Н. П. Еловая. 
Исправили множество конструктивных 
технических недоделок. При производ
стве первых партий жести степени твер
дости «А» выявилась особенность ме
талла, выходящего с агрегата непрерыв
ного отжига: при его переработке на 
агрегатах электролитического лужения 
и подготовки полоса сворачивалась в 
трубку. Она имела повышенный предел 
текучести и прочности, более мелкое 
зерно. Наши специалисты, среди кото
рых был 3. М. Шварцман, предложили 
дрессировать металл после отжига в 
АНО при меньшем обжатии, и пробле
ма устойчивости полосы была решена. 
Это решение защищено авторским сви
детельством. 

К началу 80-х годов на ММК выпол
нен комплекс мероприятий по разработ
ке технологии производства горячека
таного металла марок 08-65 для чисто
вой вырубки на прессах «Файнтул» за
вода «КамАЗ». Металл успешно прошел 
переработку на прессах. От термичес
кой лаборатории в работе принимали 
участие М. И. Колов, Б. И. Смирнов, 
Н. И. Малова. 

Потом наступил черед цеха ленты. По 
проекту марочным сортаментом ЛПЦ 
№ 8 должна была стать сталь 08КП и 
самая крепкая сталь марки 50. Но имел
ся и еще один замысел: делать ленту 
из марки стали 65Г — д л я моторных це
пей на военной технике, автомобилях, 
сельхозмашинах —чтобы впоследствии 
отказаться от ее импорта. В ноябре 
1982 года были прокатаны первые ру
лоны ленты. Когда осваивали эту про
дукцию, в России не было агрегатов для 
резки ленты такой прочности и толщи
ны, как у ленты из стали марки 50 и 65Г, 
поэтому их поставила немецкая фирма 
«Зундвик». Переработка первых руло
нов из стали 50 на агрегатах продоль
ного роспуска ленты потребовала кром-
кокрошилок. Руководство комбината 

поручило исследователям и цеху под
готовить 500 тонн ленты толщиной 4 мм 
из стали марки 50 с прочностью не выше 
110, но не менее 100 кг/кв.мм для испы
таний агрегатов резки. И после испы
таний фирма «Зундвик» допоставила 
комбинату две кромкокрошилки. Так 
была открыта «зеленая» улица произ
водству ленты из стали 65Г. В пуске 
ЛПЦ № 8 и освоении технологии произ
водства ленты из-углеродистых и леги
рованных марок стали принимали учас
тие М. И. Колов, А. В. Чернов, Н. П. Ело
вая, Е. Б. Яковлева. 

В ЛПЦ № 5 был усовершенствован 
режим отжига стали 08Ю. Начиная с 
1990 года лаборатория вместе со спе
циалистами ЦАСУ выполнила комплекс 
исследований по автоматизации про
цесса отжига: «обкатали» температур-
но-временные режимы возможных вари
антов применительно к сортаменту 
цеха, создали предпосылки для разра
ботки алгоритма адаптивного управле
ния процессом нагрева. В1992 году там 
была внедрена АСУ ТП процессом от
жига на одном блоке печей. В этой ра
боте участвовали Б. И. Смирнов, Н. И. 
Малова, Н. Н. Долинина, Н. П. Еловая. 
А ныне вторую очередь термического 
отделения цеха намечено перевести на 
автоматическую систему управления. 

За последнее время решалась масса 
проблем, связанных с вводом ККЦ, с 
изменением схем производства горяче
катаного подката для цехов холодной 
прокатки, с пуском ЛПЦ № 10. С появле
нием заказов на экспорт, имеющих рас
ширенную гамму требований, много сил 
и времени потребовала корректировка 
технологии отжига ленты. Здесь в пол
ной мере проявились способности вдум
чивого, старательного, кропотливого ис
следователя, ведущего инженера В. Д. 
Науменко и инежнера Н. П. Еловой. Одна 
из значительных работ в ЛПЦ N5 3 —раз
работка технологии обезуглероживаю
щего отжига полосы для теневых масок 
и магнитных экранов кинескопов цвет
ных телевизоров. Процесс этот создан 
усилиями инженеров ЦЛК, ЛПЦ № 3, 
ЦТТЛ. Работа удостоена премии им. 
Г. И. Носова. В термической лаборато
рии премирована Е. Д. Залетова. 

В 1994-99 годах в ЛПЦ № 5 выполни
ли исследования по совершенствованию 
конструкции колпаковой печи и схем 
циркуляции защитного газа под муфе
лем, внедрение которых дает 5-10 про
центов роста производительности. 

Значительные усилия приложили в 
1997-99 годах при освоении технологии 
производства холоднокатаной стали в 
ЛПЦ № 5 с применением эмульсола «Ми-
нимакс» с меньшей жирностью. Понача
лу отсортировка по дефекту в третью 
группу отделки возросла до 50-60 про
центов. Было опробовано множество 
газо-динамических и температурно-вре-
менных режимов. Уже весной прошлого 
года отсортировка в 3-ю группу поверх
ности по дефекту «сажа» снижена до 0,6 
процента. В этом есть заслуга и наших 
специалистов —Д. И. Богача, Н. Н. До
лининой, Н. П. Еловой, Н. И. Маловой. 

Огромная работа выполнена в ЛПЦ 
№ 3: усовершенствована технология от
жига жести в колпаковых печах. В ито
ге существенно снижен выход твердой 
жести. 

Перед нашей лабораторией стоит чет
кая триединая задача: разработка тех
нологии термической обработки прокат
ной продукции в соответствии с приня
тыми стандартами по пределу прочно
сти, текучести, относительному удлине
нию, твердости; обеспечение наиболь
шей производительности термических 
агрегатов (колпаковых, проходных пе
чей); и все это — при наименьших зат
ратах энергоносителей. 

Занимаемся мы и разработками с уче
том «завтра». Сегодня много контакти
руем с иностранными фирмами, которые 
предлагают для ЛПЦ № 5 колпаковые 
печи нового поколения, работающие на 
стопроцентном водороде. 

Конечно, вся работа держится на 
деловых способностях и энтузиазме 
людей. О творческом подходе говорит 
тот факт, что в активе термической ла
боратории на сегодня около 50 патен
тов на изобретения. С момента органи
зации лаборатории напечатано более 
ста статей в научно-технических журна
лах. 

К О Г Д А П А Р Т Н Е Р Ы Р Я Д О М 
• т . чщвг щ шштягш Ш ж ш т • 8 1 1 Ниш • ж ж т ж няням т W Ш Виктор Науменко, 

ведущий инженер-
технолог: 

— Серьезная проблема, с ко
торой мы столкнулись в ЛПЦ № 8, 
касалась повторной прокатки ме
талла с одного размера на дру
гой. При обычной прокатке горя
чекатаного металла в холоднока
таный его обжатие составляет 40 
процентов. Когда же металл пе
рекатывается повторно, степень 
деформации колеблется в преде
лах 5-20 процентов. Это крити
ческая область деформации, и 
после термообработки такой про
дукции мы получали нестандарт

ный металл с п о в е р х н о с т ь ю 
«апельсиновая корка». Но от нее 
мы избавились, когда разработа
ли и ввели дополнительную низ
котемпературную выдержку при 
термообработке. 

Технические решения для про
ведения смягчающего отпуска 
валков холодной прокатки в кол
паковых печах удалось найти со
вместно с лабораторией прокат
ных валков и цеховыми специа
листами. Этот процесс будет на
лажен, и мы сможем снимать на
пряжение с поверхности метал
ла и продлять жизненный цикл 
валков стана «630». 

ВОТ БЫ И НАМ КОМПЬЮТЕР... 
Елена ЗАЛЕТОВА, 
ведущий инженер-
технолог: 

— За два десятка лет, что я 
работаю, «орудия» труда в лабо
ратории не изменились — ручка, 
блокнот и голова. Но подчас очень 
нелегко проанализировать массу 
важных мелочей. Вроде бы, в ЛПЦ 
№ 3 номенклатура металла не ме
няется: жесть осталась жестью. 
Но на ММК постоянно обновляет
ся технология производства, а 
значит, меняются свойства метал
ла. Перед тем, как внести коррек
тивы в технологию отжига жести, 
проводим ипытания, обрабатыва
ем данные. При этом полигоном 
остается сам цех, расчеты ведем 
на калькуляторе, графики и табли
цы строим вручную. Все это выг
лядело бы иначе, будь у нас ком
пьютер со специальной програм

мой, позволяющей моделировать 
процессы. 

Свою работу считаю творчес
кой. Надо всегда думать наперед, 
достигать экономического эффек
та. Одно из таких решений прове
дено в жизнь совсем недавно: в 
термическом отделении заменили 
термопары для замера темпера
туры в печи и в металле. Прежние 
легко разрушались, их хватало 
всего на 200 часов. Кроме того, 
требовалось постоянное участие 
рабочего: термопару закладывали 
в каждую садку металла. Сейчас 
в цехе режим отжига жести в кол
паковой печи надежно контроли
руется термопарами, стационар
но установленными в нагреватель
ном колпаке и стенде печи. 

r f l A D U A E I f AUErTDA 
Сергей АНДРЕЕВ, 
инженер: 

— Считаю, что мне повезло: 
занимаюсь тем, чему учился в 
МГТУ, —технологией термообра
ботки металла. Работа ответствен
ная. Хоть механические свойства 
проката и закладываются на всех 
переделах комбината, начиная от 
химсостава руды, хода выплавки 
и горячей прокатки, но именно от
жиг холоднокатаного металла при
вносит заключительный штрих: уп
рочненный при обжатии на станах 
металл термообрабатывают, что
бы вернуть ему пластичность. 

Выбрал эту специальность не слу
чайно: на ММК работа —стабиль
ная. Когда пришел на участок ла
боратории в третьем ЛПЦ, не ра
зочаровался: инженеры здесь 

.имеют богатый опыт, высокую 
культуру. Мое дело мне интерес
но. Лишь бы нештатных ситуаций 
было как можно меньше. И вовсе 
не потому, что бывает нужно вы
ходить в ночь и резать пробы для 
выяснения причин случившегося 
брака. Просто хочется, чтобы ка
чество нашего металла всегда 
было на высоте. Поэтому каждый 
технологический «прокол» серьез
но анализируется , чтобы брак 
больше не повторился. 

и д M M P O R M E С Т А Н Д А Р Т Ы 
Нина МАЛОВА, 
ведущий инженер-
технолог: 

— Колпаковые печи в ЛПЦ 
№ 5 работают более тридцати 
лет. В начале девяностых годов 
с особым интересом мы включи
лись в компьютеризацию процес
са термической обработки. И ког
да режимом отжига начала управ
лять «машина-интеллектуал», по
чувствовали, что вышли на миро
вые стандарты работы. За счет 
автоматики облегчился труд тер
мистов цеха, произошла ощути

мая экономия энергоресурсов, 
выровнялся режим термообработ
ки. • • 

Труд в ЦЛК коллективный, все 
лаборатории — каждая по своей 
специфике — завязаны на реше
нии возникающих проблем по ка
честву продукции. Естественно, 
что и на нашем участке темичес-
кой лаборатории, где много лет я 
работаю бок о бок с Натальей 
Павловной Еловой, Натальей Ни
колаевной Долининой, Дмитрием 
Иосифовичем Богачом, постоян
но идет обмен идеями и опытом. 
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