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СТРАНИЦА оти Передовой технике—зеленую улицу 

Д Л Я Л Е Т О К 
И Ж Е Л О Б О В 
В связи с увеличением размеров 

доменных печей и интенсифика
цией доменной плавки, в послед
нее время приобрели исключи
тельное значение вопросы повы
шения стойкости огнеупорных масс 
для чугунных легок и желобов 
печей. 

На ряде заводов Советского 
Союза количество выпусков чугу
на в сутки доведено до десяти. 
По рекомендации Всесоюзного ин
ститута огнеупоров, в НТВ ком
бината имеется материал в виде 
отчета по теме; «Разработка и 
внедрение рецептур огнеупорных 
масс для чугунных леток и жело
бов большеобъемкых доменных 
печей», где предлагается легочная 
масса. Содержание ее в процен
тах по объему: 

Глина молотая 29,6 
Шамот молотый - 18,5 
Коксовая пыль 37,1 
Пек 14,8 
Эта масса была испытана на 

Новотульском металлургическом 
заводе. Она обеспечивает безава
рийную службу чугунных леток 
доменных печей. Летки из этой 
массы не требуют дополнитель
ной искусственной подсушки пе
ред выпуском чугуна. Такая мас
са имеет достаточную пластич
ность и стойкость против размы
вающего эрозийного и физико-хи
мического, коррозийного воздей
ствия чугуна и шлака. 

Аналогичным требованиям от-
нечает и масса для набивки же
лобов следующего состава: (в 
процентах по весу). 

Коксовая пыль 61,2. 1 

Глина 26,7 
Пек 12,1 
Стойкость желобов из этой ог

неупорной массы была доведена 
до трех суток, а расход желобной 
массы в среднем сократился в два 
с половиной раза. 

А. ОЗДОБА, 
зав. НТВ. 

Механизированная зачистка 

На адъюстаже Челябинского ме
таллургического завода для вы
равнивания кругов диаметром 
60—100 мм применяется правиль
ная семивалковая машина с «осо-
расположенными валками. Прав
ка кругов диаметром 10—30 мм 
производится па 9-валковых ма
шинах консольного типа. Имеется 
приспособление в виде наждач
ного станка для одновременного 
светления змейкой в процессе 
правки. Скорость прохождения 
через правильную машину состав
ляет 0,4—2,8 м/сек. Для сплош
ной зачистки круглого профиля 
используется наждачная полуав
томатическая линия. Зачистка за
усениц производится на стацио
нарных наждачных станках. 

Индивидуальные наждачные 
станки не механизированы, одна
ко, на них имеется пневмати
ческое приспособление для повер
тывания заготовки вокруг осн. 

Заслуживает внимания обрезной 
станок «Радиакс» для обрезки 
бракованных концов и вырезки 
проб. 

На адъюстаже завода «Днепро-
спецсталь» для оплошной зачист
ки заготовки наждаками установ
лено 9 машин типа М-7400, что 
позволяет механизировать все про
цессы обработки заготовки, при
чем производительность одного 
станка в 3—4 раза выше ручного. 
Аналогичные станки в настоящее 
время осваиваются на адъюстаже 
обжимного цеха. 

Имеется бесцснтровочно-токар-
ный станок типа 9330 М, на кото
ром обрабатывается круглый про
филь диаметром от 26 до 180 
миллиметров. Производительность 
станка, например, на круге 90 
миллиметров при снятии 1 милли
метра по диаметру достигает 
45—50 тонн в смену. 

Для выборочной зачистки де
фектов применяются наждачные 
станки педального типа, изготов
ленные на Украине. Конструкция 
станка удобна в эксплуатации, 
так как при зачистке металла нет 
необходимости нагибаться над за . 
готовкой. 

Хорошо зарекомендовали себя 

В научно-техничесной библиотеке 

в работе косовалковые правиль
ные машины. Для правки круга 
диаметром от 60 до 120 милли
метров применяются семивалко-
вые, а для правки круга диамет
ром 10—50 миллиметров — пяти-
валковые правильные машины. 
При правке металла сбивается 
окалина и оголяются . дефекты. 
Правка кругов диаметром 120— 
180 миллиметров производится на 
прессе мощностью 400 топи. 

Для сплошной зачистки кругов 
диаметром 20—50 миллиметров 
применяются полуавтоматические 
шлифовальные линии. Производи
тельность одной линии при зачист
ке, например, круга диаметром 
30 миллиметров на глубину 0,5 
миллиметра по диаметру состав
ляет 8—10 тонн в смену. 

Используя опыт Челябинского 
металлургического завода и заво
да «Днепроопецсталь», на нашем 
комбинате целесообразно с целью 
облегчения условий труда при 
окольцовкс круглого металла 
60—100 миллиметров установить 
на наждаках в сортопрокатном 
цехе приспособление для поверты
вания круглого профиля вокруг 
оси по принципу зачмстной уста
новки, которая действует на Че
лябинском заводе. 

По опыту завода «Днепроспец-
сталь» для выборочной зачистки 
следует изготовить наждачные 
станки педального типа. 

А чтобы исключить резку авто
геном н последующую зачистку 
автогенного реза необходимо на 
адъюстаже сортопрокатного цеха 
установить наждачный обрезной 
станок для подрезки на мерную 
длину металла, идущего на эк
спорт. Такой станок может быть 
использован и в центральной за
водской лаборатории для'вырезки 
из проб образцов для испытаний. 

Для доправкп круглого профи
ля следует приобрести и устано
вить на адъюстаже сортопрокат
ного цеха семнвалковую правиль
ную машину с косораслпложен
ными валками. 

И. ЗАИЧЕНКО, 
старший инженер ОТИ. 

ШИРЕ ИСПОЛЬЗОВАТЬ ЗАРУБЕЖНЫЕ НОВИНКИ 
'Во многих цехах комбината 

используется опыт зарубежной 
техники. На коксовых батаре
ях №№ 9—10 для автоматиза
ции теплового режима приме
няют автоматический преци
зионный калориметр «Юнка-
лор», изготовленный в ГДР. В 
результате применения калори 1 

метров получена з#)номи'я в 
сумме 18 тысяч рублей накаж-
дой батарее. 

Использование материалов 
газ иностранной технической 
литературы помогает более 
правильно решать практические 
вопросы по выбору (конструкции 
отдельных узлов и машин, обо
рудования для вновь строяще
гося цеха холодной прокатки.' 
Переводы статей из зарубеж
ных технических журналов да
ли, возможность работникам 
цеха ознакомиться с состояни
ем подобного производства за 
рубежом 'и поставить опреде
ленные задачи перед ведущими 
машиностроительными завода
ми страны. Применение привода 
рабочих валков четырехклете-
вого стана зубчатых шпинде
лей, взамен унииверсальных. 
имеющих гораздо меньший 
срок службы, позволит улуч
шить технико-экономические 
показатели будущего стана. 

Магнитогорские металлурги 
включились в социалистическое 
соревнование за достижение 
уровня лучших мировых стан
дартов по важнейшим видам 
изготавливаемой продукции. 
Большое внимание уделяется 
борьбе за дальнейший техниче
ский прогресс, усовершенство
вание технологии производства, 
повышение технического уров
ня, качества, надежности и 
увеличение сроков слубжы 

каждого выпускаемого изде
лия. Вопрос качества является 
проблемой № 1, 

Решающее звено в металлур
гическом производстве — вы
плавка стали. От ее качества 
во многом зависит качество 
проката, выпускаемого комби
натом. Сталеплавильщики про
являют большой интерес к опы
ту зарубежной техники. С 
целью ознакомления мартенов
цев с новыми достижениями в 
сталеплавильной технике сде
лан ряд переводов из ино
странной технической литера
туры, В статье «Многообеща
ющие перспективы мартенов
ской печи с двумя ваннами» 
описаны конструкция печи и 
технология выплавки в ней 
стали, разработанные и запа
тентованные в 1962 году фир
мой «Санбим энджиниринг» 
(США). В 1963 году фирма 
провела промышленное испыта
ние для пропуска горячих га
зов. Опыты показали, что мож
но успешно работать на ших
те, состоящей на 50 процентов 
из металлолома. 

Изучаются также условия 
плавки при завалке стопро
центной твердой шихты. Вы
плавка стали происходит в обе
их частях печи попеременно. 
Продувку кислородом осуще
ствляют специально разрабо
танным методом, обеспечива
ющим активное перемешивание 
стали под слорм шлака, что 
способствует равномерному 
протеканию химических реак
ций. 

Расчеты показывают, что при 
сокращении продолжительно
сти плавки до 2 часов 20 мин. 
и увеличении расхода кислоро
да до 53.04 кубометра на тон

ну производительность печи 
возрастет до 77,83 тонны в час. 
Подсчитано, что четыре печи 
новой конструкции, при вы
плавке в каждой ванне 150 т. 
стали, могут заменить цех с 
одиннадцатью трехсоттонными 
мартеновскими печами произ
водительностью 3 млн. тонн в 
год. При этом, в связи с упро
щением конструкции печен 
должны снизиться капитало
вложения в эксплуатационные 
расходы. 

Немалое значение для повы
шения качества стали имеет 
снижение потерь металла в 
виде обрез и и брака за счет 
улучшения обогрева головной 
части слитка. По этому вопро
су переведен материал, состоя

щий из 4 частей; «Обзор от
дельных способов и теоретиче
ские основы», «Производствен
ное применение обогрева го
ловной части слитка посред
ством насыпания экзотермиче
ских масс», «Применение син
тетической надставки, состоя
щей из экзотермической смеси 
кекса — нитрата и опилок при 
разливке стальных слитков», 
«Обогрев головной части слит
ка посредством экзотермиче
ских смесей». 

Все это помогает улучшать 
производство металлургических 
процессов. Только надо шире 
использовать иностранную тех
ническую литературу. 

Р. ЗАСЛАВСКАЯ. 

Новому— 
путевку в жизнь 

Цех подвижного состава осна
щен новой мощной техникой. 
Дальнейшее совершенствование 
локомотивов, улучшение их эк
сплуатационных качеств — важ
нейшая задача коллектива цеха. 

Подводя итоги 1964 года, от
радно было отметить большую 
работу, проделанную по даль
нейшей электрификации и внедре
нию дизель-контактных электрово
зов на железнодорожных' магист
ралях комбината. В прошлом го
ду разработана конструкция, пе
реоборудована п освоена эксплу
атация 8 электровозов ЕЛ-2 с вы
носной дизель-генераторной уста
новкой повышенной мощности. 
Эти уникальные локомотивы поз
воляют перевозить составы повы
шенного веса на участках обслу
живания мартеновских, прокатных 
и других цехов комбината. 

Разработка конструкции, пере
оборудование н испытание 14 
дизель-контактных электровозов 
IV -КП-1 на 245 вольт и монтаж 
контактной сети позволили кол
лективу цеха полностью подгото
виться к внедрению высокоэффек
тивной электрической тяги на 
шихтовых дворах мартеновоких 
цехов №№ 2 и 3, Перевод элек
тровозов иа пониженное напряже
ние в 245 вольт только в марте
новском цехе № 1 позволит еже
годно экономить около полумил
лиона киловатт-часов электроэнер
гии. 

К сожалению, медленные темпы 
работы по расширению подстан
ции № 5.1 задерживают внедрение 
электровозов на шихтовых дво
рах второго и третьего мартенов
ских цехов. Железнодорожники 
надеются, что работы по подстан
ции № 51 будут закончены УКСом 
комбината в первом квартале 
1965 года. 

В декабре прошлого года за 
короткий срок коллективом э.'кк-
тродепо был разработан и пере
оборудован электровоз № 87 пер
вому мартеновскому цеху для 
миксера № 2. 

Выполнение большого объема 
работ по новой технике в прош
лом году было осуществлено кол
лективом цеха благодаря хорошей 
организации, творческой инициа
тиве новаторов производства. 

Активное участие в разработке 
и внедрении новых локомотизэв 
принимали инженеры Н. А. Давы
дов, В. С. Никитенко, Т. В. Ер
макова, В, М, Богомолов, Н. Н. 
Борщев, И. А, Стрюк, бригадиры 
слесарей М. А. Тарасенко, В. И. 
Червяков, Д . И. Дорфман, И. А. 
Забиянов и другие. 

Ответственные задачи стоят 
перед коллективом цеха в новом 
году по внедрению и освоению 
новой техники, решение которых 
позволит создать необходимые 
условия для работы металлургов. 

А. БУЛАТОВ, заместитель 
начальника цеха подвижного 

состава ЖДТ комбината. 

1. Газо-кислородная форсунка. 
2. Твердоинжектирующая фор

сунка. 
3. Положение форсунки в пе

риод предварительного нагрева 
скрапа. 

4. Положение форсунки в пери
од продувки ванны. 

5. Кислород. 
6. Скрап. 
7. Отходящие продукты горения. 
8. Сталь. 
9. Шлак. 

10. Шлаковик. 
11. Продукты горения, включая 

СО. 
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Печь с двумя ваннами и двумя комплектами форсунок 

сортового проката 


