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В научно-техиичеакую би­
блиотеку комбината посту­
пили новые переводы. 

В переводе статьи «Авто­
матизация работы колпако-
вой отжигательной печи» в 
результате применения элек­
тронной вычислительной- ма­
шины для управления про­
цессом отжига приводятся 
критерии д л я автоматизации 
работы колпаковой отжига­
тельной печи. Д а е т с я техни­
ческая характеристика Э В М 
и периферийное оборудова­
ние д л я автоматического уп­
равления процессом отжига. 
Приведены некоторые реко­
мендации, основанные на 
опыте эксплуатации Э В М . 

* * * 
В переводе статьи «Основ­

ные направления развития 
среднесортных станов» речь 
идет о путях повышения 
производительности станов, 
качества продукции и эконо­
мичности .прокатки средне­
сортных профилей. 

* * * 
Н а заводе фирмы «Нипгаон 

Кокая» в Фук у яме широко 
применяются двухплиточные 
поворотные затворы типа 
Н К К , разработанные фир­
мой «Ниппон Кокая» . Д л я 
рационализации и уменьше­
ния трудовых затрат при 
разливке стали путем увели­
чения стойкости поворотных 
затворов был разработан 
грех-плиточный поворотный 
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НОВЫЕ ПЕРЕВОДЫ 
затвор типа 3 0 3 . Испытания 
затвора, которые проводили 
на 180-тонном сталеразяи-
вочном ковше в сталепла­
вильном цехе завода, дали 
сравнительно хорошие ре­
зультаты. С конструкцией 
нового поворотного трехпли-
точного затвора и с 'резуль­
татами эксперимента м о ж н о 
познакомиться, прочитав пе­
ревод статьи «1рехплиточ-
ный поворотный затвор ти­
па 3 0 3 » . 

* * * 
В статье «Усовершенство­

вание процесса непрерывно­
го отжига с целью получе­
ния листовой стали для глу­
бокой вытяжки» приводится 
описание .непрерывного цик­
ла термообработки и резуль­
таты .опробования метода за­
калки для реализации этого 
цикла. Ц и к л термообработ­
ки включает рекристаллиза­
цию несколько ниже А , за­
калку в воде и последующее 
старшие в области темпера­
тур 350—450°С. Процессы 
рекристаллизации и старения 
заканчиваются каждый за 
одну -минуту. Высокие свой­
ства и хорошая микрострук­
тура получены при закалке 
полосы с 600°С. Ухудшение 
геометрии закаленной поло­

сы может быть устранено 
закалкой душ-ированием, 
обеспечивающей уменьшение 
термических напряжений за 
счет удаления паровой ру­
башки с поверхности полосы. 

В переводе статьи «Влия­
ние растворения и выделе 
ния нитрида алюминия на 
структуру малоуглеродистой 
стали» описывается влияние 
химоостава - температуры 
растворения и предшествую­
щей холодной прокатки на 
скорость изотермического 
выделения. Изучалось влия­
ние нитридов алюминия на 
микроструктуру холоднока­
таных отожженных в ящи­
ках стальных листов. 

* * * 

«Борьба с шумом, созда­
ваемым установками, тран­
спортирующими большие ко­
личества газа». В этой статье 
рассмотрены практиче­
ские меры борьбы с шумом, 
соз д ав а ем ы м компрессор а м и, 
клапаиами для снижения 
давления, .электродвигателя­
ми, приводными механизма­
ми, нефтяными форсунками, 
газовыми горелками и паро­
выми турбинами. 

Обзор подготовлен 
переводчиками О Н Т И . 

Идет строительство, пятой кислородной станции. 
Ф о т о А . Г А Й Н У Т Д И Н О В А . 

РАБОТАЮТ СЛАЖЕННО 
слябинга и стана «2500». 

В начале смены Баюшта , 
зная личные качества огне-
резчиков и уровень квали­
фикации к а ж д о г о , расстав­
ляет людей так, чтобы за­
тратить минимум времени на 
обработку металла. Следует 
отметить здесь, что в брига­
де Баюшты отработана сис­
тема начала рабочей смены. 
Инструменты: газовый ре­
зак, газовые и кислородные 
шланги готовятся в конце 
предыдущей омены, а перед 
началом данной смены про­
водится осмотр инструмен­
та, запорной арматуры на 
газовой и кислородной маги­
стралях, продувка резаков. 

Установив, что инстру­
мент готов к работе, брига­
да приступает к разметке 
дефектов на металле. В . К-
Баюшта всегда требует от 
огяерезчиков своей бригады 
тщательной разметки по­
верхностных дефектов на 
слябах, так как это позволя­
ет быстро и качественно об­
работать каждый сляб. 

Отличительной особенно­
стью в работе Б а ю ш т ы яв­
ляется то, что, организовав 
настилку металла на стелла­
ж и вырубки и расставив ог­
нерезчиков по рабочим ме­
стам, он сам производит раз­
метку дефектов на слябах, 
а при .необходимости дела­

ет и обрезку резаком разлох­
маченных концов, участков 
брака на слябе. 

Д л я повышения произво­
дительности труда огнерез­
чиков Баюшта всегда стара­
ется своевременно обеспе­
чить вс.ех металлом, не .до­
пустить потерь рабочего вре­
мени. Кроме того, Б а ю ш т а 
постоянно и настойчиво тре­
бует от своих сменщиков, 
чтобы они сдавали по смене 
на стеллажах металл под 
вырубку, и сам стремится 
делать то же . 

Большое значение В . К-
Баюшта придает организа­
ции поточности вырубки ме­
талла на Стеллажах. Огне-
резчики начинают зачистку 
слябов с края стеллажа и 
расставлены таким образом, 
что не мешают друг другу, 
не делают встречной зачист­
ки. П о мере вырубки дефек­
тов на первых слябах, огне-
резчики передвигаются даль­
ше по стеллажам, а Василий 
Кузьмич подготавливает, а 
затем и сдает контролеру 
О Т К верхнюю сторону сля­
бов, после чего организовы­
вает кантовку слябов юра-
ном. П о окончании зачист­
ки бригадир маркирует сля­
бы и с одним из огнерезчи­
ков предъявляет зачищен­
ный металл контролеру О Т К 
для окончательной приемки, 

К а к правило, весь обрабо­
танный ' металл в бригаде 
Баюшты принимается конт­
ролерами с первого предъяв­
ления. После сдачи .металла 
бригадир переводит огнерез­
чиков на другой участок 
стеллажа, где у ж е подготов­
лен к этому времени металл, 
а сам руководит работой 
крановщика на уборке со 
стеллажей обработанного 
металла и настилке новой 
партии. Одновременные 
уборка годного металла и 
настилка замороченного ис­
ключают холостые пробеги 
крана. I 

П р оваденны й хрономет­
р а ж избранных операций в 
бригаде В . К . Баюшты по­
казал, что этот коллектив по 
сравнению с другими брига­
дами больше времени затра­
чивает на выполнение опера­
ций по настилке и обработке 
металла на стеллажах, вы­
рубке, вследствие чего вы­
полнение сменных норм вы­
работки в бригаде В . К- Ба ­
юшты выше. Поэтому рас­
пространение опыта работы 
В . К. Баюшты, несомненно, 
позволит поднять производи­
тельность труда огнерезчи­
ков « а адъюстаже первого 
Обжимного цеха. 

Н. Т А Р Н А В С К И Й . 
старший мастер обжим­

ного цеха J№ 1. 

М. Ф. Кочнев приехал в Магнитогорск в 1938 году из 
Мордовии. Здесь в 1940 году окончил среднюю школу и 
поступил в горно-металлургический институт. В семнад­
цать лет добровольцем ушел на фронт. Был трижды ра­
нен, контужен. Начав рядовым, войну закончил в Праге 
гвардии»старшим лейтенантом, коммунистом, кавалером 
ордена Красной Звезды, боевых медалей. После, воины 
Михаил Федорович возвратился в институт и закончил 
его, получив специальности инженера-прокатчика. 

Какой бы пост на комбинате ни занимал инженер Коч­
нев — 'начальника смены или цеха, заместителя главно­
го прокатчика или начальника технического отдела, — 
везде он показывает себя новатором, творческим работ­
ником. Он автор восьми изобретений и десятков рациона­
лизаторских предложений, опубликовал до двадцати на­
учных работ Но проблемам прокатки. Он участвовал в 
научной разработке и внедрении способа регулирования 
профиля рабочих валков и модернизации листопрокат­
ных станов. Ныне все непрерывные тонколистовые ста­
ны и станы «нварто» оснащены системами, позволяющи­
ми прокатывать лист на уровне мировых стандартов. 
Они разработаны с участием М. Ф. Кочнева. За эту рабо­
ту М. Ф. Кочневу присуждена Государственная премия 
СССР. Трудовые заслуги Михаила Федоровича отмечены 
орденом Октябрьской Революции, орденом Трудового 
Красного Знамени, медалями. 

В 1978 году магнитогорский инженер М. Ф. Кочнев для 
оказания технической помощи был командирован в Бол­
гарию, на Кремниковский металлургический завод. 

Михаил КОЧНЕВ 

П р о д у к ц и я 
марки „ММК" 

Навстречу 50-летию Магнитогорска 

Прокатчики металлургиче­
ского комбината впервые в 
Советском Союзе приступи­
ли к освоению облегченных, 
более экономичных .профи­
лей сортового и фасонного 
проката. В очень короткие 
сроки они с этой задачей 
справились, при этом произ­
водство проката не только 
не уменьшилось, а наоборот 
возросло! В 1950 году был 
введен в эксплуатацию стан 
«1450» горячей прокатки, а 
еще через год — стан «1450» 
холодной прокатки, что по­
зволило резко повысить про­
изводство листового прока­
та. 

В в о д в эксплуатацию не­
прерывных тонколистовых 
станов занимает особое мес­
то в развитии комбината. 
Д е л о - в том, что требования, 
предъявляемые к тонкому 
горяче- и холоднокатано­
му л и с т у , значитель­
но выше, чем к сорто­
вому прокату. Д а и сорта­
мент проката с пуском этих 
двух станов эначительно-рас-
ширилоя. Сложность обору­
дования и технологии, а так­
ж е отсутствие опытных ква­
лифицированных кадров вы­
звали определенные трудно­
сти в освоении этих станов. 
О д н а к о энтузиасты в лице 
работников комбината С . П . 
Антонова, М . И . Игонькина, 
Д . П . Галкина, М . Г . Д о б -
чинского, И . В . Бсинова, 
А . В . Залыгина , В . А- Криво-
шейко, Б . М . Фрадкина и 
многих других сумели не 
только освоить сложную тех­
нологию и (оборудование, но 
и в кратчайшие сроки осво­
ить проектные мощности. 
Сейчас, п о ж а л у й , нет ,ни од­
ного тонколистового стана в 
С С С Р и ,.в некоторых зару­
бежных странах, где бы ни 
работали специалисты М а г ­
нитогорск ого м е т к-омбин а т а. 

•Одновременно с освоени­
ем производства тонкого ли­
ста проводились и круп­
ные исследовательские рабо­
ты как центральной завод­
ской лабораторией, так и 
научно - исследовательскими 
и нети ту т а м и, направленные 
на значительное улучшение 
механических свойств, мак­
ро- и микроструктуры, точ­
ность прокатки. Решение 
этих исключительно слож­
ных задач потребовало на 
целый порядок поднять уро­
вень технологии на всех пе­
ределах комбината. В нача­
ле 50-х годов Магнитка сно­
ва встала на передовую ли­
нию обеспечения листовым 
металлом развивающихся и 
строящихся автомобильных 
и машиностроительных заво­
дов. 

Дальнейшее развитие ли­
стового производства, кото­
рое теперь составляет 60 
процентов от общего выпус­
ка проката, а также бурное 
развитие так называемого 
четвертого передела (белой 
жести, оцинкованного листа, 
гнутых профилей) потребо­
вали от коллектива комби­
ната приложить максималь­
ные усилия в совершенство­
вании технологии, которая 
могла бы гарантировать ка­
чество на всех переделах е 
минимальными трудовыми 
затратами. Теперь у ж е встал 
вопрос о том, чтобы гаран­
тия качества продукции бы­
ла обеспечена к а ж д ы м рабо­
чим и через это организо­
вать транзитную обработку 
металла и сдачу его в тех­
нологическом потоке с пер­
вого предъявления в соот­
ветствии с требованиями 
стандартов и технических 
условий. Забегая несколько 
вперед, с к а ж у , что задача 
эта решена всесторонне. О 
том, какая работа была про­
ведена в коллективах цехов, 
необходимо рассказать. Без 
этой работы невозможно 
было бы получить ста­
бильное качество, не говоря 
у ж е о его высшей категории. 
В настоящее время комби­
нат выпускает продукцию 
по 70 Г О С Т а м и более 100 
техническим условиям, вы­
плавляет стал^ почти 300 ма­
рок и прокатывает более 
1300 профилеразмеров при 
общем производстве прока­
та около 12 млн. тонн"в год. 
К тому ж е требования госу­
дарственных стандартов и 
технических условий посто­
янно ужесточаются, т. е. 
приближаются, а в отдель­
ных случаях и превышают 
требования мировых стан­
дартов. Конечно, в этих ус­
ловиях м о ж н о обеспечить 
стабильное качество только 
благодаря постоянному со­
вершенствованию и неукос­
нительному соблюдению тех­
нологии я а к а ж д о м рабочем 
месте, если к а ж д ы й будет 
гарантировать качество сво­
его труда. Сортамент прока­
та из года в год усложняет­
ся как по качественному со­
ставу, так й по лрофилераз-
мерам. Только за последние 
годы выпуск легированного 
металла возрос более ч е м ' в 
2 раза , низколегированного 
— в 1,4 раза. Количество 
к а че ет веяног о к оистр у кци он -
яого металла составляет бо­
лее 54 процентов. Постоянно 
уменьшается производство 
проката обыкновенного ка­
чества и теперь составляет 
лишь 39 процентов. Е ж е г о д ­
но ^осваивается от 5 до 10 
новых марок стали и 25—30 
профилеразмеров. 

Одним из наиболее важных 
мероприятий, над которыми 
постоянно работает кол­
лектив комбината, является 
снижение вредных примесей 
серы и фосфора в готовом 
металле. Борьба с серой ве­
дется в процессе подготовки 
железорудного сырья к до­
менной плавке я непосред­
ственно в доменных и стале­
плавильных печах. Известно, 
что. снижение'ееры и фосфо­
ра улучшает механические 
свойства, штамиуемость, ми­
кро- и макроструктуру и 
поверхность готового прока­
та. С этой целью .на всех 
агломерационных м а ш и н а х 
внедрены трехзонные зажи­
гательные горны конструк­
ции М М К - Авторами изобре­
тения и энтузиастами внед­
рения являются А . Я - Гала -
тонов, А . П . Якобсон , В . Я . 
Саякин, В . А . Л е д я о в и 
другие. Горны обеспечивают 
более стабильное зажигание 
слоя шихты перед спекани­
ем и полное выжигание се­
ры из верхнего .слоя пирога, 
что лозвляет уменьшить со­
держание серы в агломерате 
примерно на 10 процентов. 
Были выполнены и другие 
работы. В результате сред­
нее содержание серы в чугу­
не анизилось до 0,018—0,020 
процента, что позволило в 
1973 году аттестовать, а в 
1976 году —переаттестовать 
чугун Магнитки на государ­
ственный Знак качества. 
Снижение содержания серы 
в чугуне привело к уменьше­
нию ее в готовой стали. Р я д 
мероприятий по снижению 
серы и фосфора в стали был 
внедрен и в сталеплавиль­
ном производстве. 

Таким образом, среднее 
содержание серы в готовой 
стали также снижено до 
0,022 процента. Это позволи­
ло не только улучшить каче­
ство, но и внедрить на об­
жимных станах дифферен­
цированную обрезь головной 
части слитка на кипящих 
конструкционных марках 
стали и уменьшить расход­
ный коэффициент стали на 
прокат. 

Перед коллективом комби­
ната была поставлена оче­
редная задача — обеспечить 
бурно развивающуюся авто­
мобильную промышленность 
широким холоднокатаным 
листом, свойства которого, 
д а ж е после длительного хра­
нения, обеспечивали бы хо­
рошую штампуемость дета­
лей с особой сложной вы­
тяжкой — так называемым 
нестареющим листом. При 
разработке технологии не­
стареющего листа возникли 
большие трудности, связан­
ные с сильным загрязнением 
стали оксидными включени­
ями и ухудшением качества 
поверхности. Была проведе­
на исследовательская работа 
силами центральной завод­
ской лаборатории, а затем 
внедрена технология разлив­
ки стали с применением эк­
зотермических шлаковых 
омесей. Одновременно с этим 
мы разработали и освоили 
разливку нестареющей ста­
ли в изложницы новой кон­
струкции с теплоизоляцион­
ными плитами. Э т о позволи­
ло улучшить качество по­
верхности слитка и получить 
экономию металла за счет 
уменьшения отходов 'Пример­
но на 1,2 процента. В насто­
ящее время на комбинате 
этим способом разливается 
более" "3,5 млн. тоня спокой­
ных марок стали или около 
30 процентов общего коли­
чества по отрасли. Кстати 
сказать, в определенной сте­
пени была решена и соци­
альная проблема, т. к. при 
этом исключаются затраты 
тяжелого физического труда 
при производстве изложниц, 
футеровке надставок и под­
готовке составов для раз­
ливки спокойных сталей. 

(Продолжение следует) 


