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НАВСТРЕЧУ 50-ЛЕТИЮ О Б Р А З О В А Н И Я СССР 

ФИЗИКА М И К Р О М И Р А . Н О В Ы Й Ш А Г 
Москва. В Институте фи­

зики высоких энергий Госу­
дарственного комитета по 
использованию атомной 
энергии СССР состоялась 
официальная церемония вво­
да в строй нового экспери­
ментального комплекса. Су­
щественно дополняя уже ра-
тобающие физические уста­
новки, действующие на уни­
кальном ускорителе прото­
нов на энергию 70 миллиар­
дов электронвольт, новый 
комплекс позволяет быстро 
— в течение миллионных 
долей секунды — вывести 
из ускорителя сгусток про­
тонов максимальных энер­
гий. Это открывает новые 
возможности в познании 
тайн материи. 

Аппаратура, приборы и 
оборудование для нового, 
комплекса подготовлены и 
смонтированы учеными и 
инженерами Англии, Бель­
гии, Голландии, Дании, 
Италии, Испании, Норвегии, 
Франции, Швеции, Швей­
царии и Советского Союза. 

Комплекс быстрого выво­
да протонов из Серпухов­
ского синхротрона и высо­
кокачественного сепаратора 
предназначен для экспери­
ментов с-протонами и дру­
гими заряженными частица­
ми на уникальной француз­
ской камере «Мирабель», 
созданной французскими 
исследователями. 

Серпуховский синхро­
трон, оснащенный новым 

оборудованием, является 
ныне наиболее эффективной 
и универсальной установ­
кой, позволяющей ученым 
глубже постигать законы 
микромира. Здесь налажено 
деловое сотрудничество 
ученых многих стран мира 
на" благо науке, в интере­
сах всего человечества. 

На СНИМКР: на пульте уп­
равления системами быстро­
го вывода инженеры, уча­
ствовавшие в создании но­
вого экспериментального 
комплекса (слева направо): 
Владимир Комаров (СССР), 
Жак Куперус (Бельгия), 
Фабио Фабиани (Италия), 
Марио Минелла (Франция) 
и Эргард Меркер (СССР). 

КАК-ТО, ПРОХОДЯ по 
слябингу, я обратил 
в н и м а н и е на то, 

что н о ж н и ц ы "безжа­
лостно кромсают только 
что вышедший из-под вал­
ков раскат. Раз за разом 
раскаленная добела тол­
стая стальная полоса убы­
вала на солидный кусок, 
пока, наконец, от раската 
не осталось четыре пятых 
первоначального размера. 
Зайдя на пост операто­
ра ножниц, я встретил там 
начальника прокатной ла­
боратории ЦЗЛ Г. Г. Ку-
стобаева и старшего инже­
нера этой же лаборатории 
М. И. Игонькина. 

— Вот видишь, на срезе 
темная полоска, — пока­
зывает мне Галйй Габида-
тович (в ото время ножни­
цы резали уже • новый ра­
скат), — считалось, что это 
будущий расслой. Но ха­
рактер и величина этого 
дефекта зависит от содер­
жания серы в металле. Ес­
ли серы мало, то эта полос­
ка при дальнейшей прокат­
ке заваривается, и лист по­
лучится без расслоя. Мно­
го металла приходится об­
резать в таком случае, как 
сегодня. Слитки плохие 
попали, сталь некйчествен-
ная: серы в ней много. 
Мы сейчас занимаемся 
разработкой новой шкалы, 
которая позволит в" зависи­
мости от содержания серы, 
в стали сокращать объем 
обрези. 

...Сегодня система диф­
ференцированного раскроя 
металла в зависимости от 
содержания в нем серы — 
в действии. Первый этап 
внедрения прогрессивной 
шкалы дал комбинату с 
сентября 1970 года по ав­
густ 1971 года экономию 
72 тысячи тонн металла. А 
с августа прошлого года 
за счет освоения нового 
способа раскроя получено 
еще 80 тысяч тонн сэко­
номленной стали. 

Эта шкала, разработан­
ная исследователями цен­
тральной заводской лабо­
ратории, направлена на 
сокращение расхода ме­
талла. На нашем комбина­
те прокатчики до прошло­
го года не укладывались в 
утвержденную норму рас­
хода металла на тонну го­
тового проката. Необходи­
мо было принимать серь­
езные меры, чтобы из тон­
ны " выплавленной стали 
можно было получить 900 
килограммов готовой про­
дукции. Эта необходимость 
не отпала и сегодня. Для 
комбината, для его масшта­
бов производства сокраще­
ние расхода металла хотя 
бы на один процент сулит 
экономию более 100 тысяч 
тонн металла в год. За это 
стоит бороться. Тем более, 
что есть богатые возмож­

ности для сокращения рас­
ходного коэффициента ме­
талла. 

...На сменно-встречном 
собрании одного из марте­
новских цехов шел разго­
вор о выпуске «холодных» 
плавок. Начальник цеха в 
своем выступлении приво­
дил убедительные цифры. 
Выпущенные вчера три не-
догретые до нужной темпе­
ратуры плавки разливщи­
ки не смогли разлить до 
конца по изложницам, в 
ковшах осталось много ме­
талла в виде «козлов». 
Когда отдирали застыв­
ший металл, повредили фу­
теровку сталеразливоч-
ных ковшей. Прокатчики 
сообщили, что все слитки 
из этих трех «холодных» 
плавок получились нека­
чественными, поверхность 
их запорочена пленами, 
которые пришлось долго 
вырубать. Мастера и ста­
левары получили на смен­
но-встречном с о б р а н и и 
строжайший наказ: не до­
пускать выпуска «холод­
ных» плаВок. 

На следующий день вы­
ступление начальника це­
ха на сменно-встречном 
собрании было еще более 
взволнованным. Только 
что его вызывали прокат­
чики, чтобы он лично мог 
убедиться, какие «безобра­
зия чинят сталевары». Ма­
ло того, что несколько 
слитков на двух плавок 
были приварены намертво 
к изложницам, на осталь­
ных слитках было много 
глубоких трещин. Из та­
ких слитков получались 
некачественные заготовки. 

Все это случилось из-за 
того, что сталеплавильщи­
ки из одной крайности ки­
нулись в другую: позавче­
ра выпустили «холодные» 
плавки, вчера — слишком 
«горячие». Перегретая 
сталь, разлитая в уширен­
ные кверху изложницы 
при остывании «зависала» 
на стенках изложниц, то 
есть приваренная к излож­
ницам верхняя часть слит­
ков не оседала при затвер­
девании, потому-то на 
теле слитков появились 
разрывы, трещины. 

Эти истории повторя­
лись много раз и, к сожа­
лению, повторяются и по 
сей день. Сталеплавильщи­
кам нельзя выдавать пере­
гретый металл: это ведет 
к увеличению его расхода 
на производство тонны 
проката из-за обилия тре­
щин на слитках. Нельзя 
выдавать и «холодную», 
недогретую до нужной тем­
пературы сталь, потому 
что эта ошибка сталепла­
вильщиков тоже ведет ж 
увеличению расходного 
коэффициента жв-ва по­

верхностных пороков на 
слитках. 

Вот и выходит, что мар­
теновцам надо выбирать 
•золотую середину» между 
слишком «горячими» и 
слишком «холодными» 
плавками. Выдавать ме­
талл, строго придержи­
ваясь требований техноло­
гической инструкции, — 
это значит способствовать 
сокращению расхода ме­
талла на производство тон­
ны проката. 

Золотая середина между 
«холодными» и «горячи­
ми» плавками должна 
быть, утверждают исследо­
ватели, ближе к границе 

надо особо подчеркнуть, 
необходимо устанавливать 
строго в центр изложниц, 
струя разливаемой стали 
должна быть строго отвес­
ной. В противных случаях 
манжеты из тонкого желе­
за будут размыты и не 
принесут никакой практи­
ческой пользы. 

...Борьба человека с «ка­
призами» металла не те­
ряет своей остроты и сегод­
ня. В своем стремлении по­
корить металл, заставить 
его послушно служить сво­
им интересам, человек во­
оружается совершенными 
методами исследования, 
постоянно обогащает свои 

СКОЛЬКО 
ВЕСИТ 
ТОННА 

СТАЛИ 
«...ЕСТЬ БОГАТЫЕ В О З М О Ж Н О С Т И Д Л Я 
С О К Р А Щ Е Н И Я РАСХОДНОГО КОЭФФИ­
ЦИЕНТА МЕТАЛЛА ПРИ ПРОКАТКЕ», -
СЧИТАЮТ И С С Л Е Д О В А Т Е Л И Ц Е Н Т Р А Л Ь -
НОИ З А В О Д С К О Й Л А Б О Р А Т О Р И И . 

«холодных» плавок. Но 
брызги недогретой стали 
образуют на стенках из­
ложниц окисленную плен­
ку, которая потом остает­
ся на слитке в виде рубаш­
ки, ухудшающей качество 
поверхности слитка. Для 
того, чтобы избежать обра­
зования плен на поверхно­
сти слитков, надо ставить 
точно в центр изложниц 
специальные манжеты, сде­
ланные из листового желе­
за. Эти манжеты защитят 
стенки наложниц от брызг 
стали, а сами они, остав­
шись в расплавленном ме­
талле, расплавятся и раст­
ворятся в теле слитка. 

Внедрение манжет при 
разливке спокойных марок 
стали обещает значитель­
ный экономический эф­
фект. Производство ман­
жет не требует больших 
затрат, но эффективность 
их применения будет - во 
многом зависеть от уров­
ня культуры труда подго­
товителей составов и раз­
ливщиков стали. Манжеты, 

знания. Но и металл ста­
рается проявить свой не­
покорный нрав, иногда 
самым неожиданным обра­
зом. 

Ради сокращения расхо­
да стали на получение 
тонны проката металлурги 
нашего комбината начали 
использовать теплоизоля­
ционные плиты. Эта но­
винка позволяет отказать­
ся от прибыльных надста­
вок, которые использова­
лись как классические 
утеплители головной части 
слитков из спокойных ма­
рок стали. При помощи 
теплоизоляционных плит 
головная часть слитков 
утепляется без прибыль­
ных надставок. Обрезь го­
ловной части слитков сок­
ратилась в среднем на 
2 процента за счет того, 
что слитки не имеют те­
перь прибыльной части. 

Но ожидаемого сокра­
щения расхода металла не 
было получено: сколько 
было выиграно на умень­
шении обрези головной ча­

сти слитков, почти столько 
же было потяряно из-за 
увеличения обрезки донной 
части слитков. 

С внедрением теплоизо­
ляционных плит сталь в 
мартеновских цехах нача­
ли разливать в более эко­
номичные уширенные кни-. 
зу изложницы с прямым 
поддоном. Однако при про­
катке слитков из этих из­
ложниц обнаружилось од­
но неприятное явление. Об­
резь донной части слитков 
увеличилась за счет появ­
ления так называемой 
утяжки. При обжатии на 
обжимных станах верхние 
слои слитка смещаются, 
вытягиваются по длине, а 
сердцевина, центральная 
часть слитка остается в на­
чале прокатки без изме­
нения. Вот и получаются у 
донной части прокатывае­
мого слитка своеобразные 
«языки», которые уже не 
соединяются при дальней­
шем обжатии с остальной 
частью слитка. Получив­
шийся раскат приходится 
обрезать с обоих концов, 
не только головную, но и 
донную часть, чтобы избе­
жать расслоя. 

Получилось, что не смог­
ли наши металлурги выиг­
рать до конца ничего, хо­
тя применение теплоизоля­
ционных плит было на­
правлено на прямой выиг­
рыш. Снова пришлось на­
чать поиски путей сокра­
щения объема обрези. На 
этот раз "надо было найти 
форму поддона изложниц, 
которая помогла бы избе­
жать утяжки слитков. Яс­
но, что форма эта должна 
быть сферической, но 
сложно другое — поддон 
должен быть унифициро­
ванным, чтобы на поддон 
одной формы можно было 
бы ставить, если не все, 
то большинство изложниц. 

Пока идут поиски, экспе­
рименты. Первый поддон 
новой конструкции уже 
внедряется в производство 
и уже дает экономический 
эффект. Ясно одно, что 
металлурги должны выиг­
рать в борьбе за сокра­
щение о б р е з и слитков. 
Исследователи, сталепла­
вильщики, прокатчики 
совместно с коллективами 
других производств усовер­
шенствуют разливку стали 
и конструкцию поддонов, 
чтобы в чугунной скорлу­
пе изложниц увесистее, 
ценнее и качественнее было 
ядро слитка, 

• ...Выплавка кипящих и 
спокойных марок стали 
серьезно отличается одна 
от другой по технологии. 
Это отличие в технологии 
получения двух видов ста­
ли проявляется потом при 
прокатке. От слитков более 
качественных и более от­
ветственных спокойных ма­

рок стали значительная 
часть, от 11 до 16 процен­
тов, уходит в отходы еще 
на обжимных станах. 
Слитки кипящих марок 
стали теряют в весе при 
прокатке заготовок совсем 
немного, от 3 до 5 процен­
тов. Но нельзя перевести 
только ради сокращения 
потерь металла все марте­
ны на выплавку менее сла­
бых по механическим свой­
ствам кипящих сталей. 

Зато есть другой выход. 
Надо увеличивать выплав­
ку полуопокойных марок 
стали. Эти марки немного 
уступают по своему каче­
ству спокойным маркам 
стали, но вполне пригодны 
для широкого применения 
в строительстве и даже ма­
шиностроении. 

Технология выплавки 
полуопокойных марок ста­
ли сложна. Производство 
полуспокойной стали мар­
теновцы не зря сравнива­
ют с хождением по кана 
ту: малейшие отклонения 
от норм технологии могут 
привести к тому, что по­
лучится плавка или спо­
койного, или кипящего ме­
талла. Сталеплавильщи­
кам надо придерживаться 
«золотой середины» меж­
ду технологией выплавки 
спокойной и кипящей ма­
рок сталей. 

Расширение производ­
ства полуспокойного ме 
талла сулит комбинату 
большую выгоду. На сокра 
щении расхода металла (а 
расход полу спокойной ста­
ли на тонну проката почти 
равен расходу кипящей 
стали) можно сэкономить 
сотни тысяч тонн металла. 

...На стендах ЦЗЛ укреп­
лены срезы десятков сталь­
ных слитков. На ©тих глад­
ко отшлифованных «до­
сках» четко видна структу­
ра слитков, где и как рас­
полагаются усадочные ра­
ковины, как насыщены 
слитки пузырями, так по­
хожими на пчелиные соты 
(их так и называют сото­
выми), видны и другие 
черты и черточки, говоря­
щие исследователям о мно­
гом. Поиски путей сокра­
щения расходного коэффи­
циента • - металла требуют 
точной и полной карты. 
Эту карту исследователи 
составляют сами, нащупы­
вая в характере и поведе­
нии металла все его осо­
бенности. 

— Отходы металла на 
обжимных станах за счет 
уменьшения объема обре­
зи можно сократить, — го­
ворит начальник прокат­
ной лаборатории Г. Г. Ку-
стобаев. — Надо только 
правильно . ориентировать 
сталеплавильщиков. 

Для BTorif я ведутся ис­
следования, 

м. ХАЙВАТОВ: 


