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Р. ХИТАРОВ 

() техническом планировании 
на Кузнецкстрое 

Строительств'о Кузнецкого металлургического гиганта было с самого ж 
начала обеспечено в-ысоко-квалифицированным техническим руководством 
(главный инженер-· академик Бардин; американская консультация; наличие 
целого ряда образованных и талантливых советских специалистов). Поэтому 
развертывание . Кузнецкого строительства шло на много успешней и быстрей, 
чем это имело место в ряде других крупных строек Союза. Поэтому и ввод 
в эксплоатацию первой очереди основных цехов завода прошел четко, обна· 
ружив удовлетворительное, в общем, качество работы и достижение в мак· 
симально-короткие сроки проектяой мощности аггрегатов. 

Тем не ~енее, в ходе . строительства пер:nой очереди комбината, было 
допущено немалое количество ошибок, имелись перебои, простои, излишняя 
затрата времени, рабочей силы и средств, что приводило в конечном счете 
к удорожаниЮ стоимости строительства tпревышение сметной себестоимости) 
и затягиванию сроков пуска отдельных 1 аггрегатов. Наряду с объективными 
причинами, приводившими подчас к прострям и опозданиям (перебои в снаб
жении стройматериалами, запозданиЯ в поставке чертежей, конструкций и 
оборудования, нехватка рабси:Лы), основной причиной как этих простоев, так 
и затягивания и удорожания строительства являлась недостаточная слажен· 

ность работ; отсутствие достаточно продуманного, единого плана разверты· 
вания стройки. При н.аличии того квалифицированного технического руковод· 
ства, о котором мы говорили выше, такое положени~ кажется парадоксаль· 

ным. Тем не менее, это так. И основным источником недостаточного исполь· 
эования тех возможностей, которые имело данное руководство в смысле тех· 
нически более четкого направления хода стройки, являлась н е д оо цен к а 
н е о б х о А и м о с т и е А и н о г о т е х н и ч е с к о г о п л а н а , открывающего 
далеко вперед всю перспективу работ, указыв~ющего и увязывающего все 
важнейшие мом.енты и возможности АЛЯ их произвоАства, предусматриваю .. 
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2 Р. Хитаров 

щего определенное место для каждого работника и каждого механизма, уста
навливающего твердые сро~и окончания для каждого объекта . . 

Конечно, могут сказать, что целый 'РЯд проблем был совершенно новым, 
поскольку такие гиганты строятся у нас впервые и что именно отсюда прои

стекал ряд ошибок и слабостей, которые имели место. Отчасти это так, но 
только отчасти. Основной причиной имевшихся недочетов была, по нашему 
глубокому убеждению не техническая, а организационная слабость ртдельных 
руководителей. Это подтверждается тем обстояrельством, что эта организа
цион_ная слабость давалсt себя чувствовать не только "стихийно~~ (что очень 
живо ощущали на себе подчас все участники стройки}, но находил.а себе 
иногда и теоретическое оформление. До недавнего времени еще можно было 

_ слышать Из уст некоторых руководителей, что, собственно говоря, техниче
ский план можно создать только теперь, а что в первый период развертыва.; 
ния стройки никакого плана не могло быть: надо было "захватыва::гь." пло
щадку, осваивать ее всеми силами и средствами. Такая установка давала, ко
нечно, полный простор тенденциям работать "как-нибудь~ и добиваться вы
полнения заданий лiобым способом, даже з~а счет ухудшения качества, раз
базаривания народных средств и нанесения ущерба другим участкам стройки. 
Налицо была недооценка роли организующего, направJ~Lяющего и контроли
рующего центра и необходимости жес'Гкого внедрения дисциплинЬI и планового 
начала во все звенья строительства. Вместо этого получалось иногда попу
стительство "партизанщине" и имели место неорганизованные, противореча
щие плановым наметкам, действия отдельных- руководителей. 

Кроме того, у многих руководителей цехов и участков, как на это со
вершенно правильно указал .на Пленуме горкома тов. Бардин, была явная 
недооценка значения механизации работ и стремление обойтись тру до ем-
кими процессами. . 

Эти действия и эта практика особенно отрицательно сказались в 31 году, 
когда речь шла далеко не о "робинзоновском" периоде площадки (как пы
тались изображать сторонники указанной теории всю первую очередь}, а о 
строительстве · основяых и сложнейших цехов комбината. Осенью 31 года, 
когда Кузнецкстрой не сумел выдержать первоначально намеченных сроков 
пусказавода,площадка ярко почувствовала все последствия того конвейера 
организационно-хозяйственных не!Уоладок, который является результатом 
указанных неверных установок. 

· На основе этого опыта Кузнецкстроевская парторганизация повела 
решительную борьбу против организационно-хозяйственных неполадок и при
чин их порождающих. Это означало: борьбу за технический план · и за ко
ренную перестройку хозяйственного аппарата на основе указаний тов. Ста
лина. Эту борьбу парторганизация увязывала с широким развертыванием 
партийно-массовой работы. Факты говорят о том, что во всех этих областях 
мы имеем серьезные (конечно не всюду одинаковые} достижения. Здесь мы 
скажем только Q том, что нами достигнуто _ в области технического планиро-
вания. 

* * * 
Для строительства второй очереди комбината имеется уже ра~работан

ный, почти во всех своих частях, технический план, составленный как в го
довом и общеплощадочном разрезе, так и применительно к отдельным цехам 
и срокам окончания важнейших объектов. Составление nлана шло как сверху, 
так и снизу: в управлении строительством разрабатывались отправные дан
ные и основные положения об условиях, сроках и последовательности работ 
в 32 году; одновременно цеха разрабатывали свои цеховые планы, которые 

~ они представляли для утверждения и увязки в управление. 

Нормальный ход процесса разработки технических планов должен был 
бы быть такой: управление строительством · заблаговременно разрабатывает 
и сообщает цехам отправные данные (исходя при этом из утвержденных на 
год контрольных цифр и ·точек}, на основание которых они (цеха) должны со .. 
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ставить свои цеховые планы, привлекая при этом к их разработке самым 

широким образом рабочую общественность и выдвигая встречные планы. 
После этого план цеха идет на утверждение управления и затем (после вне· 
сепия возможных коррективов) спускается снова вниз, с доведением его до 
участка, объекта и бригады, при чем серьезнейш-ее внимание обращается на 
выработку техпланов для низового звена-бригады. 

· Однако, запозд~ние с разр.аботкой планов на 32 г. (долгое время отсут
ствовали точно установленные контрольные задания) и имевшалея еще в на· 
чале года недостаточная ясность по вопросу о значении и функциональной 

роли техплана способствовали тому, что в такой четкой последqвательности 

раз работка техпланов не мог л а быть организована. Процесс происходил 
одновременно и наверху и внизу, что в известной _степени снижало, конечно, 

качество разрабатываемых в це.х:ах планов и приводило к необходимостц их 
дополнительной доработки. Тем не менее, положение, которое мы имеем на 
се_годняшний день, сильно- отличается от положения в прошлом году. Сей
час как площаАка в целом, так и отдельные цехи имеют уже разработанный 

u . u 

техническии план детально оговаривающип условия, методы и сроки выпол-

нения отдельных работ. \. 
·Каковы основные элементы, входящие в техническИй план площадки и 

слуЖащие отправными данными для цехов?-
1) Техплан площадки устанавливает сроки, последо~ательность и мето· 

ды проведения работ, имеющих значение для всей площадки в целом и опре

.деj\яющих условия работы для отдельных цехов. Сюда относятся: плани.ровка 
площадки, строительство путей, водопровода и канализации, прокладка энер· 

гетической сети. У станавливается строгий принцип, что планировка площадки 
- до~жна предшествовать произво.дству всех решительно остальных работ. 
Несоблюдение этого принципа приводило в ·· Прошлом к созданию непрохо· 
димых гор земли на площадке, что в чрезвычайной степени тормозило про
изводство всех работ. 

2) Каждому. ·цеху сообщается, . в соответствии с . его строительной про· 
граммой, на какие механизмы он может рассчитывать, сколько получит рабо
чей силы, какого и~ сколько строительного материала, какими видами трап· 

спорта и в каких размерах он будет обслуживаться. 

Э) Организуется рабQта подеобиого хозяйства, имеющего своей целью 
облегq:ить и ускорить строитель~тво основных цехов. Сюда относЯтся: цент
рализованное производство опалубки и ряда деревянных деталей на дерево· 

обделочном комбинате; организация производства железобетонных конструк· 
ций; организация складского хозяйства со строгим учетом всего хранящегося 

материала и оборудования и пр. 

4) _Последним крупным шагом по пути плановой централизации работ с 
це-лью их максимального удешевления, ускорения и повышения качества 

является создание единого монтажного управленИя~ которое взяло на себя 
изrотовление и установку всех железных конструкцИй на площадке. 

Цеховые планы, составленные на основе ат .i~ Х отправных .данных, имеют 
в их теnереш11ем виде· целый ряд огромных г.р ·~~::~муществ · по сравнению с 
планами прошлого года: . 

1) В них гораздо лучше и реальнее увязаны "концы с конЦами", т. е. 
имеется картина последовательности и способов производства всех отде:J\ьных 

видов работ. Поэтому и графики, составленные на основе этих планов, яв
ляются в настоЯщее время гораздо более реальными. 

2) Исходя из @Пьlта прошлого года на целом ряде участков и объектов 
применены новые., более механизиров&.нные методы организации работ, ка~
то: ·более усовершенствованные методы выемки земли и ее отвозки, большая 
ц.~нтрализация заготовки и разлИвки бетона (бетонные мачты), новый поря
док поступления материалов, конструкций и оборудования на цехи, их разме-

~еuия _ц т" JJ" 
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3) План является не только общецеховым. Он разрабатьщается для 
отдельных участков, объектов и начинает внедряться в бригаду. 

Однако, этот последний пункт являеrся пока слабейшим звеном в цепи 
технического планиров-ания . . Лишь очень нем~огие бригады имеют точный 
технический план, знают точно условия и способы производства работ, кото

рые должны быть применены, не говоря уже о том, что имеется еще значи
тельное количество бригад, которые Ife. закреплены еще за определенным 
участком и постоянно персбрасываются с места ~а место, что исключает, 
конечно, возможностр создания технического плана. 

А ~ежду тем, имеется настоятельная необходимость создать именно бри
гадный техплан. Ибо в настоящее время проводится коренная перестройка 
системы организации труда на плоЩадке. Вместо прежнего, случайного, сu
става бригады, она теперь укомплектовывается и укрепляется (разбиваясь одно
временно на звенья) в соответствии с техническими условиями работь1 на дан
ном уЧастке. Во главе бригlrды (которая насчитывает в среднем от 25 до 50 чел.) 
ставИтся не брИгадир прежнего- типа, который скорей напоминал ходатая по 

дел-ам бригады, а строительнmй мастер, который берется из среды преж
них десятников и · наиболее квалифицированн._рiх бригадиров и который будет 

представлять из себя , подлинного ХОЗЯИСТВЕННОГО и ТЕХН:ИЧЕ
СКОГО РУКОВОДИТЕЛЯ в низовом звене. Таким образом в огромной сте
пени укрепляется это низовое звено и возрастает соответственно его роль. 

Эта бригада нуждается обязательно в техническом плане, и создание его 
является одной из ближайших и важнейших задач площадки. 

Подводя итоги, нужно отметить сЛедующие имеющиеся еще н.едостатки 
в системе техническогff планирования на Кузнецкстрое, на устранение кото-
рых должно быть сосредоточено внимание всей площадки: . 

а) Нsт еще должной ч~ткостИ в системе выработки планов, последова
тельности их прохождения через отдельные инстанции, недостаточна еще роль 

отцравных данных, вырабатываемых управлением строительством. Управление 
больше занималось увязкой отдельных планов, меньше вносило свое рациона.: 

лизаторское начало в пла~ы цехов. . 
В системе самого управления нет еще четкого разграничения функций 

между отделом главного строителя и планово-экономическим управлением. 

б} Техплан еще не доведен, как правило, до бригады и недостаточно 
внедрен на участках . и gбъектах. . 

:в) Участие рабочей массы и профорганизации в обсуждении в выработ
ке техпланов, учет их рационализаторских предложений и выдвижение встреч

ных планов nоставлены еще слабо. Точно также недостат9чно поставлен 
контроль за выполнением планов (планово-оперативные группы и пр.). 

Устранение этих недостатков и тем самым поднятие дела - технического 
планировани~ на еще большую высоту является одной из важнейших заДач ' 
Сталинской парторганизации. Наша парторганизация в целом должна повы
сить свою организующую и руководящую роль в деле планирования. Эт<;> -
требует большего участия в вьrработке контрольных · точек, определяющих 
собой существе> техплана, и значительного усиления борьбы за т~хплан, ~а 
полное внедрение планового начала и строгую плановую дисциплину во всех 

звеньях строительства. 

-это требует дальнейшего усиления б@рьбы со всеми элементами, непо
нимаюЩими или нежелающими понять значение ·большевистского техллана, 
как важнейшего орудия для еще большого ускорения темпов социалистиче

ского строительства. 

1 



Д. САРОВ 

Опытная плавка ,магнитогорской руды 
· в домне ГурьевекоГо завода 

В числе целого ряда подготовительных мероприятий перед пусi(ОМ 
Кузнецкой домны N2 1 для того, чтобы в кратчайший срок овладеть про
ектной мощностью, избежать ,цетских болезней, поломок оборудования и 
т. д., немалое значение имел вопрос об изуqении сырых материалов, тем 
более, что эти . материалы являлись новыми, еще не испытанными в ра
боте больших печей. 

· Опытная плавка магнитогорской руды в домне Гурзавода имела 
целью выявить практический состав пустой породы, шлака и качествn 
магнитогорской руды-посколько некоторые данные при плавке в малень
кой печи (карлике по сравнению с Кузнецкой)-все же могли быть ПОЩ.l
зательными и дать материал для правильной, с начала шихтовки и дру· 
гих мероприятий при пуске Кузнецкой домны. · 

Прежде чем перейти к описанию самой опытной плавки несколько 
замечаний о Гурзаводе, его доменной печи и о качестве Магнитогорской _ 
руды. . 

Гурзавод основан в 1815 году, как серебро-плавильный, но · скоро 
при постройке доменnой печи, кричных горнов и переносе серебро-пла
плавильного производства на другое место, стал единственным дейст
вующим - до пуска Сталинского завода - металлургическим заводом в 
Сибири. 

ЗавоД за время своего долгогq суrцествования пережил не мало 
хозяев:-сперва Кабинет, далее акц. о-во Воеточно - Сибирских чугунно
плавильных и железоделательных заводов, Копекуз, Кузбассуголь, АИК и 
др. Последняя передача была от Сибугля Кузнецкстрою в 1929 году. 
В 1918 году сюда был перенесен прокатвый стан с Сосьвинского зав.ода 
и построена 5-ти тонная мартеновская печь. . 

Значительно переоборудовал и дооборудовал Гурзавод Кузнецкстрой: 
построена вторая мартеновская пеqь, расширено огнеупорное производ-

ство и т. д. . 
. Само доменное производство долго базировалось на древесном у г л е, 

переход н_а минеральное был сделан в ·1917 г. и притом не на кокс, а на 
уголь пласта мощного. Долгое время Гурьевекая домна являлась единст
венной работающей на сыром у г л е пласта мощного и до сего времени 
является единственной, имеющей постоянно 1 оо проц. мощного у г ля в 
подаче топлива. 

В отношении рудной базы завод долгое время перебивалея на мел
ких гнездовых месторождениях бедвой руды, не используя сравнительно 
мощные месторождения красных желязняков в нескольких километрах от 

завода--«Jрманское--боясь их трудноплавкости, трудновосстановимости, 
содержания бария и др. Но в 1927 году доменщики Гурзавода с эти.ми 
предрассудками справились. Руда Мало - «Jрманская имеет в с.реднем 

. состав железа--49 проц., кремнезема-19,5 проц., извести и магн~зии-
1,2 проц., глинозема-.0,5 nроц., серы--1 проц, окиси бария-4,1 проц. 
Есть еще месторождение ближе к заводу - Орлиная гора -- г де окиси 
бария 10-15 проц., серы около 2 проц., .но это месторождение пока ве 
разрабатывается, 
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Сама доменная печь :имеет общий объем в 44 куб. метра и полезный 
в 40,45 куб. метра. · Размеры nечи:-вы сота горна 1190 мfм, диаметр 
1500 м/м, высота эаплечиков -3370 мfм. диаметр их в верхней части 
2800 мfм, цилиндрической части распара нет; шахта высотой 6410 м/м, 
диаметр наверху 1895 .мjм, высота до калошн:иковой площадки 510 мfм, 
следовательно ПОо!Jная высота 11.480. Внутренний диаметр воздухораспре
делительной трубы (колбасы) 250 м/м .. Фурмы стоят на месте стыка горна 
и заплечиков, время пребывания шихты в печи 15 часов, печь вмещает 

16 колош по 1,3 тонны угля пласта мощного, еормалрный сход в сутки 
23-24 колоши1). · _ 

Воздухонагреватели Гурьевекой печи, пожалуй, единственные, еще 
существующие в СССР, трубчатые, поверхность нагрева 315 кв. метров. 
Производительность и технические коэффициенты по годам следующие: 

1127/28 г.128/29 r. 29/30 г. 

Среди. сутGчн. домны в 
тн. • • . • . . • . • 17,14 

Расход руды на 1 тн. 
17,86 19,63 

чугуна . • • • . • • 1,844 
Расход известняка · на 

1,569 1,724 

1 тн. чугуна • • • . • 0,576 
Расход топлива в ..-
. услсвн. на тн. чугуна 1,591 
Относительный расход 

9,501 0,571 

1)327 ' 1,475 

красн. железнSiка Юр-
манских к общt м у ве-
су руды. . . • . • . .73,5 

Oj00j0 угля по отноше-
78,4 83,7 

нию ко всему горю-

чему- • • • . • • • • 91,5 85,0 97,1 

Воздуходувка и прочее оборудование изношенно и технически 
устарело. 

Магнитогорское месторождение руды не есть сnлошная залежь 

чистой руды, есть прослойки nустой породы как в горизонтальном, так 

и в вертикальном положении. До 1 ех пор пока идет добыча из, ·железной 

шляпы, r л о во магнитная не характеJ:изует качество руды. В ониеленной 

зоне магнетит превращен в маiJтит и гематит и в смесь обоих. Верх

ний. слой железной шляпы подвергся - выветриванию, благодаря чему маг

нетит распался !la отдельные ~<уски, находящиеся в массе глины, · глини

стой . и охриетой. Массы- это покров над коренной рудой. Прослойки 

породы, которые попадаются в кусках руды-глинистые и реже кварцевые. 

В зоне первичных руд встречаются как чистые рур.ы, так и с при

месью селикатов (гранат, хлорит, амфибол), кальцита, пирита и халько
пирита. Количество пирита около 6 проц., но доходит до 20 проц. 

Средние полные анализы разведок в это время дав3ли следующие 

данные: 

( 
::s 
Q,) ::s 

с, 
С'/) Q,) 
Q,) С'/) 

С'/) = ,.Q~ о CD са ::s v:ж: = 1:;: Q. ф a=cv = Q,) ~(о< 

~ 
Q,) Q. 

о~ 
1:;: 

u ~ ~ 

Руда малосерн~стая . . 63,42 0,21 5,51 0,12 1,31 
Сернистая . . . • • . . 56,73 3,20 6,83 ' 0,09 2,20 

са 

,.Q::t 
..с~ са ,.Q~ 

(JC'I) v= 
(JC'I) 
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78,23 12,56 0,08 
55,60 23,87 0,10 

tJ: 
дtJ: ,.Q= v!SI v:::t 

== =,.Q 
~'"' ~""= 
о~ о~ 

0,30 1,45 
0,89 4,71 

):s:: 
::iS 
=(о< 
Q.::S:: 
01:::[ .g.= 
(J"" 

о= 
о& со 

0,0 5 
4 0,0 

1) Профиль печи Гурзавод~ и nрофили пtчtй MN2 1, 2, 3 и 4 Сталинского завода 
б у дут nc мt: щены в след) ющем l:iOMrpe нс.шпо журнала в статье ю,ж. Сарова "Доменная. 

nечь Х2 1". 

' 
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Е~ли взятh данные разведки no отдельным скважинам по всему 
месторождению, то можно вывести коJiебания кремнезема от 1,06 до 
17,25 пр.оц.; г ливозема от 0,03 До 6,24 проц.; извести от 0,02 до 12,96 проц.; 
фосфора от о до 0,096 проц.; окиси маrllия следы до 2,68 проц.; серы 
следы до 10,32 проц. ; железа от 4V,68 до 69,61 проц. Если взять по 
отдельным скважинам, то тоже можно встретить колебания, например, 
глинозема от 0,03 до 2,45 проц. от 0,81 до 6,24; кремнезема от 1,06 до 
12,21 · проц. от 4,84 до 17,25 проц. и т. д. Если взять по горизонтальному 
напрэвленJ-но, т.-е. в поряд«е выемки, то в горизонте 590 мет,ров колеба
ния железа от 45,78 до 65,50; кремнезема от 2,81 до 18,0 проц.; глинозема 
от 1,78 до 10 проц. и т. д. Перед выемкой экскаватором определенных 
участков производится рабоче.е бурение, которое тоже показывает чрез
вычайную пестроту в составе и, следовательно, .месторождение представ
ляет из себя смесь кускLJв чистой руды с прослойками породы. 

Вопрас обогашения и препарирования руды .решится посредством 
устройства дробильной (1 комплект Бляка и Сеймона) для крупных 
чистых руд, промывочной с дробильной для валунчатых, рос--сыпных и с 
примесью глины, а для сернистой коренной руды-- обогатительной и агг ло
мерационной. Деление на то, что подлежит промывке или не подлежит, 
~ только дроблению, Чисто условное, и зависит оТ' согласования между 
nоставщиками и потребителями. 

Американский проект рудодробильной фабрики, когда все в извест
ных пределах идет через дробилку непосредственно из забоев, почти 
аннулирует реальную RО~можность классификации дробленой руды по 
сортам. Посколько горные работы будут вестись только открытыми рабо
тами, уступами высотой в 10 метров, разбуриваннем их. посредством удар
ных буровых станков, рязбуриванием глыб пневматическими молоп,ами 
и погрузкой отбитой руды экскаваторами с черпалками объемом в 1,5-3 
l{уб. метра, при крайне переменнам составе прогружаемой массы,-надо 
полагать здесь далеко до американских условий. Американские металлурги 
имеiСт возможность выбирать сорта руды с колебанием кремнезема в 1 
проц., не говоря уже о г ли наземе и железе. То, что получается на маг
нитной nри этом способе работ . не есть руда, а рудная масса весьма 
переменнаго состава, с условным делением, что промытленное и что в 

отвал или промывку. Фактически, возможность настоящей классифи«ации 
при отправке невозможна.· · · . 

К моменту nервой отправки руды в Гурьевск дробильная установка 
еще не работала и отправляЛась чистая руда от ручной засечки уступов. 
При первоначальной засечке уступов мес·L а Мало, до проведения путей и 
установки э~скаваторов надо руду убрат~ куски рассыпной руды отби
раются в силу необходимости вручную, благодаря чему получается чистая 
руда, а не рудная масса с 12 и 15 проц. породы, как при массовом машин
ном .счособе. 

Анализ этuй чистой неиспорченной руды из прибывшей на Гурзавод 
дал: 

Железо Кремнезем Глинозем 
Окись Закись 

Известь 
Закись 

железа железа марганца 

66,16 2,40 1,49 89,19 4,93 1,05 
1 

0,15 
1 

Как видно руда почти самоплавкая и известняка не требуется. 
Однако, работать на мощном угле, что вообще труднее чем на коксе, с 
количеством шлака меньmе 25-30 проц .. рискованно, поэтому в шихту 
ввели мартеновский шлак. 

Обычная колоша Гурьевекой домны состояла из: 
Угля мощного • . . . . . . . • . .•. lЗOJ 1ар. 
Местн111х руд . . . . . • : . .. . . . . 1700-1800 • 
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Известняка . . . . . . . . . . . . . . . . . 330 " 
Окалины . . . . . . ~ . . . . . 80 " 
Мартеновского шлака . . . . . . . . . 80 " 
Количество шлака при этом . . . . . . . 0,6 " 

На плавку магнитогорской руды перешли 1 · августа 31 г., причем 
шихта была назначена: 

. 1300 тар. 
1700 " 

У~ОЛЬ МОЩНЫЙ • • • • • • • • .. • • • • • 
~агнитогорская руда . . . . . . . .. 
Мартеновский шлак . . . . . . . 
~естная марганцевая руда . . ... 

. . . 300 " 
70 " 

При расчетном количестве шлака 0,29 состава: 
Кремнезема . • • . . . . . . . . . . . 31,94 проц. 
Глинозема .· . . . . . . . . . . . . .•. 12,90 " 
Извести . . . . . . . . . . . 36~40 " 
Магнезии . . . . . . . . . . . . . 6,87 " 

.,ЗакИси марганца . . . . . . . . . . . 1,07 ., 
Закиси железа . . . . . . . . . 0,96 " 
Сернистого кальция . . . • . . . • . 2)86 " 

Ход печи показал, что рудная подача низкая, тогда добавили 
186~ тар. магнитогорской~ 

За период опытной плавки с 1 по 15 августа 1931 г. в среднем сра
ботано в сутки 22 колоши среднего состава 

у г ЛЯ МОЩНОГО • • • • • • • • • • • • • • • 1300 Ktp. 
Руды магнитогорской ... _ . . . . 1835 " 

" дурновекай . . . . . . . . . 70 " 
Мартеновского шлака . • . , . . . . . . . 300 " 
Из каждой колоши получено в 'среднем чугуна 1330 " 

На 1 тонну чугуна истрачено: 
Руды магнитогорской . . . . . . 1,38 тонн 
~артеновского шлака . . . . . . . • . . 0,225 " 
у г ля мощного . . . . . . . . . " . . . 0,97 , " 
Средняя суточная выплавка . . . . . . . 28,7 " 

Средний анализ шлака за это время был: 
Кре·мнезем . . . . . . . . . . . 39,7 
Глинозем . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . 17,8 
Известь . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 33,7 
~агнезия . . . . . . . . . . . . . . 5,0 
Закись марганца . . . . . . . . . . • • . . . . 2,0 
Закись железа . . • . . . . . . . . . . . . . • · 1,2 
Сера пополам . . . . . . . . . . . . . . . 0,6 

Колебания в суточных анализах и в средних суточных пробах видны 
из следующей табдицы, причем содержание фосфора в _чугуне держалось 
0,14-0,16 nроц. 

, 

Средний состав чугуна - Состав шлака 

Число 
. 

Кремний м~рганец Сера Кремнезем Глинозем 

-

1 августа • 1,28 1,71 0,015 38,7 13,58 
40,84 21,09 . 
45,47 17,82 

1' 38,60 16,85 
2 " 

. . 1,og 2,36 0,015 39,45 15,18 
39,70 20,32 
38,28 23,78 
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Средний состав чугуна Состав шлака 

Число, 

Кремний Марганец r Сера Кремнезем Глинозем 
-

' 

3 августа . 1,11 2,50 0,016 38,70 15,37 
4 • • 1,04 2,27 0,018 38,05 18,14 

41,1'~ 18,,77 
39,77 14,98 

5 • . 1,38 1,76 0,019 40,79 . 18,74 
39;37 15,99 . 

• 41,26 17,88 
6 • . 0,95 1,75 0,028 40,72 25,15 
1 1,25 1,80 0,016 40,98 - 13,28 • . 
8 " . 1,31 2,17 0,019 39,84 23,40 
9 • . 1,08 2,28 0,019 39,04 22,46 

10 
" 

. . 0,96 3,06 0,022 37,12 17,39 
11 

" . 0,92 2,14 0,019 38,10 22,94 
12 • . 0,80 2,25 0,022 42,80 "19, 77 
13 

" . 1,04 2,11 0,010 37,60 1'8,24 
14 • . 1,04 1,63 0,024 38,24 19,20 

Производились еще исследования температуры и газа, они менее 
·интересны в отношении выводов для Кузнецкой домны~ отмечу, что угле
ки слота в газе держалась 7-9 проц., оi<иси у г лерода около 28 проц., 
температура дутья колебалась от 350 до 460°, давление дутья 7-1 о дюй
мов ртути, температура колошника около 300°·. Руда дробилась неболь". 
шой дробилкой, куски в 15-20 к1.р. в среднем, (отдельные куски до 200 

\..., к1.р.) размером в 80-50 мf.м. Вес этой рудЫ ведрабленой 1 куб; метр 
2,22 тонны, дробленой 2,5 тонны. При дроблении получалось 8-10 проц. 
мелочи меньше 5 мfм. 

Выводы в отношении Кузнецкой домны, выявляющиеся из сравнения 
основных · коэффициентов расхода материалов Гурьевекой домны за вр·емя 
опытной плавки и средних данных Кузнецкой домны на второй месяц ее 
работы-май, когда была достигнута и перекрыта проектная мощность, а 
именно: ~ 

Расход на тонну Гурьевекая домна 
чугуна Опытная плаака 

Руды . . • . . . . 1,38 
Кокса . . • . . . . 
УгJiя мощного 
Марганцевой руды 
Известняка . . • • 
Доломита . . . 
Кварцита . . . . • 
Гравия . . . . 

0,97 -

' 

Кузне·цкая домна 
Май 1932 г. 

1,64 
0,92 

0,09 
0,28 
0,09 
0,04 
0,07 

Мартен. шлака . . 0,225 
Разница в рублях этих шихтовок выражается nри стоРмости: 

Марганцевой руды . . .... 61 руб. - коп. тонна 
Известняка . . . . . • . . . . 8 " 80 " " 
Доломита . . . . . . . . . 21 " 25 " " 
Кварцита . . . . . . . . . . . 20 " " " 
Гравия . . . . . . · . . . . . . 6 " " " 

ПростаЯ арифметика дает для последних граф 
по .марrанJ~евой руде .. • . . . . . . • 5 руб. 49 коп. 
Известняку . . . . . . . . . . . . • 2 " 46 " 
ДОЛОМ11ТУ • • • • • • • • • • • • • • 1 " 91 " 
Кварциту . . . . . • . . . . . • . . " 80 " 
Гравию . . . . . . . . . . . . . " 42 " 

Всего • • 11 руб. 08 кои. на тонну 

·' 

.. 
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Это расчет , чисто арифметический, надо его поправить металлурги- · 
ческим. В расчете Гурьевекой плавки не отмечен расход бедной марган
цем Дурновсьой руды, сам по себе неэначител1вый, и нроме того Куз
нецкая до~на дала .в мае средний состав марганца в чугуне 0,93 проц., а 
Гурьевекая во время оnытной плавки марганца в чугуне 2,12 проц. Из 
них Дурновская, расходуемая в коJJичестве 0,053 на тонну чугуна при 
содержании .мар:t;'анца в 30 проц. и коэффициента усвоения в 60 nроц. 
да.ла в чугун 0;10 проц. марганца. · 

Разница 2,12-О,10-0,9З==1,09 марганца, т.-е. при плавке - в Гурьев
екай печи без марганцевой руды мы ПОw'lучили больше марганца в чугуне 
в количестве 1,09 проц. Для того, чтобы ераввить результаты, надо под
считать .на сколько больше · пришлось бы добавить марганцевой руды в 
плавку Кузнецкой домны, чтобы получить Гурь-евский- состав чугуна. 

1,09 . ' -
О, 

7 
ХО,5 = 0,38 Ktp. МаргаНЦеВОЙ руДЫ . На 100 тар. чугуна ИЛИ 

0,04 кtр. на 1 тонну в рублях 2 руб. 44 коп. Всего следователь.но пере
расход в марганцевой руде был бы условно 2 руб. 44 коп.+5 руб. 49 коп. 
всего 7 руб. 93 коn. 

Такая внушительная цифра заслуживает большого внимания и вызы
вается не в малой степени дальность-ю nровоэа. Не спасает nоложения 
и Мазульекая руда, она более дешев~я, содержит марганца около 20 прпц., 
во не удешевит по марганцу чугун. 

Выход здесь ясный и указан Гурьев·ской опытной плавкой. 
Мы, n'ока, eu~e не можем работать хорошо в мартене с малым коли

чеством или вообще без марганца, привести эдесь расчеты и соображения 
по этому воnросу не хватает места. 

Считая содержание марганца в мартеновском шлаке 10-12 проц., 
коэффициент усвоения 50 nроц. (силикат), то для того чтобы в-рести в 
чугун 1,5 nроц. · марганца надо 1,5 : 0,5 == З кtр. маргавца в вводимом 
мартеновском шлаке пли при содержании марганца в нем 10 проц.; 
необходимо 3 : 0,1 == 30 кtр. шлана на 1UO кtр. чугуна .. 

Как видно Гурьевсi<ая дала nри 225 к1р. больше марганца в чугун. 
Не должно nроnасть ни одного кило·грамма шлака nри работе наших 
.мартенов и их надо скорее nустить, чтобы nолучить nолный цикл nро
изводства. 

Чисто местные . условия отдаленности Кавказской руды, отсу-rст
вие в Сибири богатых марганцом месторождений и качество магнито
горской руды nриводят к такой большой nереплате. Она в д8йствитель
ности, в комбинации с другими обстоятельствами еще выше. Известняк, 
доломит, кварцит, гравий, вводимые в шихту, не только удорожают ее 

сами по себе, но увеличивают количество шлака. О других обстояте;rь
ствах, которые заставляли nрибегать к этим nримесям в nервое время 
работы Кузнецкой домны, будет сказано ниже, но введение этих добавок 
прежде всего увеличивает нолячество шлака по вышеуказанным коэффи
циентам на 0,3 на тонну чугуна, что стоит, исходя из общепринятого 
коэффициента перерасхода кокса на единицу шлака 0,5 кокса-при цене 
кокса в 18 руб. 20 коn., 0,3X0,5XO,l5 кокса или в рублях-2 руб. 73 коп. 
Добавляя сюда стоимость этих материаJiов получим оnять внушительную 
цифру в 8 руб. 32 коn. Из количества 0,3 добавочного шлака, nротив 
Гурьевекого оnыта, около _0,05 идет в ~счет золы кокса и более бедной 
рудн, остаЛьные 0,25-искусственное увеличение количества шлака введ~~ 
ни ем готовых номnанентов в nропорции состава шлака. Об этом · б у дет 
сказано ниже. -

Не надо забывать еще следующих nреимуществ шихты с мартеново 
ским шлаком:-отсутст~ие nерерасхода тепла на разложение карбонатов 

. (известняка, доломита)~ уменьшение nотери nыли, благодаря исключению 
ророшковатой марганцР.вой руды, кускаватости и пористости шлакз1 
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введение магнезии вместо дорогого доломита и nритом в горизонтах 

nечи, г де кислая зола кокса еще не разбавила основной густой шлак и 
замена известняi<а шлаком. Недостатки же-стоцмость самого :мартенов
ского шлака, увеличение фосфора в чугуне (во в наших pyi<ax держать 
его в допустимых пределах), введение серы (что при нашей шихте и 
незначительном количестве вводимой серы весьма везначительно). 

Поскол}.)ко здесь все составные части мартеновского шлака заменяют 
со отв~тственные составные части добавок, количество шлака фактически 
не -увеличивается. Расход тепла на восстан_овление из шлака марганца и 
железа и притом твердым угл~родом несколько больший чем из руды, 
но эта потеря с лихвой накрывается устранением потерь от рRзложения 
карбонатов и, кроме того, увеличивается прямое восстановление, которое 
при наших воздухонагревателях и · избытке газа фактически пойдет бес
платно и улучшит ход печи. 

Благодаря неполному циклу производства и неутилизации полностью 
доменного газа на ближайшее время, мы фактически утилизируем то, что 
теряется, но даже если· бы газ шел полной стоимостью, то для увеличения 
nрямого восстановления температурой дутьи можно всегда, при любых 
обстоятельствах, платить полную стоимость газа. 

Можно смело считать, что потеря тепла на разложение карбонатов 
остается целиком в экономии, тем более, что колошник здесь не горя
чий, считая 760 калорий на 1 1ар. карбоната, которых у нас вводится 
0,37 тонн на 1 тонну чугуна. МЫ на· тонну чугуна съэкономим 280.000 кало
рий, - что значит, в переводе на кокс - экономию кокса 1,7 проц. или в 
рублях 0,92ХО,О17Х18,30=0,29 рубJJя. Здесь надо было сбавить потерю 
от того, что меньше получается тепла от теплообразования шлака, так 
как последнего меньше. 

Таким образом экономия в 7,93+8,32+0,29=16 руб. 54 коп. Проти
востоит только стоимость мартеновского шлака, т.-е. его сборка и дроб
ление. Большая сумма -кроме того объясняется дороговизной всех посту
nающих за это время материалов и, кроме того, в сумму 16 руб. 54 коп. 
входит влияние других факторов, · в особенности в 8,32 и 0,29 в части 
искусственного увеличения количества шла~а. 

Нельзя забыть разницы- в коэффициенте расхода руды - опытной 
1,38 и Кузнецкой 1,64. Здесь положение ясное: из песка, глины и . воды 
чугун не получается. Обычно металлурги платят за железо, а не за воду, 
песок и глину, а поэтому, соответственно расчета делаются скидки, nри~ 

менительно к реальным по-терям, на основании хозрасчета. В Южно-рус
ских условиях сейчас за каждый лишний процент против нормы выяв
ляется 60 коп.. как необходимая, справедливая приплата и скидка. Учи
тывая изменение расхода самой руды, кокса, флюсов, накладных расходов 
и т. д. у нас эта цифра значительно больше, от 1 - рубля до 1,5 . за 1 проц. 
благодаря значительному проценту стоимости руды в чугуне. Наши м~те
риалы новые, мы не имеем пока разработанной схемы металлургических 
коффициентов оценки руды в зависимости от богатства железа, количе
ства примесей, физических свойств, восстановимости и т. д. Эта работа 
Кузнецкстроем поручена СИМ'у. После этого можно будет ввести хоз
расчет на научной основе между горняками и металлургами и всем ясно 
будет, что выгодней?-затратить ли средства и до . каких пределов на 
улучшение качества (в пределах возможности) или итти на потери в 
доменной печи. Потери могут быть настолько значительные, что всякие 
затраты могут окупиться в небольшой срок. В указанную выше цифру 
16 руб. 54 коп. частично входит влияние более бедной руд!>I, еще более 
видно оно в расходе кокса- 0,92 кокса в мо_щной печи и 0,97 мощного 
угля в устарелой маленькой печи, вместо бывших до того в лучший 
месяц 1,23-говорит ясно в чем дело. Это не только зола кокса, а богат· 
ство руды. При введении реального хозрасчета горняки быстро пере· 
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строятся на подачу больше собственно руды, а меньше глины и песку. 
Это первое, что нужно r.делать, чтобы nриблизить результаты Кузнецкой 
домньi к тому, что достигнуто в маленькоtt Гурьевской. Должна быть 
твердо установлена научная классификация руд по всем их свойствам и 
проведена в жизнь--· как по расчетам, так и по реальному получению . 

. · В Америке классифицируют руду по . содержанlfю кремнезема с коле
банием в ка/1{дом сорте в 1 проц., на Юге России в 2 проц. 

У цас вводится новый компонент-глинозем, для устано_вления клас
с_цфикации по которому опыта н~т. На первое время в Сталивеке уста
новили грубую классификаЦию по сумме кремнезема и глинозема (сорт О, 
сумма меньше 6 проа., первый--6-9 проц., второй--9-12 проц., третий-
12-15 проц. и т. д.). Но хотя анализы делзлись все время· в Магнито
горске, аппарат снабжения работал настолько нечетко, что большинетво 
вагонов приходило без анализов и все с~еша::~ ось в кучу. Так . называе
мая смеш~нная руда, т.-е. полученная отбором из прихода магнитной
недробленой, после отбора ·крупных кусков - смесь настолько пестрая, . 
что ·. взять даже средвюю . пробу затруднительн·о. 

Ника'кая классификация не поможет, если нет самой руды · в доста-
точном количестве в запасе и приходится работать с прибытия. · 

Снабжение успевало за маленькой Гурьевекой домной, ыо не успе-
вало за бqльiпой Кузнецкой. . 

Сложнее вопрос, как технически провести в жизнь деление по сор
там и достичь однородности--этого главнейшего мероприятия по дасти
жедню заграничных результатов работы. Когда будут аггломераты и 
мытая руда--· все будет проще, но до этого мы денег изведем не мало, 
если не будет изменено существующее положение. Есть оригинальное 
предложение Ленинградского отделения фирмы Фрейн для Криворожья, 
а именно: отказаться от классов на месте n6лучения и все смешать в 
однороднуri массу на специальном складе рудника~ оставив деление по 
крупности (конечно остается деление бессемеровской, мартеновской и 
литейн9й руды). 

Руда поступает в бункера _ разбитая по классам, выпускается в опре
деленной пропорции на ленту и этим дости.rается однородная · стан·дарт
ная масса. 

Пока Магнитогорск пускает все подряд, т.-е. весьма переменцую по 
состоянию в недрах массу через дробилi<у, пробы из вагонов и соответ
ствующие деления по сортам есть только некоторое приближение к клас
сифи~ации, ~оторое, как указано выше, до Сталинст<а не доходит. Можно 
также увеличить однородность посредством смешения на рудном дворе, 

не всего что поступает, а однородных штабелей руды, дЛя чего нужен 
рудный кран И сама руда. 

Следующий больной вопрос-мелочь. Таковая меньше 5-6 .м.f.м. в 
печь поступать не должна. Многочисленные опыты работ на однородной 
ку~ковой руде дали разительные результаты и в отдельных случаях повы
шение выплавки · на 20 проц. и понижение расхода кокса на 15-20 проц. 

Здесь еще далеко не вс·е готово. О ведопущении крупности выше 
35-55 .м.fм давно известно, но пока неблагополучно. Нужной однород
ности . нет еи в руде, ни в коксе. Соответственно ведется шихтовка дом11ы 
с запасом на всякие возможные, точно неизвестные случайности. Это 
верно, нельзя вести и риск~вать логубить большую печь. В этом отноше
нии искусственное ув~личение количества шлака играет не малую ро.11ь. 

Без постоянства сырых материалов · нельзя работать на минимальном 
коЛичестве шлака. Пределом количества шлака является сернистый каль
ций. На Юге его так много, что приходится вводить бедные руды, Чтобы 
разбавить его в шлаке. Здесь положение лучш~: серы мало, но у нас нет 
о~ыта-где возможньжй миf!имум количества шлака. Его надо найти 
практически , добившись сперва однородности шихты. · при опытной плавке 
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на количество шлака в 0,25-0,30 глинозем скакал за сутки от 15 до 
24 проц., средне-суточные анализы тоже сильно колеблятсп. 

В Кузнецкой домне за IV и V колебанИя меньше, суточные пробы 
разнятся на 2-3 п роц., чтn вполне безопасно. 

У вас серы мало, каждый О, 1 проц. серы увеличивает расход кокса 
на 2 проц. и уменыnает прои:~водительность на 1,5 проц.-это обычные 
коэффициенты. Более бы.стрый сход колош при кислых шлаках давно 

известен. Мы имеем громадные преимущества в том, что у нас сер~ м:1ло, 
0,5 проц., на. Южных же заводах стремятся к 1,7 проц., но имеют больше. 

Средние анализы шлаков следующие: 

Кузнец ка! Кузнецкая Магнито- Опытная 

домна за домна за 
горская. 

плавка в 
домна за 

апрель май 4 .м-ца Гурзаводе 

Кремнезем. . . . 37,6 38,2 35,9 39,7 
Глинозем . . . . 13,9 14,7 14,8 17,8 
Известь . . . . . 41,2 39,5 42,1 31,6 

-Магнезия . . . . 4,0 4,1 4,0 5,0 
Закись железа . . 0,6 0,6 0,5 1,2 
З.акись марганца . 0,5 

. 
0,7 0,7 2,0 

Сернистый кальций 2,2 2,2 2,0 2,7 

Т еже шлаки, по исключении закиси железа, ~apr анца и сернистого 
кальция, пересчитанные· на 100 nроц. (добавлено несколько характерных 
шлаhов других районов). 

N!!N!! шлака 
== 

Кремнезем ..•..• 
Глинозем ......• 
Основания (известь плюс 

магнезия) . . . . . • 
Плавкость по Оккерма
ну в калориях . . . • 

Жидкоплаnкосrь по Мак
Кефери при 1600 гра-
дусах . . . . . . . . 

1 2 3 4 5 

39,0 39,6 37,1 42,1 35 
14,4 15,4 15,3 ~ 19,0 20 

• 
46,6 45,0 4 7,6 38,9 45 

300 300 300 300 300 

2-3 2-3 2 4-5 2-3 

6 

36 
31 

33 

380 

8 

7 8 9 

25 41 35 25,5 
32 11 9 30 

44 48 56 44,5 

440 360 440 440 

3-4 2 3 3-4 

На юге к глинозему не привыкли, на северном · Урале с ним давно 
уже знакомы. Шлак .N'2 6 типичный Надеждинекого . завода, получавшийся 

15-20 лет тому назад, когда завод этот работал только на богатых 
Ауэрбаховских рудах. 

Такой шлак, однако,_ не удобен, он плохо течет и не· вылезает из 

печи. После ведавнего появления диаграм Мак-К.ефери, вязкость его опре
делилась числом 8 в пуазах. ИсправленИе этого шлака по те:куqести воз
можно увеличением извести, но до известных пределов, чтобы не полу
чать слишком трудноплавкого для цревесно-угольной плавки шлака . . 

При плавке на коi<се и мощном угле такие трудноплавкие шлаки 

возможны, пример .N'2 7 и 9: первый-американский с руды Маяри, вто
рой-Тагильский на .моrцном угле_. Жидкоплавкость их вполне доста·rочна, 

причем малые уральские печи справлялись с тру дноплавкими шлаками и 
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содержанием глинозема в 30 проц. Шлак .N'2 5 типичный H!l северном 
Урале на коксовой плавке, когда имеется больший ассортимент руд. 
Шлак .N'2 4 опытной плавки в Гурзаводе кислее последнего, и прежде 
чем пустить на таком составе большую печь надо призадуматься. 

Наше стремление получить шлак, максимально захватывающий серу, 
минимально марганец и в нужном количестве кремний, кром~ того, он 
долж~н быть достаточно жидким и текучим (жидкоплавкость) и плавится 
при нужной температуре (плавкость) Необходимая трудноплавкость опре
деляется необходимой критической температурой горна, повышение и 
понижение ее против нужногп только приносит вред. 

Шлак Гурьевекий полная противоноложность южным (.N'2 8). В 
последних, основных окислов много болъше, чтобы удержать серу в 
шлаке. Количество серЫ настолько велико, что и ног да в шЛаке сернистый 
кальций доходит до 10 проц. и приходится увеличивать количестве> шлака 
(бедные руды), чтобы растворить серу. · 

Южно-русские техники считают, ч·то это есть главная причина худ
ших результатов работ~с против загран·ичных и · во многом это верно
нужно больше известняка, больше , шлака, поэтому больше кокса. По 
диаграммам Гау-Бабю и Мак-Кефери состав шлака на пределе, малейшая 
неточиость в шихте могут привести к неплавкому, нетекучему шлаку 

(основной козел\ что заставляет работать несмело,с перерасходом кокса 
и обратно. При колебании в сторону кислотности идет брак чугуна по 
сере. 

Работая на таком шлаке, как оnытный Гурь-евский, . с основаниями 
в 38,9 проц.,-сера держалась 0,01 проu.==О,О2 проц. против южных нор
мальцых и 0,07 проц. Здесь наше большое преимущества, которое надо 
полностью использовать. Однако, работа больших печей на таких кислых 
шлаках должна быть раньше проверена, кроме того шлак, ~отя имел по 
видимости хорошую текучес·ть, по диаграмме Мак-Кефери имеет 4-5 проц. 
вязкости при 1600 градусах, что много и показывает больше закиси мар
ганца против Кузнецких. Это возмпжно объяснить тем, что перешагнули 
минимум основаости для сохранности дорогого марганца. 

Поэтому остановились. на сумме оснований в 45-46 проц. 
СоотношР.ние -кремнезема к глинозему регулировалось таким обра

зом, чтобы первый не превышал 15- 16 проп, это по указанию 
американской экспертизы, что выше этого · подниматься не надо, и даже 
При этом содержании г ли назема по их указанию введена · магнезия. Хотя 
у нас опыта на работе больших печей на глиноземистых шлаках нет, 
эти указания противоречат работе Уральских печей на глиноземистых 
шлаках и всем исследовательским американским работам за · последнее 
вrемя (Фельд, · Мак- Кефери), посколько глинозема получается около 
20 проц. 1 · . • · , • 

(Соотношение кремнезема к глинозему в Магнитогорском мес-торож
дении в среднем 2-2, 5-3, 1 сорт на май дал 2,6). 

Без искусственного его понижение кварцем, гравием, известняком и 
даже дорогим доломитом, вместо получа_ющихсg 15 проц. можно итти в 
сторону сокращевия на 5 проц. основания или кремнезема. 

В первом случае мы приближаемся к Гурьевекому опытному шлаку 
и выходим по диаграм~е Мак-Кефери на вязкость 4 - и близлежащие и 
легко возможные при неоднородности материалов 5 и больше. Вообще 
ниже 40-45 основании шлаки идут менее жид{{оплавкие, с небольшими 
интерва.тщми повышения густоты. 

Если же итти по ли~ии н~изменности, сумма кремнезема плюс гли~ 
назем, мы остаемся на черте жидкопла,IJКJI~ шлаков и можем . итти J!.O~ 

вольно далеко, вплоть до со~тава Маяри и Т:агильских. 
При 20 проц. глинозема лучший был бЬJ щлак .N'2 5, в нем nротив 

1-2 и 3 nоsысился r дин.о3ем, ум~f!~шился ~ремце3е~, отнощение кремне· 
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зема к извести м.еньше и, следовательно, еще больше гарантия удаления 
серы и, кроме тогоJ этот шлак, очевидно, лучше при работе на малокрем
вистый чугун. 

Теплота плавления по Оккерману этих шлаков одинакова: 350-360· 
калорий, т.-е. самые низкие из его данных определенные им при более 
низкой температуре, чем в домне и легко текучие. Во всяком · случае,пр~ 
наших средствах у нас потекут из пеrtи шлаки значительно более труд
ноплавкие, че·м в лаборатории Оккермана. Что касается температуры плав
ления по Ренкину, то эти цифры имеют меньшее практическое значение, 
чем плавкость по Оккерману. В отношении же магнезии надо отметить, 
что, к сожалению, с нею мало знакомы как на юге, так и на Урале. 

При сильно основных южных шлаках, этот компонент был бы 
весьма полезе11 как для серы (понижение густоты), так и дJisi пониже
ния плавкости. Также это необходимо при основных глино.земистых 
шлаках. Однако, при наших менее основных шлаках к этому оснований 
мало. Если работать на шлаках с ·20 проц. глинозема, то _ ТОJiько полная 
непадежность сортировки материалов могла бы заставить на первое время 
добавлять магн~зию. 

По этим вопросам предстоит проверить опыт Уральских печей и 
и всех данных лабораторных исследований на большой печи. Введени2 
местных ру~, Тельбесса и Темир-Та у, изменит шихтовку, в особенности 
на первое время, ко г да вступают в действие ру дв:ики с многочисленными 
и крупными недоделками. Подбор шлака и шихты для получения мало
кремнистого, но физически горячего чугуна, подбирая кисJiотность, плав-

- кость, восстановимость руды, количество шлака п т. д., стоит на очереди. 

Диаграммы Гау-Бабю, Мак-Кефери, Ренкипа и другие дают все данные и 
основы куда надо итти. Практика покажет, что выгодно и в каких пре
делах. Присутс·rвие г.тr.инозема не ухудшает, а может улучшить положе
ние, увеличивая соотношение кремнезема к основаниям. Большая польза 
в применении мартеновского шлака .остаетсн бесспорной при всех ус-Ло
виях. У нас меньшая опасность выскакивать на основные шлаки или 
получать брак по сере. Тем не меиее богатство руды, малое возможное 
колич~ства шлака, ставит на первое место вопрос однородности сырых 

материалов. . 
За каждый 1 проц. лишней золы в коксе мы теряем 1,5-2 проц. 

лишнего кокса и на столько же уменьшается производительность печи. 

· Мы имел-и за апрель золы 13,5 проц., за май 12 проц., против сред
него на юге за 1931 r.-11,9 лроц. т.-е. имея лучшее сырье по углю, полу
чаем худший кокс. Не менее мы теряем на неоднородности и колебаниях 
в составе кокса и руды. Здесь всякие мнения, что не важна сортировка, 
однообразность, категорически опровергаются всеми вышеуказанными 
данными. · · 

На устранение их надо обратить внимание . прежде всего, тогда мы 
б у де м приближаться к расходным коэффициентам · опытной плавки Гур
завода и даже лучШим. Применеине мартено~скоrо шлака по местным 
условиям дает осGбые преимущества против других районов. 

Сталинск. 
10 июня 1932 r. 

'' 
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Схема и головные сооружения 
водоснабжения и канализации 

' -
КУЗНЕЦКОГО МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОГО ЗАВОДА 

1. СХЕМА ВОДОСНАБЖЕНИИЯ: И КАНАЛИЗАЦИИ 

Осуществляемы~ Водаканалстроем водопровод имеет назначение удав· 
летварить потребности: 

1. Кузнецкого металлургического завода в пром~1шленной воде в коли-
честве: 3000 .л j сек. , 

2. Поселков, Сацгорода и эксплоатационного персонала завода в во
де для питьевых и хозяйственных нужд в количестве 180 .п,jсек. 

3. Прокопьенеких копей Сибуг ля, городов Прокопьевека и Тыргана в во
де промышленной, питьевых и хозяйственных нужд в количестве 200 л,fсек. 
Таким образом головные сооружения водопровода должны подавать 

воды 3380 л,fсек или же 24 миллиона ведер в сутки. 
Как явствует из чертежа N2 1 схема водоснабжениЯ представляется в 

нижеследующем виде: 

\ 
' . 

\ 

\ 
\ 

\ 
\ 

\ 
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· (Чертеж М 1) 

Источником nодоснабжения является река Томь. 

,ВОАОНАНRЛС fPtJI' 

Протекая в трех с небольшим километрах от заводской площадки, ре
ка Томь несет при низком горизонте около 70 куб . .м в секунду воды, 
что гарантирует бесперебойность снабжения водой вышеуказанных потре-

/ 

' ' 
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бителей. Томь берет ~вое начало в снежных вершинах Кузнецкого Ала
Тау и в верхнем своем течении отличается водою исключительно хоро
шего качества. Анализы воды в Томи у Кузнецка характеризуют воду, 
как хорошую, питьевую и очень мягкую (3, 5-6 немецких градусов). Во
да реки Томи, кроме своих хороших питьевых качеств, годна без умяг
чения для промыш.ленных нужд завода . . 

Чертеж М22. 

Место водаприема выбрано выше впадения в реку Томь ее левого 
притока реки Абы, с цмью избежать захвата в водоприемны_е сооруже .. 
НИ11 :Qесьма загрязненных вод этого nритока. 

Кемерове ко J-1 о1 ,<CT'j; !1 
}!аучжз.я (utG.ili.J{ 

.. 
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• Забор воды И$ ' реки осу1цествляется в 220 м от берега, в самом глу-
боком м~сте реки, посредством деревянного трубQпровода прямоугольного 
сечения, так называемой "водоприемной · rаллереи", проложенной в дне 
реки. По водоприемной галлерее вода самоте:кqм поступает в водоприем
ный колодезь, о тку да уже ч;ерез всасывающие трубы вода засасывается 
насосами станции первого подъема, нагне~ается . в главные водоводы и 

подается на площадку Кузнецкого металлургtfческоrо завода и в г. Про
копьевск. 

Для подачи воды на цлощадку Кузнецкого завода в станции первого 
подъема устанавливаются: . 

а) 3 вертикальных центробежных электронасоса производительностью 
по 600 лfсек каждый; · . 

б) 3 вертикальных центробежных электронасоса по 1200 дjсе" каждый. 
Обе эти группы насосов работают при нормальном противодавлении в 

3 атмосферы. 
Для подачи воды в Прокопьевек и Тырган на станции 1-го подъема 

устанавливаются 4 вертикальных центробежных насоса по 65 литров в се-
кунду каждый, для работы с противодавлением в 30 at. · 
Из насосной станции 1-го подъема вода подается на заводскую площад

ку по трем главным водоводам; из которых, поl_{а, осуществлены два, диа

метром 1300 .м.м и протяжением 3900 .м каждый. На своем пути Гw1Jавные 
водоводы пересекают реку Абу, каковую они nроходят в утепленных ящи
ках железобетонного моста. От насосной стаt~ции 1-го подъема до моста 
и через мост, а также на территории заводской площадки, главные водо
воды осуществлены на протяжении 800 .м из железных 'Рруб диа~етром 
1250 .м.м частично клепанных, частичцо сварных. На остальном своем 
nротяжениИ в 3100 .м главные водоводы осуществлены из деревянных 
непрерывных труб диаметром 1300 .м.м. 
Главные водоводы заканчиваются в охлади~ельном бассейне nри ЦЭС 

(лит. 2 схемы), причем на пути к охладительному бассейну обе нитки глав
ного водовода ответвляются трубопроводами диаметром в 1250 .мм к ЦЭС. 
Последняя соединена железобетонными каналами с охладительным бас
сейном. Таким образом ЦЭС включена в водопроводное кольцо, образуе
мое главными водоводами, бассейном и · железобетонными коллекторами. 
Процесс промытленного водоснабжения ·цэс заключается в ~одаче хо
лодной томской воды непосредственно по главному водоводу к цир 
куляционным насо.сам ЦЭС, которые подают воду в конденсаторы па
ротурбин для охлаждения пара. Нагретая в конденсаторах вода по сети 
чугунных сливных трубопроводов, через брызгала сливается в пруд, ох-
лаждаясь при разбрызгивании. · · · 
Для охлаждения hapa . в четырех турбинах по 24.000 квт, в двух тур

бинах по 6.000 ~вт., в двух тур.бовоздуходувках по 5.000 ктп и для ох
лаждения смазочного масла и воздуха каждого из турбогенер.аторов по 
24.000 квт потребуется около 12 ~уб . .м воды в секунду. 
Кроме свежей воды, подающейся станцией первого подъема в колИ1{е- · 

стве 3,0 ~уб . .м в секунду, к циркуляционным насосам подводится из ох-· 
ладительноГа бассейна по железобеТОнному коллектору охлажденн~я . обо-
ротная вода в количестве 9,0 "уб . .м в секунду. .. · 

Следовательно, ЦЭС осуществляет оборот воды посредством охлажде
ния в бассейне через брызгала, теряя при обороте (по данным проек- . 
та) лишь 7°/0 на испарение и утечку, т. е. 0,84 куб. м в секунду. 
Остальное количество свежей воды подаваемой станцией 1-го подъема, 

т. е. 3,00-0,84=~16 ~у6 . .м в секунду, попадая через конденсаторы паро
турбин в охЛадительный бассейн и охладившись там до нормальной тем 
пературы, подводится из бассейна посредством железобетонного канала 
размером ·1,5 ..цХ1,8 .М к насосной станции второго подъема1 откуда вода 
раздается цехам завода. 
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На насосной станции второго подъема устанавливаются для промыш
ленн9го водоснабжения две группы насосных аггрегатов: одна группа из 
пяти . аггрегатов, производительностью в 900 литров в секунду каждый, 
подающих воду в общепроизводственную сеть завода с напором в 40 м 
для питания доменного, коксового, мартеновского, прокатного, шамото

дин?Iсового и литейного цехов. Особенност.ью этой группы мощных на
сосов является возможность приведения их в действие электроэнергией 
и паром_. Центробежный одноступенчатый аггрегат соединен на одном 
валу с электроооторо!d и паротурбиной в 750 НР. Эта особенность в обо
рудова_нии насосных аггрегатов Qтмечается, как характерная черта уста-

1 новок подобного рода в новых металлург.ических заводах, так как эти 
"? насос~1 питают такие цеха- как доменный и мартеновский, бесперебой
~ н.ость водоснабжения которых должна быть гарантирована при.- возмож-
~ ных Перебоях в снабжении электроэнергией. · 
~ · вт·орая группа насосных аггрегатов на с·танции 2-го подъема состоит из 

4-х г.оризонтальньrх центробежных электронасосов по 375 .i.jceк, которые 
подают под напором в 25 .м воду для tазоочистки. · -

Водопров-одные сети, питающие цехn завода промышленной водой, 
осуществляются по кольцевой схеме, снабженной достаточным количест
вом. задв~жек, что гарантирует возможность бесперебойного питания 
цехов _ при аварии в какой-либо части воДопроводного кольца. 
Отработанные воды доменного цеха, частично в количестве 66 л,fсек, 

сливаются чер~з ливневую канализацию в реку Абу, а частично в ко
л.ичестве 700 дjсек по обратной линии изливаются в охладительны~ бас
сейн, и, следоват~льно, участвуют в процессе оборота воды в заводе. 
Отработанные воды газоочИСq'КИ в количестве 750 Лfсек по · канализа

ционным железобетонным трубам диаметром в 0,80 м, отводятся к. от
стойникам системы Дорра, где они осаждают металлИческие примеси и, 
после осветления, - сливаются в главный ливневой коллектор из желе
зобетонных труб, диаметром в 1,25 .,п, 1,5 м, 2,0 .м, 2,25 .м и 2,5 .м по 
которому от·работанные воды · вместе с ливневыми водами отводятся в ре
к~ Абу . .. 
. Отработанные воды коксового, прокатного, литейного и шамото-ди
насоf}ОГQ цехов также сливаются в ливневую канализацию. 

Отработанные воды. мартеновског9 цеха собираются в приемный резер
вуар, из которого с помощью насосов мартеновской станции переключа
ются в охладительный бассейн и принимают также участие в обороте во-
ды в количестве 465 дjсек. . 

БаJrанс промышленноrо водоснабжения завода составляется из: 
а) оборотной воды 10,2 'Куб . .мjсе"' 

. в) необоротной " 3,0 " " · 
Полная мощность промышленного водоснабжения составляет 13,2 куб . 

.мfсек.· . . . .. 
Подача по назначению этой гро}\iадной массы воды обеспечивается 

общей мощностью насосных аггрегатов в 15.000 НР. при резерве в 5.000 НР. 
Хозяйственно-противо~о:щарное водоснабжение . завода осуществля7тся 

нижес.71е_дующими устроиствами: . · · 
Центробежными электронасосами; устанавлiцJаемыми на станции 2-го 

подъема, производительностью · ПО 65 метров в секунду в количестве 
5_ .м (из коих 3 работающих и 2 резервных),. томская вода забирается не
посреДствЕНiно из главного водовода и по · 2-м чугунным трубопроводам 
диаметром в 40Q .м.м - -подается . на очистные сооружеi:Iия, находящиеся на 
возвышенно·сти за коксqвым цехом н~ отметке 245,00 .м (т. е. на 35 .м 
выше уровня. площадки завода). · 
Очистные сооружения состоят из 2-х железобетонных вертикальных от

стойников, так . назь~ваемых декантаторов, куда вода попадает непосред
с~венно . от ~~с~срв и подверга~тся отст~иванию. 
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После предварительного отстаивания в дею1нт-аторах, осветленная вода 
подается самотеком на быстродействующие фильтры сист~. д·жуэля. · 
Предусматрйвается также возможность хлорирования фильтрованной 

воды. . . 
Очищенная вода собирается в напорном железобетонном резервуаре 

емкостью в 1000 куб. .м с отметкой верха воды в нем в 245,00 .м отку
да самотеком, чугунными :грубопроводами диаметром в ·400 м jм подается 
в рабочий поселок на Нижней колонии, в Сацгород и Араличево·, · а так-
же в больщую часть поселка при кирпичном заводе. '--"' 
Из сборного резервуара насосами; расположенными в ЗДании фильтра~ 

вальной станции, очищенная вода подается также в 2-х Железобетонных 
рез~рвуарах, так называемой верхней зоны, емкостью по 1000 11:уо • .м, с 
отметками верха 285,00 .м, обслуживающих территорию заводской площад
ки и поселок "Верхняя колония", ·как во время хозяйственного водораз
бора, так и при пожаре. 

· Во время пожара в Соцгороде, сеть нижней зоны переключается задвиж
ками к верхним резервуарам, чем создается пожарный напор и в нижней 
зоне. . 
Промывка фИльтров ·производится также из верхних резервуаров. ' 
В случае · распространения Сацгорода за пределы горизонтаЛи 220 .м и 

выше, предусматриваР.тся устройство в Сацгороде насосной поДстанции 
для перекачки воды Из сети нижней зоны в свой водонапорный резер
вуар, доминирующий над возвышенными частями Соцгорода. 
Фека·льно-хозяйственные воды с заводской площадки, Верхней ·колонии 

и Сацгорода отводятся системой коллекторов фекальной канализации к 
сборному колодцу насосной станции фекальных вод, расположенной на 
левом берегу реки . Абы. 
СтанциЯ перекачивает фекальные воды на расположенные рядом очи• 

. СТНЫе СОоружеJ:IИЯ. ... 
Процесс очи.стки фекальных вод заключается в предварительном осаж

дении их в железобетонных отстойниках ОМС"а, где фекальная жидкость 
осветляется осаждением на дне колодцев взвешенных примесей. Послед
ние подвергаются в колодцах · процессу · метанового брожения, после :ч~
го выдавливаются в сгущенном виде на »иловые площадки", где они под
сушиваются, и после этОJ:О ис~ользовываются · для сельскохозяйственных 
целей. 

Осветленная Же ·в ОМС"ах фекальная жидкость самотеком · поступает 
на биологические фильтры, где содержащиеся в ней органические приме
си минерализуют-с я с помощью бактерий и вода Приобретает · незагнивае
мые свqйства. При ЭIJИдемиЯ:х минерализованная вода после биологических 
фильтров подвергается дополнительно дезинфекции Жидким хлором в 
железобетонных : колодцах; так называемых "дезинфекторах", где · все па
тогенные (болезнетворные) бактерИи убиваются, и окончательно обезвре-
женная вода сли~ается в реку Абу. · · 
Настоящее кратко-е описание схемы . водоснабже-ция и канализации за

вода должно бы.ть дополне~о нижесЛедующей таблицей, характеризующей 
диаметры, протяженность, материал и назначение трубопроводов ведпро· 
водно-канализационных 'Сетей завода: ' 
Из таблицы усматривается; что на сравнительно ограниченной завод .. . 

екай площадке, прок·ладывается водопроводно .. канализационная сеть об
щим протяжением . в 60 к.м. 
0бщая стоимость . всех водопроводно-каналИзационнЬiх сооружений я 

сетей завода дпределяется в 15 мйллионов рублей. 
Размеры настоящей статьи не позволЯют подробно остановиться na 

б-ольшинстве сложнЬiх и. интересных сооружений водоснабжения и кана·ли- · 
зации завода. Однако, некоторые из этих сооружений, благодаря трудно
сти и технической сложности· их · осуществления, .. новизне применеиных 
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-
при этом методов работы и материалов, имеют особый интерес для инже· 
перных кругов и поэтому подлежат здесь более подробному, хотя и неис· 
черпывающему освещению. · 

. 

ТАБЛИЦА 
трубоп!Jоводов водоснаб!J(ения и канализации Кузнецкого ме

таллургического завода . 
• .~ 

~~ о о;.; ::1 0:: d •IXIr::[ 0:: С\:1 
h 3 о о~~ С\:1 ('а ::r: ('а 

P.,CII ('!') ........ ::о~~ CQ ~~'<о:=~ CQ м ..Q 
Cl) ::о о е>,* ;до Q) ::s:: 1:; ~ 

Р-.)1:1 :::;; :t о.. ~;д:r:::§ ::r: е: ('а 1:; 
CI.IQ3 

О :Ж: С:: Е-< ;ж:= ·р.. CQ С\:1 ::t: С\:1 
::.~. О р..Ф t: ~ ::r: QJ ::r: 
"'1;:{ ::ii O..vo р..~~ . С\:1 С\:1 
о3 - ~ €о llo~::. t::r:::r::( ~~t& ::t: ::t: 

Деревянные 1300 6.172,00 6172 
трубы. 1070 1.113,95 1.113,95 •, 

Чуrун!lые 750 1.330,81 1.330,87 
трубы. 700 192,87 ( 162,01 

600 ] .743,50 1.743,50 
500 1.614 . 1.614,00 

. 
450 569,93 569,93 
400 1.388,74 2048 3.436,74 
350 98,50 3519 3.615,50 

' 300 1.238,11 2456 3.694,11 1 

250 82,24 2529 2.611,24 
200 835,62 5336 6.171,62 
150 629,18 5081 5. 710,18 . 
100 244,37 244,37 
50 70 " 70 

d 

Железобетон- 2500 258,69 258,69 
ные трубы 2250 471,54 471,54 

1750 827-,20 827,20 
1500 1.100,77 1.100,77 . 
1250 1.802,76 1.802,76 
1000 1.624,80 1.624,80 
800 1.432,20 1.432,20 
600 \ 2.586,58 46 2.586,58 
550 - 46 
450 110,70 . 110,70 
.400 '--' 2.688,87 2.688,87 . . 

'Железные 1250 2.212 • . 2212 
трубы. .goo 114 114 

800 80 - . 80 

Керамиковые 450 1 1450 1450 
трубы. 350 ~ 953 953 

. 300 50 50 
250 1205 1205 . . 290 3105 3105 
150 1150 1150 

t;! . 

19.6.97,62 20.969 12.940,11 5.164,50 58.734,63 

Сюда ,отнqсятся трудные гидротехнические головные-водозаборные со· 
оружения на р.~ке ТомИ: во~оприемная самотечная галлерея и водопри
емный ~ кол.одезь, а также напорцый деревянный главный водовод. · 

п. соо~УЖЕНИЕ водопРиЕмной САмотЕ.Чной гАллЕРЕи 
· Как уже было указано - выше, водоприемная самотечная галлерея им~ет 

назначение забора водм ,.в количестве 3,4 к.уб . .мfсек из самого глубокого 
места .в .русле. реки Томи, на расстоянии 220 . .м от берега. В первоначальной 
ст.адии проектирования nредполагалось (см. чертеж N2 3) nробить поперек 



. ;; 
• t. С а .9 ьi · k и U 

·реки, начиная с берега, 3 ряда брусчатых шпунтованных свай 20 с.м х на 20 
с.м на расстоянии 1,80 .м друг от друга. Таким образом создавались шпун
товые стенки, между которыми мощными насосами откачивалась бы вода, 
и выбирался бы посуху со дна реки грунт. После выемки грунта бока 
шпунтовых рядов, а также верх и низ рамных обвязок, расставл~нных ча
рез 2,0 .м, обшивались 6 с.м досками в четвер·ть. Таким образом создаве
лись поперек реки 2 деревянных трубопровода поперечными размерами 
1,5 .м х 1,75 .м, по которым вода должна была поступать самотеком к во
доприемному кол-9дцу. Сверху и сбоков сооружение заваливалось булыж
ником с откосом . 1 : 3. Верх булыжной завалки запроектирован был на 
отметке 1 ~1,0 .м, при го изо н те самых низких вод 189,50 .л-t • 

........ 

·;._,~• • -•-••loo• . .,;. .. ~ .... ~. 

Чертеж М 3. 

Однако Этот вариант, при более внимательном его обсуждении, был 
отвергнут по следуюш.им соображениям. 1. Дно реки представляет из себя 
галечник довольно крупного строения, под которым на отметке 186,5 зале
гает скала. Забивка деревянного шпунта в такой грунт преДставляЛа бы 
из себя весьма значительные труд-ности и, для у~пеха дела, нужно было 
бы применить стальные шпунтины. Между тем, по смыслу прое.кта, шпунт 
входит в конструкцию трубопровода и, конечно, погубить столь значи
тельное крли1;1ество импортных стальных шпунтин было бы явно нецелесо
образно. 2-Откачка воды из шпунтового ряда при большой пористости 
окружающего галечного грунта, явилась бы весьма трудным и дорогим 
делом. 3-Водоприемная галле рея, будучи завалена булыжником до отмет
ки 191,0, представляла бы из себя дамбу на 1,5 .м возвышающуюся над го
ризонтом самьiх низких вод и, выдаваясь в реку на 220 .м от б~рега, .чре
звычайно сузила бы живое сечение реки Томи, ~то при весеннем ледохо
де всему водоприемному сооружению угрожало · бы безусловной опасно
стью разрушения от напора льда. По всем этим соображениям~ · этот -про 
ект был отвергнут и строительству был предложен для осуществления 
утвержденный всемИ инстанциями· окончательный · вариант (см. черт . .N2 4). 
Согласно этому утвержденному проекту предполагалось выемку грунта 
для галлереи со дна реки произвести землечерпалкой. Трубопровод пред
полагалось заготовить на берегу из сосновых брусьев, соединенных · в лat:Jy 
и. скрепленных болтами от дельными звеньями по 20 .м каждое По из го-
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товлению эти звенья, на уложенных по откосу лагах, спускались на воду 

и на плыву под.водились - к назначенному для ук~адки месту, где они заво

дились в рамные направляющие и, междv ними с пригрузкой булыжни .. 
ком, сажались ~а дно траншей. · 

• 
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Чертеж N2 4. 

Спущенные- таким образом на дно реки отдельные звенья сбалчивались 
под водой водолазами. 

При обсуЖдении nрактиЧеской реализации этого nроекта на месте ра- , 
бот, выяснилось, что вследствие мелководья реки Томи у Кузнецка, заве
сти землечерпалку на место работ возможно только во время nоловодья. 
Следовате-Льно, после ок·ончанйя землечерnательных работ для траншеи 
под галлерею, землечерпалка должна была бы простоять у Кузнецка без 

работы до следующего половодья, т. е. целый го'д. Аренда землеЧерпал
ки в этих условиях стоила бы громадных средств, не говоря уже о столь 

длительном простое этого ценного механизма . 
. Поэтому прищлось отка~аться . и от этого мет.ода производст~а работ. 

Однако, основная трудность nроизводства этой тяжелой гидротехничес

кой работы - необходИмость извлечения со дна реки из траншеи для 
галлеr>еи до · 10.000 'Куб . .м гравийного грунта, настойчиво требовала мех;а
низации этого дела. Уже на месте работ был разработан тогда третий :еа
риант прqизводства этой работы. 
Предполагалось, вдол!> -всей траншеи под галлерею, ~!а · р~ссtоянии 12 .м 

от оси траншеи, опустить на дно реi<и ряжевую дамбу. из 30 шт. бревенча
тых ящиков, размером 6,5 .м х 6,5 .м, каждый,. ·· яь~со~той 5 .м, с пригрузкой 
их булыжным камнем. За эту ряжевую дамбу" насыпалея гравийный вал 
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шириной по верху в 3 .м, образовывалась насыпная дамба, возвышающая .. 
ся на 1 .м над нормальным горизонтом воды в реке Томи и выступаю
щая в реку на расстоянии в 220 .м от берега в виде шпоры. На этой дамбе 
устанавливался многократно (около 20 раз) крвновый экскаватор "Деррик", 
который и должен был произвести вычерпывание грунта со дна реки, вы
брасы~ая его за дамбу. К?нструкция самой галлереи и метод опускания 
ея на дно траншеи оставались те же, что и в предыдущем варианте, т. е. 

сборка ея из брусьев отдельными звеньями на берегу и опускание в на· 
правляющих рамах с пригрузкой. . . 

Этот проект, основанный на применении серьезной механизации до
ступной в Кузнецкстроевских условиях, . был перед осуществленИем под
вергнут ~овместному обсуждению с представителями американской фир
мы ФРЕИН. При детальном разборе этого проекта выявились н~жесле
дующие его дефекты: 

1. Требовалась · насыпка громадной гравийной дамбы объе~iом в 25.000 
куб . .м выдвинутой своим концом в самое г лубакое и быстрое. течение· 
реки, где предохранить эту дамбу от размывания и уноса засыпаемого 
грунта nредставлялось делом весьма трудным. 

2. . Многократная перестановка тяжелой машины, кранового экскава
тора "ДЕРРИК", потребовала бы большой затраты времени и средств, 

3. Самое серьезное . возражение- вычерпывание "Дерриком" галечного 
грунта в непосредственной близ~сти от ряжевой и -гравийной дамбы, мог
ло повлечь сползание откосов выемки, осадку и даже перевертывание 
ряжей и, следовательно, аварию крана . и крушение всех работ, осущест
вляемых этим методом. 

В противовес всем предыдущем методам пр.vизводства работ, пред .. 
ставителями американской консультации ФРЕИН был предложен свой 
способ, четвертый по счету, заключающийся в нижеследуЮщем: 
На обоих берегах реки Томи предполагалось соорудить две высокие 

деревянные башни, к которым прикреплялся ста"Льной тросе перекину
тый через всю реку. На этом трассе, на роликах, предполагалось подве
сить металлическf!й ковш скрейпер, который с помощью каната и лебед
ки, стоящей на берегу, должен был волочиться по дну реки по оси тран
шеи, захватывать грунт и выбрасывать· его на берег. Конструкция галле
реи и метод ея опускания на дно тр~ншеи в реке принималtя американца-

ми без изменений, согласно предыдущих вариантов~ · · . 
Предложение американской консультации поражало всех смелостью за

мысла и кажущейся простотой цроизводства работ, а поэтому было при
нято как Водоканалстроем, так и Управлением Строительства. 
Были начаты подготовительные работы и заказан с к рей пер. 
Однако, в процессе подготовительных . шагов к осуществлению . Этого 

метода, когда он начал прорабатываться Водаканалстроем в Порядке ра
бочих чертежей, возник целый ряд соображений против этого методЦ~ 

1. При расстоянии в 400 .м между местами установки .. опорных башен 
на обоих берегах Томи, провес стального трасса только от собственног.о 
веса был бы равен 6 .м. Б а ш н и п р и Этих усло-виях · получалясь . ·знач ·и
тельной высоты и при солидном горизонтальном усилии_, переда~аемом 
на их вершину от собственноrо веса стального трасса 1:1 . Гiодвешенцого 
на нем скрейпера с грунтом весом около 3-х тонн, конструкЦ-ия башен 
получалась слишком громоздкой. . . · . ... . . 
Принимая во внимания обрывистый, крутой характер правого бере'г.а 

Томи на оси галлереи, сооружение там подобной башни представляло~ь 
весьма трудным делом. . 

2. Так как конец галлереи отстоит от берега на расстоянии ··220 .м, вqло~ 
чение скрейпера на этом расстоянии, для выброски грунта на береГ, .;Гр~~ 
бовало бы на каждую операцию значительного времени и проц~_~с .. в_ыч.ер'Г 
nывания nротекал бы слишком медленно. .-:,_. --·. :: ; .. , ... ·_: ,: ,., 
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'"3. Для предохранения вычерпываемой траншеи от заиления, необходимо 
устройство боковых rцитовых или шпунтQвых ограждений. 
Крепления этих ограждений неизбежно должны были препятствовать 

работе подвесного скрейпера и потребовали бы при каждой операции nе
рестановки распор, что представлялось делом совершенно невозможным. 

4. В американском предложении оставл"лся метод ·опускания галлереи 
отдельными звеньями с последующим сбалчиванием этих звеньев под во
дой водолазами. Недостатки этого метода оп у скани я вытекают из невоз
можности точной пригонки тордев отдельных звеньев между собой при _ 

·о:tускании в направляющих~ Поэтому работа водолазов по соединению 
и сбалЧиванию отдельных звеньев под водой была бы делом черезвы-
чайно трудным. · · 
Если же уче.сть, что по времени эта работа цопадала на зиму, когда во

долазам пршлось бьi работать в ледяной воде-можно себе представить, 
какая это была бы адская работа. 

· Весьма существенным фактором повлиявшим на отказ от всех вышера
зобранных вариантов являлся фактор времени. В разборе всех этих ме
тодов, в. искании правильного пути, в решении этой ответственнейшей 
гидротехнической задачи, приступ к работам затянулся до зимы и, сле
довательно, этим предрешились сроки производства работ по водоприем
ной галлереи до/ половодья, т. е. 21

/ 2-3 месяца, так как в случае задер
жки в окончании этого сооружения до половодья, все было бы снесе
но высокой водой. Все выШеразобранные варианты, кроме перечислен
ных дефектов не гарантировали разрешения задачи по времеf!И . . В конеч-

- нам результате Водаканалстроем был разработан и благоПОЛ) чно осуще-, 
ствлен нижеследующий метод производства работ. · 
Вдоль всей галлереи, начиная от берега до водоприемно ·rо конца ея., 

б~ли пробиты 4 ряда рельсовых свай -на растоянии 2-х · .м свая .•от сваи. 
(см. чертеж .N'2 .5) 

: ,· 1 

Черте• NJ 6. 



~. 

Рельсовые сваи наращивались насадi<ами из бревен ДО необходимой вы
соты. Головы деревянных . насадок были . схвачены поперечинами, на I<о
торых · проi<ладывались прогоны из брусьев в 26 с.м, по 2 прогона с каж
дой сторqны от оси галлереи. 
К прогонам были пришиты узi<оi<олейные р.ельсы на расстоянии равном 

шИ'рине- узi<околейi<и. 
Таi<им образом по обе стороны от оси галлереи образавались 2 пути, на 

I<оторые были поставлены 2 узкоколейные тележки. 
Рамы этих тележек · скреплялись 4-мя двутавровыми балi<ами профиля 

.N'2 30. На двух средних двутаврах была установлена 3-я узкоi<олейная 
тележi<а, I< которой были прикреплены 2 блоi<а. 
Через б~оки перекидывались 2 трасса, на одном подвешивалея грей

фер деррика, другой служил для открытия и закрытия грейфера. 
Получился с~оего рода катучий кран, имеющий хождение в целом 

вдо.1ь всей галлереи, причем имелась возможность попер.ечного переме
щения грейфера, перпендикулярно оси галлереи. Трассы от грейфера со
единялись с барабаном паравой лебедi<и, стоявшей на берегу, с помощью 
системы передаточных блоi<ов прикрепленных к эстаi<аде . 

. Тю( I<ai< машинист из машинной б у дi<и на берегу не мог непосредствен
но следить за работой грейфера, была устроена звонi<овая элеi<трическая 
сигнализация от места работы ковша в машинную будку, с помощью ко
торой создавалось удобное управление работой машины. Общий вид всей 
системы · поi<азан на фотографии .NQ 6. 

. ·:: . ' : . 
.. 

·. ·. : 

Общий вид 

По ' звонковому сигналу расi<рытьtИ грейфер опусi<ался на дно Томи; 
по следующему сигналу грейфер · закрывал·ся, набирая полный I<овш галь
ки (о , 75 куо. .м) и вытасi<ивал его из воды на высоту О, 5 .м над во
дой. В это время под него подводился плот, на который грейфер по сиг
палу выбрасывал свое содержимое. После этого плот о.тводился в сто· 
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POi:IY и гравий перебрасывался с него на лед. (см. фотографию ·.N'2 7) 
Процесс же захвата грунта :продолжался в той же последовательности, 
причем· для t.Zокращения до минимума времени каждой операции в рабо
те находилось два плота, один раз гр у жался на лед, другой.~ подводился 

• • 

., ...... 
(Фотография .N'!! 7). 

под грейфер. При таком полqжении каждая операция с выемкой грунта 
и опорожнением ковша з-анимала времени около 4-х минут . 

. Таким обра·зом было вынуто 1-~з траншеи со дна реки свыше 10.000 ~Куо. 
~ галечного грунта . . 
Для предохранения разработанной траншеи от заиления и сползания 

гравийных откосов, к внутренним 2-м рядам свай были прикреплены направ
ляющие рамные обвязки; внутри которых был оставлен р.1пунт из . ,цо
сок 75 .м f.м. По мере выбирания грунта грейфером шпунт забивалея руч
ными бабами. Образовавшиеся две шпунтовые стены по бокам траншеи 
впоЛне выполнили свое назначение и преДохранили траншею от заиления 

·и сплыва откосов. Конец шпунтин был забит на 0,5 ,м, ниже дна трапшеи 
до скалистой подстилающей породы .. Свайная эстакада, разрешившая 
задачу механизированного вычерпывания грунта, позволила разреши:гь и 

другую, не менее сложную ~адачу-опускание водоприемной галлереи в 
траншею в реке. Рубка и заготовка · всех ея элементов была произведена 
в отепленном сарае на берегу. Пригнанные и собранные отдельными сек
циями части Галлереи выставлялись на берегу и пронумеровывались. · 
Когда . все 220 .м галле·реи были таким образом заготовлены, _галлерея 

была собрана в ·целую трубу на полную ея длину вдоль эста~ады ·на льду, 
~редварительно расчищенному и спланиро!Занному под уровень . . В. этом 
положении были просверлены электрическими сверлами ·· .. все ·дыры для 
болтов и нагелей (около ·lQ.OOO шт.) и пригнаны болты. · · 
ПредварительнаЯ сборка галлереи на льду была произведена, если мож· 

но так выразится "вниз ·головой", с таким расчетом, чтобы при окон
чательной сборке галлереи над вырытой· траншеей, сборку можно было 
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бы начинать с нижних элементов галлереи в их о ончательном . положении. 
Затем производилась последовательно разборка элементов галлереи и 
сборка их над вырытой траншеей. Для этого, поперечные брусья входя
щие в конструкцию галлереи~ подвешивались на специально сконструи

рованных wодъемных приспособлениях. 
Эти подвесные приспособления были расставлены через каждые 1 О .м 

• по длине галлереи И · таким образом галлерея была · собрана .и подве
ш~а над -местом опускания на 110 винтах диаметром 1 ". Так как диапа
З011 оnускания 5 -.м требовал бы соответствующей длины нарезки . винтов, 
здесь nрименены боковые подвески, с помощью которых весь груз галле
реи ч~рез каждые . 1,0 .м опускания передавался с винта на подвески, 
пqе.ле чего опускной винт, имевший длину нарезки всего 1,0 .м подни
маЛся в исходное верхнее положение, Добавлялась и прибалчивалась к 
нему вставка длиной 1,0 ...м с проушинами, после чего процесс опускания 
вневь возобновлялся. 
Все 110 винтов отпускались сраЗу, по сигналу, поворотом гайки на 360°. 

Сигнал давалея с командного мостика на конце галлереи, с помощью 
электрического звонка, в котельную паравой лебедки, где он повторялся 
резким отрывистым гудком сирены от парового котла, и таким образом 
сигнал был слышим на всем протяжении галлереи всей командой. Так как 
командир на расстоянип 220 .м с одного пункта, не 'был в состоянии ви
деть - и контролировать полный поворот всех членов команды, вся коман
да была разделена на 4 звена, во г лаве которых стояли сигналыдики с 

- красными флагами. Приподнятый к верху флаг означал для командира, 
что кто-либо из команды задержался при повороте и, · следовательно, 
гудок сирены соответственно задерживался, во избежание неравном"ерной 
натяжки и перегрузки отдельных винтов. На это обстоятельство было об
ращено особое внимание, так к.ак небрежность и невнимательность в 
этом отношении могли повлечь обрыв ~интов и катастрофические послед
ст-вия. 

Опускание галлереи началось в "71 час. утра 26 марта, "благополучно 
окончилось в этот же день в 19 час; 30 минут и продолжалось 12 час. 30 
мин. У спеху дела и быстроте работы в значительной степени способст- . · 
вовала предварительная учебная тренировка КQМЗJiды и точное определе
ние функций каждого как при опускании, так и ~ри перестановке под

весок. 

Когда галлерея опу~тилась в воду примерно до половины своегq сече

(Фотоrрафиа ~ 8) 

ния, она потеряла свqй 
вес - и для возможно

сти дальнейшего ея 
опускания верх ея был 
загружен бутовым кам
нем ~а высоту ~70 - ~. 

Фотография N2 8 изо
бражает интересны' й 
момент, когдагаллерея 

полностью опустилась 

в .воду. Выше воды 
видна лишь часть буто
вой загрузки. На фо
тографии в рельефной 
перспективе,видна вся 

анфиЛада свай эстака
ды. 
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На фотогр-афиях .N2 9,10 по казан момент поворота гаек винтов командой 
на верху эстакады; 

(Фотография N! 9). 

По окончании опускания таллереи; была произведена проверка ея по
ложения, причем было установлено, что села она на намеченное ей ло
ж-е .с поразительной точностью, буквально до сантиметра. Вслед за этим, 
не1>4едленно было приступлево к ~ытаскиванию из воды опускных ме
ханизмов. , Для .этого послужила х_отя маленькая, но весьма важная де
таль в к.онструкции. Гайки, которыми подвеска была прикреплена к ниж
ним по"перечинам .галлереи, были наглухо там за.креплены и при враще
нии подвесных приспособлений в обратную сторону они вывинчивались 
из гайки, после чего свободно вытаскивались на поверхность и были со
хранены в инвентаре Водаканалстроя для применения в аналогичных слу
чаях. 

Вслед за этим был вытащен досч.атый шпунт, .галдерея засыпана галь
кой и в головной части з а в а л е н а булыжным камнем, высотой 1,0 .м 
над верхом гаЛлереи и ·: с откосами 1 :'1. Над Головной частью было -нава-
лено свыше 2000 куб . .м булыжного камня. · 
По следовавший через 2 недели ледоход и весенний паводок не причи

нил никакого вреда галлерее, надежно сконструированной и защищенной. 
Для полного представления об этой интереснейшей и сложной гидротех

нической и водопроводной работе, должны быть отмечены еще нижесле
дующие важные _детали ея строительства. 

Первоначальными проектными предположениями предусматривалось вы
движение водоприемного отверстия галлереи не далее как ·на 1/0 .м от 
берега в стрежень реки. Ко г да был окончательно решен вопрос о мето
де постройки и nриступлево к · -строительству, были пробиты проруби 
вдоль оси галлереи, от берега до ея конца, с целью занивеллировать про
филь· дна, - причем обнаружилось JJесьма интересное явление. Начиная от . 
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самоГо берега и до водоприемног9 конца галлереи, под основной верх
ней коркой льда, вся вода была · забита сырой, губчатой массой льда . 

. . . . 
· .. : .· : ,: : . ·: ... . : . 

: : . ·: . :: . · .. 
: .· .. : :· · .. 

',: :· .·. : :. 

:. :: . :. 

(Фото:рафия No 10). 

Получилось нечто вроде "слоеного пирага" (так называемый "дон
ный: лед"). Слои льда чередавались с небольшИ:ми прослойками воды. 
Естественно, что no обнаружении этого . обстоятельства, не могло быть 
и · · речи об устрой(:tве водоприемного · отверстия галлереи в намеченном 
месте; Отверстие галлереи при эксплоатации было' бы забито губчатой 
массой лЬДа и доступ воды к сосунам юiсос6в был бы прекращен. 

Для д~~~льного обследования . этого я~ления были · дополнительно п~о
р.ублены через каждые _10 .м проруби вдоль оси галлереи, _по направле
нию к правому крутому берегу реки и перпендикулярно оси гаЛлереи, по 
поперечникам чер~з каждые 20 .м по направ.Jrени19 против тече.ния ре~и. 
Этим обследованием было выяснено, что лежащая выше по ~еЧению; · перед 
водопрiJемной галлереей песчанq-галечная коса отбивает русло реки Томи 
к Правому крутому . ея берегу, создавая за . собой так называемую "тихо
водь" г де и образуется масса губчатого льда и соверщенно отсутствуе:r 
всякое течение воды. · . 
Отсутствие ~лияниЯ . этой кос'ы обнаружено 6Ь1ло · лишь на растоянии 

21 О .м o.:r берега, г де вода была свободна от донного льда и имела . бо
л~шую скорос'ть теЧения. Благодаря этому обстоятельству, было решено 

·выдвi:Jнуть конец водопр}fемной галлереи еще на 50 .м в стрежень реки 
т. е. всего на 220 .м от берега·. · · · 

_Это . у длипение галлереи повлекло . за собой обстоятельства неnредви_-
ден~ые проеRтом. . . · . 
Конец водоприемной галлереи на протяжении последних 50 .м оказалQя . 

выше дна реки и для укрепления его потребовалось создание искусст
венного ложа. Вследствие сужения галлереей естественного русла реки и . 
без того значцт.ельные скqрости течения в конце raJJлepeи еще боЛее 

• 
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увеЛИЧИ?а~ИСЬ, ИСКУС ТВенное ЛОЖе НУЖНО было осуrцеСТВИТЬ . так, ЧТОбЫ 
оно не моГ л о быть подмытым течением воды. 
Для · этой цели, на протяжении 60 м от водоприемного . конца галле реи, 

вышеописа,ШIЫМ способом был выбран грейфером галечный грунт до ска
листой арге~итовой породы .. Неро~ности скалы были спланированы бутом, 
после чего на скалу был опущен бревенчатый , ряж с бутовой загруз
кой длиной 60 м, шириной 3, О .м и высотой 0,80 .м. Этот серьезнейший 
элемент работы был проделан теми же описщiными выше · методами, т. е. 
ряж был собран в подвешенном на винтах состоянии, после чего был опу-
щен на назначенное ложе. _ 
Заслу~~вает также быть отмеченной имеющая весьма серьезное значе- _ 

ние для успешности всего дела работа по подводной планировке дна 
траншеи. . 
Надо сказать, что способ вычерпывания грунта грейфером из воды не 

может претендовать · на особую точность разработки. Поэтому, как прави · 
ло, стремились путем промерев лишь к тому, чтобы грейфер вычерпал бы 
грунт г луб же проектной отметки. После этого все впадиньJ в дне траншеи . 
заваливались бутом и дно планировалось на назначенную отметку. Плани
ровка производилась с помощью Ящиков квадра_тноrо сечения . 1~ О .м х 1, О .м 
опущенных в -воду, верхний !{онец которых был укреплен к плоту, а ниж
нИй конец был опущен с таким-· расчетом, чтоб:ы он воЗвышался над пла
ниро~оЧной отметкой не больше I{ак на 5 Се# •• I? ящик забрасываЛ<;:я · разли~
ной крупности бут, причем стенки ящика препЯтствовали . падающим кам- · 
ням _разлетаться в сторону за пределы планируемого квадратного метра: 

Специальными визирками выверялось под водой положение загрузки. 
Работа эта требовала - особой -тщательности и добросовестности и была 
под неослабным техническим контролем. 

Узкий отрезок времени, ИМеВШИЙСЯ В нашем распоряжении ДО ПОЛОВОДЬЯ, 
отягчался еще одним непредвиденным обстоятельством, Грозившим . тя- . 
ж ел ыми последствиями. 

Вычерпывание грунта н~чалось с водоприемного конца галлереи, с це
лью ускорить работы по опусканию ряженого основания. Пока грейфер 
черпал гравий из-под воды, все шло благополучно. Однако, у самого" _ бе
рега, на ·Последних 70 .м, под толстой корой льда оказалась промерзшая 
прослойка гравия, которую . грейфер отказался брать. · · . 
Подводные взрывные работы применеиные здесь, к сожалению, не име

ли большого успеха, так как эффект взръша, при толщине коры около 
О, 70 .м, проявлялся в незначительной мере, пробиная се б е дорогу либо под 
кору в талую гальку, либо наружу. Половодье приближалось, зарожда
лись настроения окончить галлерею перед этим трудным местом, с тем, 

чтобы летом, после оттаивания грунта, закончить эту работу. Однако, ни
жеследующий способ устранил и эти препятствия. Грейфер вычерпывал 
грунт на полную глубину траншеи перед мерЗлой. коркой, причем гра
вийные откосы · заходили за мерзлую корку и последняя оказывалась · на 
расстоянии"' нескольких метров на весу .. . Тогда были применены лег
кие передвижные копры со стальными закаленными долотами, J{Оторыми 

мерзлая корка отбивалась кусками. Таким образом было преодолено это 
nрепятствие, хотя работа сильно задержалась и стала приобретать тревож
ный характер ввиду надвигающегося половодья. 

:Методы строительства водоприемной гал;лереи применены впервые в 
практике подобного .рода сооружений . . 
Сущность механизированной разработ'Ки подводной траншеи заклюЧа

ется в расширении радиуса действия кранового экскаватора "Деррикн, вме
сто обычного радиуса его действия в 15 .м, определяемом вылетом его стре
лы, он расширил свой диапазон до 220 .м, и при желании, радиус действия 
можн;о было бы расширить значительно более, причем все тяжелые его 

/ 
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части, т. е. лебедка и паравой котел, оставались в одномj стационарном 
положении. 

Одновременно с этим произведенное опускание галлереи на винтах, по
зволило плавно и сразу опустить весь трубопровQд, без примения~ в:одо
лазных работ. Имевшие в практике место случаи опускания трубоп·ро
водов в воду для дюкеров с помощью талей, часто . оканчивались ава> 
риями. Пр именение здесь винтовых подъемников, · имеющих незначитель
нЬrй . шаг резьбы, созд·ает плавность опускания трубопровода, чем выгод
но отличается от опускания на талях и гарантирует от аварий. Кроме то
го, конст.рукция описанн~х винтовых приспособлений не -требует сложно
го обору~ования для изготовления деталей, которое доступно мастерской 
даже в полевой обстановке. · ;· · 
Преимущества и важность применеиных при строительстве водопр_и

емной галлереи методов, по докладу пишущего эти строки, от~ечена Все
союзным гидротехническим ~ъездом, заседавшим в мае в г. Москве. Съезд 
nостановил . популяризирqвать эти методы с целью внедрения их в прак

тику аналогичных строительств. По этому методу предполагается осущест
вить строительст·во водоприемной галлереи на реке Каме в · перми, длиной 
около 500 .м. Стоимость строительства водоприемной галлереи опреде
лилась· по бухгалтерским данным Водокана~строя примерно в 150.000 руб
лей; что дает по сравнению с .оффициальным проектным вар~антом, пе.рво-

. начально намеченным к осуществлению~ экономию в 100.000 рублей. 

КузнецкстроА ЗОJХ~зt r. 
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О -влиянии коэффициента вытяжки 
на мощность прокатки 

Совершенно очевидна связь между мощностью проi<атi<и, I<оторая 
определяет собой мощность двигателя стана, 11 I<оэффициентом вытяжi<и, 
т. е. величино1о1): 

Ч2 

г де Ч1-сечение полосы до пропусi<а и 
q2-сечение полосы по выходе из ручья. 

Однако, ни праi<тика I<алибровi<и, ни многочисленные литературные 
данные не уделяют этому вопросу должного внимания. Если проана
лизировать любую заводскую калибровку, то сразу бросается в г лаза, что 
калибровщик ни в какой мере не следит за закономерностью изменения 
I<оэффициента вытяжки по пропускам И в этом смысле калибрует вслепую. 

Из многочисленного ряда формул, определяющИх мощность работы 
про катки, мы остановимся на наиболее, на наш ·взгляд, обоснованной· фор
муле, предложенной профессором В е _ре щ а г и н ы м, а именно: 

Полная работа, затрачиваемая на прокатку полосы, выраженная в 
обп~ем виде равна: 

\ 
А=1. 05 А1 [l+BJ, (1) 

где: 

А1-есть работа ; затрачиваемая собственно на деформацию металла и 
В-включает в себе работы, расходуемые на трение металла о стенки 

калибров и на трение на цапфах валков. • 
Выражению работы деформации А1 придаем вид: 

А1 =р v (Л-1 ), 
где: р-у дельн.ое давление в кгj.м.м2 , 

v-объем прокатываемой полосы в кб. с.м 
Мощность прокатки равна: 

А 
L=---, 

t 

где· t-продолжительность прокатки полосы в ручье, которая опреде

ляется делением длины полосы, вышедшей из ручья (L 1) на скорость про-
катки С в данн6м ручье. . 

Если предположить, что в формуле (1) величина "В" изменится не
значительно, как это имеет ivtecтo при прокатке в обжимных станах, то 
в таком случае о мощности проi<атки можн'О судить по мощности затра

чиваемой на деформацию металла, так как приближенно можно принять, 
что 

следовательно: 

L=a L1, 

I 'де "а" некоторый, почти п_9стоянный, I<оэффициент. 
Выражение мощности деформации имееу следующий вИд: 

Ll 
р. V (Л-~!- V (Л-1)С . (2) 

t -Р L л ••••• 

1) Лямба за отсутствием греческой буквы, обоэвачается русским Л. 
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Объем при прокатке остается неизменным. Допустим, п.ервоначально, 
что р и С остаются п ·а с т о я н н ·ы м и и примем L=l, тогда для различ
ных пропусков будем иметь следующие выражения, если обоsначим про
изведение постоянных величин буквою "в" 

1 пропуск: L1=Ь (Л~l) 
2 пропусi<: L =ь (Лz-О -

2 Лt Лz 
(Лn -1) 

N·ый (последний)- Ln =Ь л 
. о 

г де: Л0 есть полный коэффициент вытяжки, .равный произведению 
всех · отдельных коэффициентов вытяжки по пропускам (или ручьям). 

Отсюда видим, что ·мощность деформации зависит н е о т к о э ф
ф и ц и е н т а вы т я ж к и, а от отношения: 

Лк-1 ( ) 
л л л . . . . . . . . . . . . . 3 

1 2"''' к 
и как раз это обстоятельство свидетельствует о большом влиянии изме
нения коэффициента ·вытяжки на мощность станового двигателя. 

На фиг. 1 представлено изменение отношения (3), в зависимости от 
· изменения закона коэффициента вытяжки. 

['/. 
1. ..... Att 

1 

1 J..-Bo5P~CTAET 
~-·/ . 

--... А- У 6 ы в~.:.,. 
~~~._~--~--~~--~--~~--~--~~~~--._~--~ 

tJ , 3 15 

' 7 9 
N" nРО n 'J С К А 

Фш-ура NЬ 1. 

. . Тонкая сплошная линия показывает изменение этого отношения по 
nропускам при условии, что J1. остается по с т о я н н ы м во всех пропу
сках (часто встречающийся в прокатке случай калибровки ромбических 
ручьев). 

Пунктирная линия показывает изменение отношения (3) при nа
д а ю щ е м законе иэменен~я коэффициента вытяжки по арифметической 
прогрессии: 

Л= 1.42; 1.40; 1.38; 1.36;······································:················· 1.1 О 
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Падающий закон изменения , вытяжки от черновых к чистовым ручьям 
должен применяться при всех калибровках сортового и фасонного ме-
талла. _ 

И наконец сплошная толстая линия представляет изменения отно
шения (3) · при повышающем с я законе из-менения коэффициента вы
тяжки от 1.1 О до 1.42 по той же а рифметической прогрессии. · 

Из фиг. 1 мы видим, что - во всех трех случаях кривые являЮтся н и с
п а д а ю щи м и, т. е. мощность прокатки при принятых нами допуще

ниях будет уменьшаться. 
При этом необходимо особо отметить, . что · п о вы ша ю щи й с я за

кон изменения . Л дает_ с н а ч ll л а повышение I<ривой, а затем п о н и ж е
н и е, и это является причиной большой перегрузки двигателя, в случае 
наличия при калибровке пик на кривой изменения Л по пропуск~м. 

Например пусть фиг. 2 цзображает вид изменtния коэффициента вы
тяжки, часто наблюдаемый при за~одских калибровках. 

л ~ 

5 7 f1 13 "# 
.]{' ПРОПУ(КА 

Фигура N2 2. 

В таком сл:учае изменение _Л между 4-м и 3-м пропуском будет: 
1•24 1.107 
1!12 

Изменение же отношений (3) б у дет: · 
Л4-1 . Л3-' 1 0.24' . 0.12 

~I· л2. Лв. л4 . лl. л2. Лв _1.08.1.10. 2.1.12.1.24. 1.08.1.11.1.12 1·61 

Таким_ образом, допущен~ая пика потребует увеличить мощность дви
l'ателя в 4-м пропуске больше, чем в по л т о р а раза по сравнению с 
3-м пропуском. 

Этот пример показывает, в какой мере нужно избегать при калиб
ровке пик, для того, чтобы· нагрузка двигателя была по возможности 
равномерной, тем более, что ·наличие таких пик не вызывается никакими 
принципиальными соображениями хода калИбровки. 

Если ввести влиянfrе удельного давления . р на мощность прокатки, 
, то вид кривых ф:и1:. 1 изменится: они пойдут несколько пqложе в зави
симЬсти от разности величин удельных давлений в первом и последнем 
про пуске. Эта разность при прокатке полосы в определенном · числе ру
чьев является - в свою очередь п·остоянной и вообще невелика. Например 
при калибровке блюминга · в 15-ти пропусках: 

Р1=5.4 , и р15=7.4 
Поэтому принциПиальная сторона вопроса при введении влияния удель
ного давл,ен:Ия остается прежней. 
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Для большего ·уточнения вопроса о влиянии · коэффициента вытяжки 
на мощность про:кат:ки, необходимо включ-ить в наше рассмотрение и 
влияние скорости про:кат:ки. Из уравнения (2) видно, что мощность изме
няется прямо пропорционально скорости. 

Здесь необходимо различать два случая: 

1) Реверсивные станы, у которых скорость прокатки изменяется в 
больших пределах по мере х<1да прокатки полосы и · 

2) Станы трио, :которые имеют постоянное число оборотов и для 
:которых скорость "С" · можно рассматривать приближенно, :как постоян
ную величину. 

~зменение скорости прокатки в блюмингах для первь1х и послед
них пропусков установлено практически в довольно узких пределах 

(в среднем 15 и 100 оборотов) и это позволяет нам наперед определить 
величину, :коэффи.циента вытяжки в начале и в :конце про:ка'т:ки, если мы 
поставим перед собой зад~чу :катать . с возможно постоянной нагрузкой 
двигателя. 

Например если примем для первого пропус:ка: 

Л1=1.12; Р1=5.4; С1=1.15 
и для последнего пропус:ка: 

Pn =7.4; Cn, =3.5 и Л0=8.5 
то, приравняв мощность деформации первого и последнего пропус:ка, по
лучим п ·о формуле (2) 

5.4. 0.12. 1.15 7.4 (Лn -1). 3 .5 

откуда 

1.12 8.5 

Лn -1 ==0.22 или 
Лn =1.22 

При прое:ктиров:ке :калибровки блюминга всегда известно Л0 и не
обходимо задаваться Л1 таким образом, чтобы обеспечить малый угол 
захвата для хорошего приема болванки. 

Высказанные нами соображения позволяют определить Л2 в послед
нем пропуске и таким образом рационально наметить закон изменения 
:коэффициента вытяжки по пропускам и по этому закону спроектиро
вать :калибровку, обеспечив оптимально равномерное использование мощ-
ности станового мотора. · _ 

Если прокатка идет в трио-стане сортовая, или, особенно, флянцевая, 
то хотя скорость С остается постоянной, но зато в уравнении (1) наЧи
нает оказывать значительное влияние в сторону увеличения работы член 
"В", в части своей связанной с работой трения о наклонные стенки :калиб
ров. Таким образом влияние падающего закона вытяжки начинает ком
пенсироваться увеличением qлена "В". О величине этого последнего мож .. 
но судить по вычислениям, проведеиным проф. Вереrцагиным: так напри-

· мер для балки NQ 22 величина члена "В" в черновых ручьях равна около 
2.8, а в отдельных-около 8.3 т. е. возрастание величины [l+B] проис
ходит в 21

/ 2 раза, в столько же раз увеличивается и мощность про :катки. 

Если в сортовой прокатке мы в значительной степени связаны вы
бором :коэффициента вытяжки чистового :калибра, то ничто не мешает ам 
избрать рациональный закон изменения :коэффициэнта вытяжки в направ
лении к черновым ручьям. Такие попытки и делает Ж~з и Кирхберг, но 
предлагаемые ими способы не позволяют уцязать :коэффициент вытяжки 
в чистовом :кал_ибре с заданной общей вытяжкой, из которой нужно ис
ходить при :калибровке. 

Мы реi<омендуем принимать для нахождения закона изменения Л не 
арифметическую прогреесию (Жез), не пара(iоличес:кое изменение танген-
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са угла захвата (Кирхберг), а изменение величины Л по геометрической 
прогреесии и находить показатель этой прогреесии по следующей формуле: 

Л=(Лl+ S n-;1) n 
где: s-показатель ге-еметрической прогреесии и 

n-число ручьев или пропусков. 

Само собой понятно, что пики заводских калибровок на кривых изме· 
нения Л при калибровке сортового металла сказываются еще болезненнее 
на прокатке профиля, чем при калибровке обжимов, так как в этом слу· 
чае пики не толь-ко создают ненужную перегрузку двигателя, но и вы· 

зывают пороки прокатки: переполнение калибров, неравномерное истира
ние ручьев,разбалтывание составных частей стана и проч. 

Нам представляется, что коэффициент вытяжки должен быть на
правляющим моментом калибровки и проектировать калибровку следует 
по ·заранее намеченному закону изменения -коэффициента вытяжки по от
дельным пропускам. 

Ново-Кузнецк 

28 апреля 1932 г. 

-
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() необходимости извлечения цинка из 
железных руд месторождения Т е мир-r ау 
КУЗНЕЦКОГО МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОГО КОМБИНАТА 

Как известно, до самого недавнего прошл.ого боль~ую час:rь цинка 
СССР получал из-за границы, так как выявленные отечественные месторож· 
дения цинка, а также техника и. технол,огия его производс~ва у' нас, не обес· 
печивали получение цинка в достаточной степени. Цена цинка за одну тонну 
в среднем в 1931 г. была: Сейнт Луис (Сев. Америка)-· 130 руб. золотом, 
Лондон-120 руб. золотом. Значение цинка для Союза ССР может _ быть 
выражено: 

"Цинка. в 1932 г. должно быть произведено 28,5 тыс. тонн, в три раза 
больше, чем в .1931 г. В 1932 г. работники цветной металлургии должны ов
ладеть про~зводством и пустить на полную мощность Беловекий и Констан· 
тиновский заводы по 12 тыс. тонн каждый и обеспечить пуск Челябинского 
электролитного завода мощностью в 20 тыс. тонн электролитного цинка" 
(Из доклада т. Ордженикидзе на XVII конференции ВКП( б). 

В связи с изложенным выше, настоящая статья имеет своей целью 
/ 

привести ряд материалов, касающихся содержания -цинка в железных рудах 

месторождения Темир·Тау, которое начато разработкой со стороны Кузнец
кого мет.аллургического · комбината, и обратить внимание соответствующих 
организаций, главным образом института "Мехонобр", на необходимость бо· 
лее углубленного изучения вопроса о возможности и рентабель~остй извле· 
чения из этих руд цинка. По мнению автора, вопрос этот должен быть раз· 
решен в положительную сторону. Автором еще в 1928-29 г.г., когда из раз· 
ведочных выработок сrало известно о присутствии в Т ~мир-Таусских рудах 
ципка и когда институт "Механобр" производил опытное облагораживание 
железом руд месторождения Темир-Тау, обращалось внимание "Механобра" 
на затрагиваемый вопрос и "Механобр" по этой причине даже провел с од· 
ной из качественных проб (Северного тела) специальное лабораторное фло· 
тационное испытание, правда в миниатюрном масштабе, но · из которого вид· 
но, что на лицо все основания для рентабельного использования руд типа 
Северного тела Темир-Тау из расчета утилизации двух металлов--железа· и 
цинка. 

В дальнейшем автором снова обращалось вни~ание "Механобра" на 
этот вопрос, а именно: в феврале 1931 г., при личном посещении Ленин· 
градского Механобра, когда последним начал производиться проект обога· 
щения и аггломерации руд месторождения Темир-Тау. Наконец и после этого 
вопрос затрагивается М. А. Усовым в "Вестнике Зап. Сиб. Гру . .N2 1 за 
1931 г.". 

Но несмотря на это, и по причине, видимо, установившегося у "Ме
~анобра" и др. в дальнейшем мнения о случайной и локальной аккумуля· 
ции цинка в упомянутой пробе (5,05° / 0)--вопрос о рентабельности извлече· 
ния цинка был похоронен и совершенно не нашел своего отражения в про
екте обогатительной и аггломерационной фабрик, через которые должна 
пройти вся железная руда месторождения и постройка которых начнется в 
самое ближайшее время. 

Для освещения поднимаемого здесь вопроса приводим нижеследующие 
основные данные. 
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1. ХАРАКТЕРИСТИКА МЕСТОРОЖДЕНИЯ 

Месторождение находите~ в 100 км на Юг от г. Новоку.Знецка и в на· 
стоящее время сQединено как железно-дорожной линией, так и трактом со 

ст. "Кузнецк" Томской железной дороги. Местррождение разведано. В насто
ящее время основные, подготовительные - для эксплоатации, горные выработ

ки на нем проведены и в ближайшем будущем будет ириступлено к регуляр-

ной добыче. 

Участок месторождения занят сплошным телом адамеллита, почти вез
де немного измененного, с образованием серицита и гинденбергитового пи

роксена. Рудоносная часть месторожде.ния, на площади около 50.000 кв. м, 
состоит существенно из вязкой сероч·ерной пироксеновой породы, в кото· 

рой не · редко встречаются партии с еще сохранившейся структурой и даже 

минералогическим составом адамеллита и которая, видимо, является ре-
-'11 ~ - u ...,. 

зульт~том метасоматоза интрузивнои пород~I - за счет эманации поднимав-

шихся из глубинных частей данного интрузива. 

Внутри этой пироксеновой площади располагаЮтся рудные тела магне
тита, ясно замещающего и пронизъшающего пирокееловую породу. Разведоч.::: 

ные работы показали, что эти . тела магнитноrо железняка имеют трубо и 
жилообразну-ю форму с крутым падением. 

- По заключению М. А. У сова последовательный пDрядок · эманаций был . 
следующий: · 

· 1) пироксен, 2) м~гнетит, 3) гранат (андроАит), 4) слюда, 5) групnа 
эпидот·а), б) су-льфиды (пироттин ' и пирит, маухерИт, арсенапирит и никколин, 
сфелерит и х.алькопирит), 7) диабазсфирит, 8) кальцит и 9) кварц. 

В ре.аультате этоГо последовательного получения эманаций различного 
состава, рудные тела получили пестрое строение и содержат не особенно 

богатую руду и, естественно, Имеют железную шляпу, распространяющуюся 
в среднем на глубину 20 и 30 м, как , показываю!f химические анализы. 

Н. О ЗАПАСАХ РУДЫ МЕСТОРОЖДЕНИЯ ДАЕТ . ПРЕДСТАВЛЕНИЕ 
СЛЕДУЮЩАЯ ТАБЛИЦА: 

УАель-
СреАнее Запасы в тыс. тонн 

НАЗВАНИЕ РУ-ДНЫХ ТЕЛ 
СОАерж. 

ный вес 
железа 

1 

r . Всего в 0/о/0/о А Б с 
' ' 

Запалвые тела . • . • • . . . 4,27 55,79 - 4640 35 28 4712 

Юго-восточные тела . 4,90 42,52 3367 2186 619 6172 . . . • • 

Сев~рные тела ·1 3,97 45,71 2100 ' 433 229 2812 . . . . . . . 
и т о г о . .4,00 47,74 10116 2704 876 13696 

111. О СРЕДНЕМ ХИМИЧЕСКОМ СОСТАВЕ МОЖНО СУДИТЬ ПО 
НИЖЕСЛЕДУЮЩЕЙ ТАБЛИЦЕ: 

Кремнезем 
/ . . . . 

Окнсь титана •• . . . 
Глинозем .. ~ . . 

l!'========т=====Е======л=====А======= 
Северцые, Югq,-восточные, ЗапаАные 

с .. 1( в а ж и н ы 

N2 12 1 м 10 и 13 1 N2 9 м 14 

17,60 23,50 7,90 13,50 14,20 

,7,98 8,20 2,20 4,80 5,0j 
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. ' . 

т Е л А . 
Северные, Юго-Восточные, Западные 

с к в а ж и н Ы 1 

.N'2 12 1 м_ 10 и 13 
1 

N2 8 1 - N2 9 
1 

N2 14 

О:кись железа . . . . . 40,00 . 30,00 55,00 46,92 45,00 

Закись 
" 

. . . . . 20,85 . 17,50 25,85 22,00 22,30 . 

Окись :марганца . . . . 0,01 0,60 0,65 0,02 0,02 

" :меди • . . . . . ел. ел . 0,04 0,10 0,38 

. " . цинка . . • . . 1,07 0,65 0,25 ел . 0,35 

., никкеля . . . . ел. ел . ел. ел. ел. 

" 
:магния . . . . . 1,55 2,~7 2,20 3,30 1,40 

" :кальция . . . . 4,70 10,12 1,56 3,50 3,85 

Щелочи и потери от про-
каливапил . • . . . . . 3,68 4,03 1,32 3,43 5,30 

Сера . . . . . . . . . 2,53 2,44 2,75 2,36 2,13 

Фосфор . . . . . . . . 0,03 0,09 0,02 0,02 0,02 

МышьЯI< . . . . . . . . ел. .ел . 0,01 0,05 ел. 

и т о г о. . 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 

Железо (общее) . . . . 44,69 35,00 59,18 49,75 49,33 

Магнетит . . . . . . . 49,00 33,00 74,00 61,00 59,00 

Сульфиды . . . . . . . 5,00 5,00 5,00 4,00 . 4,00 

С:карповые :минералы . . 46,00 62,00 21,00 35,00 37,00 
' 

У делцный вес • . . . . 4,02 3,80 1 -4,44 4,20 4,24 

Ввиду того, что нас интересует исключительно цинк, приведем более 
детальные данные о содержании в рудах этого металла. 

CEBEPI-IЬIE ТЕЛА 

Содержа-
Общая глу-

НАЗВАНИЕ ВЫРАБОТКИ r оризоят :м. бина выра-
ние цинка 

ботки мет-Ofo среднее 
' ров 

1 

,, 

Скв. N2 12 . • . ' . • . . • . 29,S3~188,76 0,80 210,52 

РавВеА. шахта N2 2 • . . • . • . 44,00-49,00 0,50 60,20 

" " N22 . • • • • • • 49,00-54,00 3,59 
" " 

• 11 Ng 2 . • . • . • • 54,00-60,00 4,97 . " . 1 

Восточн. штре:к шахта N! 2 . • • . . 1,00- 6,00 3,18 60,20 

• " .. • М2 • • . • • ' 6,00_...11,00 1,64 . " 
• " • .N'!! 2 . • • • . 11,00~16,00 4,33 

" • . -
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Содержа- Общая глу· 

· НАЗВАНИЕ ВЫРАБОТКИ Горизонт м. бина выра· 
ние цинка 

ботки мет-Ofo среднее 
.РОВ 

Северн. штре:к шахта N2 2 . . . . . 0,00-5,00 3,65 60,20 

" '' • .N2 2 . . . . . 5,00-13,00. 4,09 " .. 
-

М2 • • • . . . . . 13,00-20,00 •· 2,02 • • 

Эти данные явились результатом разведочных работ Кузнецкстроя. 
Институтом же "Механобр", производившИм по поручению Кузнецкстроя 
опыты на предмет обогащения/руд-зтих тел железом, было получено следу
ющее содержание цинка из шахты, указанной выше: 

1. Средняя проба из 0,5 тонны руды с горизонта 21-22 метра шахты. 
2. Т о же с горизонта 55 .м шахты . 
3. Тоже с гориэонта 55 .м шахты · из _ восточной рассечки, в расстоянии 

9,80-1.3,30 .м от ствола шахты • . . . . • . • 
4. Тоже, что и предыдущее, но среднее из пробы весом в 5 тонн 

ЮГО-ВQСТQЧНЫЕ ТЕЛА 
~· 

~оде ржание цинка Ofo 

НАЗВАНИЕ ВЫРАБОТКИ Горизонт м . . 
Максим. Среди. 

С:кв. N2 10 . . . . . . 61,70- 64,17 - 1,60 

" 
. . . . . . 120,85-123,26 - 0,45 

" 
• • . . . • . . 144,65-148,50 -- 1,05 

. . 
166,30-170.93 . - 0,31 • " 

. . . . .. 
"' 

Скв. N2 13 . . . . ' . . 53,19- 55,48 - - 1,63 

• . . . . • . 71,75- 77,75 - 0,58 
" 

. . . . . . 112,54-117,18 - 1,58 
" " --

С:кв. N2 16 . . . . . . 86,82-193,85 3,96 1,38 

при чем: 

• " . . . . . . 86,82-111,86 2,03 0,91 

" " 
. . . . 121,63-151,74 3,45 1,61 

" " 
. . . . . . 156,20-178,60 3,96, 1,53 

• " 
. . .. . • . . 180,69 -193,85 2,26 1,42 

С кв N2 18 . . . . . . 49,51-296,71 4,33 0,46 

при чем: 

" " . . . . . . 49,51-122,79 1,05 0,08 

• " 
. . . . . . 150,06-200,73 2,52 0,91 

• • . . . . . .. 212,75-217,20 _9,55 0,52 
' 

" • . . . . . . 23 7,92-296,71 4,33 0,51 
·-· 1 

СI<в. М 21 . • . . . .j 185,95-341,0 9,45 2,10 11 

при чем: 

• " 
. . . . . 194,84-231,23 9,45 4,14 

" • . . • . . 235,42-244,50 3,20 1,35 

• • . • . . . . 250,56-265,11 3,81 2,62 

• " 
. . • . • • 337,43-340,12 tl 1)32 1J27 

.. .... '. 

3,130/0 
5,050/0 

2,210j0 
2 240/0 

Общая 
глубина 

выработ. м. 

184,95 

" 
.. " 

-

142,63 

• 

" 

251,87 

" 
" 

• 

" 

320,00 

" 

" 
" 

• 

375,00 

" 
" 
" 
tt 

r 
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ЗАПА- ДНЫЕ ТЕ'ЛА 

НАЗВАНИЕ ВЫРАБОТКИJ Содержание ц1шкк о;о 
Общая 

Горизонт м. 
Максим. Средн. 

глубина 
выработ. м. 

1 

Скв . .N9 8 . 11 46,17-123,4 7 11 0,23 1 0,0911 145,00 

Скв. N~ 9 . . . . . . 86,87- 87,29 Следы Следы 1 145,00 
• • . . . . . 128,20~ 129,94 .. " 1 

177,26 -

Скв. N2 11 . . . . . . 1- - данных н'ет 151,99 
• N~ 14 . . . . . . .87,40-138,67 Следы Следы 209,97 

" м 15 . . . . . 107,28.-207,50 0,47 0,19 276,45 
• N!? 17 '). . . . . . 32,53-98,24 2,62 0,84 127,58 

~ 
при чем: 

" " 
. . . . . . . 32,53--=-44,69 .0,35 0,25 IJ 

• • . . . 
... ~~-

. . 70,09-98,00 2,62 1,09 
" 

Раэведочн. шахта N2 1 . . . . 14,00-19,00 - 0,05 55,40 

" • . . . 19,00- 24,00 - 0,14 
" 

• IJ . . . 24,00-29,00 - 0,23 ... 
.. " 

. . . 29,00-34,00 - 0,1'4 • 
. . . . 34,00-39,00 - 0,23 

" " " 
" 

. . . 39,00-44,00 - ,0,14 • " 
" 

. . . 44,00-49,00 - 0;33 • " 49,00-55,00 - .. 0,16 
" • . ' . 

" Институтом "Механобр", производившим опыты обогащения руд этих тел, 
было получено следующее среднее содержание цинка Из шахты_, указанной вы~е: 

1. Средн.яя проба Из 0,5 тонны руды с горизонта 21-23 м шахты 1,52°/0 
2. Тоже с глубины 50-52 метра шахты · 0,90°/ 0 
3. Тоже с глубины 50--52 метра шахты, но из восточной рас-

сечки (4,60-6,60 м) . • • 0,30°/0 
4. Тоже, .что и предыдущие, но из пробы весом в 5 тонн f),17oj 0 
Рассматривая приведеиные выше таблицы среднего содержания цинка 

по отдельным телам месторож.l(ения, необходимо иметь ввиду, "что химиче
ские анализы производились лишЬ" .в отношенИи, главным образом, рудных, 

· промьпnленных по железу участков месторождения., тогда как цинковая об
манка, да и другие сульфиды вкраплены в участки, которые не будучи про
мышленными, будут при эк~плоатации все же добываться (особенно в Юго-

. · восточном теле весьма слоистого строения). _ Кроме .того, генезис месторож
дения говорит, что эманации, в том числе и сфалерит, проникли, видимо, 

на значительнос расстояние и в боковые породы, которые в этом случае 
будут рентабельно добывать попутно с зачисткой отдельных, но многочи· 
сленных и индивидуальных ветвей и телец месторождения. . 

Все это говорит за то, что область железной шляпы будет, в отноше-
нии цинка, компенсирована другими частями месторождения. . 

Произведя соответствующие подсчеты запасов металлического цинка 
под, уг.!\.ОМ зрения всего вышесказанного получим нижеследующее. 

Н А ЗВАН И Е Т Е · Л 

Северные. · • 
Юго-восточные 
Западные . 

Всего. 

Среднее i'з 
а 1 апас циllka 

содерж н. ты с. тонн · 
цинка 

11 2,50 1 
70 

1,10 65 
0,30 14 

149 

Справедливость наших рассуждений подтверждается и результатами 
самого "Механобра" по опытному обогащению железных руд месторожде
ния Темир-Та у. Ввиду того, что химические анализы на цинк, а также и 
опыты по извлечению цинка, как уже указывалось выше, производилисЪ 
лишь с рудами Северных тел (с остальными .же только _ на .железо)-приве
АеМ эти· ,4анные ~ виАе таблиц __ нА" и "Б". 



ТАБЛИЦА . "А". ОПЬIТЫ МАГНИТНОГО ОБОГАЩЕНИЯ РУДЫ СЕВЕРНОГО ТЕЛА 
' Железо~ ц и н к с е Е а 

O..:Q НАИМЕНОВАНИЕ - • Выход. . Фф РОД ОБОГАЩЕНИЯ Продукты Содеряс Извлеч. Содерж. Извлеч. Содерж. Извлеч. ): о 
0/о0/о 0/о 0/о 0/о Ufo о а.. ПРОБЫ 

1 1 
0/о 0/о ::tc:: ,, .. 

. 11 ' 1 r 
-

Концентр. 56,00 61,25 80,74 1,69 35,14 0,04 50,45 . . .. 
1 

1 

" . ' " хвосты ..• 44,00 18,58 19,26 3,97 64,86 0,05 49,55 
1 Шахта м· 2 (21-22 .м) 

Магнитный сепаратор вА~ли- '· 
,. 

1 ' анс" для мокрого обогаще- " 
1 ' 1' 

' Качественная проба. 110 ВОЛЬТ ОТ 2 ДО • J. 
ни я ири 

L - 7,5 амп. 
Среднее. . 100,00 42,47 100,00 2,72 .!t 100,00 0,04 100,00 ,, •, 1 . 

~ -
'1 '' • • ... 

' .. ' 1 

51,78 1 

' i . 
' L 

1 ' 1 1 1 ~ l. ' 1 

85,&2 2,01' 18,00 0,65 10,05 
L 

Концентр. 65,90 ' . . 
1 

2 Шахта N2 2 (55 .м). Магнитное мокрое обогаще-
хвосты .. . 48,22 11,89 14,38[, 9,92 82,00 6,28 89,95 . 

11 

. 

' .. , ние на сепараторе .Аллианс" . 
1 .. 

' 1, ' К ачеifтвенная проба. 1 

' ,,1 

,,Д''. 110 вольт при 2-7,5 амп. 
Среднее . 100,00 39,88 100,QO 5,83 100,00 3,37 100,00 . . 

1 J ,. ..... 
1 

' 
f ' 

1 . 
" 

'! .. 
1 1 

1 Концентр. 66.12 60,04 92,34 1,83 ? 1,11 ? . . 
3 Шахта N2 2 (55 м) Вое- , как и при N2 2 (мокрое). 

хвосты. . • . 33,88 12,30 . 7,66 ? ? ? ? 
точная ра·ссечка (9,8-
13,3 .м). \ ,. 

J ' /, 
1 

\ 
1 , 

' ' 

Качественная проба. 
Среднее . . . 100,00 42,00 ню,оо ? ? , ? ? 

1 
' 1 

' 
1 

1 . 
1 " 

'· 
1. 

\ 

с, 

;:z= 
('1) 
о 

~' 
~ 
(i) 
Q) . 
~ 
~ 
;:z= . 

~ 
~ 
(ю · 

~ 
('1) 

~ · . 
~ 
~ . 
1::. .. 
~ 
('1) 
~ 

~ . 
~~ 
~ 
·:;::: 

"'t:> 
1 

~1 
~ · 

.~ 

:~ 
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~ 
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~ 
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1 
с 
t::= 
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1 
1 

2 

' 

3 

1 

' • ' 
~ 

' 
j 

~ '· 
4 

5 

•.· 

РОД 

МАТЕРИАЛ 

Хвосты :магнит-
нога обогащен. 

.. ,, 
1" jJ 

1 

i· 

" .. 
... ' 

" • 
1 

' 
1 1 ' 

jr f, 
f 

:. . 1 
, 

' 1 

1 " 
w •. ' 1 

' 1 
' ' 

'1 

. 
,· ' 

.. 

" • " 1 

'1 

,r 1, 

1. 

' 

' 

' . " 
' 

1 
1 

Загрузка Разбав. Реагенты в грамм:. 
. 

к гр. пульпы на 1 кгр. загрузки 

-

1,173 ' 1/4,26 Na2 С0з=3 tp. 
Си S04-0,3 tp. 
Ксан. 0,18 

' К. К. 0,10 
' с. м. 0,01 • 

1 

.. .} ' . 
>J• 

1,208 1/4,14 Na2 СОв_:.3 tp. 
Си S04 0,3· tp. 

' ,. Ф. а. 0,7 с.м. к6. 
1 
1 

Ксан. 0,18 
• ' 

> 1 

' ' 
r ... ,. 1. 

1,202 1/4,16 Си S04 ~0,3 
Ксан· 0,18 

' --.,- ,, ФА 20 кап. ; 

.,, • . 
1 .. 

" ,, . 

1,217 1/4,11 Na2 2 СО3 3,0U 
Си so4 0,30 

' Ксан. 0,18 
'']. К. К. 0,40 ) 

1 

113 97 Na2 COg-3,00 1,261 
1 ' . Си S04-0,30 

'1 " Ксан. 0,18 ' J 

ФА 12 к. 
с. :м:. 0,03 .. . 

1 р Е з у л ь т А т ы о п ы т А = :а ::s: = Сод<)Р· Содер. 1 Содер. Oj0 ивв.tече-:S . с= Сред. Выход Содер. ~ ·= :Sф >::t:rs цинка в железа в серы в вин цинка 
v с с сод . . :цин- кон:цен-

кон:цен-
:цинка в 

:кон:цен-~ :кон:цен- из концен-а.. а.. a..as ка трата хвостах c:Q l<:t 1 t::E-< трате трате трате трата 

".. . 
'1 

1. 1 -
20, 25, 12,38 27,45 41,81 . 1,90 16,44 29,58 89,50 -\ 

' ' 

.v 

' . . 

20, 15, 14,08 29,63 38,50 3,81 15,96 24,03 81.10 

. 
.,_ 

! 

-~l 

20, 40, 10,22 20,98 41,13 1,99 13,90 8,26 84,60 

1 . 
~ ' 

с ~ 

' , 
~ '1 

1 
' ' ' . 

-< 

" 
20, - 11,52 19,50 41,65 4,22 13,86 . 23,96 70,50 

1 . 
\. 

' 

' . 1 ,. 

-
1 

30, 9,93 20,77 38,51 1,4:9 14,95 15,00 88,10 

\ 
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Принимая из этих данных выход хвостов магнитного обогащения в 30°/0, 

содержание в них цинка в 8° / о, выход цинковых концентратов в 23° / о и со
держание в них цинка в 35°/ 0-имеем металлического цинка: 

1. В железных хвостах: 
2800Х0,3Х0,8=67,2 тыс. тонн или 

2. В цинковых концентратах: 
2800Х 0,3ХО,23 Х0,35=67,6 тыс. тонн, т. е. примерно столько, сколько 

было вычислено выше, исходя из среднего химического содержания цинка 
в сырой руде. 

Кроме того приведеиные данные "Механобра" свидетельс'Гвуют, что 
нужно принять все меры, чтобы: 

·а) Содержание цинка· в железных концентра т ах был0 наименьшее. 
б) Содержание цинка в цинковых хвостах- наименьшее. 
в) . Содержание железа в цинковых концентратах ·- наименьшее. -

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Хотя указанные выше заnасы . металлического цинка в рудах месторож
дения Темир-Тау порядка 140 тыс. тонн, являются весьма и сугубо ориен
тировочными, но, безусловно, заслу.живающи~и исключительного внимания, 
так как извлечение цинка явится побочной и вряд ли дорогостоящей опера
цией. Во всяком случае основная разведанная часть Салаир.ского месторож
дения полиметаллических руд-главный источник сырья для действующего 

в Кузбассе Беловекого цинкового завода-имеет запасы не больше указан
ных выше.-

И так;специалисты обогатительного дела должны в проекте постройки 
обогатительной фабрики для руд месторождения Темир-Тау, предусмотреть 
такие способы обогащения этой руды, в результате которых явилось бы 
максимальное извлечение как железа, так и цинка. Будем полагать, что пу
тем современных достижений в обогащении полезных ископаемых как за 
гра·ницей, так и у нас, путем тщательного дальнейшего изучения поднимае
мого здесь вопроса о цинке, в месторождении Темир-Тау буДут найдены на
иболее оптимальные способы разрешения этой задачи, которые в результате да
дут не меньше 80-70°/0 цинка, т. е. около 100 тыс. тонн, _ минимальная стои
мость которых будет около 10.000.000 зо·лотых. Не указывая здесь утверди
тельно наиболее рентабельных и современных способов получения цинка при 
наших условиях (очевидно флотационных), надо думать, что стоимость их, с 
учетом всех статей расходов будет значительно меньше, чем результат, не 
говоря уже о том, что нам нужно, во что бы то ни стало, освободиться от 
ввоза цинка из-за границы. 

В заключение скажем, что для окончательного и утвердительного ре
шения вопроса необходимо безотлагательно: 

1) Все керны 'буровы~ скважин как рудных, так и нерудных частей, 
опробовать на цинк. (Керны сохраняются). 

2) Тоже все горные вь1работки имеющиеся в настоящее время. 
3) Отобрать качественные и количественные средние пробы · из горных 

выработок для всесторонних опытов. 

· И. Фомичев. 

Кузнецкстрuй 

ноябрь 1931 геда. 
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Опыт изготовления металлических 
u 

. конструкции во временных мастерских 
С Т А ЛЬ М о· с ·т А на Кузнецкстрое 

1. Общеизвестно, что изготовление металлических конструкций во вре
менных передвижных мастерских, вообще говоря, менее рентСl;бельно, нежели · 
изготовление тех же конструкций на стационарных, постоянно дейс'l'вую
щих заводах, снабженных достаточным количеством транспортных . средств 
и перегрузочных механизмов, кадрами хорошо обученных рабочих и техпер
сонала и имеющих к тому же большой опыт работы и налаженную органи-
ЗС!Цию. . " · 

Временные мастерские, как правило, ни идним из перечисленных выше 
преимуществ не обладают. 

Создаваемые от случая к случаю для решения данной конкретной За
дачи, временные мастерские в большинстве случаев начинают свою работу 
на голом месте и вынуждены бывают каждый раз строить свою организацию 
заново. При этих условиях возможно лишь индивидуальное накопление опытр. 
у отдельных работников; говорить же о накоплении опыта у всей органи
зации, которая сегодня расформировывается с тем, чтобы завтра быть вновь 
сформированной, но уже в другом составе-пока что не приходится. · 

· Краткий срок работы временнь1х мастерских на одном месте-( обыч
но не более 5 лет -чаще 2..;3 года) не по.Эво)\яет производить капитальные 
затраты на сооружение дорогостоящих транспортных и пер~грузочных меха

низмов, которые за этот промежуток времени не успевают амортизиро-

ваться. . 
По тем fКе соображениям невозможно осуществление широкой програм

мы капитального жилстроительства, следствием чего является трудность соз

дания nостоянных кадров квалифицированных рабочих и необходимость ориен
. тироваться, главным образом, на местную, мало квалифицированную,. а нарав- 

не . и совсем ·неквалифицированную рабочую силу. 
Все эти моменты, безусловно, отрицательно влияют как на производи

тельность труда, так и на качество выпускаемой продукции и, в особен
ности, на ее стоимость. И тем не менее· б.ывают сЛучаи ко г да при решении 
вопроса:-кому передать изгото~ление конструкции--предпочтени~ приходи

тся отдавать временным мастерским . . 
Там, где вопрос сроков превалирует над другими соображениями, не

посредственная территориальная блйзость · завода-изготовителя к месту 

монтажа является необходимым условием, ..в полной мере обеспечиваJ?щим 
своевременное поступление конструкций, их очередность, .комплектность и 

предельную законченность· отдельных тяжелых пространствеиных конструк

ций, по условиям габарита не могущих быть перевозимыми по железной 
дороге на большие расстояния. 

Последнее обстоятельство имеет сугубо существенное значение, . так 
как соблюдение его удешевляет стоимость монтажа, в противном случае 
АОставка крупных :конструкций в разобранном виде, без остатка съедает всю 
разницу в стоимости межАу постоянным заводом и временными мастерскими. 

Между тем, в 99 случаях из 100, новостройки оказы:ваются уАаленными 
от Аействующих заводов металлических конструкций па значительные расстоя-
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ния и потому наиболее рациональным ~/ь1ходом из положения является ор· 
ганизация на площадке новостроек временных мастерских. 

Так именно и был разрешен вопрос Стальмостом, принявшим на себя 
изготовление металличесхих конструкций для мартеновского и прокатиого 

цехов Кузнецкстроя. 
Все аргуме-нты, говорЯщие в пользу временных мастерских, имелись 

~а Кузнецкстрое и проявились с особенной полнотой и ясностью. 
Жесткие сроки отведенl!ые для строительства завода, у далениость от 

промышленных центров и ргкордные размеры зданий и отдельных конст· 

рукций настоятельно требовалй всемерного nриближения изготовления кон· 
струкций к месту монтажа и делали необходимым организацию на площад· 
ке временной мастерской. . 

В марте 1930 года на площадке _ Кузнецкстроя у Каменного карьера на~ 
чалась постройка временных мастерских Стальмоста, а уже 10/VI был отре· 
зан первый кусок .железа для конструкций мартеновского цеха. 

Получение станков и их установка затянулись, однако, до конца августа 
и началом нормаль1JОЙ работы времедных мастерских "Стальмост" необходи· 
мо считать сентябрь 1930 ~ 

Приведеиная ниже таблица (N2 2) рисующая постепенное нарастание 
выnуска продукции, и rот знам.е.цательный факт, что за Истекшие 1,5 года 
работы, ни на одном из объектов строительства готовность металлических 
конструкций не лимитировала собой развертывание фронта ·строительства, 
достаточно убедительно говорят в пользу жизненности этих мастерских и не· 
обходимости сохранения такого типа "кочующих" предприятий на ближай· 
ший отрезок времени. 

2. Спес:ифические У.Словия и обстановка, в которых протекает обычно 
nроизводственная работа мастерских, не могли, конечно, не отр~зиться и на 

самой структуре их, на схеме и принциле их органИзаций. 
Необходимость ориентировать~я, главным обр~зом, на местную, в боль

шинстве своем неквалифицированную и малоквалифицированнуf9 рабочую 
силу, предпоЛагает наличие небольшого~ но крепкого кадрового ядра, обла· 
дающего солидным опытом, известной самостоятельностью и способностью с 

помощью этой неквалифицированной силы в кратчайший срок развернуться 

в работоспособный производственный коллектив, подобно тому, как кадро· 
вый полк в военное время разворачивается в боеспособную дивизию. 

Мало того, весь тех~ологический процесс изготовления конструкций дол· 
жен быть построен таким образ-ом, чтобы достигалось максимальное расчЛе· 
нение всех сложных операций на их составные элементы, доведенные до пре· 

дела упрощения, Позволяющего в минимальный срок обучить нового рабо· 
чего несложщ>IМ трудовым процессам И с успехом заменить им высококва

лифицированного рабочего. 
Совершенно очевидно, что при такой системе работы в сильной степе-.., . 

ни возрастает значение организационнои стороны производства и, в ча~т-

ности, предварительной по4готовки технологического процесса, от тщатель· 

ности · и своевременности которой в значительной степени зависит успех ра-

боты всего предприятия. . · 
На принциле предварительной подготовки и разработки технологического 

процесса изготовления конструкций построена вся работа временных мастер· 

ских Стальмоста, Имеющих для этой цели в структуре своего аппарата спе· 
циальное бюро подготовки производства-технический отдел, через который 
проходят все без исключения заказы и без визы которого мастерские не 

nриступают к изготовлению конструкций. · 
Как организация чисто производственная-временные мастерские Сталь· 

моста не берут на себя проектирования конструкций, а изготовляют их ис
ключительно по готовым уже чертежам, предоставляемым заказчиком. 

В соот~етствии со структурой своего аппарата. и припятым методом 
работы, · кажАЫЙ заказ, поступающий в мастерские Стальмоста, начинает 
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свое прохождение по инстанция~ с главного инженера, который, сообра.зуясь 
с АОГоворными условиями, загрузкой мастерских и требQваниями данного мо· 
мента, в~носит принциriиальное рещение о принятии заказа к исполнению~ ... 
определяет сроки изготовления отдельных конструкции. 

От главного инженера заказ вместе со всеми riроектным~ чертежами и 
спесификациями поступает в бюро подготовки производства-технический 
отдел. 

Первой операцией, с которой технический отдел начинает работу по 
подготовке производства, является составление · на вновь получаемый заказ 
сводной спесифик~ции и выдача .снабжающей организации заявки на металл. 
В условиях работы на Кузнецкстрое такой снабжающей организацией до сего 
времени был сам заказчик, r. е. управление строительством. 

В.торой по очередности, и главной по объему и значению для производ· 
ства работой технического отдела, необходимо считать шаблонироnку, т. е. 
изготовление рабочих чортежей конструкций. · 

В изготовлении металлических конструкций осцовной, ведущей и наи· 
более сложной, требующей высококвал~фицированных кадров рабочих, опера· 
цией, является разметка. 

Именно: в процессе разметки геометрические линии чертежа впервые · 
начинают принимать натуральные размеры и облекаться Б стальн1>1е формы 
колонн, балок и ферм. 

Вместе .с тем, разметка являете~ самой ответствен_ной частью работы 
мастерСI<ИХ, ибо малеЙшаЯ 
допущенная при разметке 

ошибка немедленно отра • 
зится и на сборке и на мон
таже, повлечет за собой 
простой рабочих, замедле· 
ние темпов, а в некоторых 

ел учаях и окончательную 

порчу значительного коли· 

чества металла. 

С особенной силой 
эти · ошибки начинают ска · 
зываться, когда прихо· 

ДИТЬСЯ ИЗГОТОВЛЯТЬ I<OH· 

струкции таких гигантов, 

как мартеновск11й или про
катвый цехи, где каждая· 

колонн а повторяется 20-
30 раз и г де однаJКдЫ до· 
пущенная оплошность при 
массовой заготовке, может 

повториться. со всеми вы· 

текающими из нее после· 

дствиями столько же раз. 

Взаимная связь и при
мыканне друг к другу ог· 

ромного количества от· 

дельных конструкций со· 
ставляющих здание (одна 
лишь номенклатура конст

рукций здания мартенов

ского цеха занимает свы

ше lCO номеров), требует 
со стороны разметчика не

ослабного внимания, на· 

Погруэ:ка :колонны мартеновского цеха. (Фотография N2 1). 
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пряженного контроля за совпадением размеров, требует согласования пр~
соединений, · их полной· увязки. 

Совершенно очевидно, что с такого рода огромной ответственной за· 
дачей мастерские, укомплектованные, как сказано было выше, из мало и сов· 
сем неквалифицированных рабочих, непосредственно на производстве спра· 
виться не смогли бы. 

Поэтому вся работа по проверке чертежей, их взаимной увязке, согла
сованИю присоединений и фактически по самой первичной разметке, в мастер
ских Стальмоста из'ьята с производства и полностью сосредоточена в тех
ническом от деле. 

Шаблонировка, по существу, есть та же разметка, но доведенная до 
уровня критического · отношения к проектному чертежу, до понимания конст

руктивной и производственной целесообразности размечаемой конструкции. 
Поскольку применяемый Стальмостом метод -шаблонировки в СССР мало 

известен и ред~о применяетс.Я, мы позво~им себе несколько подробнее 

остановиться на его описании. 

В основу шаблонировки Стальмостом положен принцип недоверия ~о 
всем размерам, указанным на проектном чертеже. 

Поэтому каждый поступивший в шаблонировку чертеж прежде всеrо 
подвергается тщательной проверке, главным образом с точки зрения правиль· 

• ности основнhlх, /генеральных размеров конструкции. Для этого, на · осно.uе _ 
заведомо верных и не внушающих никакого сомнения данных, заново 

вычерчивается геометрическая схема данной конс1·рукции и вновь, совер

шенно независимо от проек'l·ного . чертежа, вычисляются точные длины всех 
эл~ментов геометрической системы. Лишь после этого, получив необхо· 
димые размеры и убедившись в правильиости размеров на проектном черте

же (если они вообще там имеются) ил:и, при расхождении, исправив их~ 
чертежник-шаблонировщик приступает к разметке отдельных деталей-пре~

де всего к вычерчиванию в натуральную величину ~фасонных листов- узловых 
косынок. 

В отличие от прочих заводов в мастерских Стальмоста эти косынки
)шаблоны расчерчиваются не на _кровельном железе, а на обыкновенной бумаж-
ной кальке (восковке). . 

Вьiбор именно этого материала объясняется неизменяемостью размеров 
· восковки при возАействии атмосфер;-iых влияний.. 

Имея геометрическуЮ схему конструкции и расчерченные в натуралJ>· 
ную величину узловые косынки, нетру дно дать в условном масmтабе эскизы 

разметки и всех остальных элементов, располощенных между узлами. 

Отсутствие в некоторых конструкциях решетки только упрощает и об· 
легчает шаблонировку, не нарушая ее основного положения,- -расчленения кон

струкции на ее сос.-авные элементы, и упрощенного·, наглядного изображе

ния каждого из них J:I~ бумаге, с показанием всех размеров необходимых для 
разметки. ' 
При. вычерчивании эсi<изов (шаблонов) отдельньiх деталей, шаблонировщик 

обязан руководствоваться не только указаниям~ проектного чертежа, но и 
требованиями производства. 

К числу этих требований должны б~ть отнесены: 
1. Обесп~ч·ение возможности удобной сборки и клепки; 
2. Применение в одной детали заклепрк, no возможности, одного диа· 

метра и однообразного шага между ни·ми; · 
3. Максимальная ·стандартизация деталей; 
4. Нанесение стыков применительно к име~щемуся в наличии материалу; 

· · 5. В случае полного _ отсутствия какого-либо профиля ж·елеза-замена 
его другим; . . 

б. Соблюдение интересов ·монтажа, что достигается рациональным раз· 
мещением стыков и отверстий для монтажных -за~лепок и болтов. · 

ПолJ>ЗОJЗан~е метода~ шаблQнировки nозво.ляет Стальмосту изготоJЗлять 
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' 
констру.кции по чертежам эскизного характера, т. е. по чертежам, имеющим 

лишь основньiе размеры профиля сечений и данные о_тносительно ч;исла за
клепок в элементах. 

ТакИм образом, кропотливая работа по деталированию чертежей в Про
ектном отд~ле при шаблонировке С'l_'ановится ненужной, благодаря чему осво
бождаются знач;ительные кадры конструкторов и ускоряются сроки проекти
рования. 

Более того, при возведенном Стальмостом в принцип скептическом 
отношении к размерам проектного черте:Жа, изобилие детальных размеров толь· 
ко рассеивает внимание шаблонировщика, соблазняет его во~можностыо 
поверить этим размерам и в результате приводит к большему проценту оши
бок, чем тогда когда на чертеже нанесены только главные размеры, позволяю
щие концентрировать на них все внимание, тщательно проверить их и в 

дальнейшем размещать заклепки считаясь лишь с расчетными данными и 
припятыми в Стальмосте нормами. 

Вычерченные шаблоны косынок и эскизы переводятся · на синьку в 2-3 
экземплярах, но в рабо'гу до выполнения ряда последуюi,цих операций не 
выпускаются. . 

Одновременно с шаблониранкой и на основе данных полученных при 
шаблониранке . тем же лицом, составляется подробное исчисление веса раз
мечаемой конструкции-универсальный документ, содержащий все харак.тери
зующее ка:Ждую деталь и с о п р о в о ж Д а ю щ и й конструкцию с момента 
выпуска ее в мастерские вплоть до окончательной сдачи ее в готовом виде 
заказчику, когда по ней устанавливается платежный вес. 

Для суждения о точном количестве и сортаменте необходимого для дан-
- ной конструкции металла и для предварительного ег·о отбора по исчислению 

веса составлЯется сводная спесификация металла, с разбивкой его по профи
лям-так называемые . требования на материалы-где наряду с листовым и 
сортовым железом указано также точное количество идущих на конструкцию 

заклепок, опять таки с разбивкой их по диаметрам и длинам. 
При подсчете заклепок монтажные заклепки выделяются в требовании 

особо, а на чертеже эти заклепки закрашиваются красным карандашом, что 
служит потом указ·анием для клепальщиков (иллюминовка чертежа). 

Математическим экстрактом проводимой в техническом отделе шаблони
ровки служит бланк наряда-заказа, выписываемый на каждую подлежащую из
готовлению конструкцию и являющийся как бы ее паспортом. 

Помимо описания _конструкции и сведений чисто аппаратного порядка, 
наряд-заказ содержит в себе все первичные измерители, характеризующие 
данную конструкцию. Нормы выработки и фонД зарплаты по отдельным 
операциям, исчисленны применительно к этой же конструкции (см. наряд· 
заказ). 

Необходимо здесь же отметить, что вся шаблонировка, nачиная с вы
черчивания геометрической схемы и кончая заполнением бланка наряд-зака
за, в части касающейся первичных измерителей, проводится по каждой кон
струкции одним и тем .же лицом. · Этим осуществляется беспрерывный конт
роль конструктора над самим собой и обеспечивается относительная без
ошибочность шаблонировки. 

Размноженные в достаточном количестве шаблоны и все сопровож
дающИе их документы (исчисление веса, требование, наряд-заказ, учетная 
карточка) в .сроки предусмотренные планом передаются в мастерские для 
обработки. · · 

. Подробная разработка шаблонов в техническом от деле фактически пре· 
вращает разметку на производстве в наметку и позволяет обходиться мало

( 

квалифицированным штатом разметчиков и наметчиков. 

Больным местом как постоянных заводов, так и временных мастер
ских до сего времени была и есть некомплектность и несвоевременность цg· 
ступл~ю1.я обработа;щ-Iьхх Аеталей на сборку . . 
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ПриАожение М 1, 

С Т F\ Л Ь М 0 С Т Hf\ КУ ЗНЕЦКСТРО.Е 
N!! заказа 

НАРЯД-ЗАКА3 
Mapi<a 

(yCJJOB/'IЬIH Н зак.) 

1613 
на левую колонну здания миксера 401 

--------~----------------------·--~--------------------~------------

1 
1. Эаказчик-Куэнецкстрой 

Мартеновский цех. 
2,_ Срок ИQПОJ\Ненця 15 мая 1932 г. 

----------------------------------~------------------------------~--· З. По чертежам N2N2 4857, 5189 и 5190 
Гипростальмост. 

4. Шаблоны N2N2 3330, 3363. 

------------------~----------------~~~-----------------------------------
5. НQ.Мен«латура I<онструкций и их хараt<теристиi<а. 

N2N2 
Количе- В е с в I< г р. 

по Хара«теристи«а «онстру«ций 
1 шт. J· Общий 

Примечанне 
с тв о 

пор яд. 

1 Колонна угловая N2 1 • 1 . 32439 32439 . . . . . 
2 Колонна с тамбуром N! 2 и N2 3. . 2 32438 64876 

3 Колонна с приr.1ыканием нормальной 
фермы N2 4. . . . -. . . . . . . 1 32439 32439 

4 Колонна у г лова я с примыканием 

фермы ,.c•-J.a 5 . . . . . . 1 32439 32439 

····· •••••·•·••••• . : . • •••• :: ::: :::· : : :::::::::::: 1 11 

:--------::--------~------~-------------

t:: -t:: 
,о. 

г; 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

Итого. 

·-

6. Материалы основные. 

Наименование 
Вес в кгр. в проц. 
на 1 I<он- к общ. 

матР-риалов 
струi<цию весу 

Железо угловое 13487 42,0 
_двутавр. - 902 2,9 " 

" 
швеллер .. 171 0,5 

- " 
лист. и пол. 16876 53,7 

" 
круглое . 11 

" 
Болты, шайб. и пр. 4 

" -
Итого. 3t341 100°/о 

Заt<леп«и , . • 1405 
' 

5 32439 162193 

7. Материалы вспомогатнльные. 

-Е_ Наименован. Количество В е с 
~ материалов . Всего JHa ~ т. Всего JHa 1 'I 

1 Болт. сбороч. 

21 ········· ··········· ·· ····· 

31 

41 

51 ............ .... ...... . 

ol .. ...... .......... .... ...... . 
7 ......... , .. ...... .. ..... .. 

8 .......................... . 
11 1 

83 

1. 
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nроиэводственные покаэатели 
----------------------------------------------r------------------A. И з м е р и т е n и ' 
g ~, 
7. [ ИЗМЕРИТЕЛИ 
г; о 1 

t:j 

На 1 коiiстру~цию! На 1-:;:-н-у-~~~--~~-С-р_е_д_н_и_й--:j-:~:;;-~-r·---~~-:~-~":"'. 
---- ' 1 ~ """t:: со\0 "'"' Колич. 1 в,~:р.в \ . Колич. \в:гср~\ ~ ~ вес в кгр . . ~ ~ ;r:; а 

1 Шаблонов 

2 Деталей 5 сортов. 
~ ЛИСТОil . 

3 Отверстий . . 
4. З«i~лепо~ . . 

Монтаж 

252 

1

385 
696 311 

13895 
415 3 

19 L25 '1 8,0 
14525 1 112,3 
16816 22,2 9,9 

- 1 443 
14')4 : 132 

1 

~i 
61 о 10,36 75,9 ':f-0 ~ 
463 -- 2 137,7 
537 45,0 54,1 
- ·20,0 

44,8 6,() 0,338 1,27 

·--~------------~--------~--------------~_.~~~------~--~--~--6. Н о р м ы в ы р а б о т к и 
1 ~~~--------------------~-,.-~~·~~Ч-е-л-.--д-н-еи_u_н_а_т_о_н_н_у~' -Ч_е_л-.--д-н_е_й __ н_а~· D:: ..... 1 ~ . 

D::,.Qa... ::-<1 "'t = ~ ~ ,Ф "' .. 
); ~ ~ "'t~~ 

ф ::-<1 
а.. С...\0 u о~ = а.. 
' 770 1 

44001 

·11001 
2400. 

10001 

1250 

823811 

278 

1000 

200 

1 - i Коли- jB проц. В проц. 1 Гlрои:з. Подсоб. 
чес т во , к цехов. к общ.1 раб. раб. Всего 

ОП'ЕРАЦИИ e-o:s: 
(!) "'t Е-< а... а..--
о »С) о :о а.. 
~а.. о .... ~ ::r: >Q ~ 1 затр. _ затр. 

1 
~==';===~=='il===!r======,, ==к====';======i== -

0,70 24,4 7,5 112 1,98 

. 

Размет~а и нам . 0,54 1426 ф . 
:s: 

Обрезi<а сортов . железа 0,91 :.:: 
С) • 

0,60 а.. tl листов. 

" 
ф 

Прав~а сортов. железа 1,15 Е-< 

1 железа! <.> 
1,38 ~ " листов. 

::Е Пробив~а дыр. . . 1,33 

Суммарно по мастерсi< .. . !1 0,93 

= Сбор~а . . . . 0,79 
~ 

Рассверлов~а. .-: . . . 0,84 
t:::: Клеn~а вручную . 0,56 

4836 О, 10. 3 3 1,0 l 3,00 

1594 0,14 

2143 0,22 

1'600 0,46 

940 1,06 

Jз47f,ss 
352 2,34 

1191 0,84 

357 2,80 

1L,7 3,6 

7,5 23 

lG, l 49 

37 о 
- ) 

11,4 

1100°/0 130,7 

43,8 30,4 

13,0 9,0 

43,2 29,9 

10,55 

6,78 

/t4,90 

133,34 

11 90,15 118,03 1108,18 

80,04 1 

26,31 

87,79 

10411 Суммарно по плацу . . ·11 0,62 ) 167 115,98 11QOOf0j69,3 /120,3,14140,63 j243;77 

78,711 Всего по всем оп.~рациям . \\О, 70 j112 Jl:86 1 J1000foll293,29j58,66131)1м 95 

В. Фон д за р n nа ты 
------~-------::-~-П-р-о-~ст. рабоч. Под~обных рабоч. 1 Всего заршrата. рабоч 

Q ПЕР А Ц И И Зарлла- 1 Jia Зарnла- На / На На 1 На 
1 

та в Сумма 11 тонну тз 13 Сумма 1 тонну . 1 тонну тонн-!.' 
день матер. день матер./ констр. матер. rотовои 

=-·----=================='=========== ··- ;проду/{. 
Раз:мет~а и нам. • . .1'5-04 110-78 3-53 

Обрез~а сорт. железа./ 15-19 15-57
1
1-07 

• .lls-19 54-75 i3-26 

" •
1
5-61 38-04

1 

2-26 
j 1 

. 5-61 81-34 4-84 f) 

. . . 14-61 155-оз ' 4-95 ,, 

• лист . 

Прав~а сорт. 

" 
лист. 

Пробив~а дыр 

_и_т_оо:-rо-.-по_м_а_ст_е~рс_к_., __ ._.-:iii~5--0-5 1 445--5.....:/~1_14_-5_4+.-I/ 3_-6_4--+1_65_-_45---:-12_-0_9-*jj_52_0_-9_61._1_6-_.~_3 +/1_6_·0_6 
:;:jl 

1 
Сбор~а . :4-65 414-04 13-21 J 

~ 

.-: · Рассверлов~а . . 4-65 122-34 43-90 

t:::: Клеп~а вручную . 5-19 455-63 14·54 1 
----~----------~-------7.----~----~-------~----~--~~---+----~----Итого по плацу 'i. . . \\4-88 /992-01/31-65 \1 3·63 /147-49/4 71 11 1139-50 /36-36 /35-13 
,. Всего по всем опер. //4-94 . /1447-52 f46-19 /13 -63 /2L2-94\6-80 1/1660-46/52-99 \5 1-19 

.. •. . . ' . ~-..:..----.:---:.:.----------
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У спешно бороться с этим злом можно только в том случае, если э1·а 
борьба будет начинаться у самых истоков производства и в его подготови· 

u • 

тельнои стадии. 

По этому комплектная передача шаблонов в мастерские является непре
менным, незыблемым условием, которое, наряду с организацией склада полу· 
фабрикатов, дало Стальмосту ~озможность ликвидировать некомплектность 
на сборке. . 

Выдачей шаблонов незаканчивается, однако, роль технического отдела 
n пЬдготовке производства: пока детали даннdй конструкции ~роходят свой 
путь от разметки до склада · полуфабрикатов, технический Ьтдел готовит ма-· 
териалы к следующ.ей стадии изг·отовления-сборке и клепке. 

· Само с-обою разумеется, что резреШение всех возникаюrЦих в прdцессе 
изготовления и монтажа конструкций вопросов технического пдрядка не 
принципиального характера, целиком входит в круг ·обязанностей техниче· 
ского отдела. 

Помимо перечисленных выше работ технический отдел Принимает неtrо
средственное участие в планировании производства и его регулировании. 

В структуре аппарата Стальмоста плановый отдел, как таковой, отсут· 
ствует. 

Директивное планирование в раз резе годовшх квартальных и Месяч· 
ных планов составляет прерогативу главного инженера~ 

Оперативное Же регулирование прохоЖдения заказов осуществляет тех· 
ническиli отдел, в зависимости от конкретных обстоятельств, устанавливаю
щий очере.дность и время выдачи в работу того или другого заказ а, оста· 
ваясь, однако, в рамках общего директивного плана. 

Совместно с контрольным отделом-технический отдел осуществляет 
учет выпуска продукции, ведет график прохождения от ~ельных конструкций 
по стадиям изготовления, а также дневник выдачи мастерским и приемки от 

Itиx заi<азов. 

rv1ы позволили себе несколько подробно остандвиться на работе тех· 
нического отдела · лишь потому, что само наличие его в схеме аппарата ма

стерских Стальмоста, возложенные на неге~' задачи и предоставленные ему 
права и обязанности являются той особенностьюf которая определяет собой 
весь метод работьi мастерских и отличает их от ряда других nодобньtх пред-

приятий. · 
Следуя далее за заказом оставившим уже зону подготовки и попавшим 

непосредственно на производство, мы, попутно, будем отмечать лишь те осо
бенности технического процесса и организации работ, которые присущи 
исключительно временным мастерскими и являются их спесифическими чертами. 

Что же касается общих принцилов организации предприятий изготовля· 
ющих металлические конструкции, принципов обусловленных самоU сущ
ностью производства и в разной степени положенных · в основу работы - как 
постоянных заводов, так и временных мастерских,-·то их мы будем затраги· 
ва!fь лишь в той мере, в какой это б у дет необходимо дА Я связного изложения 
и ясности приложеиного в виде иллю,страЦии цифрового материала. 

По характеру производства и последовате"льности операций мастерские 
~м е ют следующие отделы: 

1. Склад прокатиого мат~риала. 
2. Наметная и шаблонная. 
3. Мастерская по ~готовлению деталей. 
4. Склад полуфабр~катов. , 
5. Сборочная-плац. 
Кроме основных отдел?в имеют~я и вспомогательные устр~йства как 

то: механическая мастерская, кузница, компрессорная и кладовая. 

При взаимном расположении отделов мастерских необходимо было при
держиваться основного условия: поступательное движение материала в тече· 

ние всей обработки не должно иметь обратных петель и боль1J.IИХ заходов • 

.. 
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Ьб.еатные по .... ток~ грузов создают заторы, вредно влияющие на пропускную 
с~особность мастерских. На складе сырой материал разбивается на две ос
новные группы: первая группа-- листовое универсальное и полосовое же:Лезо 

и вторая rруппа--угловое, швеллерное и двутавровое железо. 

Потребная nлощадь . склада обычно определяется исходя из следующих 
условий: выложенный материал примимается эквивалентно стопке листового 

железа в 5 листов, толщиною 10 мfм каждый; тогда вес 1 кв. м равен 
78,5Х5=400 ' К1р. 

При заданной годовой производительности мастерских в 12.500 тн гота· 
вых изделий, сырого материала потребуется не меньше 12.500+10°/0=:13.750 тн. 
Для бесперебойной работы и учитывая отдаленность мас.терских от 
металлургических заводов, необходимо и м е т ь трехмесячный запас·-

13750 3.500.000 
железа на складе 12 Х 3= 3.500. Н~рмальная ·площадь склада - 400-= 

= 8.750 кв. м плюс 10°/0 на промежутки=9.625 кв. м. В действительности пло~ 
щадь склада превышает 16.000 кв. м., что вызвано поступлением железа сра
зу большими партиями: материал поступал некомплектно, со значительным 

Превышением некоторых сортов годовой потребности. · Обслуживание 
склада, разгрузка, сортировка и подача в корпуса · обработки производились 
ьручную, пользуясь для ПОАачи узкоколейными путями и вагонетками. 

МАРКА 

401 

· Учетная карточна 11 
на 

·------· -) певую колонну миксера 
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" 
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- 1 
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' 

При~ожение М 2. 
-
Вес в I<Г. 1 шт.l Всего 

Сорт 14525 12625 
Лист .. 16816 84080 
Всего . 313411156705 -

1 
Стоiiи. рабе. па констр. 
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Пonьt'l'l(a применеимя жестких Аеревянпых дерри~ов с ручными лебед~ами 
не увенчалась успехом, благодаря малому радиусу обслуживания последними. 

Заведующиli мастерскими получив' йарЯд"'за~аз ;вместе ~:, шаблонами, UC" 

численнем веса и карточкой N2 1, g которую техниtfеским отделом вnисаньt 
nока только нормы выработl<и отдельно по оnерgциям: разметка, обрезка, 
nравка и пробив_ка дыр (прои.эводсrrвенньtе nоказатели берутся из . иapJJA" 
.эаi<аза) все эти материалы кроме нарядА и учетноii I<арточки :вручаеr 
мастеру по наметке и разметке. · Последниti вьtдает требование · на склад 
сначала · только для изrото:sления wабло»ов, а затем · на :всю I<онструкцию. 
Наnравление rрузовых nотоков nостроено по припциnу долевого движения. 
Ма~ериал со с:клада д:вумя основными поток~ми наnравляется по .4вум ли· . 
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ниям корпусов. На схеме стрелками указан·о направление грузовых пото
ков до места сборки. Часть сырого материала, подвергающегося кузнечной 
обработке, подается в. кузницу. В корпусах для продольного персмещения 
материалов ульжены узкоколейные пути. Подача материала к станку произ
водится электроталями-"кошками" или ручными кошками, которые персме
Щаются по _l!вутавровым балкам, подвешенным к нижнему поясу стропиль
н:Ьiх ферм. (План мастерских треста Стальмоста на Кузнецкстрое, см·. в к·он-
це журнала). _ 

Оборудование мастерскоП по обработке деталеii на 90°/0 импортное и 
состоит из 12 одноштемпельных ·дыропробивных прессов, трех сортовых нож· 
ниц, двух листовых ножниц, поперечной пилы, вырубочного и правильно
загибочного пресса. Расположение станков рядовое, соответственное роду 
материала. Обслуживание станков, кроме электроталей производится спе· 
циальными каретками (в угЛовых и балочных корпусах) или столами (в листо
вых корпусах). В последнем случае для облегчения лерсмещения листов, 
под них подкладываются металлические шары. 

Для раззенковки дыр в верхних горизонтальных листах подкрановых 
балок, а также в опорных листах колонн; в одном из листовых корпусов 
установлены два вертикальных сверлильных станка. Все станки установлены 
на постоянных бетонных фундаментах с приводам от самостоятельных 
электромоторов. Средняя производительность дыропробивных: станков-
1.500 дыр в 8-ми часовую смену. Считая в среднем 640 дыр на одну тонну 
конструкций, получим 2,5 тонны обработанных деталей. 

Выпуск обработанных деталей за 1931 год приводится в нижеследую
щей та блице: 

1 

1 Vlll ~ . Vll Месяц 1 11 III IV v Vl / _vii JV v VI 

. 1 
657,941 

11 1 1438,03 Тонны 646,121 946,4 957,94 1304,2 1633,91111539,43 1683,61 L9~2,44 1659,52 1438,61 
. 1 

В С Е Г 0: 14898 тонн. 

Обработанные детали поступают на склад полуфабрикатов, , которыit 
является весьма суiцественным звеном в общем ходе производства мастер

· ских. 

Успешность сборки в значительной степени зависит от своевременной 
подачи деталей к месту работ; необходимо, чтобы материал идущий в 
сборку, легко отыскивался и своевременно подвозился, а поэтому под склад 
отведена nполне достаточная площадь непосредственно у сборочного плаца. 
Для лучшего обслуживания, склад полуфабрикатов разбит территориально 
на несколько участков с самостоятельным обслуживанием приемщиками-сор
ти_()овщиками. На складе полуфабрикатов ведется точный учет деталей 
по спесификациям и отправочным ведомостям технического бюро. Кон
трольным документом вьiпуска деталей на полную конструкцию служит кар
точка J{g 1, на которой склад полуфабрикатов ставит nизу о принятии пол-. ... ... 
наго комплекта деталеи для данпои конструкции. 

После внесения в карточку данных о затраченном на обработку вр~
ме.ни и производительности тру да, один экземпляр ее возвращаете~ в тех

ни ческий от дел. 
Заполненная и провереиная карточка }{g 

полпения карточки N2 2, которая является 
сборку, рассверловку и клепку законченной 
карточке N2 ·2). 

1 служит основанием дла за
контрольным документом на 

конструкции. (приложение к 

Со · склада nолуфабри~атов по узкоколейным путям детали передаются 
на сборо~ньJй плаЦ~ \(Убо_рудо;ванный постоянными и переносными стелажами. 
Постоянные ·стела.Жц . з-анимают площадь около 6000 кв. м и состоят из 
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рельсового настила на деревянных сваях. 

янии 1,5 м вдоль рельсового настила и 1,75 
{ 

Сваи расставлены на раесто.;. 
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1 на 
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Сборка 352 
1 

! 1 . . . 
- ' Рассверловка. 1191 

Клепi<а 357 
.. . . . 

-
Итого по 

1167 1 
плану • 

1 

П'ереносные стелажи состоят из металлических козелков при высоте 
0,8 метра. На постоянных неподвижных сборочных стелажах выкладьша
ются тяжелые части зданий, как-то: колонны, подкрановые балки, подстро
пильные фермы. Такое оборудование плаца позnоляет держать конструкцию 
в строго горизонтальном положении и неподви.w.ности во время пригонки 

отдельных деталей, рассверловки и .клепки. С целью защиты железа от ржа
вения соприкасающихся частей, они перед сборкой покрываются железным 
суриком на вареном масле. 

Фотография N~ 2. Общий вид ма те,Jс.ких. Стальм:Q..:1'а (сборочные стелажи). 
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Для облегчения работы малоквалифицированных сборочных бригад и 
во избежание ошибок, на сложную конструкцию техническим бюро разраба
тываются подробные инструкции, а также упрощенная схема. 

В них имеются указания порядка сборк~, предварительной выклепки и 
при сверловке отдельных элементов в рабочие чертежи вносятся лишь ука
зания нужные для монтажа (иллюминовка заклепок). 

Параллельна со сборкой производится окончательная рассверловка дыр 
до 'l'ребуемого размера. Рассверловка производится пневматическими машин .. 
ками, а в тесных местах-трещетками. Режущим инструментом являются 
конические развертки или цилиндриЧеские сверла. До производства рассвер
ловки необходимо обращать внимание на плотное стягивание рассверливае· 
мых частей, размещая их примерно в 25- 30°/0 дыр от общего числа после
дн'их. При этом необходимо иметь ввиду следующее, так как болты всегда 
имеют диаметр несколько меньший диаме'l·ра дыр, что допускает возмож-

- ность сдвига между болтами, то · для устранения сдвигов необходимо приме
нять также часть п·олномер:ных стальных про~ок. Перестановка болтов обыч
но поручается специальной бригаде, · которая является менее квалифициро
ванной и дешевле оплачиваемой. 

Образование заклепочных соединений достигается пневматическими 
клепальными молотками, а частично ручным способом. 

Пневматическая клепка, кроме улучшения I<ачества клеш<и и уве.Аиче
ния производительности, дает также возможность сравнительно в короткий 
срок подготовить неплохие кадры I<лепальщиков. Это последнее обстоятель
ство весьма существенное на новостройках, а особенно в Сибири,. вдали от 
промытленных центров, где приходилось ориентироваться на местные резер~ 

вы рабсилы. Однако, маломощное компрессорное хозяйство и недостаток 
пневматического оборудования зас·rавляли держать также ручные бригады 
клепальщиков. 

· Полная мощность компрессорной установки равная 47 куб. м в мину
ту сжатого до 6 атмосфер воздуха состоит из трех стационарных, работаю
щих от электромоторэв компрессоров: одного 20 куб. м системы "Борец", 
одного 17 куб. м Харьковского паровазастроительного завода и одного 10 
куб. м Ленинградского Н евекого завода. Используя полную мощность ком
прессорной установки, можно ввести в работу не более 50 единиц-пример
но 20 пневматических сверлильных машин и 30 клепальных и рубильных мо
лотков, что видно хотя бы из такого подсчета: 

Расход воздуха одной нневматической мащинки равен 1,5 куб. м в ми· 

20 20 х 1 ,5 25 - с 1 2 
нуту, что при единицах составит - расход 

1
,
2 

- куи. м., где , -по· 

правочный коэффициент на неодновременность работы всех машинок. Рае'" 
ход воздуха клепальными молотками 0,9- 1,0 куб. м при 30 единицах со-

. 90 х 0,9 . 
ставит -

1
,
25 

_ 22 куб. м _ 

Выше нами отмечена одна 'Из положите.льных сторон временных мастер · 
ских--близость их к месту установки изготовляемой конструкции. 

Стоимость · клепки вообще на · заводе значительно дешевле, благодаря 
удобству работ и - ее концентрированности. Имея оборудованные мастерские 
f{a месте _ стройки, вблизи места монтажа, всегда имеется воЗможность · т ран· 
спортировать грузы даже . негабаритных размеров, а это позволяет nроизво
дить максимальную выклепку в мастерских и провозить в законченном виде 

колонны и подкрановые балки весом до 50 тонн, как например колонны мар
теновско-го цеха. 

Для характеристики повышения выпуска продукции в результате ocnoe· 
ниJI методов работы и · выправления организационной стороны может служить 
нижеприведенная таблица выполнения работ по месяцам за 1931 год. 
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· Месяцьi -- 1 11 III IV v VI 
Обработка: 646,12 657,94 946,4 957,94 
Сборка 400,22 354,39 . 1056;87 630,85 
Клеnка 400,22 354,39 1056,87 630,85 

1304;2 1633,91 
837,53 1227,9 
837,53 1159,55 

Месяцы VII - VJII IX х XI XII 
Обраб~тка 1539,43 1683,6 1992,44 1659,53 
Сборка 1387,66 1943 54 1677,30 ,1334,5 
Клепка 1080,42 1306,44 1584,2 1503,2 

1438,6 438,03 
1108,4 862,94 
1032,9 858,95 

Всего: Обработка -14898,15. Сборка -~ 12822,1. К'.лепка-11805. 

ДНЕВНИК 
При.ложение М 4. 

движение зе1казов в мастерских Стальмоста 

· 1 Обработка. 

----------------------------~----
. АКТИВ---Выдано в мастерские ПАССИВ_:_Сдано мастерс«ими СалLдо 

1'\S 

~ Марка 
"'{ 

3/IV 545 

" 
195 

..._ 

-

4/IV 374 

" 
401 

" 
620 

ltаименоваНJfе - J<ОНС~~· 1 Вес 11 
кгр. 

. . 

Наружная ферма N2 3 
холодильников . . 24688 

Колонны площа-дки 

управления • . . . 17876 

Итого за 3/IV . 42564 

Ар м а т у р а головок 1 
мартен. печи (2 п.) . 80542 

Левая . :колонна ми :к-

сера . . • . . . . 162193 

Про :кладка 1( фермам 

блюминга . • . . 620 

Итого за 4j IV . 243095 

-~ ~ ~~~ М именование ионстр. Вес в на дан-
кгр. но·е чи· 

, ело 

•. 
. 

- 653595 

190 Площадки стриппера 7920 
. 

·531 Связи по запад. фаса-
ду холодильников . 3212 

' 
532 Северный фасад хоЛо-

. 6132 дильников . . . . 
536 Колонны 27-в холо-

ди~ьник · . . . . . 3933 

619 Тормозная связь балки 
No 5 блюминга . 1855 

632 Колонны 25 холодил. 22530 

Мост через р. Абу в 
6 L 9,50 ..,/. . . • . . 8333 ---

1 53915 842775 
1 

Из вспо·могателъных устройств необходим9 остановиться на механиче· 
ской мастерской. Имея оборудование и~ пяти т~карных станков, одного ше· 
nинrа, одного фрезерного и одного сверлильного ст;~.нка, механическая ма· 

стерекая вполне справлялась с поставленной задачей по ремонту сложного 
и~портного оборудования, ремонту и изготовлению котельного инструмента 
и таr.же ремонту такела.жн·ого оборудования. Малоквалифицированные кадры 

_ прессовщиков, резчиков, правщиков, сверловщиков-пневматиков нуждаются 

в постоянном инструi\Таже no освоеиню сложного оборудования. Эту задачу 
~ . 

;,:r ' . ; 
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также приняли на себя механические мастерские и с ней справлялись непло
хо, что видно хотя бы из того, что все станки находятся в полной исправ
ности и работают без перебоев. В отдельную единицу была вuедена группа 
слесарей по ремонту и ежедневному осмотру пневматического оборудования. 
Это было сделано с целью максимального приближения опытных высококва
лифицированных работников к обслуживанию довольно капризного оборудо
вания, каковым являются пневматические машинки и пневматические клепаль

ные молотки. ВыпоАняя ответственную аСJ.дачу по своевременному изготов
лению срочных заказов- мастерские луждались в быстрой ликвидации про
стоев, вызванных поломкой весьма ограниченного количества пневматическо

го оборудования-молотков и машинок. Для этого у группы с л е.с ар ей 
имелось достаточное количество запасных частей: коленчатых валиков, внут

ренних и наружных хомутиков для машинок, золотников и бойков для мо-
лотков. 

Существенным недостатком временных мастерских Стальмоста явилось 
отсутствие собственной заклепочной мастерской. 

Перебои R пос'Гавк'е заклепок сильно снижали nроизво-дительньtе воз· 
можности мастерских. Между- тем, организация собствен11ого производства 
заклепок не требуе'т больших затрат. · 

Второй недостаток, на котором необходимо остановиться-- -это отсутст
вие листоправильного и углоправильноrо стаtiков. 

Поступающий с ·наших заtiодов прокатныП материал, а особенно торrо· 
вого качества, имеет .значительные деформации, блаrодаря неравномерности 
рстывания после прокатки. 

Правка вручную кувалдами на плитах вызывает местные утонения и 
вреднdе явление так называемого "наклепа". В сборке плохо выnравленные 
листы .~е дают возможности достигнуть ровного прйлегания плоскостей, что 
также влияет на - качество клепки. 

l<узнецкс'Гроii, апрель 1932 r . 

.. 

. .. ' .. 

М. И. ll.лискевич 

В. Коро.ль 

_... 
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.А. АГ АМА.АОВ 

Утильцех на Кузнецкстрое 
В этой небольшой статье я ставлю целью подеЛиться спытом органи· 

зации на крупной стройке "Утильцеха ''. Колоссальные масштабы работ, 
огромные материальные ресурсы оборачивающиеся на стройке, естеств~нно 
порождают большое количество всевозможных отходов: дерева, металла, 
спецодежды и обуви, пришедшего в неl'одность оборудования, инструмента, 
тары и т. п. Все это большое количество ценностей несомненно было бы 
обречено на гибель. 

Это обстоятельство заставило отдел рационализации приступить I{ 

организации такого - предnриятия, которое зан.Рлоrь бы сборкой этих отходов, 
утилизацией их, ремонтом, восстановлением с тем, чтобы из этого бросо
вого материала возвратить строительству максимум нужных и годных вновь 

для употребления предм~тов. С этой целью 15 сентября 1930 г. был органи
зован так называемый "Утильцех". 

Не останавливаясь на организационньiх моментах и трудностях в этом 
новом, но весьма полезном деле, необходимо только отметить, что орга
низация его прошла довольно успешно, благодаря инициативе некоторых 
работников "Утильцеха", и вниманию со стороны управления строительством . . 
По своему расположению Утильцех занимает центральное место на плане 
строительстnа и располагает огороженной территорией в 3500 'КВ • .At • 

.". 

На территории Утильцеха располож~ны контора, все мастерские и боль· 
шая часть склада сырья и готовых изделий. Имеютел следующие мастер
ские: 

1) Кузне ч н а я на 12 горн с 1 пневматическим . молотом в 175 кл.г. с 
электрическим дутьем, работает в 3 смены, персрабатывает на 90°/0 отходы· 
и лом железа; . 

2) С л е с. ар н а я - со следующим оборудованием: 1 токарный ста· 
нок, 1 lllепинг, 3 свсрЛjlльных, 3 болторезных, приводные точила, 15 тисок, 
аппарат для автогенной резки. 

3) С т о л я р н а я - с 1 приводной пилой (ц·иркулярка). -
4) Ж е с т я н а я мастерская. 
5) С а по ж н а я - ,,-
6) П. о 1П и в о ч н а я --"-
П.рачечна'я для мойки спецодежды и дезокамера. 

Помимо Этих 1\Шстер~ких, яа территории Утильцеха имеются. склады сырья, 
полуфабрикатов, готовых изделий, топлива и киnятилка. 

Необходимо отметить, Что большинство поме~ений на Утильцехе сде
лано также :v.з отходов и отбросов силами Утильцеха. 

Сборкой утиля и отходов по цехам и участкам занимаются сnециаль: 
ные бригады сборщиков и обслуживаются конным трансп~ртом для пере
возки. На Утильцехе весь собранный материал сортируется по видам и сор
там и поступает в мастерские для переработки. 

Переходя к описанию деятельности отделъных мастерских, я для крат- 
костн буду оперировать лишь основными цифрами, характеризующими ГОАО· 
вую nроизводительнQсть некоторых из них. 
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КУЗНЕЧНАЯ МАСТЕРСКАЯ 

Выпущено и переработано продукции: 
' 

N2 N2 Наименование Количество Сумма Примечание 

~--:::::.::z= -- --- - --
1. Скобы, стр. r·остыли, 

крючья . . 292.687 шт . 24 638 руб. 
2. Подковы конские 15.033 8.990 . " 3. Болты разные 142.178 35.795 . . . " 4. Молотi<И разные 4.000 4 519 Поделки и . 1 

5. Лом, топоры, кувалды . 6.677 14.063 • ремонт 

б. Навесы. 4101 7.758 . " 7. Мастерки, I<ельмы . 3.013 956 • 
8. Колосники . 14.540 3.585 " 9. Зубилья 3.393 3.467 . 1 

10. Разя. издел. д/стр . 
-. 44 503 24 026 . 

l t. Жаровни д/рем . раб . 1.800 16 990 • 
]?. Кирки рудничные . 4.800 10.160 '"'' " 

154 94 7 руб. 

Этот далеко не полный nеречень, не охватывает еще целого ряда раз
личных работ, прои.зведенных кузнечной мастерской как по утилизации отхо

дов> так и по обслуживанию самого Утильцеха и строительства. 

СЛЕСАРНАЯ МАСТЕРСКАЯ 

ПроизвоДит главным об азом ремонт разного инструмента, как-то: ва
терпасt>I, ножницы по металлу, весы, мерит·ельный Инструмент, столярный и 

пр., отделывает изделия кузнечной мастерской, производит ремонт старого 

об-оруд9вания и строительных механизмов, а также работает по отдельным 
заказам для БРИЗа и отдела рационализации. Ею также изготовляются 
роликовые транспортеры и другие несложные приспособления для механиза

ции строИтельных работ. 

СТОЛЯРНАЯ МАСТЕРСКАЯ 

Перерабатывает древесные отходы, изготовляя из них шnалы для узко
колейки, железнодорожные щиты (снеговые), рамки для кирпича, шпиляры 
для кирзаводов, кровельную щепу и пр. В прошедшем (1931 г.) вернее в тече
ние 8 месяцев его, изготовлено и собрано: 

N2N2 Наименование Количество Сумма При:м:ечание 

1. Кровельной щеnы . . . 300.000 3.012 
2. Рамок для кирп. и пр . 6.000 661 
3. Шпал узi<околейных . 900 кбм. 
4. Разных предметов . 3.000 
5. Собрано лесо-отходов . 1.694 кбм. 4586 
6. щепы. 50 

l 
Клепка от-.. . • 

7. Ящиков и др. тары . . 8.400 шт. 
правляласt> 

8. Клепки цементной . . 6D.850 на цемэавод. 

Помимо этого из отходов были построены в большой части помещения 
Утильцеха и большое количество отходов было отпущено цехам для отоц

ления (неrоАных). 
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ЖЕСТЯНАЯ МАСТЕРСКАЯ 
Произведено иЗ старого· железа, отремонтировано и частично изгото~· 

лено из нового материала: 

N2 N2 Наименование Количество Сумма Примечани е 

1. Баков, шаек, чайников, # 

ковшей и т. п. . . . . 3.800 3.300 , 

2. ~едра, бидоны и проч. 3.1СО 2.000 
3. Кипятильников . . . 318 3.114 
4. Печей железных . 482 1.943 
5, Труб . печных и колен . 5.600 . 1.800 
6. Прочих издеЛJt.Й . 1 1.220 1.010 . . 

. 
/ 

Собрано железа листового и разных изделиИ около 62 тонн. 

САПОЖНАЯ МАСТЕРСКАЯ 

С 1 мая 1931 г. произведено ремонта и починки старой утилЬобуви: 
сапог и ботинок-7.133 пары, пимов-6.187 пар. · 
на общую сум~у-90.000 рублей. 

ПОШИВОЧНАЯ МАСТЕРСКАЯ 

Производит ремонт старой спецодежды и по1uивку из утиля рукавиц и 
прочих предметов, за отчетное время сделано: 

N2Nol Наименование Количество Сумма 1 Примечанне 
' 

1. Полушубков, пальто, кур. 4.651 12.203 
~ ~ 

2. Рукавиц отрем. и пошито 65.409 34.751 
з. Мешков отрем. и помыто 13.883 7.131 

1 
4. Халат, одеял, брюк и пр. 10.168 18 .. 858 

Заканчивая этим перечисление некоторых основных видов работ про
изведенных У тильцехом, необходимо отметить, что в указанный перечень не 
вошло значительное количество работ мелких и по своему характеру слу

чайных. 

Достаточно сказать, что оборот Утильцеха за не полный по некоторым 
мастерским . год дал по всему Утильцеху-518.592 руб. 18 ко·п. по себесто

имости продукции, не говоря о том, что собрано и сохrанено большое коли

честно лома, скрапа, ·цветных металлов, резины, тряпок, старых труб и проч. 

В некоторые трудные моменты Утильцех выручал строительство, так во 
время перебоя с гвоздями Утильцех из проволоки быстро наладил произ

_подство гвоздей, их было изготовлено несколько десяткоn тонн; был орга

низован сбор старых гвоздей, . что в значительной степени облегчило поло- · 
жение. 

Значительным иреимуществом Утильцеха являлась его воз_можность бы-
u . u 

стро удовлетворять нужды строики,-так зимои срочно делались жаровни, . 

клинья, кирки, ломы, ремонтирова:Лись лопаты и т. п • . 
Следующим немаловажным моментом в .деятельности У т ильцеха сле

дует считать обслуживание им нужд отДела рационализации и БРИЗа. 
Таким образом мастерские Утильцеха служили также и эксперименталь

ными мастерскими, где изгото:вля/\,ИСJ> MQAeЛJI и образuы раз~ч~чЩ>I?С ~.эобр~
тениП и преАложениП. 
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В производствах Утильцеха было занято .до 300 рабочих и с 1 января 
1932 г. Утильцех был персведен на хозрасчет. 

Подводя итоги работы Утильцеха за 1931 год, необходимо отметить, 
Ч'l'О деятельность его была далеко не планомерна и глаВ,!fЫМ образом была 
Приспособлена к нуждам строительства в этот период. 

В данное время, в связи с изменившейся ситуацией, происходит и пере
стройка работы Утильцеха в разрезе приспособления его к нуждам метал
лургического завода с обслуживанием также и строительства. Так в круг 
деятельности ~тильцеха должны теперь войти новые виды работ: сборка 
огнеупора, смазочных продуктов, болтового материала и интенсивным обра· 
зом сбор металла и отходов уже действующих цехов. 

О повышающейся деятельности ·у тильцеха говорят следующие цифры. 
Если оборот по Утильцеху в 1931 году был в сумме 518.592 руб. 18 коп. по 
себестоимости продукции, то оборот только за 1-й квартал 1932 г. достиг 
суммы в 259.625 руб. 48 коп. -

Из приведеиной ниже таблицы видно распределение по от дельным м а· 
с терским: 

ВЫПУСК ПРОДУКЦИИ ЗА 1-й КВАРТАЛ 1932 ГОДА. 

Наименование Январь Февраль Март Итого 
- мастерских -

Кузнечная. . . 37.932-28 55.085-66 40.216-82 133.234- 76 

Слесарная . . . . . 5.803-66 6.998- 04 11.394-60 24.196-30 

Жестяная . . . 2.749-04 2.276- 77 1.763-31 6.789 ·- 12 

Пошивочная . . 17.757-15 12.124-86 12.148-14 420.30-15 

Портняжная . . . 3.613- 30 2.544- 71 4.428-87 10.586-88 

Сапожная . . . . 7.322-00 5.5'72-29 4.587-75 17.482-04 

Столярная. . . . . - 2.496- 11 1.117-90 3.614- 01 

Мелочная . . . . . 2.422-58 1.980-22 5.315- 27 9.718-07 

Гвоздильная . . . . 2.195-53 6.484- 13 - 8.679- 66 

Вьtдер. гвоздей . . 843- 3-! 227- 42 - 1.070-76 

Изготов. веревки . . 300- 16 . 861- 71 1.061- 86 2.223- 73 

ИТОГО: 80.939 --04 96.651 - 92 82.034- 52 259.625-48 

На основе этого удачного опыта, по заданию главного инженера Ком
бината тов. Бардина отделом рационализации проектируетсп Утильцех всего 
Комбината, с обслуживанием металлургической части, куда .войдут: скрапное ... 
хозяиство, утилизация шлаков, регенерация масел и т. п. 

В своей работе Утильцех имел также и ряд недостатков, т. к. не пол
ностью собирались все отходы, недостаточное внимание у делялось полной 

· утилизации их, плохо привлекал общественность себе на помощь и т. д., но в 
основном опыт вполне оказался удачным и было бы желательно, чтобы дру
гие строИ.Си переняли его и этим самым . внесли и свою лепту в дело моби· 
лизации внутренних ресурсов. - JL. А~амалов. 
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Новые даты в историю Кузнецкстроя 
Осуществл·яя мысли В. И. Ленина о создании Урало-Кузнецкого ком

бината, который еще в 1918 году в своем доклад~ "об очередных задачах 
Советской власти" поставил · вопрос о необходимости сочетания ураль
ской руды И КУЗНеЦКОГО УГЛЯ, а также Ий ОСНОВе, В даЛЬНейшем, ряда 
решений ЦК ВКП(б), в резолюциях XVI Партсъезда имеется четкое сфор
мированное задание об Урало-Кузнецком Комбинате. 

Составной частью УКК запроектирован был Кузнецкий (Тельбесский) -
металлургический завод и 3-го августа 1927 года передан заказ на пред
варительное проектирование завода-американской инженерно-т~хниче-
ской компании Фрейн. . · 

В июне 1929 года-организованы Управление по строительству и 
приступлево к строительным работам. 

Развивая ход с<rроительных работ в данное время, часть УКК-Куз· 
нецкий металлургический комбинат-уже не на словах и проекта.х, а дей
ствующий завод-гигант. 

Общий вид доменного цеха. Апрель 1932 года. 

1930-1931 годы в истории строительства Кузнецкого металлургиче
ского комбината имеют не мало страниц, отмечающих достижения уров
ня технико·эиономическdго развития, рекордных сроков выполне~»я раЗ.

ного рода видов работ, каких це зн.а,71а ци одна стр~на ~ИРS1~ 
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В эти годы КузнеЦкстроем сданы в эксплоатацию и работают поми· 
мо вспомогательных предприятий (кирзаводы, черепичный, лесопильный, 
бетонитовый заводы, каменные, гранильный и песочный карьеры и т. д.), 
ряд цехов--заводов: 

-
М~ХАНИЧЕСКИЙ, 

КУЗНЕЧНЫЙ, 

ЛИТ-ЕЙНЫЙ, 

ШАМОТО-ДИНА СОВОЙ, 

РЕМОНТНО-СТРОИТЕЛЬНЫЙ. 

1932 год-год завершения строительства основных цех-ов и в исто· 
рию Кузнецкстроя должны быть вписаны новые даты побед по цехам. 

1 

КОКСОВЫЙ ЦЕХ 
1-го января-поставлена на сушку вторая батарея коксовых печей. 
23 февраля-загружена первая батарея коксовых печей. 
24 февраля в 24 часа по местному времени из печи ,NglQ при огром· 

нам количестве собравшихся рабочих, служащих и ИТР выдан первый 
металлургический кокс, и с этого часа батарея .N!2 1 вступила в нормаль
ную эксплоатацию. 

: ' • 

: . . . ·: 

: . . . . . : . . : ,• : : 
: •' . 

·: . . · 
. '• .. 

. . . : : 
. . 
: . . . ,• : 

. . 
: . : .. 

Общий вид Доменного цеха. Апрель 1932 года. 

10 апреля в 11 час. вечера переведена на газ вторая батарея коксовых 
печей. 

15 апреля-приступлено к . загрузке печей шихтой и заJ ружено в те
чение дня 11 печей. 
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Ломка временных топок, установка лапорт. 23 февраля 1932 ГОАа. _ 

16 аnреля-в 9 час. вечера получен кокс 2-й батареи. 
Загрузка, пуск и сдача в эксплоатацию печей произведена без ино

странной консультации. 

Освоение механизмов, управление сложными аггрегатами и ход ра
боты видны из нескольких цифр, ха.рактеризу~щих уверен:ность и чет
кость в раб9те. 

Выпуск nродукции наглядно подтверждает сказю~ное выше. 

Апрель--первая пятидневка--236 печей. 

вторая 

третья 

четвертая 

" 
• 

" 
" 

245 " · 
259 ·» 

371 
" 

415 
" nятая 

и· T3I< дальше. 
до · м _ ЕННЫЙ ЦЕХ 

Морозы, снежные бураны преодолевзлись строительными цехами. 
Монтаж механического оборудования был закончен. 

Шла заготовка руды и флюсов. Запасы руды создавзлись медленно. 
Поступлевре было не регулярное. Ру да поступала в большинстве ведро· 
блеиая. · 

К 25 марта бункера доменной печи .N2 1 , были заполнены ру дай, 
коксом, известняком, марганцевой рудой: и прочими флюсами. 

Вагон-весы вступили в работу. -
На , iepxy i>ункеров, на эстакэде, началось движение поездов и тран-

сферкаров. - · · 
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В подбункерном здании. Аnрель 1932 года. 
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В nоддо~еппике 
дом. nечи N! 1. 
Март 1РЗ~ 'f• 

' ' 
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Вид А?Менной печи N'!! 2 и RoRc~вoro транс:Jэер :мра. Апрель 1932 года. 

30-го марта грузили шлак, уголь, кокс вручную, через фермы в 
печь ,N'g 1. 

31-го вступили в работу скипы. 
Площадка украшена лозунгами, тре_буJ<?щими 

ч у г . ·у н, ч у· г- у н .... 
У домны оживленно-усталости от утомления не чувствуется. 
Все рабочие на своих местах. Ожидание момента задувки. Все гото

во. Даются . сигналы воздуходувке ·~ в . 7 час. 50 мин. 1-го апреля турбо-
воздуходу~ка подала дутье в п:ечь .N'2 . 1. . · 

Днем ВI<лючена газоочистка и в 11 часов вечера газ nодан кау-
перам. . 

2-ro апреля выдан первый шлак · и в 6 часов утра 3-ro апреля про- . 
изведена первая плавка чугуна--68 тонн. 

3-го апреля эксплоатационниi<и, приняв печь ,N'g -1, поШли медленно, 
но верно к победам. 

За первую пятидневку апреля-до 5-го апреля-было 9 плавок-
673,4 тн. чугуна. 

За вторую пятидневку было 16 плавок -1379,7 тн. чугуна. 
" третью " " 19 " 2215,5 " " 
" четвертую ,) " 20 " 2854,1 " ". 
" пятую " " 26 • 3303,2 " " и на 21-fi 

день работы доменная печь .N'2 1 достиг л а своей проектной МОЩНОСТИ 

дав 7 48,2 тн. чугуна. 
Ведя борьбу за 10 миллионов тонн чугуна-претворяя в жизнь 

6 исторических указаний т. Сталина-коллектив, обслужitвающий домен
ную печь ,N'Q 1; не раз уже добивалея блестящих ре_зультатов-перекры
:вая на сотни тонн проектную мощноеть печи, выполняя полностью ме
-сячные задания, 
~ 
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f\ЛАРТЕНОВСКИЙ ЦЕХ 

Строители., закончив строительные работы по коксовому и доменно
му цехам по 1-й очереди, после получения от эксплоатационников ответ
ных "Есть кокс", "Есть чугун" поставили тр~бование-"Даешь сталь и 
прокат". 

И вновь с уверенностыо идут к nобедам на фронте строительства. 

Закончен :монтаж 8-ми газогенераторов, идет подливка и механиче
ский монтаж транспортера . 

.Здание газогенераторов-это первое в СССР св~рн_ое здание (ни од
ной заклепки). Строительные работы закончены полностью. 

Трансформаторная nодстанция-закончена полностью и сданы в э«
сплоатацию 2 мотор-генератора по 1000 квт . каждый. 

Закончен главный -корпус цеха на 8 печей и продолжаются работы 
по 2-й очереди в районе 9-1 о печей. 

Закончены огнеупорной кладкой и монтажем три мартеновские печи 
по 150 тонн каждая. 

Смонтированы и ·сданы в эксплоатацию мощные мостовые краны 
грузоподъемностью в 220 и 125 тонн. 

Закончена эстакада-въезд на рабочую площадку. 
Законче-н монтаж здания скрапного двора и на подъкрановые пути 

поднято два :мостовых крана. Монтаж кранов закончен. -
- Закончены фундаменты здания :миксера и ведется монтаж железных 

r~онструкций. 

Закончено здание стри-ппера и смонтирован мостовой кран. , 
Закончены весы для слитков и скрапа. 

Производится уборка территории цеха и укладка железно-дорожных 
nутей. 

Общий вид зданий и сооружений мартеновского цеха. Май 1932 года. 

ПРОКАТНЫ- Й ЦЕХ 
Развернутым фронтом идут строительные работы и монтаж. 
Кладка 6~ти групп нагревательных колодцев закончена. 

. 
' 

Подняты нао подкрановые пути - два мостоJЗых кран,~ и электромон· 
таж их заканчивается. · 

ЗданиF: блюминга, рельсо .. бало·чноrо стана, вальцетокарной-монта
же-м закончены, производятся доделни, кровля и- qстекление фонарей. 

Монтаж зданий холодильников, склада рельс и балок и рельсоотде
лочной продолжается. УстанавливаютсЯ подкрановые балки. 
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Здание нагревательных :колодцев. Июнь 1932 годг · 

_ Монтаж оборудова
ния по некn~орым аггре

гатам закончен. 

К 1-му июля закон
чен полностью монтажем 

блюминг с его манипу7 
ляторами, рольгангами, 

ножницами и проч. 

Блюминг - равного 
которому неr в капита

листических странах. 

Один миллион четы
р_еста п я т ь д е с я т тонн 

слитков в год- такова 

производительно~тьблю
минга Кузнецi<ого метал
лургического комбината. 

Станы 900, 800 и 750, ножницы с их вспомогательными устройствами 
монтажем закончены. 

· Стан 800 м/м. 

' ц. э. с. 
Тяжелый зимний период дЛя ЦЭС'а ?авершен. ._. 
В январе, U числ-а, турбина N2 2 в 6000 квт поел~ цспытаний дала 

промытленный ток заводу. 
20 марта-заполнен "Водой охладительный бассейн. 
1-ro апреля опробована турбина N2 3-в 24.000 квт и 14-ro апреля 

дан промытленный ток. 
16 апреля пущена турбовоздуходувка .N'2 2. 
20-го мая поставлен на сушку котел .N'2 3 ЦЭС'а, 
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ид ЦЭС'а со_ сторо~ы бассейпа. Апрель 19~2 _rода. 

25
-ro июня начато бе- ~-f'~- ~~~~~~~~~~~i~[~Jf~i~~~~~~~~~~~~;~;JI~J~\~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

бункерно'rо отделения 2-й тонирование фундаментов ~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 
очереди. 

Перечисленным п-ере
чием объектов введенных в 
эксплоатацию, не исчерпы

ваются победы цехов. 

В период окончания и 
сдачи объектов в эк сп лоатft
цию, развернуты работы по 
2-й очереди строит~льства 

завода. ~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~1~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~1ll Этот период протекал ~W"f&WIШ::::=:шп:::::':!ПI:Ш?ПШШПНIШ?Ш:ШmiШШ: 

в исключительно · тяжелое- :::я~::::::>>>>д>::::>?>>:::/<:>>>'>>><<<>\<>:::::::ш:х\:::::: 
ВреМ Я- ЗИМ а, В е С е Н Н Я Я р а- ~::·::[f,~f;~):·[i:f~·;;~~i:':·.! .. :::::;·:.-::·:·:.:::::: .. :::.::r·:·r::<Jjfjj:!:j:Jjj::!i:!_kf:f.<f.,j.,jjjj>><>>J[''<::I/Ii~ :;::;:;:::~ 
сп Утица' бездоРожье, u е д о- :~If!~!~:;~· .. ' .. i''~J~~11'!.i!i~·:!!.:·;j.~!.~·J~!JJ!!Jjjj_i!!jJ.j.i;:::j:::jjjljJ!iJiJ!Jf:j:!!.i!!.i!JiJ!i!Jj:j_:;_i!!i!-ii!l 
статочное снабжение строй- ШШ 
м а тер и ала м и, н о н е с м отр я ·::~::~:;;1::,:щ;Ш'.it·::ш;,:,,c·:::II'~'::'III:::_,:o,,Ш::::::.Ш'::,Ш':'i:П':·i"r~J~ШШ:-:.:JJШ 
на это объем основных р:1- :х?~~::::;'::::::л::::~:ы~~:: 
бот выпо-лнен в ·ел еду ю rц е ~f ::::,,,,,,,,:;:::::;:::::'''''''~'''''~''''< 

количестве: 

Земляные . работы 
1,598,059 .м3 • 

Бетонные работы 
101,947 .м3• 

1 

Б рыэгала на охладительном 
бассеnне. 
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Смонтировано железных конструкций 14,665 тн, в то время, как за 
тот же -nериод прошлого 1931 rод выполнено: 

Земляных работ 788,200 .м3 • 

Бетонных работ 81,661 .м,3 • 

Смонтировано 4,580 'IШН. 
- 1'" t··-, 

В машинном зале. Апрель 1932 г . 

• 



А. ДАВЫДОВ 

К ВОПРОСУ О ПОСТРОЙКЕ В РАЙОНЕ СТАЛИНСКА 
ЗАВОДА СБОРНЫХ СТ АНДАРТНЬIХ ЖЕЛЕЗО-БЕТОННЫХ 

КОНСТРУКЦИЙ· И ТРУБ 

Индустриализация СССР ставит nеред строительством ряд серьезнейших задач, в том 
числе максимальные темnы и дешевиз!{а nри высоRом качеС1'ве. Эти задачи разрешим~х лишь 
при наиболее полной механизации процессов. 

· Зимний период работ в Сталинском районе принуждает строительство прибегать к уст· 
ройству тепляков, стоимость которых в условиях суровой зимы весьма значительна, или при· 
менять подогрев материалов до бО-700 С с последующей защитой бетона от промерзания. 

Можно считать, что в здешних условиях стоимость зимних работ по железо-бетону, от· 
носительно обычных условий монолитного строительства, должна исчисляться ориентировочно 
с коэффициента 1,4 до 1,7. 

В 0бычн,ых (летних) условиях на постройках при nроизводст:sе железо·бето~ных работ 
наблюдается ряд неJостатков. Эти недостатки главным образом следующие: 

1. Недостаточная сортировка и промывка инертных материалов; 
2. Неточная дозировка инертных материалов-цемента, воды; 
3. Недостаточное использование опалубки. Оборот опалубки лишь на наиболее хоро 

шо nоставленных работах бывает 4-5 кратный (частично), обычно 2-3 кратный; 
4. Недостаточность и неравномерность ухода за бетоном, зависящим кроме тог{) и от 

метереолог:я.ческих условий и, как следствие, неравномерная прочпость части сооружений; 
5. Значительная затрата рабсилы на единицу уложенного бетона. . 
Кроме того, целый ряд мелких неудобств и недостатков известных по опыту всем 

работающим в этой области. 
В ряде мероприятий, . направленных к разрешению nоставленных задач, постройка 

заводов с б о р н ы х с т а н д а р т н ы :s: ж е л е з о - б е т о н н ы х к о н с т р у к ц и й , и з д е
л и й и т р у б занимает одно из основных мест. Заводское изготовление дает ряд преиму
ществ в основном сводящихся к следующему: 

1. Механизированная добыча и сортировка материалов, правильно поста-вленное карьер
нос хозяйство в Сталинском районе,-в ряде мест может дать возможность разработки еже
годно одного и того же небольшого участка, при чем расход , б у дет nолностью восстанавли
ваться реками в следующий же весенний период, тогда как в настоящее время разработкl'\ 
в большинстве :мест ведется кустарным хищническим способом, приводящим к истощению, 
порче, загрязнеНИЮ богатеЙШИХ запасов инертщ~1IХ материалов; 

2. Т очный подбор и дозировка составляющих, дающих огромную экономию в ц~менте. 
По ряду наблюдений (.,Теплобетон", "С'l·андартб«iтон", "Иннорс") экономия выражается в 
30-40 Ofo в среднем; 

3. Стандартизация и нормализация отдельных частей сооружений, имеющая кроме nро
изводственных преимуществ еще громадное значение . при проектировании, сводит расчет 

отдельных конструкций R прост0му подбору по нормалям паиболее выгодных профилей и 
сечения, на что особепво необходимо обратить внимание и . заранее nри проектировании 
nользоваться уже разработанными нормалями и станд~ртами (,,Иннорс", "Стандартбетон•), и 
иметь ввиду разрабатываемые в нс;tстоящее время; 

4. Изготовление заводским путем же~зо-бетонных конструкций позволяет использовать 
наиболее полно механизмы. Использование опалубки в заводскl{х условиях 20-40 кратнuе 
для деревяю:: ых , форм и 200-300 кратное для металлических форм дает колоссальную эконо • 
мию в расходе подсобных материалов и продукцию гарантир<?ванного качества, та~ как 
вводится коИ'троль выпусi<а и браковка изделий; 

5. Монтаж изделий, изготовляемых заводским путем, возможен в л19бое время года, 
требуя лишь передвижных кранов, Эксплоатациою;{а_Я и арендная стоимость которых зна
чительно ниже обычного оборудования при бетонировании; 

б. Значит~льное сокращение рабсилы на постройке, требует лишь одну .небольшую 
(10·11 чел.) бригаду на I<ран, считая с техперсоналом. · 

По данным Днепростроя (см. Информационный листок Днепростроя N!! 3) стоимость 
nодвозки на строительство, перегрузок, nодъема, установка и заливка на месте 13 .м бетона 
= 9 руб. 04 коп. f 4 руб. 8б I<оп. =] 3 руб. 90 коn. 

По данным • Стандартбетона" эта стоимость несколько ниже 10-11 руб., благодаря вве
дению новых методов сборi<и и рационализации отдельных астей конструкций. Стоимость 
изготовления конструкций по условиям Московского района исчисляется для заводского 
способа в 65-70 руб. l.м3 (стоимость продукции завода в Павшине, Московского района), сто· 
имость транспорт<~ на 1СО 10u по жел. дор. l..v3-13 руб. 25 коn. 
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Таким образом полная стоимость 1 .мS ж~лез~-бетона, изготовленного эавоАским путем 
с транспортом до 100 1Мм равна: 

от н +65+ 13,25=89 руб. Ш5 коп. " 
до 12+7о+ 13,25=95 руб. 25 коп. 

При обычном способе стоимость=140-150 руб. Таким образом даже при расстоянии 
строительства от завода до 100 кл.м по железной дороге и·ли 20 клм по шоссейной или грун 
товой дороге, снижение стоимости достигает 30-40 OJo, не говоря уже о работе в зим
нее время. 

Капиталовложения в строительство по Сталииску и периферии (по да·нным Сибплана · 
УКК) будут по годам следующие (в :м:лн. рублей): 

года 1933 1934 1935 1936 1937 
сумма 610,3 647,5 550,9 66017 612 

Железо-бетон в про:м:строительстве 'будет по годам (в тысЯчах кубометров.): 
года 1933 1934 · 1935 1936 1937 
к. ж. А· 2440 266 196 219 212,5 

Кроме того, в :коммунальном строительстве железо-бетон будет при:м:енен в :количествах, 
учесть :которые сейчас нет возмоЖности, но процент отношения :к промстроительству будет 
не менее 70. 

Эти данные позволяют в районе Сталииска построить завод железо-бетонных I<онструк
ций, изделий и труб, общей производительностью в 75 тысяч .м3 в год железо-бетона (основы· 
в.аясь на сырьевой базе -наносах реки Ко~домы), которыЦ дал бы в год 55.000 м3 кон· 
струкций и издеолий и 20.000 м3 труб диаметром от 150 до 1900 .мм для рабочего давле
ния до 6 атмосфер. 

Вllедрение в строительство сборных: железо-бетонных конструкций: ВОЗМОЖ!:IО лишь при 
широчайшей поддержке инженерно-технических работников . Необходимо. чтобы все nроекти
рующие -организации и отдельные работники ознакоми:лись с применением сборных конструк
ций и при проектировании рационально ВВО/tИЛИ бы сбор!:Iые конструхции 

Для вы51влениf1 п;>оrраммы завода, изиболее приспособленной для нужд строительства 
Сталинского района, необходимо, ЧТ.)бы ИТР осветtiли на страницах наш 3ГО журнала потреб
ность в том или ином виде сборных кон:струкци:й, количестве, сроках иЗготовления и пр. 
Это даст возможность вырабо:rапную уже стандартную программу наиболее приспоеобить к 
местным нуждам и включить, в случае необходимости, пепредусмотренные виды конструкций. 

Мы ждем широкого отклика. Слово за вами, ИТР! . 

Издатель КУЗНЕЦI<СТРОЙ. Ответственный редактор академик БАР ДИН И. П. 
РЕДКОЛЛЕГИЯ: Бардин И. П., Батиков А. П., Бидуля П. Н., ВЛасов д. И, Гурвич Я. И., 

КрасNин А. С., Рамбиди Г. И., Саров Д. И. 

Уполлит N!! 51-а. Типография Кузнеукстроя . Заказ N!! 1008. Тираж 2.000 экз. 
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