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Доклад товарища МОЛОТОВА на восемнадцатом с'еэде 
Всесоюзной Коммунистической Партии (большевиков) 

Третий пятилетний план 
развитиЯ. народного 
хозяйства СССР 

1. Итоги второй пятилетки 
Товарищи! 
На. Ваше раесмотрение пpcдcraВJICil 

третий пя·rилстниii план разви·r•и:я на
р()ДНОГ(} хозяйства СССР. Это-гиrант
t'I\аН пporpa'llrna под'ема наро;(н:оrо хо

зяЙС'llВа, по;!;'ема культуры, под'ема на
Р<tДП(}ГО благос(}стояния. Фупда~rент(}:м 
этой программы является наша nО'беда, 
победа тру<Дящихся С(}ветс:коr(} Союза в 
вып<>лнении первоrо и· В'Т()роrо пяти

.'Iстнеrо пла11а. 

Третий пятилс·тний план соответ-
ствует т<>му новому периоду, в который 
мы вступили. Он соответс1.1вует тому, 
чт(} СССР встуnи;у уже n П()Вую no.::rocy 
развития, в полосу завершения стро· 

J.ftгсльс·rва бесл~лассовоrо социалисти-
чсri,Оl'О общеrства и шютепенноrо 
персх{)l,з;а от социализма к коммунизму. ( 
Третиii пятилетний план будет о ;щим 
из важнеИших этапов в решении 
этоii великой задачи, зщдачи перехо~а к 
полному комму.низму. Взяться за это 
:1CJO - значит поставить пере;'( собой 
сложные и тружные зw,щчи. 

Нас НС' смущают т.рудности пред
стоящей борьбы за третий пятилетний 
план. Мы полны уверенн,ости в то.м:, 
что справимся и с новыми задачами. 

Порук(}Й этому - успехи в вьшол,не
нии второй пятилет.к.и. 

Победа второй пятилет1ш у вrех п~
ред r.лазами. Выполнена основная исто· 
рическая задача ВТОI}()Й пяти:штки -
полностыо ликвю;ировалы ·все э.ксп.Iоа.

таторскис I~лассы, павссща унпчтожс

ны причirны, nорождающис эrtсшiоата-

·цию человеitа чел·овеком и разде.1Iсние 

общества .на экеплоататоров и ЭJtсллоа
тируем:ых. Все это, прежде всего, ~ 
результат лпвидации частной: собст
венности на средства производ'ства. Это 
результм· Т()ГО, что в нашей стJ>:ане 
восторжес1.1вовала государственная и 

I~ооперативпо-колхозная С(}ЦИаJПiстиче

сi:\.ая собствеmшсть. Исключения nз 
ЭТ()ГО правила оостав:1яют ничтожную 

величину, да и те скоро совсом исчез

пут. В r{)lp:()Дe уже не первыИ год поJr
ностью госашдс1.1вуст социа.листи:ческоr, 

хозяйство и раб()чий I~ласс, включаю
щий в свой coc·rwв рабочих л служа
щих. Отсталая в прошлом дер{}!ВНЯ 
преобразилась. Колхозный строй окреп 
п прооратился в могучую силу комму

низма. Социализм - псJ)вая фа.за 
Iи:ммунизм:а - уже n оеновном пост

роен в нашей: с·rрапе. Ист(}ричесitие 
завоевания социалистичесi\:ОГ(} общества 
и государства законодательно закрепле

ны в азелюий Сталинсi~ой Конститу
ции. 
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Вес это означае1', qто наше общее1'1ЗО 
состоит теnерь 11з ~вух дружественных 

друг другу 1~.1аесов, из рабочих и ltре

стълн, об'СДIНС'ННЫХ (}ОЩИМ ;J,СЛОМ, ДС

.10~ строитеды·тна ком~унпзма. Это ве
.lИкоr. де:Iо все бо:Iьшс сб.шжае'l' и об'е
щняет рабочих н крlJстьян СССР IНt 
основе прочпого товарище-ства и друж

uы, 1\a.It аю'IШПЫХ и сознательных 

t"I'poитeдcii 1\О~IМУIШетического обще-
ства. Грюш меж;t.у двумя Itлассами 

трудящпхся СССР все больше стирают
!'Я, юш nостf.шспно стираются п исче

:нtЮ'l' также и rрапи между этими Rлас

с а~ш If иптсллигенцисii, занятой у rc г
непным трудо~I на пользу советскJго 

общества. 
Пос~rотриге, что nроизошло с нашt>Й 

етраноii. 

Вот, что мы и:.мели в 1928 году. 

Социальный состав населения СССР 
в 1928 году 

1. Рабочие и с.::~ужащис 
2. I\о.1хознос крсс·гьянство . 

(юrсс;тс е I\ооперирован
НЫ.\IИ куrтаршrи) 

3. l\рсстьнне-сдпноличнпки 
н нскоопсрированные ку

(·тари . . . . . . . • . 
1. 1\а llИТ::.t.'IИСТИЧССlШС ЭЛС-

. 1снты (нэпманы, кулаки) 
5. 11 рочее паесJiенне (уча

щиссн, ар:-.шя:, пенеионе

ры и др.) .•... 

в 
nроцен

тах I~ 

итогу 

17 

3 

. 73 

5 

2 

Птого • . 100 

Tar~ выr.тядел СССР I'огда, lt:}I}ra 
~·та.1а развертываться работа по 5а;;,-

.та;ще фупдамепта содиалистиqесrtоrо 

общества в нашей c'J1I)aнe. 
Таким образом, если' взять ту ч~стL 

насеJrения, которая целш~ом е>.винна с 

С()циалистическим хозяйством, то-ееrь, 

Ift 1 

ec:J'll взять рабочлх, елужащпх, :колхоз

ников и всю УI\азанную группу нроч~

I'О ласе.1сния, - всех вме.rтс, ·го ата 

часть населения J О .ют тю1у паза,\ 
состruв;~я.'Iа 22 проr(ента :жп·rеде:ii СССР, 
то-сеть меньшr, че)I одну че'Iвсрть вrе-

1'0 еоетава наседе.IIИЯ. Три чет'.Вr.рш 
наееJiепия 'I'Orдa бы.110 еще прив.я з·шо lt 

ча·стпо-собствснпичееi\ЮМУ хозяйсТ!3'J, а 
и:з НИХ OitOЛO 5 процен•rов СО•С'l'ОЯ.11И 113 

:-шсплоататорсiшх элементов - ют м а

пов и кулаi\IОВ. 

Теперь у пас С()IВf"РШевпо другая 

I<артина. Мы не зРЯ говорим об уепr.
хах nepвoii и второй пяти:ле·rки. Со
циальный сос'rшв на.шеrо общества I~О
РСШIЫМ образом изменил.ся. 

Вот данлыс о социальном С(}с'l'аве 

насе;rения СССР в 1937 году. 

Социальный состав населения СССР 
в 1937 году 

1. Рабо'IИС и елужащие 
2. Т\ ().1 хозное крестъянf'·гво 

(IJ\Iecтe с Itоопсрирован
НЫ\Ш кустаря:ми) ... 

3. I~рсстьяпс-единоличники 
и векооперированные ку-

етари . • . . . . ..• 
4. Прочr.е насеJrенис (уча

щиесн, армия, пенеионе

ры и др.) ....• 

Нтого ... 

в 
процен

тах к 

итогу 

35 

55 

6 

4 

100 

Так выглядш· теперь СССР, наше 
социалистическое общество. 

Из этого видно, что It канцу второй 
IштилеТitИ 94 процента населения со
стоя.по из рабочих, служащих и rtре
стьян, занятых в социалистическом, rо

су;щ,рственном: и ко.пхозно-1\.О()Ператив

ном: хозяйстве. Крестьяне-единоличники 
н яеrtоопериiЮ'Банные кустари сост31в-
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ляли ()Коло 6 процентов. Эксплоатат()р
r.юrе элементы быди .шквидированы, 
пrчезли с нашей зем.пи. 

Происшедшее за последнrс десятшrе
'ГИ() преобразова:ние нашего ()бщсства 
нашло свое ЯIН<ое выражение в прРвра

Щt•пип прежнего Iфестьянr.тва в IШЛ· 

хо:шос I~рестьянство n в бо.1ьшом уве
личении уделышго веса рабочего клас
са в СССР. В 1928 году рабочие и 
r.1ужащие состамялu у пас толь:К(} 17 
пр(}центов, а •в 1937 году состамялn 
уже 35 процентов населения. У де.'l.ь
ный вес .рабочих и служащих увс.тrи
чи.пся в два раза. Вместе с даль.неii
пru,~[ р()СТО~[ городов и про~tьmшен

ности, доля ра.бочеrо юасса, за счет 

еоо·рвстствующего С(}l~ращепия Jtpecтъян

CJtoro населения, nродолжает расти. 

Благодаря чему произошло таr<ое 
I1РРобразо1шние нашего общества п мы 
добИ.'ТИСЬ ПOЛIIOii .'ППiiВIЦаr(ИИ ЭitCП.'l.:Oa Та
'I'OPCIШX I~лассов и групп в СССР? 

Во-первых, блаr(}11аря T(}~iY, что мы 
успешно вьшолпили г.'rавную :и решаю

щую хозяйс11венпую задачу второй nя
'J'JI:IcTii.II - задачу завrршсшrя техпп

чесr;о~i реконструiЩJШ наро;~;поrо хозяй
ства и поэтому создали материаJrыrо

п•хнпчr.сi~ую базу д.пя I~(}лхозного строя 
в дi'Jревне. 

Во-вторых, благодаря тому, что мы 
с.~r.ла.1и все возможное и для под'ема 

наро,щоrо блаrосос"l'ояпия и I~ультурно
го уровня трудящихся. 

Об успnшном завершении техниче~ 

сной ренонструнции народпоrо хозяй-
ст n. говорят таюrе фаi~ты. 

За вторую пятилсТI~У К()репным об
разо~t обпови.!·СЯ щюи:Jводственно-техшr
чсский annapa·г промыш:rенпост:и п 
сельского хозяйства. В 193 7 f(};I,Y с 
новых прещрия·тий, построенных :или 
цслюtом рюtl)нструированных за nервую 

и вторую шrтилет1ш, по.пучено свыше 

80 пр()центов вceii ПР()Аукциu промыш
ленпости. Около 90 пропептов всех 
,\PiiC1'BYJOЩИX 1З CCJЪC.IiO~I ХОЗЯiiс'rве 

11ракторов и комбайнов пропзведеriы 
советской промыш.тrошrостыо во второfi 
пятшхеТii.е. Продукция машиностроения 

и металлообработки увсличшrась не в 
два с пебольшим: раза, 1шк на11rечалост, 
по второй пятилет1ш, а почти: в трп 
раза. Из на;шчiшr парi\а станков на 
1 янвафя 1938 го;~;а бо.1ыпс 50 про
центов произведено за rоды B'l'opoii пя
тилеткп. Воо.ружеюrость раб(}чего элек
троэнергией по промьrшлепности в це
лом выросла с 2.100 киловатт-чаr.ов .\О 
4.370 .килюватт-часов. В оспвошюм IН'
шена задача механизации та1~пх 'I'РУ

доемки.х :и тяжелых процессов щю

мышленности, как зарубitа уr:1я, добы
ча нефти и торфа, ~tеханизацпя .1ова 

рыбы и т. ai. 
По п.пану второй пятилетки IIPO<ДYJ\· 

ция промышnенности должна была уве
личиться с 43 ми.:шиардов pyб.1eft до 
93 миллпар;~;ов pyб;1eii,- в дсilствн
тельпости же в 19 3 7 ro,~y продУБдия 
промышленности достигла 96 Шl.I
лиардов рублей. 

По плану второfi пятилстiш про;~,ук
ция нашей п.ромьrшлепностп долж.па 
была увеличиться па 114 процептоn, tt 

на деле она возросла на 121 процrпт. 
У же к 1 апреля 19 3 7 rода, то-сrrь 
уже за 4 года и 3 месяца, прюtышлн
ность ДОСТИГJа ур(}IВНЯ, устаНОВЛ ИНОГО 

ДЛЯ ПОСЛО;.(НеГО ГО,J;а ВТОрОЙ ПЯТИ:.:1СТ1\П. 
Та'КИ:м образом, щюм:ьrшлеimОс'rь вы
П().шила вrорую пятилепtу досрочно. 

По плану вт(}lрой шrти:лет1щ срРднс
rодовоll темп был опредсдсн в 16,5 нро· 
цента, а фактичесi\И мы доби;шсr) рже
годного прироста в 17,1 nроцепта. Зна
чит, мы прС'Высп.пи заданные п.папО\[ 

ТеМПЫ nрир(}СТа 'liРОУЫIШiеПНОЙ про;{уJ\

ЦИИ. 

Раз~~~iсется, не вее отра.слn промыш
ленности работали о,~инаrщво успешно. 

Наибольшие успехи мы имелп в тя
желой промышлепности - в проп~воJ,

стве СфеЦСТВ ПР(}IИЗВО;~С.'DВ<l. 3~~СЬ про
Д'IЩПЯ увелич-и.1асъ почти n два с 110-
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лоrвиnой раза (240 пр()IЦентов) и план 
значительно перевьmолнен: вторая пя

тилетка по этому произrводству вьmол

пена на 122 процента. Впрочем, по 
пеr,.оторым важным отрасдям тяжелой 
индустрии, как чугун, уrоль, нефть, 

nлa:u оказался значительно невьшол

непным. 

По производетву предметов потреб.1е
пия мы :имеем уведичсюrе в два раза 

(200 процентов), Х'ОТЯ план полностью 
не был выпо:rнен. По произво;.(ству 
предм!п'ов потребления, из-за неудов

детворительной рабо·ты легкой промьпп

.1енности, ~ы достигди только 85 про

центов от пдана, но пищевая промыш

.пепнасть Нарrtошищепрома СССР до
стигла. 113 процентов, то-есть значи
тельн(} поревыполни:rа свой: пятилетний 
план. 

Мы должны констатировать, что и 
во второй пятилетке рост тяжелой: про

мышлешrое'11и шел знач:ите.11ьно быст•-
рее, чем промышленности, производя-

щей предметы широкого потребления. 
ГлавтюИ причиной этого являе'ГСЯ то 
обстоятельс-тво, что в хо;.(е вьшолнсния 
второй пяти:rетни нам пришлось !ВНести 
сорьезпые поправки в план развития 

промыmJенпоии. Как и в псрвоii пя
тшrетке, нам, ввиду мcJIЦYIHapa~пoii 
обста.ноюш, пришлось подюггь паме
qонпый темп развития обороипоИ про

мьпштrпuостп, и сделано для :1того,-

1~аi~ вы зпаете из выступления 'l'OB. 

Вороши.'rова !На С'езде, нема.1о. 
(Аплодисменты). Это ЛО'трсоовало зна
чительного усиления под'ем:а тяжслой 
промыш.1епн·асти, причем, в известной 
мере, за. счет теМJпов раста легкой про
мышленноети. За:то мы заставили иап
бо:rее а.rреесивных иъmериалиетов в от

ношении СССР быть nос~ирнее. 
(Аплодисменты). Но ладо призпать, что 
теперь, наряду с заботой о дальнейrиrм 
усиленном развитии тяжелой промыш

ленноети, мы должпы значптелно под

тяпуть вверх ТаJ\Же весь фронт про-

иышлеmюети, производящей IIредметы 

широкого пот.ребления. 
По сельскому хозяйству за. вторую 

пятилетку мы имеем 'У!Величение вало

вой проду1щип в полтора раза, па 51 
процент. Паше зерн(}вое хQзяйство ус
пешно справилось с выполпением: из

вестного СтаJFинского задания и д:азо в 
1937 году урожай евыше '7 м:иллиар
дов пудов зерна. По окончателнным 

подсчС'та.м у.рожай зорновых в 19 3 7 ro· 
ду определен в 7 иилдиардов 340 м:ил~ 

ЛИ{)НОВ пудО'в. Задание ·второй пят:илст
IШ по зерну перевьmолнено. Перевы

полнено также задание IIO обо.ру х.1rон-

1~а: С 78 МИЛЛИОНОВ ПУЦОВ сбор ХЛОПIШ 
по,и;нялся до 157 миллионов пудов, то
есть увеличился в два раза. По сахар· 
пой свеrслс мы имеем уrвеличе.ние с 66 
миллиоiГов центнерQВ - надо приз

нать, ОТ очень IШЗКОГО YIP(}IBHЯ, ДО 219 
МИJЛИО1IОВ центнеров, - увеЛИЧС'НИе 

больше, чем в три раза.. Серьезное от· 
етава.ние оета.лось по <1ьну, кукурузе, 

подсолнуху. Пр()дукцпя животН(}ВОдства 

увеличилась больше, чем в полтора ра
за, на. 54 процепта. 
В деле механиза.ции сельсr\оrо хозяй:

с·гва доститнуты большие успехи. Пе
рввыполнен план по снабжению сель
еrюго хозяйсгва тракторап и комбай

нами. По 'rехничесitо:му YIIOВHIO и по 
мощности :юруппоrо производства наше 

ССЛЬСRОе ХОЗЯЙСТВО СТОИТ TilliCpЬ вnере

ДИ ccльeitaro хозяйства. любой страны в 
мире. В отпошепии Аrехооизации о11ста
ла, однако, yбopita хл0опка, льна, куку
рузы. 

СО'ВХ(}ЗЫ добились значительных ус
пехов, nеревьmолнив план по сдаче 

·зерна.. Однако обвопечение .nыооi~ой 
рентабельности совхоз()в еще задача бу
дущего. 

Под'ем пародного ~озяйства во мно
гом обязан ycпenrnoй работе транспор· 

та, nрежде всего, жедезнодорожпого 

транспорта, каторыii: выподнил и пере

выпо.:.rнил <:вою няти.:.rетку по перевоз

Itа:м за. четыре года.. Сильно отс'rал вод-
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отношении шан вropoii пятилетки зпа

ЧJ(Те.'lьно HCД(}B1IПOJ1IeH. 

В об:rасти 'rо.варо(}бор~та за го;~,ы 

второй пяти.rеткп ~rы добп.шсь пс ~ra

.rыx успехов. Достаточно СI~а~атъ, что 
на протяжсипи 1935 года была опtr
нена m1рточная епсте~ш rr ~аr;рытые 

фоrшы торrов.ш, с-пача.щ па ~лсб, а 

аат1.щ п па все другrrе про,(тов~ры п 

11 JIO\fТ()Ri1J11T. Этыо мы мог.1 н ,\обн·гъся 
то:rы,:о б~Iаго,щря быстро,tу росту пpo

\f1IIП.IBШI(}ii нродутщrш и б:rаго;.~;аря зна

'IПп:rыrо~tу ПO;.('Clly 'Ce.'IT,CI~OГ(} XOЗЯif
I'TIJa. Обороты в государствснно-тшощ·

ративноil торгов.:rс вырос:ш с 40 до 
126 )Пf.[.шардов pyб.1eii. В резу.1ьтате 

этого цепы I;одхозно-базарноii торrов.ш 

ен.1ьП'U rппзшшсь. Па:\1 не у:да.1оеь, 
uдпаr~о, выпо.тюi'IЪ за;щчу второil пятп

,те·гюr по сппжешпо розничных цеп ш1 

Jtpc,~'frты широкого нотррб.1еnпя. По, t\31; 

I!ЗBrCTIIO, НСВ1ШО.1ПОПIIС ЭТОГО задаНИЯ 

вropoii пяпr·rrrrш бы:1о переБtрыто зпа

чите.1ыrо бюьшпм, че~1 прс;~;усмоrрРно 

пяти.тr.шоii, поnышепнем размеров за

vаботной п.шты рабочих и служащих, 
а таюкс быстрым росто~r .~снежных ;~;о

ходов RОЛХ.О~ОВ И ltO.lXOЗIIИI\OB. 

Чтобы правильно оценпть зпачснпе 

работы, въшо:шеппой совстсRШI наро
~юr за го,~ы второfi: пя·rшrеп~и. rpaв

HIOI ИТОГИ BTopoii ПЯТ'IIЛеТl\П С НТО

rа~Ш первоii ПЯТIIЛСТIШ. 
i\Iы вправе гордиться нашеii пrpвoii 

вc.1ПI>oii победой в наро,'IЩО.\1 хозяiiетвс 
п в еоциа.шстичесJ\0~1 ПРРGбразавашш 
нашеil страны - вьrпо:пшшем первоН 
пяТIIJCТl~lf. Эта победа пporpr~re.Ia. па 

весь мир, I\<Ш собьп пс все.~шрно-ю·тn

рпчсскоrо зпач пия. 

По вторая пяти.Jстr;а во шroro 1 сто

нт выше первоii ПЯTII;leTJ\II. 

Возыште .хотя бы та1~ие факты. 
Во-первых. Паро;~;ный доход аа вто

рую IIЯTJI.Ieтl\~ У•ВеШ!ЧИ.Н'Я бО.1ЬШС, ЧС)1 

в два рuза, точнее, в 2,1 раза. В 
лоч пr raвтri\O\t JЮСТС наро;щоl'о дохо-

;щ ,щн общнii итог хозяНстnспньш 

Y('IJCX<l\1 uтopoii НЯТП.lСТI\И. 

Во-вторых. В первой пятилетке nы
.10 введено в действие новых п рекон
етрунрованпых строек ш1 39 ~Iиюпrар
лов pyб::rcfi, а во второii nяти.leтr,:r

rra 103 мн.1:шаюа pyб.1ril, что 1щет 
УВС.1ПЧеJШе ПРОТПВ nерВОЙ ПЯТПЛРТl;П 

в 2,6 раза. Этот ф;шт ronopii1' :н1 то, 
Ч'IО в. Совстсi\0~1 Союзе ~оздапы P.t) 

BTOpoii ПЯТИ.'Iе1'1i.е уС.10ВИЯ ,ЦЯ 1,a.I 1>-

нейШеГО, п еще гораздо бмес мощ-
ного, по,~· c~ra народн·ого хозяйства. 

~т снехи второii пятшrетi~П нршп.ш 
It ПЮI ПС CIOfOTCI\0,1. ~fЫ ДОбП.'ШСI> п: 

в . упорпоП борьбе, нрсо.~одсвая шщ1-
.1ыс трудности. 

Па нашем пу'l'И стоя:ш остатrш ЭI~с
шrоататорсJшх I\лассов. Они цсшrя.шс r. 
за свое положение, но бы.ш шtчrrсто 

сметены. Однат~о, разгромив r~:шссовоrо 
. врага внутри страны, мы этnу еще 

не снялп вопроса о борьбе с I>.'Нiсt·о
вьши врагами. 

По.l\а у Coвeтcrioro Союза существу
ст внешнее капита.шстическое оr\руже

нис, 'rы не можем освобо;щтъся O'I' 

обязанности вести r. пш1 борьбу, Gopr,
бy С СГО IIOBЫJ\IИ И ПОВЫМП ВЫЛаЗЮ1МН 
Il'ротив СовРтекой в;rаети, против СССР. 

Полоса ycп.1cшroii борьбы с вредитс.lь
ство}.I л шиионажем, чему в поrл.е,~

ние ГО;J,Ы ~fЫ ,J,O.lil\.HЫ бЫ.1И у ДС;l\IТЪ 

боJьmое впи:\!юше, говорит смш за 
rебя. Еашпа.шз~r П, оrобепно, его фа
ШИСТСlШО СИ.1Ы В ЭTOii борьбе ИСПО.1Ь

ЗОВаЛИ все и в 'l'ОИ чисJе са:ю,те 

грязные, rю1ые по;~.1ые способы борь

nы е СССР. Они не останав.швалнсr, 
шт перед чс~r и испо.пьзоваап д.1я 

этого всех этих трощшстсi\О-бухарин

С'Itа-яrо,щiiсJ\О-рьшовшшх перероJJ.цен-

цев и их союзню\оn пз буржуазных 

пациона.1истов, но остановлтт. ро~та 

СССР п даже замед.пить его движение 
вперед онп бы.ли не в сидах. }Jы 

по.:rучп.1и новыii ypoi~ r~.:raccoв{)H боrн.

бы, борьбы с Itапиталпстичесювt оt:р~·
жсние~I и, особенно, с фашисrr.J~юпr 

rи.:тами Ii.аппта:шзма. До.1жпо быть, 
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мы сумеем использовать этот уроЕ для 

того, чтобы во многом усиJить нашу 
борьбу со всеми врагами Оовrтсrшй 
в;1асти, п всемерно yr~penmr паше 

государство в интересах этого дела. 

01Jпст:ив СССР от враж;~;сбных. 
т•.'Iассов, от эксш1оататоров, мы еще не 

.пшвидпровали классов вообще. Ос•t'ал

t;Я рабочий нласс, осталось крестьян
ство. Это уже ne прсжниfi рабоч1rй 
к:шсс и не прежнее I\рестьянсгво. Из

мспилась их роль в обществе и госу
;цtрстве. Во мноr{)lм изменился IIX быт, 
nx Itультурпый п нравственный обшш. 

Jю;видпровав остатrtи ЭК(Шлоата тор
сюrх классов, мы создали общество из 
;J.BYX, i!И'Жественных друг другу, клас

сов-из рабочего класса и I~рестьян

rтва. В эrом обществе сложилась евоя 
интеллигенция, теперь уже пе бур-

жуазная и не буржуазно-демокра'l':иче

rкая, а, в основном, социалистическая 

интеллигенция. Эта интм.шгенция, 
Ii.ровпо связанная с трудящ:имися и с 

социализмом, играет большую ро.1Ь во 

вr.ей руrшводящей работе по развитпю 

и укреплению нового общества и го
сударства. Былая ПI>О'lчrвоnоложшость 
исяцу город:ом и деревнеii уже по;J;ор

вана в Itopнe, но существенная раз

ппца ~шжду этими l\.лассами еще су

ществует. Эта разница есть, прежде 
всего, потому, что рабочие заняты в 

предприятиях, имеющих общенаро,щый, 

rосударственно-социалпстический, ха
рю.;,тер, а крестьяне - в колхоз.tх, 

I;оторые имеют кооперативно-социали

~тический характер. Оба эти · I~ласса
и рабочий класс и колхозное кресть
янство-уже являются классамтr со

циа:шстическоrо общества. И хотя 
руi{ОJЗодящая роль остается за рабочим 
I\ .• 1acroм, Itaк за передовыМ: и бо.:rсе 
no (rотов.:rенным Itлассом для установ-

,,,•нпя по:шого ком:муниз~ш. но кре-

стьянство, в свою очередь, заmшает 

не nacciШЩ'IO позицию, а пграет :ш

тnвщ·ю ро.1Ь в строительстве нового 

общества, в строительстве коммуниз~rа. 

Это положение и закрепдепо в новой 
1\оштитуЦИИ CCCf, ВРЛИЕОС значение 
ь:отороii неразрывно связано с пмrю''! 
товарiiЩа Сталина. (Бурные, проАОЛ· 
жительные аплодисменты). 

3наttпт ли это, что уже все рабо
чие и все I~рестъяне стали псредовы

~rп людыш нашего общества? Нет, еще 
ПР значит. 

И среди рабочих есть передовые п 
есть отсталые, не говоря уже об урl)

;щх. Тан:же n среди крестьян: есть п 
передовые, есть и отсталые. Есть, ко
нечно, и хуже, чем прос·rо отстаJьте. 

Передовые люди нашего времени яв
.1яются активными n самоотверженпы
мn строителями Jtа~rмуппзма, .:rучшщш 

борцами за укрепление нашего госу
дз.рства. 3а этшm передовыми дю;~:ь:мн 

нашего общества уже rознатс.ч:ьно 

идет подавляющая масса рабочих и 
крестьян. По и среди рабочих, пе го
воря уже о с.'fужащих, весыiа живу

чи мелкобуржуазные привычl\.п. Еще 
не мало такпх, rшторыс готовы урвать 

д.1я себя у государства побо:rьше. а 

там хоть трава не расти. Поэто~1у 
нужна борьба за интересы государ

ства и за укреnление трудо~ой дис
циплины в наших предnриятиях п 

учреждениях, нужна борьба с л оды

рями, разгильдяями и ле'тунами. Срr.дп 

Itрестьян также не мало еще та1шх, 

I~оторым нет деда не ТО;JЬКО до шrтс

рссов государства, но и до иптересов 

rвоего кол.хоза, которые думают то.1ь· 

ко о тю1, чтобы урвать для себя nо
больше и у государства и у колхоза. 

И здесь нужны серьезные меры в об

ласти уi~реnления дисциплины и в об

ласги воспитания. Без таitих мер, без 
усиленной работы по воспитанию 
трудящихся в духе уБ.репления социа

листиqеской собственности и госуда.р

ства, нельзя отсталых людей превра

тить в созпа те;rьпых и активных 

rтpoиreлefi коммунизма. 
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Наша сила в том, что в Советском 
Союзе во все~ задают тон nередовые 
люди нашего на·рода. Ето эти лю;щ? 
Сознательные коммунисты, неnартиii
ные большевики, стахановцы, колхоз
ные передовю~и, социалистичесi~ая ин

теллиrенция,-вот эти лю;щ, вот твор-

цы ПОВОЙ ЖИЗЮI! И.1 ЧИСЛО И обще-. 
ственное значение растеl' с каждым 

днем. 

О,щим из самых выдающихся явле
пий nоследнего времени является раз
вернувшалея у нас новая форма со

циалистического соревнования - дви

жение стахановцев. Из гущи рабочих 

вышли люди, которые показали образ

цы овладения техникой произво;~;ства п 

быстро заняли передовую, ведущую 

роль во всей nромышленности. Своей 
выcoitoii производиrельностью труда, 

на основе улучшения его &Рrанизации, 

стахановцы указали дорогу к новым 

успехам промышленности. Taitoe же 
движение все больше развертывасrся 

и в колхоза.х. Стахановцы-рабочие пе
рскликаются в своих славных делах с 

персд()виками-к·олхозниками и увлека

ют за собой все большую массу тру

дящихся. Ничего П()Добноrо стахапов-, 
скому движению при Itап:италпзме не 

бывало и быть не :может. 

Стахановекое движение - один пз 
еамых зам:еrчатслrшых' итоrов второй 
пятилетки. В нем мы видим свиде

тсльс'flво роста наших еил, роста их 

коммунистичесь:оii сознателнности и 

гарантию новых, еще более славных 

успехов СССР. 
Таковы итоги второй сталинской 

пяrилетки. 

11. Основная экономическая задача СССР. 

Вы знаете, товарищи, что усшхи 
имеют и теневую сторону. Они вы

зывают ИН()rда и излишнее увлече

ние. Нельзя отрицать, что в Hei{QTO

pыx случаях мы и теnерь имели не

I~ритическую переоцеш~у эти,х усnехов. 

Поэrому надо разобраться в действи
тельных фактах. 

Мы действительно догнали и пере
гнали капиталистические страны по 

гемпам роста нашей промышленности. 

Мы дейtтвительно догнали и перегна
ли эти страны и по ·rехнике произ

водства. Оба эти ;~;о-стижения имеют 
громадное значение, но это еще не 

все, что нужно. Еще на XVI С'езде 
партии в 1930 году товарищ Сталин 
предуnреждал, что «Нельзя смешивать 

темп развития промышленности · с 
уровнем ее развитию>, что это вещи 

совершенно различные; что «мы дыr

вольски отстали в смысле уровня раз

вития нашей nромьшшенности от пере
довьп: ка.nиталистических стра.н»; 

что нам необходимы высокие темпы 
развития промышленности, чтобы «до

гнать и перегнать в технико-эк.ономи

ческом: оrношении передовые I\дпита

листические страны». 

Тем не мене~, кое-где стали забы
вать О ТОМ:, ЧТО Б ЭI\.ОНОМИЧССRОМ ОТ

НШЦеНИИ, т. е. в смысле ра3меров 

промъппденн()го производства на душу 

населения, мы все еще отстаем от нс

Jщторых капиталистических стран. 

Стали за·бывать о 'f()M, что, собственно, 
ТОЛЬЕО КаКИХ-нибудь 10-12 ЛiеТ, Kai~ 

мы смогли начать nоднимать страну 

с nрежнеr() низкого уровня ее разви

тия. Стали забывать о ·том, что дел() 
идет о ликвидации такого отставания 

от ;J;•pyrnx стран, к01торое является 

результатом больше, чем вековой от

сталости дореволюционной России. За

бывать же об этом никаЕ нельзя, и 
успокаиваться на достигнутом мы ли

как не мо·жем. 
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В СССР построен социализм, но по
строен только в основном. Нам еще 

много, очень много надо поработать, 

чтобы по-'Настоящему обсс.печить СССР 
всем необходимым, чтобы у нас доста
точно nроизводилось всех· товаров, 

чтобы у нас быJОО изобилие всех nро
дуктов, чтобы не толыtо технически, 

НО И ЭltОНОМИЧССКИ ПОДНЯТЬ пашу 

страну на такой уровень, который не 

только не уступает самой передовой 

капиталистической стране, но стоит 
значительно выше. 

Мы вступи.:ш в новую полосу раз
вития, в полосу постепенного перехода 

от социализма I\ коммунизму. Но этот 

переход к коммунизму означает изо

билие всех продуitтов, от которого мы 
еще далеitи. Этот nерех(}Д к Jtомму
пизму означает такой высо1tий тех ни
r-ьо-экопомичесitий уровень страны, ко

торый намного nревышаст с·овремен

ный уровень любой экономически са-

мой развитоii Itапиталистическоft стра

ны. Из этого следуст, что мы стош1 

перед новыми, гро~шдноii 
задаtiаМИ В iН\ОНЮШЧССI\ОМ 

СССР. 

важп01ети 

развптип 

Эти задачи вытекают, nрежде вс8го, 
ИЗ ТОГО, ЧТО В СМЫСЛе ЭI~ОJШ:МИЧССКvГО 

развития, то-есть в смыс.wе размера 

промытленного производства на душу 

насе.1ения, мы еще стоим позадп н:ш

более развиты\. Itапиталистичесюп. 

стран. При это~1 нельзя ynycitaть, Ч1'О 

численность населения СССР значи
тельно nревышает чисденность пасе

лmшя США, больше чем в два раза 

nревыmает население . Германии п 
примеvно в четыре раза nревыш:~.ст 

население Itart Анrлии, так и Фран
ции. 

В допоЛiнепие к тезисам nриведу не

которые цифры. Вот соответствующая 
таблица, 

О производстве главнейших видов промытленной продукции на душу 

населения в СССР и капиталистических странах 

1 

(Сt::СР-за 1937 r., другие страны-по посJJе,цним опубликованным данным). 

СССР 

Электроэнергия . квт. ч . 215 
Чугун. . . . ItГ 86 
Сталь . . . 

" 
105 

Уголь . . . . 
" 

757 
Цсмен·г . . ., 32 

Из этих цифр BИft.'IIO, что в расчете 
на душу населения мы серьезно от

стали в производстве электроэнергии, 
1 

чуrуtпа, стали, •Каменного угля, цемента. 

Ме·зtщу том, без высош>rо УР()В'НЯ рwзвития 
эти..\ производств нельзя ()боопечить 

полный расцвет машипостроения, обо

ронной промышленности, транспорта, 

США 
Гор~ш-
ни я 

1160 735 
292 234 
397 291 

3429 3313 
156 173 

Ан-
ГJIИЯ 

608 
183 
279 

5165 
154 

Фран-
ция 

490 
189 
188 

1065 
86 

Япония 

421 
30 
62 

643 
60 

строительства новых заводов и фабршс 
Из Э1'ИХ цифр также видно, J\.ЗIJt много 

у нас еще работы в деле развития 

тяжелой про:мьппленности, хотя мы 

много заботи,])lись об этом деле все эти 

годы. Надо, впрочем, сitазать, что 

сеть и таiше I~рупнеiiшие отрасли т я

желой промышленности, как нефтяная, 
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no I~oтopoii СССР, хотя и сильно от
е тает or Соединенных Штатов А.rери
rш, но во .много раз превосходит Гер

~шншо, Фрапцпю, ИтаJПrю п Лпошrю, 
r~c почтп не пропзво,~rrтся добъгш 
нефти. 

Воз,.мюr теперь вопрос об уровне 

развития промыmденноетн, произnодя:-

щeii пре:~;меты широi\оrо потрсб.ления. 
И тут м:ы увидим, что СССР о1ста.!I по 
разм:ерюi произв()дства на душу пасс

Jенпя тю~пх про)rыш.1енпых томров, 

I\a~ хлопчато-бумажные и шерстяные 

'fi~ани, 1•ожаная обувь, сахар, uy\ШГil, 
мыло и неJtоторые другие 

Вот еще одпа т:з.блпщt. 

О производстве главнейших видов промышленной продукции 

на душу населения СССР и J(аnиталистических странах 

(СССР-за 1937 г., другпс стравы-по последним опубликованным даrшым) 

--
СССР 

X.'IOП.-бJ'bl. ·л~ а ни . . мтр 16 
Шерстяные ткани. . . ., 0.6 
Обувь тсошанан . . пар ] 

I3y~raгa . " . кг 5 
l'axap . . . . ., 14 
МЫ.10 . . . . . ., э 

Поче~1у же, псс'!lотря па всю про
деланную работу и несмотря па· гро

мадным те~rп роста пашей промышлюп

пости, мы вес еще эr•опомичес1~и от

стаем от наиболее развн·rых Iшпша

:Iистичесi\ИХ С1'рап? 

Ответ на этот вопрос ясен. Потому, 
что наша страна еще не;.~.авно была 

страшно отсталой в пром:ьпnлепном от
ношении и вви,(у бо.JIЬШI}ГО I~oлиrrc

rтna паседепия страпы имеда Itpaiiнe 

ниЗJще нормы производства про :мыш

лсппо:ii: продуiщии на душу ласелтшя. 

За истекшиН корот1шй cpoR она не 
. ~шг.1а усnеть полностью наверстать 

упущенное раньше время. 

Вспомните, что писал ЛепИJI еще в 
1913 году в тоцашней «Правде», в 
rтатьс «1\ar\. увсл,ичитъ раюiеры ду

шевого потреб.лопия в России?». Би
чуя пае~шых штrart буржуазной прсс

сы, Ленин Iоворид: 

«Россия остается нетюроятпо, nсвп-
1,апшu отсталоii <~Tpiliнoif, юпцеii п полу-

1 

('ША 1 Гср~1а- Ан- Фра н-
Япо1 !ИН 

НШI глин ЦШI 

58 св. нет 6() 31 5'7 
2,8 

" 
7,4 (·В. lll''l' <'В. Н 1'1' 

2,6 1,1 2,2 
4~ 42 42 

1 12 

1 

2!) 8 
12 7 1] 

.:щкоii, _ оборудованноН 
о.рудпями произво;(с'Т!ва 

Англии, впятеро хужr 

сятсро хуже Амсrнши». 

" ,. 
23 8 
21 17 
10 ('И. Il (''j' 

со~вре. rенным ri 

ВЧСТВt'РО хуже 

ГермюfИИ, в;~r.-

Уitазывая на это, Ленин громи.'{ 
стоявши.х у власти I~а.питалистов и 

помещиков России за то, что она 
«сmоим гтшто'r осуждают 51 G нruсслrнпя 
на нищету, а всю страну на застой п 

гниение». 

ЛенИ'I! снова и енова возщн1щался 
1\ этому nопросу. В том же 1913 гО,\У, 

в статье « .Железо в J~рестьянсrtОМ: хо
зяйстве», еравпивал тогдашнюю 

Россию с Beнrpпcii. Оп прпводшi тог
да поучите.1ьные фаr•ты об ЭI\ОIIюпшс 
в Венгрии, где у в.ll,астп 'I'акже 

стояли помещю~и-рсаrщиоперы, Iiai\ и 

в России. Лснпн устаповл:r тог;щ еде

дующее: из 2,8 .шr.1;rиопов J~рсстъян
СRих хозяйств Венгрии в 2,Ь мn.l.l\ПО

нов хозяiiств «безусловно преобладают 

шrуги с деревюшьш дышлом, бороны с 

дuрсвянпоН pюroii п ПО 1IТИ напо.rтони·ну 
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раr,nространены телеги на деревянном 

ходу». И тут же Леш.1ш добавJШJI: «Ни
щета, nрими·гивноt:ть и заброшr.нноетп 

гроюцнеiiшеrо бо.JJЬШинетва наших 

KpCI'ThЯHCIШX ХО::JНЙСТВ еще Несравнен

НО !'Ильнее, че:о.t в Венгрии». 

Та~~ в дей:ствитеJJьпости и быдо. 

На KaJltoM уровне находилась 'l'tH'дa 
промышленность в России? 

Произв()дство электроэнергии па ду

шу населения в 1913 году бы.1о в 17 
раз меньше, чем: в США, в 5 раз 
меньше, чем в Герианип. 

Выш~ав-ка чугуна на душу насеJе

ния в 1913 ro,1y бы.1а меньше в 11 
11аз, чем: в США, в 8 раз меньше, 
чем в Англии, в 8 раз мепьч:rс, Ч(}М 
в Германии и в 4 раза меньше, чем 
во Франции. 

Вьm.1авка стали на душу насе:Iе·· 
UИЯ В 1913 ГО;J;У была Ме11 ЬШС В 11 
раз, чем в США, в 8 раз меньше, 
чем в Германии, в 6 раз меньше, чем 
в Анr.11ии и в 4 раза меньше, чем 
но ФранцiШ 

Добыча I~ам:епноrо и бу·рО<rо угля (~в 

пересчете на Itамеппый уголь) па ду

шу населения в нашей стра·пе в 1913 
году быда меньше в 26 раз, чем: в 
А~tерш~е, в 31 раз меньше, ЧРМ: F 

Aлr.'lиJI, в 15 раз м:енъше, чем в Гер
мании, в 5 раз :меньше, чем во Фран
ции. 

Вот на I-ta~oм низБом уронне стоя
ла Россия до революции. Стоявшие у 

власти ПОМСЩИI\И И ЕаПИТаЛИ'С'ГЫ РУ- . 
кою царизма сitовывали могучие си.1ы 

нашего народа, не давали им развер

нуться. 

Заелуживает особого внимания то1' 
факт, ЧТ() Россия тогда не тюшtо не 

догоняла наиболее развиты.х Itапита
листических стран, а, напротив, все 

больше отставала от них по ряду важ
нейших произво~стn. 

Bo'I' цифры по производству чугуна 
за 1900 и за 1913 г. г. 

Производство чуl'уна на душу нat·r. 

.Jcшtя в царе~ой Роесии в 1900 I~J .(Y 

стояло ниже, чем в CoeiJ.lllfeнныx Шта
l'ах AIШ'PII 1 1>H n 8 ра'З, а н L 913 Г{НУ 
оно стоя:ю уже в 11 ра !. По срав!IL'

ншо с Гср~rанпеii прои:нюд\'Тво ч~ту
на в России в 1900 году стояло шrже, 

IIPIIIМt:'PHO, В 6 раз, а R 1913 ГО ,(у 
уже СТОЯ.10 /ШЖС В 8 ра: !. fi(} сра·впr
НШО с Францией в 1900 году оно сто

н.rо нпжР в 3 раза, а в 1913 Г~\У 
стоя.1о нпже в 4 раза. 

Тюже CIOIOC ОТШЮИТСЯ И l:t СТа ... 'IИ. 

Понятно, что .11енпн с тревогоii и 
негодованием nиcaJ тогда в первой нз 

~'Казанпых вьппе статей об «увелшчи

вающе:Ися отсталости» России, о том, 
что «мы отстаем: все бо.л,ъше и боль
ше». 

Вот ПОЧt'~У перед самой 01\тябрьсJ\Оii 
революциеii, когда Росспя была дове

дена ЮШериа.liИСТИЧССI\ОЙ ВОЙПОЙ ДО 

I\ра:йности, Ленин в статье «Грозящая 

I{атастрофа и IШI~ с нсИ бороться» 

постави:r вопрос ребро"': 

«Война создала тат•ой нсоб'Я'Г-
ный щшзиr, таТ\, напрягла мате

риа:JЫJЫс и ;'!!Оральные силы наро,~а, 

напес.ilа П1Ji.Ие удары вrей r.овре-

мепной общественноН организации, 
что че~1овечество ОitаЗа.Jюсь перед 

выборюr: юш nогибну•J• r,, юJи вру-
чuть свою су;~,ьбу самому револю-

"' " ционному 1.:.1ассу д :тя оыстреишего и 

радю;альпеiiшеrо персхода It бо.'Iее 

высокому способу производства. 

В СИ,IУ ряда IIt''ГОРИЧССI\.ИХ ПрИ-

ЧИН: бо.1ьше:й u:гс·rадости России, 
особенных трудно!'теii войны (.:ш 

нее, наибо:rьшей rни:rости царизма, 

чрезвычайной живос1•и традиций 
1905 года, в Росс:ии раньше других 
стран вспы~ну л а ревошоция. Рево

JJюция сделала то, что в неСitОЛЫ\о 

месяцев Россия по rвоему полити

ческому стрто догна.тrа передовые 

страны. 
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Но этого ма.1о. Война неумоJима, 
она ставит воnрос r. беспшп;:цноii 
резкостыо: л·nбо nоrиб!Ну•rь, либо 
.Д(}гнать передовые страны и псре-

гншiъ lLX та/[{',.же и экономически», 

.IrJIИ:JI l{·РУ'ГО< ПОIСТаЮШ ВОЩ)ОIС: «Шl-
бо поrибну'l'Ь, либо доrнать передовые. 
с11раны и псрсJ1ншть их •ra,Itжe и эко

номически». 

Задача, кait видите, стояJiа пере;( 
большевиками не малсныtая и пе 
лешая, но большевшtи не ислу ,·а.rr!Иеь 
трудностей. Став у власти, больше
вистская партия взялась за решение 

aтoiJ задачи с величайшим энтузиаз
мом. Сдела>но уже к теперешнему вре

.\шнп Не мало. B.IIШCTO lИ!eiBШWOIC'Я ЦО 
рево.11юцпи nозорного отстава1шя о·г 

других стран, С()ветский Союз успсш

но с I{аждым годом nодтягивает уро

вень раЗ'Вития своей промышденности 

к уровню наиболее развитых капита
JШСТirЧеСЕИХ стран. Вольш(}вистска.я 
ревоJrюци.я ~nac.roa Россию от позорного 
отставания по о·гпошюпо Е друrпм 

странам. Она подняда нашу промыш
:Jенность на высокий уровень. Одна
I~о, зщхшча еще не решена. Мы и те
перь должны признать, что мы еще 

ОТС'l'аЛИ В ЭКО1IОМИЧ6С'КОМ ОТНОШеНИИ, 

но мириться с этим мы не хотим и не 

будем. 

Пора поставить во весь рост ту ос
новную экономическую задачу нашей 
страны, о Itото})оЙ Ленин говорил пе
ред 0Itтябрем. Пришло время nракти
чески взяться за решеюrе основной 
экономической задачи СССР: догнать и 
перегнать также и в экономическом 

отношении наиболее развитые капита
листические страны Европы и Соеди

ненные Штаты Америки, решить Э'l'У 
задачу Оitончательно в течение бли
жайшего nериода времени. Решив эту 
задачу, мы сделаем СССР самой nере
довой страной в мире во всех отноше

ниях. Не только в nолитичео:ко:м: O'r-

ношении, чего мы достиrJIIИ уже дав

но, не только по уровню техники 

производ'ства, чего мы также уже 

достигли. Мы поставим этим СССР 
на первое место в мире и в :-жоно

мпчссitом отношении. Тоrда, и тодь
I~о тогда, по-нас-тоящему раскроетел 

значение новой. эпохи в развит~и 
СССР,. эnохи nерехода от общсетва 

содиалИiстиче·сitого к обществу Itом
мунистичесiшму. 

Чего нужно праitтичесitи добиться, 
Ч'rОбЫ ЭitОIIОМИЧеСКИ ДОI'НаТЬ И nерег

НаТЬ реШаЮЩИе К<llШТ3ЛИС1'ИЧеСIШ6 

страны? 

Товарищ Сталин уже сказал в сво
ем докладе, что для этоrо необходимо, 

1 
наnример, по производству чугуна. 

Я повторю эти цифры. 

Чтобы в производствс чугуна перс-
гнать Англию, мы должны довес·ги 
ежегоднУю выплавку чугуна до 25 
миллионов тонн. Это, кстати сказать, 

не так уж сильно отс'rает от заданий 
третьеii пятилеТiш, по которой :мы 

должны добиться в 1942 году 22 
миллионов тонн чугуна. Чтобы nерс
гнать Германию по проиЗ'Водс'rву чугу
на, нам нужно довести ежегодную 

выплаю~у чугуна до 40-45 :м.ил.шо
нов тонн. Это, кait видите, задача уже 
гораздо большего масштаба. Чтобы 

экономически nерегнать Соединенные . 
Штаты Америки, нам нужно ежегод
ную выплавку чугуна довести до 50 
-60 миллионов тонн. Itaк види'rе, 
задача гиrантсitого масштаба,-задача, 

3начительно выходящая за nреде.1ы 

третьей пятилетки. 

Приведу еще nример-с элс:к:!'ро-

энергией. 

По потреблению электроэнергии на 
душу населения в Itoнne третьей 

nятилетки СССР должен уже nерс
гнать современный уровень Франции, 
но он еще будет в полтора раза ниже 
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~ровня Германии 11 

ниже еовремеШiоrо 

ния электроэнергии 

Шта·rах Америки. 

почти в 3 раза 
уровня потребде-

в Соединенных 

Надо .lJИ об'яенять, nоче.иу именно 
ссИчае ~rы до.1жnы поставить во весь 
рост зцачу «lдОГJШТЬ и персmать»? 

Это ясно и без обширных об'яснсниii. 
Теперь у нас в промыш.rнтности на-

1\ОЛ.lсна громащная техпИii\а л имсетея 

ноз.моЖН()СТь •дальпеfiпrого быетрот() ее 
ра:шития. У нас rcn ужо .мноrочис
.чешrые Itадры, авладевшие техпшщfi и 

готоные I\ новым, еще более серьезиьщ 
боюr за Э1tоnомичссi\УЮ .мощь СССР. У 
шн.·, к. роме того, уже окончатеJьно сло

ЖИ;1ось п социалистическое общество, 
I\OTO<poe не хочс·r п не будРт лприться 
1' фаJ\ТО.М Эl{ОНО.МПЧ~СRОГО ОТСТ<1.ВаНИЯ ОТ 

J\апита:шстичесr~пх с·rран, хотя это II 

l~стъ резудъrат вешmаrо исторического 

отета-вюшя нашеii с11рапы. Вот почему 
нартия большевиков .~олжпа поста1впть 
решение этой задачн па очередь дня. 
При этом мы будем: считать своим дол
ГО)f аи.тпвно ИСJiоль~оватr. и: mиpor..:o 

нри:менпть в пашей страпс все, ч·го 

есть :rучшеrо в совреиепноil технике и 
'I'С:НО.'IОГИ'И Пр()И3В()ДСТВа, а также В 

научных :м:етадах аргаппзацпи тру,~а. 

Мы должны для ЭТ()ГО во всех отноше
Iшях испольэова·rь, иеnользQiвать nо

бо.1ьшевистскii, опыт других стран. 
Все, что только может помочь ускаре-

1 

нюо рсшенпя оеновноii ::шопомичс1'RОЙ 
аi1;~ачн СССР, ,хо:1жно бы·r11 принято в 
наш расчет. 

Вопрос поставлен тaJi, Ч'l'обы раз
жечь стрс:млспис I~ ускорс.шrю те.мпов 

роста. промыш:rеннос:ш, особенно тя-
.желоfi промыш.lfенносш, J{оторnя, 11 

пос:rсднем счете, онреде.rяс·г нод'r:м 
всего народного хозяikша. Rопрос nо
('ТЗJВ.!Iен так, чтобы разжечь у бо.1ьше
IШI~ов II у всех честных .~Iю.~rii uaшcii 
с.траны с.тре:млс.ние в 1iрат•rаnшиП cpOJ\. 
поrtопчить с фактом шцос·раточноеrи 

::нtономпчссrшrо уравпя СССР. Постwв
:IСп вопрос о ра:звертывашш Эl(Оломп

чсеиоrо с·оревнованпя СССР е рrшаю
ЩlТМИ капиталиети.чсекюш странами. 

Вонрое nерснесен на :МСЖ:\УIШРО'.J.ПУЮ 

ночву. Тем сильнее должно бьl'Гь паше 
стрrшJение с честью решить :пу но

вую задачу. 

Как говорил товарищ Оrалтн n 
своем док.:щз;е, для решеппн этоii за,ха
чи нужно время, нужно, по rtpaйнeii 
мере, еще 10-15 Jicт, еще 2-3 пя
ти:.rстi\И. ВыпоJытение третьего пяти-

' .1еТПСГО плана ВО МIIОГО.М ДОЛЖНО nред-

реШИТЬ perneiOie этой за;щчп. Пусть 
же третья nятилетка стаnет нannr:м 

побс;щым зна:менел на арене мсж.дуна

РQiдноrо эконом:пчоскоrо соревнования 

СССР с ка.IIlfта.mстичсСI\.И:МИ страна'Ми! 
(Аплодисменты). 

111. План дальнейшего под'ема 
народного хозяйства 

Трстиii ПЯTlli1cтnnii плап является 
продо:rжением вт(}рой и перв(}ft пятп

лспж<И. В CIЛQI осно!м ~юж.ит дальле:itшсе 
развИ'l'ИС той же гсн(}ральпоft больше
висжк·ой ли1rии. В но~1 пО<следователыrо 
нр(}lводи'l1Ся липия па далыrейшую ин
дустриализацию СССР, которая являет
ся основоii наших прежних хозяйствен
ных уопехов и залогом :n;альнейшеrо, 

еще бо.1ее :мощного под'е:ма народного 

.хозяftства. 
План тре·rьей nятилстr;,и обеоnечи-

вает rро.мЗJдныИ: по-д' ю1 •всех отраслей 
пародного ХО'ЗЯЙ!ства. Ос-обенно быс·rро 
щст вверх наша индустрия и, прежде 

всего, тяжелая и обораппая шrдустрпя. 
Он обеспечивает дальнеfuпий под'е:м 
всех ЭI\.ОНом:ичеСJI~их районов националь-
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ных роспублик ~ доJr.жным учетом решаю

щих общегасУ!дарственных задач. В 
отом шшнс дается, вытеаtающая rrз ос

новн(}Й линии, увязыа ртзвития от,~ель

ных частей народного хозяiiства п 
nредусматривается создание нсобха;~;и
мых хозяfiС11ВеiLНЫХ запасов и резервов. 
При громаiДяых масштабах вьrро,сшсrо 

coвerertoro хозя:Ис.тва нельзя но·р,;\tально 

работать и ИТ'l'И по пути планомерного 

под'ема без того, чтО<бы у соответ~ 
ствующих промышлешiых предпрпятиii 
п .же.лезных дор()r не бы.1и достаточные 

зaillacы, СI\а.жем, топлива. Но нам нуж
ны не ТОЛЪЕ(} текущие заnасы. Нюl 
нужны, кроме того, rооудареrf!Венные 

резервы топлива, элеr~троэнерrип, про

мытленных товаров и :mродо~о.льствия, 

не rаворя уже о СО(}11Ветствующе.м: раз

витии ЖеЛВIЗНОДОРОЖНОГО И друГИХ ВИ

ДОВ транспо·рrа. Необхо;цrм:ость этого 
нечего .доказывать, особенно в ооязи с 
нашей обязаннастью обе-спечить нуж;I;Ы 

Gб(}рОНЫ СССР. 

В предс'ездовсi{G.Й дисr~уссии по те

зисам о третьем пятилетнем пл,ане бы
ло сделано неиа.1о сущеетвенных замt\

чаний и был внесен ·ряд паправоо\. и 

;J.Gполнений. Эти замечания в известной 
ча:сти можно б-у1дет учестъ при оконча

тельном припятни тезисов о третье~r 

пятилетнем плане. П(} ~вопросу же о 

1\олхозах я~вно необхGдимо принять не

l{Оторые дополнения Ii. тезИJса~r, G чем 
я еще еи.ажу дальше. 

Третий пятилетниИ план дGлжен спе
циально учесть не'Которые недGстат:к.и 

В ВЫiПОЛЮШИИ ПЛаНа ВТОРОЙ ПЯTИЛC'l'
li.II. Ддя примера можпо сослаться на 

nо.Jож.ение дел в э.1ектрохозяйстве. 

ItaR извеет.но, п.:шн по производс11ву 
электроэнергии за вторую пятилети.у 

rточти выпо:шен, - BЫIIIOJ11HCH на 96 
процентов. Но, с другой стороны, из
ве.стно также, ч·rо план по строитель

ству элеrtтростанций выполнен толы~о 

НСIШ()ЛО:ВШIУ, - 'ГОЛЬIIi.(} iНа 55 про

ЦСНТОВ. Сл(}ДователИiо, рост в nроиз
водс'Dве элшtтроэнерrии во ВТ()рой: пя-

тп.1етк.е nрош~ходиJI за счет нСiшторого 

не·рснашряжени.н э.:ннtтроетанциii. Пе
нормальность таюн·о по:шжения Gqе

вщща. Оно могло ш.н'ть место тон,J;о 

при серьезных деф1.штах в . ~амюr ща
шrрова.нии развития народного "·озяii

ства, для которого oбeCilleчeшrocrь 
э.1Сl\Троэнерrисii имеет прям·о-таюi ре

шающее 3Начение. 

Иогут сказать, что в данноя случае 
де.чо не столько в недостатках плаюr

рова.ния, сr~олько в не;~;остаткwх рабо
ты ПО ВЫПО.ll'НеНИЮ ПЛ·ана, ТО-еСТЬ В 

недостатitах, са.моrо электрострGитель

ства и в отстаJВании произво,~ства 

энерrооборущования. Hl} такое расеуж
денnе нельзя признать прави.'Iыiьш. 

Нельзя ечитать планирование хоvошим, 
&.ди оно .не считается с ходо~м выпол

нения плшна. Тю~ое К81бинетное, отор
ваооое or жизни п:rанаровwние дешево 

стGит. П.11шировапис не сва;~.ится 11 

составлению rру,~ы таблиц с цифра:-.rи 

вне зависимости от хода выiiiолнештя 

шrа;на. Самим таблицам, ионечно, без
ра3лично, выполняются ·.;т. наши пла

ны, но на.м, ведущим плановое хозяй

ство, это далеr~о не бсзраз.JИЧJIО. Пла

ны нам нужны ;ря того, чтGбы иметь 

правильную линию в хозяйственной 

работе. Планы нам нужны по отрас.1ям 
и по районаи, JII} rода'М и по бо.1rе 
1;,оротr\ю1 перпода~I, с пра;ви~rьной 

У'ВЯЮ~ОЙ OT,J;C.1ЫILIX частеЙ И CPOl~OB 
ВЫПО.1НеНИЯ ПЛана. В СО(}ТВеТСТВИИ С 

ре3ульштruми фаJ\.'rичесR(}ГО выполнения 

плаrn:а необходимо вноси'rь корреrtтивы 
ПО ОТДе.1ЬНЬШ ОТ\НI!СЛЯМ, районам И 

срокам вьmо;шешrя плана. Планы нам 

нужны дя того, чтобы прове•рять, юtJ:u 

ьС!дется наша хозяiiетвенная раб(}та. 
Если же план н·е связан с проверкоИ 
ИСП(}JIНСНИЯ, ТО ОН превраЩа611СЯ В 

бумажку, в пустыш:к,у. Это касается 

всех наших ХGЗЯЙJстве.нных организа
циИ, всей нашей хозяйственной рабG
rы. Поста:вив сефмзно проверr\.у испол
пения планов, мы улучшим и хозяй

ственн:ую работу и соста.вление самих 
план() в. 
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У пас не J)бращалось па nроверку 
пополнения планов должного вн.има

IШЯ. Этим не.родко пользоваrn-сь во 

врсдительсi~их целях наши враги. Ha
;r;o покончить с этими П()рядк.ами и 

тоnда наши планы будут играть еще 

большую роль в хозяйственной жизни 
"трапы. Пекотарое улучшение работы 
в об.:rасти планир(}вания :мы уже име
ем, но л Госплану, и на,рк.оматам нуж
но еще МNого пораб(}тать в этО'М на
праш;rонли. 

Перехожу к отдельным мпросам 

третьей пятилетки. 

По плану третьей пятилетюr народ
ный доход страны возрастает (в ценах 
1926-1927 годоs) с 96 мишшардов 
~о 1 7 4 миллиаvдов рублеii, то-еr,ть в 
1,8 раза. Это в обще-м С(}отве"Гствует 
темпам роста наращпого дохода за пер-

вые , д13е пятилетки. Народный доход в 
первой пятилетке !ВОЗро-с также в 1 ,8 
раза; во BT(}poii nятилетке он 'В(}Зрос в 
2,1 раза. Но П(} свою1 деiiствитедьным 
размерам р()СТ traфoДnQtrO дохода в 

третье:fi nятидетке будет на шшrо вы
ше, чем за предыдущие r()~ЪI. Так, в 
первой пятилетке nрирост нap(}~noro 

~(OX()I;J;a соетаmил 20,5 мшл\Шардов руб
лей, ВО ВТ(}JЮЙ ПЯТИЛС'Тitе 50,5 

~имлиардов .рублей. TafJ.tИ1м: ,()брruзо•м, за 
две пятиJетии, вместе взятые, народ

пыЛ доход нашей страны увеzшчшrся 
на 71 .мшi.1иард :pyб.1eii. Это, Kai\. ви
дите, немалQt. Но по плану третьей 
Шl'ТИЛеТitИ ПРИРОСТ нар()ДН()ГО Д(}ХОДа 

должен составить 78 миллиардов руб
лей, Т(}-еСТЪ б(}ЛЬШС, ЧС:М За Обе nер
ВЫе пятилетюr, вместе взятые. 

Тепе-рь пС~рейду к о•гдельным отрас
лям народного хозяйства. 

1. Промышленность 

Об'ем проду1щии по промышлепnо

G'l'И СССР на 1942 го~д, на последн:ий 
!'ОД 'l"lJCTЬeii ПЯТИЛСТIШ, уста·Па'ВЛJrБает
t'Я в 180 м:илллардоо рублей (в ценах 
19'26-1927 годов) против 95,5 мил
лиа11),1J)ОВ :рублей в 1937 rQДy, Т(}-е'СТЬ 
рост па 88 nроцен'llОв. Так.юr образом, 
прщюст nромьmrленноii про,з;укЦIIИ за 
третью пятилетку составит 84,5 .. мил
.шарда рублей, что значительно пре
вооходи·r прирост nродукции двух пер

вых пятилетоit, вместе взятых. При 
вьшо:шенпи этого плаша. у нас будет 
производиться !IIромьnпленн(}Й продrк
цил, пркчерно, в 15 раз больше, чем 
В ДОВ()СННОВ вреМЯ. 

Среднегодовой тешт р(}ста np()мыm
.1C.Шioii nродукции у:станшвливается в 
13,5 про цента, то-есть нес1·олько 
.меньший, чем во вторую шrтилетку. 
Надо, ощнаrt(}, учость, ч:то каждый про
цент прир(}ста промыmленн(}:Й продУit
ции к Еонду третьей пятил~и будет 
составлять 1,8 миллиаiр.да рублей про-

2 СборНIJК научво-техи. сщтеЦ 

ТИВ 950 МИЛЛИОНОВ рублей В ItO]ЩC 
втор(}Й шrтил~тки. 

План пре,uсматри.вает ср(}днеrо;I.овой 
прироет по nр(}изводетву пре;~,метов 

шиvокоrо потребления в 11 процеН'ТОв, 
а по произвО'дству средств производ

ства - 15 nр()цен;ов. В результате 
этого, nр(}п.зводство предметов потрсб
:ннrnя должно увеличиться :к. к<mдУ 

пятилетки в 1, 7 раза, а проиэводство 
средств nроизвощства должно возра.сти 

В 2 раза, ЧТО П(}ВЬПIIаст СГ() УДВ.,'IЬНЫЙ 
•• 1 

вес в про;J:уЕдии всеи промыmленности 

с 58 процентов в конце второfi: пя•rи
.1lе'l'Ки до 62 процентов в конце треть
ей пятилетки. Еак видпо из этого, 
план предусматрИJВает больmоft темп 
роста про.яьmrлеmшсти, nроизводящей 
пр~меты mиpm\:Oil'O nО'треблен:и:.я, и, 
вместе с тем еще более быстрый те.м:п 
роста ТЯЖ8ЛОН 11Р(}МЫШJiеПНОСТИ. 

В(}т основные задания по важней
шим: о1Гра:слям про:мьmr.лсппооти, nр(}ИЗ

водяще:И средства производства: 
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Рост валовой продукции промышленности, производящей 

средства производства 

1942 г. 
1937 г. 1942 г. в Ofo0/e к 

Пронзводетво средств нроизво;~ства (в .rлрд. руб. 
в ценах 192о-27 г.) . . . . . . . . . . . . 
В ТОМ ЧИС.Тiе: 

1. Машиностроение н металлообработrtа (в млрд. 
руб) ...............•••.•. 
В том числе: 

а.) станки металлорежущие (в тыс. mт.) . 
б) паравозы tагиетралъные (n переводе на 

ус,nовные "Э" и "СУ" в шт.) . . . . 
в) вагоны товарные в двухосном исчислении 

(в тыс. штук) . . • • . 
г) авто~10бпли (n тыс. птт.) .•.. 

2. Электроэнергия (в ~шрд. квт. ч.) . 
3. Ita~teнныfi уголь (в :млн. тн) • . 
4. Нефть с газом (в млн. тн) .· . 
5. Торф (в :м.тш. тв) . 
6. Чугун (n ~rлн. тн) . 
7. Сталь (в !\IЛН. тн) • . . . . 
8. Прокат с трубами II поковка.ми из слитков 

(в м.лн. тн.) . 
О. Хюшя (в rлр,(. руб.) . 

1 О. Цс~tент (в млн. тн) . • • 
11. Вывозка де.човой древс<.;ины (в .млн. кубич. 

:\Jетров) . . . . . . . • . . . . . . . . . . \ 
12. Пшrоматериа.lJ.ы (в млн. куби•rесюtх . tетров) . 

55.2 

27,5 

36,0 

1581 

58,8 
200,0 
36,4 

127,3 
30,5 
23,8 
14,5 
17,7 

13,0 
5,9 
5,5 

111,3 
28,8 

112,0 

62,0 

70,0 

2090 

90,0 
4000 
75:о 

230,0 
54,0 
49,0 
22,0 
28,0 

21,0 
13,4 
10,0 

200,0 
45,0 

1937 г. 

203 

225 

194 

132 

153 
200 
206 
181 
J77 
2()6 
152 
158 

162 
227 
183 

180 
156 

Приведу таюкс основные заданuн про~Iышленностл пропзводящей, предметы 
потребления: 

Рост валовой проду1щии промышленности, производящей 
п р е д м е т ы ш и р о к о г о п о т р е б л е н и я. 

1937 г. 

1 

J!)-12 г. 
1942 г. в Of0°/0 к 

1937 г. 
--------------------------------~-------+------~~:~~ 

П роизвоN•тво нрсдмотов nотрсб.r1еюш (в МЛJЩ 
руб. в ценах 1926/27 гг.) . . . . . . . . . 

1. НЕТt'КС'ТИ.'ТЬПрОМ • 
2. НIСЛегпром . 
3. HI< Рыбной нромыш:юнно<.;тн . . 
4. IIK :М нсноii п ~юл очной про~шш.1снное;ти . 
5. НКП ищспро.\1 • . . . 
б. НЬ:Заг . . 
7. fipOliШOOilCp<tЦИH (В ЦСН<\Х 1932 Г.) • • • 

По отдельным видам производства 

а) бу~1нга (в тыr. тн) ..•.....• 
б) х.1О11Ча1'О-бумажныс тканн (с товарныы 

('уровьсм (м.лн. м), всего • • • . . . . 
в) шеретяные ткани (в :млн. метров), всего 
г) обувь кожаная (в млн. пар), всего • 
д) сахар-песок (в тыс. тв) . . . . . 
с) консервы (в млн. условн. банок) . 

40,3 
8,5 
6,7 
0,8 
2,9 
9,1 
1 9 

13:2 

831,6 

3442,4 
105,1 
164,2 

2421,0 
873,0 

68,0 
13,4 
9,8 
1,4 
6,1 

15,0 
2,8 

26;! 

1300,0 

4900,0 
175,0 
235,0 

3500,0 
1800,0 

169 
157 
147 
160 
206 
164 
142 
200 

156 

142 
167 
143 
144 
206 
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Выше с~редiшrо темпа под'ема nро

мышлюшос-·rи должны рас·rи в ТР6'1'Ьей 

пя·riше·rке таи,ие отра:сли, Itait машино

строение, электроэнергия, химическая 

промышленность, Еачествепные стали 

II не'I~ото.рые другие. 

Основные за.даЧ1I paбoТIIИitOB nро
мышJенности в деле обесnечения вы
по.ш!шия третьсii ~пятиJ:етrш заюiюча
ются в сл~дующем: 

а) По машиностроению, черной и 

цветной металлургии. За:дтча З<lll\,.1liOчaeт~ 
ея в том, чтобы форсировать развит:и.е 

машиностроения и обеооечить, тем са

мьш, - дальнейшее мощное )11Велпче
ние технического вооружения caмo.ii 
промышленности, других отраслеii на

родного хозяйства и обоrроны страны. 
Фо·рсированнае разви·'rис машилострое
rшя пе.разрьrвн() стязапо с ПО'ВЫМ, рщс 

более МОЩНЫМ nод'е~ШМ, IIO-iliCPBЫX, 
черной металлургии.: чугун, с'I'аль, 
праfiат, качественные стали; м-вто

рых, цве'l'НОii метал.Jу,ргии: медь, <МЮ

миний, цию~, свинец, HПiiC.lЬ и дру

гие цветные ме-ташrы. От успехов в 
решении этой групnы за;~ач больше 

всего за:вwсит ротелис оснавпоii юtо

ноюrчесi\О.Й задачи СССР, за.дачи да
гнать и пе-регнать нанбо:rсР развитые 

r~апиталистuчее.кпе страны Таi\Жс и в 

э.коно~шческом отношсн шт. 

В связи с з111дачаюr да.1ьнсiiшеrо 
развития :машиностроения, nадо под

черкнуть исключительную важн~сть 

вопраеов технической политики. Нам 

нужно не всл1~ое машиностроение, пам 

нужно. разви·rис передОIВого маппшо

rтросния, стоящего в полнай мере па 

уровне r.11aвnьrx достижмий ми·ровоii 

техники. Нам, нruпримср, nужпо не 
просто увеличивать производ.с·гво стап

I\ОВ, нам nеобходюш о15с'сnечить в 
етамко·с11роеiШИ pemитe.JIЫIOo повыше

ние уделwоrо веса высок.оrпроизводи

'l'ельных и сшщиадыrых C'l'a'flK(}B, осо

бенно автома•rов и полуавтоматов. Э~о 
относится и ко всем остальным впда:м: 

~шшиносrроени.ц. Мы не должны до-

2* 

пу,ска:ть отставания нашей м:ашшrо~ 

строительной пром:ышлешюсти (}Т у;ров

пя совремеюrой те.хнюtи, QT соврсмсн

пых технических дос1'Ижепий, к чсм:у 

пеlllзбсжно ведет сашоуоооttосн:ность и 

за3.Найство в ЭТ(}:М деле. Надо, чтобы 
техническая политюtа в советсr.ом :ма

шиностроении была в nодной ~Iepe па 
уровне сО'Вре.менноii шrравой техюrки. 

б) По топnиву и по энергетической 
базе СССР. За.дача заа~.Jючаr.-тея в том, 

· чтобы большевист-ски:м:п темпюш дви~ 

путь впере;э; отста:вшес в по-е.rс;э;nие го

~ы топливо, особенно- добычу уг.1я н 

нефти, и быстро развернуть :-J:УСИРО

строите:rьство и производство эперго

оборудования. Нсо·бхо;~юю, чтобы раз

вИ"Гие топливпой и эиерге'l'ИЧсскоИ базы 
не то.11ько не О·'l'ставало от под'е,ма про-

1 " 
мышленности и на.ро~Н()Га хозя:mс·гва, а 

шла впереди и..1 и С'оздашало проiЧную 

базу для далrшейшего их развИ"l'ия. 
Нужно ликвидиро'Вать mшвшееся от
ставание в строптелiJстве yroJiьnыx 

шахт и нефтоlJ'l}омысл(}в, а таr~же в 

добыче торфа и сланцев. Без реши
тельного и !Ж()ре:И:n:юrо под'е1:ма э.тrек

тростр(}:ительства, угольпо-нефтнноfi: n 
вообще топлптrо:fi базы во всс~Х. осnо<В
ных ЭEOIIOMПЧCCI\.Ill paЙOiH<l·X страны 
не:rьзя решить других круппьrх задач 

в по;!;'еме народного хозяii JlВa. Беэ 
этого не.1ьзя обесnечnть з.~ОРО'ВУIО О'
нову вьmолнения третьеii пятплетrш. 
Чтабы не Д()пус:кать загру3Еп тpanr.nop

тa громщдными переброшtам:и топл·ива, 
лужно абеооечить м:юvс:ималыrо высо

кие тс.м;пы добычи углей в Под:мосrtов
но:м: басеейне, в ра:йанах Урала, на 
ДаJrытем Воотоке п в Средней Азии. 
Дело создания в районо между Волгой 
и Уралом новой пефтяноii базы 
«Второго Баrюу » счи·га1ъ первQiе;ТеiПсll

ной и неотложпо.й rосударс'ГВенпоii за
дачей. Пад(} nо1инчи·rъ с отс'1'аlван'Пе~t 
в обла,стп газ.иф:иш,ащrи, широк'О ра.1'ВС'Р

нуть использование приро.;щых и про

мытленных газов, а также nодземную 

газификацию углей; в электрострои:-
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тел~тве де-ржать твердый к.урс на не

большие и СР6дние электроетаiЩип, 

теплостаа.щии и гидростанции и да:гь 

большо:fi XOf( MCЛitliМ ГИд'РGСТаНЦИЛМ. 
m) По химической промышленности. 

Зар;а.ч<t за'!\iлючае-тся .в ·тюr, :чr01бы уо:ко
роошо двинуть впоред хим:ическую пр·о

мьiШ:хенн:Gсть и химизацию пародного 

хозяйс'11Ва, для чоrо у нас ИJМеются не
ограJJiиченные ВОЗМОЖПОС!!'И И СаМЬIС 

Jiучшио перDnективьr. Здесь особенно 
вюw1о собрать и нацелить Itадры. Хо
рошая ()рrаЕИзация :кадро!В XJIМJIIKOB, 

илжепщжm, те.хпююв и рабо·чих, и ши
рокое прпв.ч:ечешrе людей науки It де
ду развития химичесR(}Й щюмышлен

ности и внедрения усов~рmенствован

НЫ!Х процс·асов должны о·беоосчить вы
полноои:е лозунга «'l'ретья: пяти.ч:стюL

пятил~тка X'lrnИИ». 

r) По производству товаров широко

го потребления. 3а:дтч:а за(К.1Iочается в 
'Г()М, чтобы' всемерно расширить пронз

ВОд'ст.во тоШ!JРО'В mи:рокоrо nотребления, 
развirВая все отрасли .ч:егкоii, пищевой 

и местпой про~rьппленююти. Надо вся

чос.ки усitорить под'ем те:rоС'тилыюii 
промышлооности, у которой сырье -
хлопок идет М'IIOl'O впереди щюмыш

.Jенноii псреработки. :Максюrальноо 
участие в этой работе местных пар
тийньLх, советсюrх, профсоюзных (}рrа

пизаци.И во юrorюr должно ус1юри:ть 
под'ем прои:mо;J;ства 1товар'Ов ширtжого 

потреблiШПя. 

д) По таким отраслям промышлен-

ности, которые особС~нно отстали, как 

лесная про\rьппленпо·сть, производство 

ст·ройматеrриалов, рыбная промышлен
но:сть И НСI{()ТО'РЫе д'РУГПС, IIYЖIIIЫ 

серьсзпыо и срочные меры. ВnсдреiНпе 

передовой тcxПILitn и обеспечение пра
вильной организации труда с хорошо 

орrапизовruнным ПО(}щрением пс·рl)iд·о

вых, лучшitХ rработников обоспсча·r 
уооошное решели:е задачи ликшiiдации 

отетавания этих отраслей. 

е) По всем отраслям промышленно· 

СТИ IIYЖHO: 

во ... первых, ПОiЩ!ять ответствооноиь 

руководитслей - коммунистов и бес
па.ртп:iiных, за поручснное им дело, за 
настоящую большевИ'стскую делови
тость в работе, при KOT{)·pofr подбор 

кадров и фактическая: щюверка исП(}JI

пения стоят всоrда в центре внимания 

руrивоД~Ителей; 

во-вторых, усилить борьбу за по.вы-
mепие прох:mодительности труда, за, 

укрепление 'l'PYVJ:Oвoй дисцпплшны, за 

развитие социалистического соретrова

ния и стахановсжого дВ'ижетrя; 

в-третьих, доби:вшться· спи.жсiiШЯ се
бе-с·тоимости про?trьппленн(}Й продукции 
и всемерно ДJобиваться повышения ка
чества продук.ци:и во всех отраслях 

ПРО~fЫJIIЛСНiНОСТИ. 

ПрmrзвсдеJIIНал за послещн:иii перпод 

реорганизация про:мыm.:rенных па:рко

матов, 1В смысле их разук.руппсния, 

приб.шжает руrtоозодство наркоматов It 
пре~приятиям и дмжна сыграть nolli(}
ЖFТeЛЬIIYIO роль в дальнсiiшем П()lд'еме 

нашей промьшплеН!Ности. 

2. По сельскому хозяйству 

Трстиii пл'rилс11НИЙ план устаiНавли
вает рост нродуrщии по всему селr>ско

м.у ХQIЗЛЙС'ЛВУ С 20,1 МИЛЛИарiДОО J)yб

.з:eft (~в ценах 1926-1927 rо·д(}В) в 
Itолцс вторGй пятилетки до 30,5 ми:л
.з:иа])Д(}В рублеИ в ·коrще трстьеii пяти
летки, то-есть рост на 52 процента. 

Kart рас·rут отщельные отрае.1и сель-

СRОГО Х()ЗЯЙС'11Ва?, 
fi() зерНОВЫМ 1\.У.liЬТурам: II,131II наме

чает увеличение урож;айнос'rи на 27 
Щ)ОЦс.II'ТОВ. 9то ЗIIаЧИТ, ЧТО It ItOIНЦY 
третьей r,rятrrлe-Тitи мы должны соби
рать 'урожай зврповых, прJI1Ме.IЖо, в 8 
МIIллиар,J;ов пудов. Посильна JrИ эта 

задача? Да, посильна. 9то видно хотя 
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бы из того, что уже в 1937 году мы 
получили, · :каБ П()(Rазьtвают последние 

по~счеты, ypoжaii зерна в 7 миллиар
~ов 300 МJL1JШоrюв пуч;()в. Te~r самьш 
мы в о<шmв1юм вып()лшr.1J[ Сталшнжое 
а~ание - обеспечить ypoжaii зерiНо
ны: в 7-8 мшшпардов пу,~ов. Если 
хо·рошо 1юрабатаем, наверняка выпол
ним 1юлпостыо и задапис на сбор 8 
ми:t;:шардов пуrдов зерна. Чтобы oцe
НIITI) НР!fВСДСН!НЬГе ВЫШе Цифры OU 
урожае зерновых, падо прmоюrлтъ, 

что в продвое<нные rО<ды средппП ypo
жafi :за пятидетле сос·равн.r IIP~шoro 

бо.:rьше 4 мкл.тrиардон нудо'В. 
По техническим кулиу])а.У 'Тiретья 

пятп.1ет1tа пюrечает сJедующпе ::~а;I,а

ния На 1942 r()Д: НО' ХJIОШ\:У-<СЬrрЦу -
:з2,9 мшrJпrона центнеров, прл у,ро
жаiiпостп поливного хдошtа в 19 
щштпсров с гектара, что означ·ает рост 

ПPO;J;YlЩIOI па 28 ПРОЩШ'l'ОВ; ПО caxap
нoft свек:rе сбор в 300 мп:~лпонов 
цРптнерО'в, при урожайности в 250 
центнеров с rе:ктщра, ч·то о31Пачаст уве

.шченле пр()ДУ1IЩИИ на 37,2 процента; 
по JIЬЩ'-IВO.ll(JКJuy - 8,5 мпл.шооrоrв 
пентпсро.в, при урожа:И:пастк в 4,6 
цепшС'ра G гектара, что означает УtВС

.'ШЧеtJШС продуiЩ.И:И: на 49 процентов. 
Нужно под-нять такие куль•гуры, как 
ПОД'СQ-ЛII8ЧПИ1t, ItОН()ПЛЯ, RYJtypyзa, :кау

ЧУRmiОСЫ, ново.1ублпыс. Садоводство и 
вишогра.дсьретво Д()ЛЖПЫ сильно пойти в 
гору. Субтро!Пичесж.им Itуль•гурwм:, чаю, 
цатру;совым, шелководству пс'ОбходИ.Уо 
обеспечить ~.алннейшиi1: большоii_ под'
e~r. Нужна создать вокруг больши..х го
родов I\артофелиrо-()lвощпые и жwвот-

поводчесr:.Irе баЗы, обеспечiiВающпе 
полпо-стыо снабжение этих rО'родов 
овощами, :картофелем:, а, по - во·з:м:оJJШiо

сти, таrtже молоком: и мясом. 

В пашем: сельс:к,():м: хозя:fiетве созда
лись исitлючителшш . бJiаrоприятные 
во-зможности для под'ема :колхозilюrо 

тРУда. В этои отношении ис:ключитель
пыii иптерес представляет примС~р с 
нашим хлошt()'ВО.ДСТВ():М:. Стоило rocy-

дарству, по пппциативе rоварища 

Сталина, уста.нОtвить в 19 3 5 rод у 
специа;rьные щэем:юr за увел'ИЧелие 

сдачи хлошtа, и за rtороткос врем:я мы 

добnлись гр():М:а·ДН()ГО' ~rспеха. В еам:ом: 
деле, еще в 1934 году сбор хлош~а по 
СССР составляд всего 12 :м:шrлшшов 
щш'llнероn, а в 1936 гаду он состав
.люr уже 24 миллиона центнеров. За 
2 года сбор хлfшка у:двоплся. Что это 
не случаiЬныИ по;з.'ем, видно из того, 
Ч'l'О 11 в по·следующие годы урожай
ноеть и ва.лавой сбо-р х.юпюt 11I>Oдoд

.i~<LПI безостановочно расти. 
Вот более подрабные 1щфры ::~а uor.

Jrt1дпne 5 JIOT по У збel'CJ{oii ССР, кото
рая ЯВЛЯС'ГСЯ ООIIОН'RЬШ ПР011:1ВОДИ:те.1СМ 

хютка в СССР. : 

Урожайность и валовой сбор 
хлопка-сырца по Узбекской ССР 

Урожай- Валовоti 
Годы но<~ть в r:бup 

цr.птн. е га. ( 1'ЫС. цснтн.) 

19.14 7,9 7.380 
1935 11,6 10.828 
1936 16,2 15.161 
1937 16,1 15.234 
1938 16,4 15.042 

Нз этих данных видно, :как в У збе
юrстапе pac.:ra урожаИJноеть хлоrrка за 
этп 5 лет. В 1934 rоду урожай хлоп
к.а с 1 rcitтal}a в У збетшстапе состав
лял 7,9 цеп'Гнера, в 1935 году-11,6 
центнера, в 1936 год-у-16,2 цетгrне
ра, в 1937 Г()ду- 16,1 центнера, 
В 1938 ГОДУ 16,4 ЦelГDHCP:l. 
Э·го уже уопох не О'l'дельных 
людей и:ли грунл работiiИitов. Это 
победа узбекского пар<ща, ItO'l'Opыii на 
деле покаЗал, Kaitиo rpo:мaДillыe силы 
тая'Гс.я в напiих :колхозах. (Аплодис
менты). 

Благодаря таким же успехам no 
хлопку также в Азорбай:джане, Туртtме
нистапе, Таджи:кистане, а кроме того, 
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и на Уi1~раинс, в пашей с'J1рапе теперr, 
решона х:шпковая проблема. Теi\сти.'Iь
ная пр<ШыШ.JIС'ННость СССР не только 
полностыо ()беспече~а хлоm~ом:, но уж.е 
не ноепевает за еГ<) nepepaбoтi~ooii. Ес
ли бы Пе бЫЛО I~ОЛХОЗОВ, Не .10ГЛО бы 
проиСХ(},J;пть таких чудес. (Аплодисмен
tы). Но колхозный строй, опиорающий
ся па помощь государства сеJrьст;охо

зяiiствепными машИIНаrми, трюи'ора.юr и 
миi:щралыiьr:м:и удобрениями, повернул 

1(ело на совершеНiпо навыо рельсы:. 

При.м:С<р с хло!l'I~ом должен застави·rь 
заду~шться всех работншtоо сел:ьскоrо 
хозяiiства. Оп шжазывает, что для ро
ста ПРОИ3ВО<ДИТеЛИ.ЮСТИ труда В сель

еко.м: хозяйство, разу:ме&тся, не толы\о 
на хлоiiко·вых полях, у пruc ~со·зда.тrись 

исключитолыrо благоприятные возмож
ности, которых раньше не было. С тех 
ПОР, Kalt КОЛХGЗЫ 01.\фС!ПЛИ, QПИ на 1Iа.'!И 

ноказывать настоящую свою спл:у в 

под'li_Ме сслнсrtого хозяйства. Вес это 
говорит за то, что бо:rьшие заJанnя 
третьей пятшrетtш по сельекому хозяii
ству могут и должны бьrrь обсспе
ЧЕШЫ. 

. Базой д.тrя далыийmеrо под'е:ма 
нашего смьекого хозяйства является: 

во-nервых, да.1ыrсйшая :механиза-

ция сельского хозяftства, ее т~омп.тrсi\С
пос1ъ, обязательная и полная обесnе
'lеtшостт, траиоров тракторно-прицеп

ным ипвснтарсм, подтягивание дr.ла 

'lrеханп.защrи тr.ximчec.I~nx :к,ультур; 

во-вторых, усиление рабо'l'Ы по 
llfiOTЩJ;eШПO arpore.XJШЧeCI~ИX мeponpп

ЯTlllf п Gсобая забо1·а об улучшении 
!'tJ){еППОГО дела; 

в-третьих, введеппе атравnJьноii 
снетемы удобрений в сельском хозяй
етве, поднятие дсл<а снабжения мине
ра.1ьпьпш удобрениями и вообще раз
витие химизации сельского хозяйства; 

в-четвертых, переход па правидь-

пые севообороты, а, значит, наведение 
;(олжного порядк:t R яемлеу<'троитель

ных дезах. 

По сравнепию с сельскохозяikтвен-
ными I~удьтурами, план третьеfi пя-

'rилетки по животноводству отличает-

ся более высоким ростом темпа про-
дуiщии. Поголовье лошадей за ro,'I,Ы 
третьеЙ ПЯТИЛеТitИ ДОЛЖНО увели-
ЧИТЬСЯ на 35 процентов, круппого ро
гатого скота-на 40 процентов, r.ви
ней-.,па. 100 · nроцrоrтов, овец-на. 11 О 
процентов. Основной пре,п:посылi\.ОЙ •ra
Itoro быстрото роста животноводства 
является запроектированный в плане 
большой рост Itор:м:овой базы. Площа
ди под кормовыми культурами увели

чиваются с 10,6 М'ПЛJШона rеtкта.р Д() 
23,6 м:илл:rrо[IJОIБ геtкта1р o:t I~·онцу третьей: 
пятилетки, что ~ет прирост на 123 
процепта. Поскольку зернавал пробле
ма уже vешепа, то в третьей пяти
летке СССР должен оitончателью} ре
шить И ЖИВ01'Н0ВОДЧеСIКУIО ·проблвму. 

Наши совхозы в третьей пятштеrгJtе 
Д()л:ж;пы окончательно превратпться в 

ВЫСОI\.ОПРОИЗВ()ДИТС.ТIЬПЫС И ВЬIС(}R{)реп

табельпыс хозяйства. Они должны 
стать па деле примером образцового 

СС.ШЬСI~ОГО ХОЗЯЙСТВа. 

Бо.тrьшую организующую ролr> в 
под'е:ме сельского хозяйства должна 

еыграть открывающаяся в это~1 году 

Всесоюзная Сельско-Хозяйственная Вы
ставка. В этой выста·ш\.е примут уча

стие 11ередовию1 всех отраслей ссль
еь:оrо .хо.зяflства. Но не тодыtо в это~1 
де.по. Для получения права па учаетие 
м BcciC()foзнoii Сешус•ко-·ХIQЗЯi~ствс.пноii 
ВыстшВIRС устаиовд.ены !ЮРСI,'I,елснныl' 
ПОКа::JаТеЛIИ ДЛЯ KO.JIXOЗOB, МТС И СО:В
ХОЗОВ, а также д:.rя отдельных катно

рий работников сельс1шrо хозяйства, 
с дифферепциацпеfr этих поназателеП 
по 1\.ульту·рам, отраслям: и седьсJ;о

хозяйствеJrным зонам."' Эти поi~азатели 
установзены такщ1 образом, что при 
выполнешш пх вceii массой колхо
зов и совхозов у нас будет обеспече
но не то.тько вьшо.пнение, но и пере-
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вьmолнение заданиИ третъеrG nяти-
JРетнего плана по сельскому хозяii-

ству. Таким образом, Всесоюзная 
Сельсitо-Хозяйственная Выставка дает 
целую программу для под'ема сель-

ского .хозяйства. Она послужит делу 
всесоюзной популяризации передови

ков сельского хозяйства, популяриза

~~ии и ра·сnр01етранению лучших при

меров их работы. Эта выставка Д(}ЛЖ· 
на вызвать соревнование междУ кол

хозами, МТС и совхозами, между 
рай<1нами, областями и республиками. 
Она может и доЛ\Жна сыграть круп
ную роль в организации дальнейшего 

под'ем:а сельского хозяйства и в вы

полнении заданий третьей 11Ятилст1ш. 
Скажу всего два слова еще об од

ном большом во,просе-о колхозах. 

У нас во многих случая.х серьезно 
запущены организационные дела кол

хозного руководства. Не случайно, 
что в последнее вре~я пришлось аро

всети ря:д мер по борьбе с парушения:

~ш Уtета'Ва С(!лье.rоохозяiiJстненной ар-те: 

JШ. Не без влияния чуждых и прямо 
вредительских элем·ентов интересы 

подсобного хозяйства ко.ч:хозников в 
неt~оторых случая.х стали про•rивопо

етавлять интересам колхоза. Между 

'rсм, у кресгьян есть только один 

верный путь It дальнейшему улуч

шению своей жизни-большевистскиn 
вуть укреплениR колхозов. (Аплодис

менты). Нужно ликвидировать нару

шения У СТа/Ба ССJIЬС1RI~ХО3ЯЙ1С.ТВС!ННОЙ 
артели, ввести в норму приусадебные 

зе.Ули п индивидуальный скот кол
хозников, П()СТавиrь на первое место 

забату о I~олхооной собственности, об 
укреплении кодхоза. Тогда будет пра

вильно развиваться и подсобпое хо

зяйство колхозников. в этом путь г 
дальнейшему под'ем}'· сельского хо
зяйства, к пзоб:и:люо продуктов в на

шей стране, ~~ зажиточной и Itуль-
'l'УРНОЙ ЖИ3НИ ВСеХ КОЛХОЗIШКОВ. 
Вопросы колхозной дисциплины и 
производиrельности труда также за-

частую совершенно заброшены. Не 

следует ли ПftСТавить таitой вопрос: 

насколько нормально тaiioe положение, 
Jt()гда в колхоза.х немало таких кол

хозшшов,-«Itол.хозтшiшв» П() пазва

нию, у которых за весь rод пе на

бирае'DСЯ ни одного трудодня илп ж~ 
J~аких-пибудь 20-30 трудоднеН, тат\. 
с1~азать «для блпзпру»? Настоящиr 

ЛИ ЭТО КОЛХОЗНИIШ Jl ДОЛЖНЫ ЛИ ОЛИ 

пользоваться всеми препмуществаяи, 

уетаповленпыми государстлоr.r для ко.1-

хозов JJ 1\ОЛХОЗНJП\ОВ? И еще ОДИН 

вопрос. В поднятии производптсдьно
·сти труда и в под'емс ce.тrьcJtoro хоgяй

ства уже I'рупную ро.:rь сыграло 

создание звеньев в J~олхоза.х. Пока 

звеньевая организация раепространепа 

в пебодьшоfi части Jtолхозов. Межд 
тем, g•ro дeJro оправдано опыrои и 

'гребует шupoiшro распрое11Раненпя в 
1шлхозах. В соответс•гвип с этими за

~rечанпями, мне rсажется, прпд;ется 

впеС'l'И Д(}полнения в тезисы о треть~ 

l'Й ПЯ'ГШIСТJtе. 

3. Транспорт и связь 

Общий громадный рост народного 
хозяйства Советского Союза и шаро

''ое включение в эконо~шческую 

жизнь страны отдален:н:ых районов 
пред'ЯВЛIЯЮТ новые большие требова-

ния: к транспорrу, особ·енпо к же-

лезнодорожно~IУ транспорту. Достато

чно .Сiказатъ, что, например, в 193 7 

году 90 проце'Нтоп грузооборота вьшол • 
ня:rось железпо~орожпьш транспортюr, 

8 процснтов---.речны~ транспор го м и 
толыtо 2 процента-автотрапспортом. 

По п.шну третьей пяти:Iетюr раз-
мер грузооборота на железных доро-

гах уiВСЛИЧИJВаС''rеЯ: С 3 55 М'ИJIJIИЗIJJ,J;OB 
;.to 5 J 0 МИJfЛШIJРДОВ ТО'НЛfОКПЛОМС'I'р(}В, 
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то-есть растет на 44 процента, а 
мсъ грузооб,ор(УГ рruстет на 52 JIII)O

цeнтa. В то же время валовая про
.л;укцпя nромышленности п сельского 

хозлfiства за этот период увеличи
в~отся па 82 процента. Из этого сле
дуе1', ЧТО :МЫ ДОЛЖНЫ ПРШIЯТЬ рСШП

'J'е:IЫIЫе меры It тому, чтобы разl\ру

:шть железподорожный транспорт и 

у лучшить иепмъзовапие водного и 

nвтомобидыrоrо трапепорта. Из этого 
вытекает также необходимость реши
тельного соrtращения ВС'l'речных и нe

JtiYJ'opыx да.льни.х пе.рев()зок. При nра
внлыто·м шtшпировапип nро:мышлеюrо-

го и селыжохозяйствсшшrо произ-

водства и строительства мы може~I 

добиться соJtращения многих перево-
зок путем организации соответ·ствую

щпх пропзво;(ств па месте. Сюда от
ноеиrся развитие 'добычJ.I местных уг
лей, преitращсние перевозок леса из 

Сибири в европейсi~УIО часть страны, 
занрещсnие перевозоit л.артофелл и 

овощей из одной области в другую и др. 

С другой стороны, необ.ходимо дадь
нейшее зпачитедьное усиление тех

ничесi\.ОЙ базы .железно;~орожноr9 
трансnорта. Пагрузка па 1 километр 
пути п:1 железных дороrах у пас от

нослте.1ьно высшtая. Так, на желез

ных дорогах США на 1 Itидомегv пу
ти roдoвaJr пarpyзita составляс·r 1, 9 
миллиона тонн грузов, а у нас уже в I~on· 

цс второй nятплетки она состав.1!Я.па 4,2 
~Ш.'LЛ1Iонов тонн. Следовательно, у нас 
t;иломстр ПY'Tfr, да и подви~пой состав 

иr.по.льзо·вывашгся значите.льiНо ИJНтвн

rивнее. С этим: надо считаться в пла
не укрепления материально-техпиче

сrщй базы железных дорQг. Разверты

вание .желсзнодорожшого стvоитедь
ства должно обеспечить ввод в дей

етние oкo.rro 11 тысяч :кпомi:УГIНm но
вых жедезны.х дорог, nротив 3 тысяч 
километров во вторGЙ: пятилетке. 

У кладка вторых nутей nредУс:м:отрена 
на протяжопии 8 тысяч кшометрОtВ, 

элеitтрификация - 1.840 километров. 
Парк дотtомотивов должен быть уве

личел на 7.370 единиц, причем, 
главным образом, за счет мощных nа
ровозов и, особенно, за счет конден

сационных паровоз(}в. Вагонный парк 
должен увеличИ'l'IIСЯ ·na 1 7 8 тысяч 
четырехосных грузовых и на 12 ты
сяч пас'Сажирсitих вагонов. Автосдеu

I~ой необходимо оборудовать 300 ты
сяч вагонов и автотормозами - 200 
тысяч вагонов товарного парка. 

Неотложным делом является диr~ви
дация отсгаваuия водного транспорта 

и увеличение ero роли в обслужива
нии пародного хозяйства, особенно в 
перевозках массовых грузов: лес, 

хлеб, угодь и нефть. 
ССiверпый М·(}рDкой П у!Гь Д()ЛЖетr 

превратиться n третьей пятилетке 
в nорм:а.льпо действующую морскую 

магисграль, обеспечивающую плано· 
мерную связь с Дальним: Востоком:. 

Быстро повышается значение авто

мобильного трапопорта. Автомобильный 
uaprк увеличивается с 570 тысяч до 
1 м:дн. 700 тысяч к копду третьей 
пятилютк.и. За третью riятилетitУ падо 
подготовить до 2 миллионов шоферов. 
Не01бходmмо 3Ш!.ЧИТеЛ1:1UО yдyJЧ:I:IJIИTTэ 

использование автом:обилrьного nарка. 

Наша !1Р'ажщwсжая швиадпя талtже 
быстро растет, но, пожалуй, страдает 

изве·стной разб.росашшстью в своей 
работе. Ей необходим() сосредGточиться 

на основных государственных люiюr.х 

и подпять на должную высоту техни

ческое об()рудование трассы. 

Дело развития связи в нашИх ус
ловиях имеет громадное государствен

ное значение. Между тем в этой об
дасти сильно запуrцена производст

венно-техническая база и недостаточ
но nрО<думана техническая политика. 

Организации и улучшению связи не
обходимо уделить серьезное внимание. 

В Тl)етьей пятидетке на работни· 

Ita.x трансnорта и связи лежит боль-
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тая ответственность за даЛ1Ьнейший 
под'ем эти:х: отраслей, за поднятие их 
техшrчесRоrо вооружения в соответ-

4. Капитальное 

Гпrаптскпii план nод'ема народного 
хозяйr.тва в третьей п.я:тилеrr:ке тре
бует соответствующего размаха ново

го С1'РGИ"ГеЛЬСТВа. 

Общиii раrошр rкалшталошло·жениii в 
·rpr.:rьeii: пяти.тштRе ооре~елеп в 181 
~rи.л.тиа·рд рублеft, прОТJГв 115 пллиар· 
д01в 1рублсii, вл·оvкооmых во вто,рой: nя
'I'If.'IC''lli'e, и пр01тив 51 м:иллиарда рубл:е:fi 
--в ПерВОЙ ПЯ'ГИЛе11КС. ТМ~ПМ: образоМ, 
pa:»>ep 'КалmталоiВложеюrй в третьеЛ 
пятилетке пр~:тьппае<т С.'У'ММУ к3ШI'Гало

·вложений за .пе;рвую :и вторую пятилет

iКИ, вмС~сте взятые. 

Кшково направление капитаnовпо· 
жений? 

Вольте половины, а именно 103,6 
миллиарда рублеfi напрмшяе1.1ея •на раз
витие промыmленности, что дает уве

ЛIИЧение на 7 6 процентов против 
второй пятилетки. Из указанпой сум
мы в промышленность, производя

щую средства производсrва, вклады· 

вае11ся 87,2 милл:иа.рдоо рублей, а в 
промышле:в:ность, производящую еред:

r.тва потребления,-16,4 :миллиар
i~Оiв рубл.ей, tiTO шставляет П\ЯТИ yr,]iвo· 
r.ние против второй пятилетки. 

В ceJiьci~oe хозяйство государствен
ные вложения достигают 10,7 милли
ард()В pyб~1eii, в том чИJс.ле в MTC-ooы
rne 5 миллиардов рублеii. Кроме того, 
надо считать денежные и натуральные 

моженпя самих :колхозов. 

Капиталовложения в транспорт до
сма:ет 35,8 миллиар;.(ооз рублей J]p(}· 

•rИJв 20,7 милJLИiардов р1блей В() вто
рой пятилетке, или рост на 7 3 про
цента. При этом, :капитадовложения 
в железнодорожный транспорт растут 
на 82 процента. 

Теперь посмотрим, tiTO войдет n 

ствии с современными требованиями 
и за улучшение организации всего 

дела. 

строительство -
деfiетвис в резу.льтаrге :этих Еапита:~о
вложенпii? 

План' предусматриmает ввод в дей
ствие новых и реit(}ПС'DРУИРIШанны.

пре-;щрия·rий в третьей ПЯ'l'Шrеше стои
мос•rыо в 182 миллиарда рублей про
тив 103 миллиардов рубл:еii во второii 
пятшrетitе и 3 9 мпллпаюоn рублеil в 
псрвоii пятилетке. Из этого юцно, ч·го 
и с учетсш име-вшегося в посл8;щше гщы 

удорожания строительства, в •rpejьeii 
пяти.пе'l'Itе будет введено ·В действие 
пропзводс'Гвенньrх мощностей больше, 
чe:~rr за ,цве mредшествующпе nяти

лс'!Жи, вммте взятые. (Аплодисменты). 
Э1'а программа Itаnита:tьных работ 

л план ввода в действие новых и ре
J~онс'Dруировапных предприятпii обеспе
щrватот далтшейшпй бo.11ьrnoii роrст пг~r,

и~водственно-техпическоii базы СССР и 
образование известных резервов мощ
ностей в важнейших отраслях паро;~;

поrо хозяйства. ДQоСтаточпо сказать, 
ЧТО ()'CIIOBHЫe фОНДЫ IJ!pO:\!ЫШ' IeШIOCTJI 

удваиваю11ея. 

По IУiщельn:ым же отраслям: промыm
.'lенности мы имеем: тюtoii рост произ
водственных мощностей: по эле:ктро-

IСТШiщиям:-с 8,1 МИЛЛJ1ЮПОВ :К'ИЛОiВаrl'1' 
до 17,2 МИ!.JfJШоноо :ки.поrватт, то-есть 
б(}ЛЬШе, че.м: YiдBOCIII.Иe; ПО уrОЛЬП(}ii 
промышле.:в:ностп-в 1, 7 раза, с дошс
дением: It концу 'f!ретьей пятилетки 
11ЮЩНОСТИ шахт ДО 285 МИЛЛИОНОВ 
тонн угля ш> НаркОомтопу; по ПС;Р~~Р:l. · 
бо'f!ке нефти-в полтО'ра .раза; Л() чу
гуJНу - до 25 миллио.ноrв топи; по 
стали - в полтора раза; по ме.ди-в 

2,4 раза; по алюминию - в 3,5 ра
за; по цементу - в полwра раза; по 

автомобильной промышлсmшсти - в 
2,4 раза; П() хлО<пчато-бумажпой про
:.\IышлРпности (вере•rена) - в 1,5 ра-
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за, а по Тitацким станкам - в 5,5 
раза; но бумаге в полтО'ра раза; 

по ruвтоnо·Rрышкам - поqти 13 3 раза. 
Из отдельньl'.~, наиболее IФУIПНЫХ 

прQ;ИЫШЛЕ}IIJНЫХ с,rгроюt, yutaжy ла ::Jtе

,тующие. В районе :ме:11цу Волгой и 
У1ра.1'0<М C11II01Ifi1CЛ «Второе БatlvY», при
чем за третью пятиле'l'ltУ здесь долж

ны быть •СОЗДаНЫ ПРОИЗВ()1~СТВеННЪIС 
~!ОЩRОСТИ ПО добыче 7 :МИЛЛИОНОВ ТОНН 
нефти. Налшмню, lJтo БаЕу в 1913 
ГОДУ )!;аЛ 7, 7 ~ШЛЛIН)!}iОВ TOHJI НефТИ. В 
paiione 1\уИ:бышева ,С'l'роится величай
шее в :мире ~сооружение - две гидро·

с•ганцюr общей мощностью в 3,4 :мил
.лпопа Rиловат·r. Эти rидрQ<стапции ре
шат проблему ор()шспия засушливых 

зс~rель 3<11Волжья и обе:опечелия 
устоilчИ'nых, высоких урожа.ев па этих 

землях, а 'l'aitжc поднимут дело судо

ходства по Волге и 1\аме. Сейчас :мы 
решаем KИ''IIIIYIO государственную за

дачу по с<УЗдашпо моршtоrо и океан

ского флота, что также требуст соэ.J;а
пия пО<воИ: :мощuой производс·rвешиИ 
базы по су~дас'l'Роению. В •rретьей nл
тюrеткс заканчивается строительство 

MocRI()IВC'It·oro и Горыtо:вск()rо автозаво

дов, заканчивается с ·tроителъство Mar
нптoropcitoro металлургич~СJtоrо ItОмби
пата. В третt>СЙ nятилетке rno 'IЗrсеИ 
стране воiiдут в с11рой пе сатни, а ты

ся[пr nовых Ivpyшrыx, ерсдних и пе

бGльmих про~rышленпых пре;.r:приятпй, 
етр01ггельство It<Yropьrx mwpoxto развер

тывается по всем о ·грасляи про~rьшr

~rснности. 

В облас ·ги ce.1нCitoro хозяйства осу
щест~дяе•rся С'l'роите.пьство 1500 МТС. 
Сид ьно пщнп~rаетсл реrмо1П'11Пая база 
~~~IЯ трактор()lв, Itомбайпов и дРуrих 

<:C.JJI>C'h:OXQIЗЯЙC'TBeHПЫX :машиn. В СО'ВХО
:щх: особенно усилсюто должно раз

nертына тьея строителт~ство хtивотно.вод

'IOCIOIX ПOCTPOCit С СООТВС''l1С'ТВУЮЩИМ:И 

~IСrJЮЩШЯ'ГПЯМИ ПО мехаюrзаЦИИ ВОIДО- ' 

снабжения, Ч'гобы лолноетыо абеспе
•rить тtультурпое содержание C<Itoтa. По 
итшrащш п ~rе.1IIорацпи закапчивают-

ел тсыше крупные работы, как Вахш, 
:Колхида, Неюmн()IМысский кашал, Мур
габски:й оа,3ИС. 

ЕаЕ извес'I'НО, большим отрицатель
ным явлением в строительстве являет

ся нех;ваТitа стро:й:ма;териалов. План 

прещус11rатривает значительное улучше

ние дела в этом: отношении. Но'ВЫЙ 
Нар1шмаrr - Нар®ом:ат Стро~Wтельных 
М ruтериаJЮIВ----1ДО.лжен будет ра,звср-
луть большую рwботу, особенно по 
ра3Вптию праизв(}дства стандартных 

строИдеталеИ и .констру-Еций. 
Большое впим:wние в nлане С'l'рои-

тельства уделено вшщюсу о размещении 

cтpoert по экон(}:мичесrtи:м ра.йон:ш 

страны. 

План исходит из следующей уста
ношtи: В СО(}ТВСТС'I1ВИ:И е ОСНОВНЫ:МJI 

ГОСУVJ;ЗJРСТВСПНЫ:МИ инrrересаМ:И, . ЦрИб.llИ
зить промышлепнос'I'Ь It истачнпкам: 

сырья и ра:Иопа:м потреблепил п тем 

способ,ствовать лющидации нерацио
пальпых п чрезм:l}рно дальних Пl}ре.во

зок, а таrt.же саде:Исrrвовать дальнейш~
му под'е:м:у экономически отС'I'алых 

районов СССР. 
В основных экономических районах 

Союза IJiеобхщим:о обеспетiть Itомплекс
пое раэвmлс хозя:ii:ства, ддл чего н 
ltаЖДО::М ИЗ :1ТИХ раЙ<ЖО1В О'J)ГаJIИЗ')· 
вать добычу топлива и прои:Jводство 
таких видов продуitтов, тtак цеюшт, 

алеба.етр, химичесitИе 'УiдО'брепия, с·геJ~
ло, :иассооые п3.делия лfшtofi n шr

щев(}ii про:мыmленности: 13 ра.зм:ерах, 

обеспечивающи..х ло•грсбность этих рай
ОП()В. В каждой ресnубдюtе, в ка:ацоJI 
крае и ·облruс·ти должны nроизводитnел 

·тюше продукты пи·rанил, П(}требляе
мые всюду в бодьшом: количестnе, Itaк 
rtартофель, о~вощи, :молочные продукты, 

мука, 1~ондитерские изделия, пиво, а 

также таЕие промытленные изделия, 

ItaJt галlliнтерел, изделия швейной Щ)[)
мышлешшсти, м:ебедь, кирпич, известr, 
п т. д. С друrой: стороны, в отношении 
Мосrtвн, Ленингрwда и ряда других 
I~pynнeiimиx лромьпшrенных цеп'I'ров 
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етраны необхо~имо строго проJВоди·гь 
запрещение . сrроптельства новых пред· 

приятиИ. 

Наконец, нельзя допусr~ать в стро · 
ительстве новьrх заводов такой узкоil 

специализации, при Rоторой nредпо

дагается с одного специального заво-

да снабжать тем иди ипым видом 
продукции все районы страны. Этот 

грех ПОЬ:а еще i!НШОМШСТЫО JIИII\IВИ· 

дирован в пдане. С таким: нелепым 
схематизмом: в nлана.х строительства 

надо решительно покончить. 

В особом положении находятся рай
оны BOicT()ЧiJIOЙ час··ги СССР и, в nвр
вую очередь, Дальний Вост01~, а так

же раЙ{)liЫ, paJCПOЛOЖeJIJIIЬIC В глуби

не страны. Им: в nлане стро:rrтельства 
в третьей пятилетке удеJшется осо

бенно большое внимание. 
На примере Дальнего Востока осо· 

б!ШПО ВИДНО, ЧТО без KO?tiПЛCitCHOГO 

развития основнLп: экономических 

очагов страны нмьзя обеспечить са· 
мых важных государственных ИН'l'е

ресов. ДальниИ Восток Д()лжеп иметь 

у себя на месте все необхщимое по 
топливу, а, по 

по металлу и 

цементу, лесу и 

возможности, также 

машшюстроеппю, по 

вообще по строи-
тельны)[ .материалам, равно и по 

большинству громоздrщх к перевоз

ке продуктов nищевой и легкоИ про· 

~rышленноии. Разумеется, Да.льниli 

Boc'roi~ должен цеЛIИК(}М обеспечивать 

rебя овощами и Itа.ртофмем, да и 

вообще решительно В3Я1'Ься за под'см 
rеЛЬСl~ОГО ХОЗЯ"ЙС'J.'Ва, · за ПОJШУIО ЛИК· 

видацию своих прорывон в сельском 

хозяйстве. На Дальнс~1 Востоие ра.з
вертывается :круппое промышлетшос 

rтроительство и усиленно проводят-

<'Я Же IеЗП(}~ОIЮЖJ.ПЫе ПУТИ. В тротьей 
пятилетRе будет уже частnчпG деti

ств(}вать Вай:калю-Амурсrшя железnо
дорожная магистраль, дающая новую 

мощную связь ДВЕ с Сибирыо. Даль· 
ш··ВасТQЧПЫЙ Kpaii ~•ы расс·~шт.рива~м 

rta:к требующий всемерного даJrьней:-
шеrо укрепления мощный форпост 

СО'ве·rс.кой влаети па Bocтo+Ite. (Бур
ные аплодисменты). 

Третий пятилетний план значи
тельно nоднимает ЭКОНОМИЧССI~УIО РОЛЪ 

Поволжtл. Создание нефтяной: базы, 
по;{Обноii «ВТ()рому Вм~'У », с·гро11'те.1ь

ство мощнейших rпдРостанцпii, вме

сте с перспектиnами mиpoitoгo ороше

ния Заволжья и значителъноrо под-
нятия транспортной роли Волжско-

Камского речного бассейна, превра· 

Щает Э1'0Т раЙОН В МОЩНЫЙ ЭЕОIIО+МИ

ЧССКИН очаг, где развернется большое 
новое пром:ышленное строительетво и 

будет обеспечен большой под'ем 
всеrо сельсitого хозяйства. 

План обеспсчивас'l' дальнейший хо· 
зяйствffilный и кульrrурпый под'ем 
национальных республик и областей. 
Из отдельных примеров :можно ука

зать на едедующие I~pymrьн~ с.rгрой

кп в союзных республш~ах. В Yкpa
Imi:ci~oft ССР к.опчаютrя СТР(}ИТеill"Ь

ством: К})иворожсitий и 3апорожсютir 
металлурrичесitие заводы. В BeJropyr.
r.Itoii ССР-Велгрэс, вторая очсрС>Дь, и 

ра~вертывается большое строительство 

П() добыче Т()рфа. В Aзepбaiiджafire.KQЙ 
ССР начинает строиться Мипгичаур
сrtая ГЭС, будет достраиваться жr.Jrе:1-

ная дорога :Минджевапь-J(жульфа н 

вторая очередь бaii.ИIIertoro водопрово

да. В Грузинской ССР-окопча.Jiиr. 
строительства по осушению Колхид~ 
1'I>.oii низ:менно·сти, окоnчапис строи-

тельrтва Черноморской железпой доро
ги, а также Тбилиссitоrо трикотажного 

Ji.омбината. В АрмянскоП ССР Itоп
чаетея строительством Канакпрсltая 

ГЭС, завод СК «СGвпрен». В Узбек-
ской ССР кончается строительством 
Чирчикская ГЭС и Тапш.еnтскиii 
ситце-сатиновый комбппат, пачпнмтсн 

r.троптельство:м 3еравшапское водохра
ншшщr. В Тадж.Иii.скоii ССР J:он
чается строите.l!ЬСТВ(Ш Вахmс1·ая оро· 
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ситольпая система и Сталинабадский 
п.;r,ате.1ыrо-бе.1ьевоii ко~rбипат. В Турк

ъrепсiиii ССР коnчается етроитеJiь
С1Вом АшхабадСI~ая элеitтростанция. В 
Казахской ССР заканчивается строи
тельство Балхашского медпоr() rtомби
па·га, нефтепровода fурьев-Мюtат 
-- Itосча.гы.1, етро1rтся железпая дор()rа 

A~~~IOJШHCI~-Jtapтaлы. В Itпprизcrtoii 
ССР зrшаrttшвается строительство же
.1юноii до,рш~и Капт-Рыбе1чье и Чуй-

~IшН ороситслыrоii сис'гемы. При 
этом, осуществление O<'JIOвпoii уста-
нов•ш-установкп па I\.омnлскснос 

раЗВIГ!'Пе ОСНОВНЫХ ЭltОНОМПЧССКИ.Х 

очагов с1·раны-будет во :м:пого~t 

СШ)СОUf'ТПОВать BCCC'fOPOIIHCJ.IY Уitреп-
ЛСШПО :жопомичесitой ба:зы пационалъ
ных республюс, тсраеn и областеil. 

План требует решительного отitаза 
nт гигантомании в c"Dpoll'reлr")cwe, ко

'J'орая стала nрямо боляqкой некото
рых хозяiiе·твенпшtоn, требует nосле· 
до·ватсдьно1·о перехода It постройке 

rрсд1шх и небмыпих предПРц.1!ТИЙ во 
всех отраслях пародного .хозяйства, 
пaчmraJr с элш\.трос'rанцпfi. Это пеоб

ХОДИi\10 в целях УСitорспия сроков 

с·rроительства и ускорения ввода в 

дейс'rвие новых производственных 
.мощпостоН, а также в целях рассре

доточения новых предприятиИ по ос
новным экономическим районам: стра-

ны. Топ в этом: деле должно дать 
строительство небольiпnх и средних 
эле1"троетантщfr. У пас м:поrо приме-
ров того, что, ввязавшись в етрои-

тсльство гигантов, мы убухали боль-
пше СрСД(~ТВа, НО НСПОЗВОЛIИ'ГОЛЬНО за

ТЯГИВ<1ЛП окончание строеr~. Как при

иер того, I\ че:м:у ведет гигантомания, 

иожно привеети Фрупзенсitую · тепло· 

э.чеi~троцентраль в Mocitвe. Станция 
была запроюи·ироrва;на, I~ait rиrшт 
мощностью в 200 тысяч киловатт, а 
Пl\рВа.Н о чередБ-В 100 ТЫJС. It'ИЛОВаТТ. 
Строится она с 1932 года и все же 

/ 

Д() сих nop не доетроена. Возьм:ись 
мы за это дело поскромпес, начни 

строить не одпу, а несколы~о неболь
тих тешrоцеuтралей, скажем, по 20 
-25 тысюr киловатт, и м:ы бы ~·е
перь уже имеJDИ в Мосл.ве две или три 
теплостанции, законченны'llш. Таких 
уроков у нас не :мало. 

С другой стороны, вредители, ко-
торые немало наделали юш бе;I. в 
строительстве, нередitо прибегаJrи к 

таrtим приема.м: они срывали строи

тельство новых uредприя'I'ИЙ, распы· 
ляя средства :между :многими, сразу 

начинаемыми стройками; омертвлял1и 

капиталовложения, но заканчивая ни 

одной из начатых 

менно 1rачищ1ли 

строек; одно.вре-

рюvонструтщито ряда 

очень нужных зruводо·в. 

Теперь перед нами стоит задача ре-
шительного внедр8ния в nрактику 

скоростных методов строительства. 

В этом отношении у нас ес'гь уже 
весьма по-учительные примеры, Itorдa 

осуществлялась параллелы-rос'rь веде

ния ряда строите.mьны.х работ и само

го :монтажа об01)удования, I оrда рабо· 

та строго шла по заранее продуман

ному, четкому графику. Э'rо В()змож
по, когда механизация в строитель-

стве применяется Itультурпо, rto за-

ранее составлепноку плану, когда 

технологический процесс С'l'роитель

ства з&бла.говром:С!Н!Но nр{)lду·м:ан Д() 

конца, когда заранее заготовлены на 

еоответствутощих занодах С'ГРОЙматери-

алы, детали и Itонстру:юции, когда 

работа к.ол.тооrtтива строитслей орга-
низова'На не Jtoe-Itait и не Itаrишбудь, 

а слажена, К<Ыt в хорошем механизме. 

При скоростных :методах :мы ускорим 
и удешевим строительство, а рабочие 

и инженерно-техничешtие работншr.и 

будут зарабатывач значительно боль
ше. Око·ро толнко та,Jtая ра.бота б1удет 
считаться настоящей большевистской 
работой на стройках. 
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5. Наши резервы и возможности 

Теnерь о наших резервах и воз-
можнос·гях. 

1. Нашим хозяiiственным l.)уководи
те:Iя.м надо усилить внимание к эко

номлtе проиэводства, решительно уси· 

nить борьбу с бесхозяйственностью. 
Еще в :речи на совещашии хозяй-

ственников в 1931 rоду товарищ 
Сталин гоозорил: 

«благодаря бесхсжя:И:ственному ве
дсmпо дела прИJIЩИ!Пы хо3I)а~Счета 

оtазались совершенно подорванными 

в целом ряде наших пре;~;приятиii и 

хозяйств1т1ных организаций. Это 
фаr~т. Ч'Го в ряде предЩ>иятий и 

хозя:Иствс.нпых организаций давно 
уже перестали считать, каль:к.ули

ровать, составлять обосноваВПiые ба
лансы доходов и расходов. Это факт, 

что в ряде предприятиИ и хозяii

ственных организаций понятия: <фе
жим ЭRООIОМИИ», «СОlvра.Ще<НИе !Н&Пр()

ИЗВОДИТеЛЬНЫХ раСХОДGВ», «рациона

:шзация произВ(}дства» - давно уже 

'ВЫ'ШЛИ ИЗ МОДЫ». 

Товарищ Отали:н спрашивал тогда, 
Ч'l'О требуется для увелпчонпя наших 
пакоп.:rени:И, чтобы обоспечить рост 
tаiШТалОВЛIQЖ6НИЙ, УЕР8ПЛ{!!НИС оооро-

НЫ и другие расхо;~;ы государства? То

варnщ Сталин отвечал, что для этого 
требуется: 

«У НИЧТОЖIШИе бССХQоЗЯЙСТВеННО-
СТИ, мобюmзащия внутренних ре-
сурсо'в ПРО'МЬШIЛеВПiости, внедрение и 

уюреплсние хозрасчета во всех на

ших предприятиях, систематическое 

ен:ижение себестоимости, усиление 

вnутри:промышленнй'го накопления во 

всех без исключения О'J1Раслях про-
11rышленностю>. 

Эти у:к.азмmя товарища Сталипа и 
cciiчac имеют силу в полной мере. У 
пас до сих пор много бесхозяИ:ственно
сти, MH()ro перерасх()Д()В, безобра3Но м·· 

лИЕи П()тери сырья, растрачивается 

зря много тоuлива и эле:Етроэнергии, 

безоб-разно велшпr простои оборудова· 
пия, а, значит, во многих с.1учаях ш·r 

настоящей борьбы за снижение себе-

сташюстп прюrышлопной про;(уrщшr, 

нс·т настоящей: борьбы и за спи.ж~!Iи:е 
стоимости строительства. 

С ЭТИМ надо ПОitОНЧИТЬ, УСИЛИВ ПО 
всему фронту борьбу с бссхозяiiстпсн
ностыо и встшмн потерями. Нужно па 

деле обоспетrить внималпrе It эконщы · 
ке, It стоИNости произво·димых про:r-уJ~

тов. Нужно хорошо знать, во что Gб
Х()ДИтся государству работа I\ailtдaro 

предпршrтiiя, каждой органпзааn.u. 
Между тем, у пас и теперь пай.~у'J'еЯ 
такие ХОЗЯЙ:tС'I1МIШIЫС р)liRОВОДИТеJГИ, КО

ТОрЫе считают ниже сво~rо досттш

ства загJ:ядыва'rь в бадане, изучать 
отчетпость, заботиться о хозрасчете. С 
этой беззаботшютыо и экономической 
безграмотноотыо надо решительно по
Itопчить, как с <Vнтигосударствсв:ноii 

и ВJnтибольшевистоко:й пpait'l'ИKoii. TQr
дa у нас исчезпут мпошс фак·п.r Сее · 
Х ОЗЛЙiС'.I1В emiO СТИ. 

Можно ли, папри~шр, мириться с 
такими позорными явлениями, Itaк гро

мадные npoc'.DOИ на во;що:м: трапспор

те? В 19 3 7 годУ, когда вро,щтели 

еще не были изммiы из Наl)'Комвода, 
эти простоп достигали совсршстrо воз

мутите.:rьпых размеров. Вот фат1.ты. Во 
время э:к.сплоатациоJПiого периода рабо
ты водного трапrшорта, то-есть пе счи

тая ЗЯJМJIIОЙ CTOЯillii\JИ И судоре:М:О\НТа, 

бУitсиры сухогрузные пр(}сТаlТВалп 3 5 
пр()цемтов СJ.Воего рабоче·го врсмсн11; буl\.
сиры пефтеrрузовые-33 прощmта ра
б()чег() времени; буi~СИРЫ ПЛОТQВЫО -
33 прй'цента рабочего вре:м:С'Нn; суХJо
ГРУJЗовые баржи-71 процент рабочего 
времеnи; нефтсналmшые баржи-56 
пр()дентов рабочего 'ВРСмеnи; мopei~oii 
naл:mmoй флот--29 процентов рабоче
го вpeмffff:и. Ведь это значит, что вод

ный траясrпорт простаивал чуть ли не 

П()ЛОВ'lШУ сво()r{) рабочего времешr. Но 
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n в 1938 лоду дело еще не улучши
лось. Товарищи водники дсшжны опять 
с себя это позGрпое пятно, ликвидиро
вать nростоп и дать пример лучше П 

работы на трансnорте. 
По пример с водным трансnортом: 

относится не только к транспортным 

орrюrизациям, он в такой же мере от

посптся ко м:ногпм предприятиям nро

мьплленнос·rи, It совхо·зам, к МТС. Мы 
;:J:о.1жны добиться того, что.бы вес на
ши paoo'l'IIИ!I\ill, от малых до бо\JIЬШИХ, 
всегда помпили о cвoeii о·тветстве'Н'Но

сти перед rоеуда%твом: п народом, 

всегда помпили о своей ()блзашrости 
беречь народпос добро и обращаться с 

ЮШ ПО-ХОЗЯЙСIШ, соб:ПО,'I,ать ЭКОООМИЮ 
в расходах и на де.11е бер{}ЧЬ народную 
гопесчку! (Продолжительные аплодис
менты). 

Пс мспыпс этого :мы должны бериь 
ТОПШIВО, Эl{ОПОМИТЬ раОХОД СЫРЬЯ, бе

реЧЬ обО'рудование, ухаживать за. ма

шинами, не разбрасывать лес и строii
:\tатериалы. 

2. Нужно еще больше налечь на 

освоение и на использование техники, 

!~отарой у нас с1·ало очооь много. Прав
да, в ряде отраслей про:мыrшншnостп 

мы в Э1.1ом отношении уже nолазашi 

замечательные преимущества соцпали

етичсоюн·о хозяйства перед :капитали

I'Тическим. Возьмите фаК'гы. Первый 
пример. Наши э.'Ier~тpoc·rauщюr рабО"та
ют намного производительнее, с гораз

до большим производ·е'l1вrошым эффек
том, чем ЭЛМИ'РОСТа'НЦИИ любой дpyroii 
страны. Мы ~использООJываем мощнаr;ть 

э:rектростанциii в СССР в два раза nн
't'Сlfсив:нее, чем в буржуазных странах. 
Можно только радоваться тому, что в 
та.Бой етрапе, KaJ~ СССР, элек·rросвет 
уже вырвался из сковывwвших ero 
раб(~Iшх ny·r юыштализ:ма и обильно 

о ·гпусitает ншм свои блага. ЭI!ЧI, с д·py
roii стороны, не снимает с нас обя
занююти не допускать перешыrряжения 

и риска. Второ.И nрим:ер. Еюrо:метр же

.IезпоДQРОЖllОГО ffУ'ГИ И:С.ПОЛЬ3(}ВЬl1ВаеТ<:Я 

у нас в тва с лишним раза ИIНТООСИ'В

нее, че-м, сrtажем, в СоеДИН(}НПЫх Шта
тах АмерИJКи. И тут нельзя напряже
ние уведичивать до бесконечности, но 

nycita.ii и рельсы порабатают д.1я ;~;еаа 
социализма интенсивнее и лучше, чем 

для :кg,nпта,Jiизма. (Шумные, продолжи
тельные аплодисменты). Измс11но таit
жс, что траЕТоры в сельс:rюм: хозяiiс'гве 
исп(}.Jьзуются в СССР в три раза про

пзводитслЬ'нее, чем в Соединенных 
Штатах Амерш~и и в Европе. И это 
при теперешней далеко не образцо·вой 
работе многих МТС и совхозов. Н(), 
ссди траr\.торы уже теперь раб(}таJот 
у пас :rучше, чем в Е-вропе и Амери

ке, скаже~ им за это сnасибо и поже
лаем: nyci'i.aii рабатают еще лучше! 
(Шумные аплодисменты). 

Но сколиtо у Hillc еще шиепользо
вашноИ те:юники, скалы,о еще npNtpac
пoro (}борудовапия щюстаивас·r много 
вр{}м:ени втуне, без П(}льзы для rоrу

дарс1Ч3а! Об этом никю~ не.:rьзя :забы
вать, катt нельзя забывать и бальших 
резерв(}Б от лучшего истюльэО'ванил 

изобретений и ра.ционализаторс1шх мер. 
":,т нас отшрою'I'СЯ новые rро,мадпыс ре

зервы, I\ак толыко проявим настоящую 

заботу о наших м:ноrочисленпых изоб
ретаrrеллх, ра.циО'нализа".Горах и нх по

~шщnиках. Нужно а:к.тпвно, :материаль

ныыи и общС'с·гвенпым:и мерами, поощ

рять и продвига•rь это дс:ю, :ка1• )'ЧIП 

этаму товарищ Оталин. (Аплодисмен
ты). 

3. Нужно усил·ить борьбу за даль
нейшее повышение производительности 
труда. 

Все мы хорошо знаем, I~aJ~ .Пешш 
ГОМJ)ИЛ О 'l'ОИ, Ч'IО «UРОШJВОДИТедЬ

НОСТЬ труда, это, в после,щем счете, 

самое важное, еамое гдмшое ддя побе
ды нового общественного строя». Мы 
зпа.ом и о том, что эту мысль всди

каго .lleниna прекрасно поняJIИ ударни
rtп и ста.халшвцы нашей :щюиышлен
НОО'l'И и транс-пор·l'а, что она rJiyбoкa 
поняmа и .всем: передовикам к,{}Jixo:шOoro 
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хозяй·ства. Но :можно ли сказать, что 
у нас nо-бо.'lьшеви~'Dски орган.изовад.~а 
борьба за вьrе.окую производительность 

труда в наших предприятиях и учре.ж

;tlшиях, ВО ВС6Х КОЛХ(}33iХ? flИI~TO ЭТОГО 
не екажет. 

Интересм следующий фаJ\Т. Rа.к в 
перво.fi, Tait И ВО ВТОр{)Н ПЯТИЛС'ТКС 
производственный план по nромышлен
ной'И был nе'ревыmоЛiнен. И первая и 
вторая пятилетки по промышл~пности 

были персвьmолпены, несмотря на то, 
что по строительству в обоих с.1учаях 
план был HfJдoвыillo:rнeн. Ra1~ это :мor
.'IO случиться? Э.то :могло выйти толь
J\0 в реэультате того, что на деле 

ПрОИ!3ВОЩИТ8ЛЬН(}СТЬ труда В О·беих ПЯ
'fiOIC'l'Itax была выше, чем быJrо в эrих 
нлана,х зЗ~проектировruно. След<УВатель
но, несмm'РЯ на все недостатки орга

Iшзации труда, рабочие добили~ь ПС'ре
выполнения пла,нов по произВОJiiИтель

Iюсти труда и всем нам доказали, что 

мы еще плохо знаем настоящие резер

вы под'ема содиалис·тическо:И nромьmr
.'IС<Н,н6-ст.и. Посмотрите и на, следующие 
фак.ты. Вторая пя11плетка наметила 
1IОД'ем П!IЮИЗВО,ЩТСдИIОСТИ r.rpy~~a ll npo
~IЬIШШ:ШШH7'J1JI на 6 3 продснта, а фак
тически она -у1величилась шt 82 про
нсша. Измстпо •rакже, ч• о рос•г щю
изводитсльноети •груда в области с·rрои
'l'МЬ тва во второii пятюrетке был на
мечен в 7 5 процентов, а фю~тнчсски 
ПрОII3НО)I}ИТСЛЬНОСТЬ труда В СТРОИТеЛЬ

С1'ВС увеличилась за вторую пятилетку 

на 83 процепта. У дарпип~и и етаха-
Н{)ВЦЫ НС П()СЧИТаJ.IIИСЬ С Э'l'И'МИ на-

~lе''ГКаМИ пятилеток. 3а их хорошую 
работу, за перевыпошпшие ими ш1анов 
но проnзводлтелыrости труда - честь 

им и слава! (Аплодисменты). 

Наши п.пашьr П{) под'ему прои~~lмди
'ГСдi>nости труда В() вто.рой пятилетке 

ПО'тому оitазались nеревыполнедпым:и, 

ЧТО НИ В КаКОМ ШiаПе НСJIЬЗЯ бЫЛ() 
nредусмотреть появления стахановекого 

движения. QHO не толыtо по.mвплась, 

но и разлилось no Лiиду земли совет-

cкoii, переБИIП'У'ВШПсь пз города n де
ревню. Мы 3'Наем: и о ТО'М:, что nередо
вики колхозав IIC'Pe.дiФ не уступаю'l' 

рабочим в у;епеха,х по поднятюо про
изводительности труда. Разве ма.11о 
примеров, ЧТQ передовики в колхозах, 

замечатеаьные трактористы, Б.Qм:байне
ры и звеньевые, даmа.11и такие темпы 

р()СТа ПРОИ3ВОДИТеЛЫIОС'l'И Tpyi];a, О ItO
TOPЫX paJНьrne IНИitто и не ~умал. Раз
ве не 3Нает 'IЮЯ с11рапа имена замеча

телытых людей в'I1opoii пя11И'лС'fi'Ки, ItO

TOJ)ЫМ: принадлеЖ\Jит ро.1ь застрельщи

ков в nодняти:п производительности 

труда и в развертывашш содпалпс1'П

чосжого еоревновюrия? Разве не знает 
,вся етрruна имена та:rоих людей:, Jtal~ 
Стаха1юв и Дю:канов, т1~ачихи Вmногра
ДО'ВЫ, Ншtита Изотов, юузнед Бусытин, 
скароходовец Ом:сташm:, мапппшсты 
RpИisoпoc, Оrнев, метал.1урr ЧаИив-
сь.-иИ:, арханrелец Муеипсюrй, ша..хтс-
ры Шашацкий и fво:ць:rрьков, станко
строитель fудов и мпогие другие? Раз
ве пе знает весь нarn па,род юнша та

IШХ пе-ре,J;овьтх людей селыжоrо хо
зяifства, Rait Мария ](еМЧ(}НI~о. IШ\Iбaii
nepы Itолс.сов, Б()рпu, братья Осыы:шы, 
траR'гористни Паша Апrелипа 11 Паша 
Rоваюю~ и мноше другие? 
Мы будем РУitоводс·твоватi>ся в дeJrc 

УСЮiеНПЯ барьЦ.ьr За YBCЛIIЧPIIПe ПрОН3-
ВОДПТС.1ЬИОС11И тру~'а уRаза,JШЯШI ТОНа

ршца; Ота.1rша па С(}nещашш стахано.в

де:в: 

«Почему капiИтаJнr~~м разбюr и пре
одо.леJI феодализм? Потому, ч·го оп r~о:3-
дал более высоюiе IJl'opмы nропзводп-
тс.lышети труда, он дал возможпос·гr. 

общеетву получать nccpaiiШCtil'HO боо1r.· 
ШС ПРОДу:I~ТОВ, ЧС~I Эl'О Юre.lO ,ICC.'l'O 

nри феодальных поря;щах. Потюt:у, что 
он еделал обществ{) более богатым. По
чему может, должен и обязательно по
бедит социализм I~апиталистичс·Сitую 

еистему хозяikтва? Потоку, ч·го оп мо
жет дать более высо.кпе обра.здьr тру
да, боле о вые.ок}·ю произво;щтел ыюсть 

тр~ ~а, чем калита~шстнчееr~ая опстсм:а 
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хозяйства. Потому, что он может дать 
общес··.гву бо:rьше щюдУitтов и ~ожст 
сдс:rать общ~ство более боrатьш, чем 
1\i:tlШТа.Jистичосrtая систе~м:а хозяйства». 

Вес это означае1', что вели мы бу
~ом по-пастоящсщr ·воввать с бесх.озяu
С1'Вонпостыо, ПO-бOJI>ШCВJIC:Tf.',KII П()ДНИ

МО:\1 псnоль:Jование техники, бу1дем 
дальше развива1•ь с·rахашовс&ое движе

юiе и усшrим бор1)бу за повышение 

про.извоДИ'ТОJIЫIО'С'ГИ rrpy;(a .и за внедре

ние пе на с.'Iовах, а па де:Iе паучrио

тсх~!IОСI~пх достпж нпii но все отрас

·'ш лародного хозя.Ис·гва,-м:ы по.тучи:м 
ТаJ\ОЙ пo;J,'e)I народного хозяйства, по.С

см nро:мьшrлеюш~т.и, под'е~I сельского 

хозяiiсrша, под'елr т[)аnсrюрта и всех 

;Qрутпх ХОЗЯЙС'JlВеППЫХ ()111J>аСдеЙ, KaJ\GГO 

мы еще пе впдели, I~акой возможен 

то.1ько па базе окреnшего содиалисти
чеокюго общества, 

4. Для этого мы должны не ослаб
nять, а усиливать критику недостат

ков в работе отдельных наших орга

ппза.цпii и рабоТtпиков. Н уж.но выемен
вать меЛI~обуржуазпос :wа.етовство, Itо
торы:м: мы с.традае:м:. Тогда наши руко
Iюдпте .. 1и не будут терЯ<rь в текущах 

дcJiax руков01дящей большевистской ни
пr в работе п, с ;~:ругой етороны, ne 

будут запускать тart назьrваомых «мел
ких» вопросов, забвение которых зача
стую оильпо бье'J' по уепеха~1 всей ра
боты. Бс~ большевистской KPИ'l'IIIOI и 
смrокрптпкп не :\tожст быть больше

вистских рук:оводИ'l'елей:. Когда крити-

. Га И СШМОRРИ'Гlf.Ка ll'CXO,'J;ЯT И3 ЖМаJНИЛ 

.:rучше п быс·грес решить задачу, сло
мить бrороitJратич~ск.ие преnоны и мсл
Itобурж.уазные пе.режштк.и отсталых лю
дей,--"I'оrда про•исходит не ослаблюmе, 
а мобилизация сид для поб~ы. Надо 
оживить наmи хозяiiствснные aitnrвы, 
подпя·гь их работу всемерно. 

:Ми:rлпопы людеii в нашей C'IPailC 

заразилась жела·нис:м: ИТ'ги вncJ)c,I п 

УСI~ОРИТЬ решение ОеНО'ВifОЙ: ЭЕОПОМПЧС
СI~Оll задачи СССР-в точение б.шжай
шего периода до:rпать и nерегнать наи

более развитые I~алиталистпtiескпе 
страны также и в эк•оJrомическО'м О'l'

ношенnп. Плсьн третьей пятилетки дает 
оче.р{}дные за.дания для решения этой 
за.даЧ•И В К·ОРО'ТitИЙ CPOit. Ч~м СОЗНате::rь
нее все мы отнесе11rся к своим: обязан

ностям, чеы треб·овательнее It себе бу
дут наши организаторы, наши руi.:.ово

дитсли-те).{ победооrоснее будут паw.и 
успехи. (Аплодисменты). 

IV. План дальнейшего под'ема материально
нультуриого уровня трудящихся 

У пае дruвno прошли времена безра
ботицы, от IЩT(}poii таi~ м:учаю11ся мно
rпе :м:пJлиоuы рабочнх nри современ

ном капи·l'адпз.м:е. Давно прошли вре

мена, 1-i-огда. в па.шпх се:1ьсmпх мсетпо

стях было сто.:~ъко деревень, не слу
чаiiiю лрозва.н.пых Heypooкaihцtюr и 
Нс!'.l<нжюш. Добрая трс.ть крестьян, а 
ТО II больше, IDОСТОЯНПО, ИЗ ГОДа В ГОД, 
Iщ~ос;щ.ла, и не могла при старом строо 

рассчwгывать на улучшение cJВoe.ro ма

териального положения. Сох·ра.нись ка

ПIIТаJLИЗ.м: у нас до настоящего време

ни, тогда и в нашей страm:е, :&Мt это 

имее·r м е с. то в других с.транах каши а

лизма, быJI бы сейчас не один миюш
он безработнш в городах, был бы сей-
час не один десятоit :миллионов го-

лодных и полунищих в деревнях. А 

теперь 1.1ы оконча.телнно вЬШiли из тa

Itaro положения и строим nланы тако

го дальnе:йшего под'ема nаро;J:ного бла.
l'ОС(}'С'Тояния, о Itoropoм nи одна, даже 

саиая боrатая и: са.мая к.аШiталистиче
с:юи [)азвитая стр.аш:а, не может мсч

та.ть, и которые в полНJой мере идут 

навстречу быстро растущи за.проса.м 

трудящпх.ся города и дере·в!{И, 
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Трешй пятшrе·г1шii п.11ан ставит за
д:tчу повысить народное потребление в 
полтора-два раза. С:1ыхали JШ про 

ЧТО-IlШбудЬ ПОIДОбНОС rB I\atП'Иil%.1И1CТllJЧCCI\1I'X 
с l'J)aнas? Пу('1'Ь бы хоть о;ща I\а.ппта
.шстичееi\ая стрз:на взя.Iась за выпол

нение за·дачи под'ема б.лагосос'ГОЯ'IIИЯ 
евоtч~о народа, ну, сitажем, в половин

нам размере ЩЮl'ЯВ нашего пла,на. 

Пуеть те, I'оторые 1шча:гся буржуаз
ным прогрсссом, боrа·гством r~апитада и 

прочим, попробуют в:JЯться за тaitO~ 

де.1о. Интt'lрес:но бы по·<шотреть на этих 
.rюдeii. По их, :каr\ вы знаете, не вид
но. ГооподС1'ВУIОЩис J\.1ассы в странах 
1\;шита:~а не р(}дят такш: смельчаков. 

В чем состоит наш nлан? 

Начну с рабочего rtлacca. 

П.1<Ш па.мечает увмичешrе чис.ч.еп
Jmсш рабочих п с.:rужащих с 27 до 32 
мп.ыпонов человсit, то-есть па 5 м:и;r

.1IIOHO'B чслове<R. Оре;~няя зарплата ра
бочих п служащих должна увеличить
с я за третью nя11илетку на · 3 5 пpo

l(CJIТ()B. Общий фощ зарп.1аты рабочих 
н служащих должен возрасти бо.:1ьшо, 

чем в 1, 6 раза. I\опочпо, у о~них I{а
тсr()рий раб·очих и служащих зарп.тата 

будет ра ти больше, у других меньше. 
Том, :кто будет рабо·rать лучше, обес-
печено увеличение заработной ш1аты 

значитслыю выше среднеr(} уровня. 

ВольшсвИ!RИ всег;~;а отвергали ураrвни
тс.'Iьск.иii подхад I\. зарплате, как чуж
:.п·ю, ме:шобуржуазлую тсщенцшо. Мы 
доджны еще посл·едова;тельнее, чс:-.1 до 

rих пор, проводить :rrиrпию на ма'l'ери

альное поощрение за высО<I~ую произ

nодитс:шность труда лучших рабо·.ош

I:ов из рабочих, мастерО'в, инженеров и 
сшщиа.:Iистов всех друrих ()Траслей. 

Теперь - о крестьянстве. 

План па.мечает значительное увели
чение ДО'ХОДОВ ROJП03HИI\OB В треТЬеЙ 
пятп.'Iстко. В р63улътате приюtм:ас:мых 

мер к по;~'ему сельсR()fО хозяйетва, де

НСЖ'НЫе доходы, получаемые кюлхоюl'и

ь:а:м;и по трудод:ням л от реа,лизадИ'И 

3 Сборник иаучно·rехи. статей 

селы~Iихозяiiствснной продуiщiш, долж~ 

ПЫ УВСЛИ'ЧИ'l'ЬСЯ бО'ЛЬШС, ЧВ:М В 1, 7 ра
за. У читывая, щюм:с того, увс.шченис 
до:·одов крестьянства от .дашшеiiшего 

рос,1а R1СТарпых прюrыr.1ов н других 

приrрабоwов. можно уверенно ска.за;гь, 
что р(}СТ до.ходов в дероооо будет еще 

выше. 

Из этого ви,(по, ч11о доходы рабочих, 
ltРеС1'ЬЯ'Н И ИНТе.'I.'JЛТ!ШЦШI За ГОДЫ 

'гpc·rьeii nятиле·гкп вырасту·г ::Шачи-
тслыrо больше, чем в nолтора раза.. 

Дело, слещова·гельно, за тем, в I\arиii 
мс·рс рост тО<ваJ>О'В на рынке буде·г t>т
вечаrь этirn рае:гущюi дохода:ч. 

О·гвет на э·гот вопрос дают слс;~,ую
щис д1ве та.блицы. 

Пдал третьей ПЯ'l%1СТIШ намечае1• 
уведичООiис рознюl!но·го товарооборота 

но промьnп~енным товарам па 72,5 
нроцс-нта. По отдмьным товарам эп> 
вьrгля,~и·r тюt: 

Рост рыночных фондов по 
основным промышлеиным 

товарам 

Пашншованнс товаров. 1942 г. 8 0
/ 0 010 

к 1937 г. 

Х.11:.-бум. ткани 

Шер~тяные ткаши 

Трикотаж 

Ш-вейные товары 

Обувь разная 

Мебель 

160 
236 
182 
163 
160 
275 

Из привсдснной таблицы ви,Jiно, что 
по ряду самых важных ТQоваров шир

потреба рост рыноЧJiых фО'Rдов идет не 
толы~о на урО'вне ро;ста д·оходов трудя

щихся, но и выше этого уровня. 

llo llPO;J;OBO.JЬCTBCHIIЫM Т(}Варам nлан 
трстьеii пятплстi~л намечает увеличе
шrс тооза.рооб(}рота на 53 процента. П() 
о·гдсльным продов·ольотвенным тО'варам: 

.1ело выrля,1;ит следующим образом: 
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Рост рыночных фондов по основным 

продовольственным 

товарам 

Наименование товаров. 1942 г. в 0/о.0 !о 
к 1937 г. 

Rрупа 194 
Макар()НЫ 18 5 
Млсо 202 
Птица 263 
:Колбасшые и~делия 203 
Рыба и сельдь 161 
М ас до жпвоrnое 1 7 3 
СахЗJр 149 
Консервы 305 
Лйда 250 
Сыр 197 

Из этоii табдицы вИ]I)ПG, Ч'rо ро~ст 
рыночных фондов по ряду важнейших 
nроД'GВI}ЛЬственnых то-варОIВ, в том: чис

.:те по мш·,у, жирам, яiiцам, идет еще 
быеТ~.Рее, чем по про:мьппле:шны:м т~JВа-

рам:. Но так Itaк потребление таюiх 
проду:ктов, Itaк, скажем, м:у1~а, хлеб, 
соль, хлобпое nипо, не может, тю nо
нятньв1 прич.mпам:, расти тaitИiМJI - же 

бьютрьпш темnами, то в цел()М: ро~ст 

рЫНОЧНЫХ фО1IдОВ ПрОДОВОJЬС'ТВС'IШIЫХ 

товаров nолучаптся нешtолы~о меньше, 

. Чем рост pЫIIOЧIIЬL'{ фОЩОВ ЩЮМЫШ

:тенных товаров. Каждому nООiятпо, что 
это вполне соотвоrотвует ИIIIТСреса:м 

ШII.РОКИХ :М:ЗJСС nотребителей. 
С.тедует еще доба·вить, что обще-

ственнос nитание по nлану должно 

удвоиться. Наконец, рост таварооборо-
та па KOJXOЗIIOМ: РЫНКе опрс~С.1ЯСТСЯ 

больше, чем в два раза. 
В соответствшr с этпм ;со.тжсп быть 

обе-с-печен рост IРО3НЯ'чноii ГQ1c"Yiдa'p-
erneюro-'Itoonepaтивнoii торгОIВоii сети и 
nовышение Itультурноrо уровня ·всег-о 

торгового дела. Для этого нужiНо, ншко-
нец, Нар'Комторrу исnо.'lьзовать его 
nраво на устроiiство •r()рго:вых шшс-

щооиii в ниж1шх этажах навых дом:ов. 

Необходимо также развернуть C'DJ}()И-

3* 

тммтво то~рrовых баз и ~кладов, хо
ло,J;и.тьное хозяйство, nрЗJвильно орrа
пи~овать дос·тавку и зruвоз то~аров. 

В быстро растущих сельсЕ()Хозя:iiствен
пых райошъх пеобхо,J;шrо усшrснто раз
вИJВать сеть лавок и магазинов с това

рам·и, обслужпвающишr назре-вшие бы
товые, ро:моптные и строительные нуж" 

ды крестьян. 

Плалшм: предуrс:матривае'Гся, Ita:к по 
темпам р()ста дохода, так и по темпам 

рос'та ТQварооборо·та, что деревня пой
дет шю~tОЛЬIЕО впереди города. Это на-
ходится В COO'DВCTCTBIIII С ПРОВО.,'!;ИМ:Оii 
СоветN<:о:И вла.стыо лИJНие:ii на nосте-
nенное сбmжев;ие м:атериа.1ьного и 
rtyль·тypn()I10 wовпя ЖИ3ПИ городского 

и селЫЖ(}ГО населепия. Это 0'11Всчае1' 
задаче осущмтвления помощи со сто

роны рабочего класса, кюt передового 
класса нamerro общ~ства, Jtрестыrнству, 
:которое в nрадолженис многих век(}в 

находилось на более пизк<НI :матери
альном уровне жизни. 

Наря,J,у с этим 3ПаЧJiте:хьпо увелii-
чnваю·гся гocyдlliP'C'llBeli'Ныe расходы на 

культурно-бытовое обслуживание тру
дящих~ся города и де·ревl:liИ. 

Ра,сходы по ссщиал:и:юму страхова
IШЮ и затра:там государс'DВа па просвс

щЕшnс, здрЗJвоохраненпе, nо~собия много
деruым матерям и другие шцы Itу.'lь

турно-бытового (}бслуживаnия ·рабочих 
и служащих по.:rnи.маются до 53 мюr
лиа.iрД@ рублей:, что о3Начает рост за 
тратью пятилсrчtу больше, чем в 1, 7 
раза. На мерсшриятияt непо,сре~~ствен
по оriюсящиося к облас.ти улучшсшrя 
ЗД'равоох·ранения. трудящИХiся, госу;~;ар

С'IfВе'ННЫе затраты возрЗJстают с 1 О, 3 
ш.т.шардош рублей в 1937 rOtдY .~о 16,5 

'МIL'IЛ!Иар~ов рублей в 1942 годr. 3.t 
счет увслпчвния ~тих госу;~;арствсн

ных: сред1<Уnв улучmае~ТIСя б,ольпrичная nо
М:(}ЩЬ на;селению, расширяются сапи

тарnо-проф<илашгичес:кие ме~роприятия, 

подпи:мае'тся дело оказалtия nомощи 

рожеюща:м U С'IфОИТСJIЬ'СТВО Дет.сд\.ИХ 

больниц, подiЩМается охрана 'llPYдa и 
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Та~~tим обра.зl)м, можно счffта.'Ть, что 
чи:с.1С'ППQость РУitоводлщпх ItадРо-в в 

на.шеИ: етрапе апр~слле":гся не м:roree, 
чем в 1. 7 50 тьrслч. Фа.:к:тичеоюи зна.~ 
чителыrо больше, так как 1~ РУit()В()ДЯ-

П()е число не входят. Правилынес ска
зать, что эта цифра 1.750 тысяч -
ЭТО ТОЛЬ~О ВЫСШИЙ И средНJИii руКОIВО

ДЯЩИii состав в пашей страRе. 

щим ка.1рам:, НеСОМ!ЮЖНО, пацо ОIГНе-

СТИ мастеров, руководтелеii бригщ:~;, 

звенмвых и прочих, а. они в на::mшн-

Посм.отрите теnерь 1ra. юидры coвe'r

cr~oii интеллштенции в целом. Вот ее 
состат по даашым ЦУНХУ focnл<шra 
СССР: 

Состав советской интеллигенции на январь 1937 г. 

(По специальностям) 

хозов и др. • . . . . • • . • . • . • • • . • . • . • - . . • . 
1. Руководите"ли предприятий, учреждений, цехов, совхозов, кол-

1. 751 тыс. чел. 
2. Пнженеры n архитекторы (без руководителей предприя·rий II 

цехов) . . . • • . . . . • . , • . .. . • . . . . . . . . . . . . 
3. Средний технический персонал (техниюr, прорабы, лесничие, 

начальники ж.-д. станций и проч.) • . . . . . • • • • . . . . 
4. Агрономы . . . . . • . . . • . • . . • • • • . . • • • • . • 
5. Прочий агротехничссrшй переопал (землемеры, землеустро· 
итuли, агро'rехники, зоотехники) . • . . . . . . . . • • . 

6. Работники науки (профессора, прсподавате.Jiп вузов II др.) . . 
7. JТ' чителя . . • . • • • • . • • • • • • • . . • • • • • • . • 
8. Куаьтурно - просветительные работники (жу1шалпсты, бибаио

тскари, зав. тшубами и пр.) 

!). Работники искусств . . . • . . . . . . . . . . . • . • 
10. Врач11 • . • . • • . • . • :) • • • . • • • • • . • • • • • 
11. Средний :медицинский персонал ( фс:rьдшсра, акушерки, 

сестры) . . . . . • . . . 
ысд-

12. ЭкономИС'l'Ы, статистики . . . . . . . . . . . . . . . • • . 1 . 
13. Бухгалтера, счетоводы • • • • . . . . . . . . . . . . • 

250 

810 
80 

96 
80 

969 

297 
159 
132 

382 
822 

1. 617 
14. Судебно- прокурорс1шс работники (судьи, прокуроры, с.1сдо-

ватели и пр.) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . • . . . . 46 
15. С·rуденчество вузов . . . . . . . . . • • • . • . . . . • . . 550 
16. Прочие группы интеллиг~нции: (Bitilю•ra!Т военную интсллн-

генцnю) . • . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1. 550 

" " 

" " ,, ,, 

" " ., " 
" " 

" 
,, 

,, 
" 

" " 
,, ,. 
" 

,, 

" " 

" 
,, .. ,, 

" " 
I! Т О Г О • • • 9. 591 ТЫС. Чf'.'I. 

Вы видите, что кадры нашей ин
теллигенции измеряютел уже солидной 
ВСЛИJЧИJЮЙ iВ 9,6 М:И.'ШIИ()JIОВ ЧеЛО!ВеЕ. 

Если принять во внимание, что на 
наших nредnриятиях многие Itвалифи

цированные рабочие имеют уже сред

нее обра.зоваwе, то мы должны цифру 

9,6 М:ИЛЛИЮНО'В 'З:НаЧИТеЛЫЮ ПО,ДНЯ'l'Ъ. 
Но и 9,6 'шrллиооrоо ИJН1Теллиrенто:в и 
близких Е ним rрупп работников на
шоrо Ооветоо{)rо rО'сударетва, - ЭТ() 

цифра внушительная. С учетом qлепов 

семей наша пнтмтиrенция составит 

теперь, примерно, 13-14 процен
тов nаселения СССР. (Громкие аnло
дисменты). Ona поr\ажет себя особен
по тогда, когда ее Itультурно-техни

ческиii уровень и :ком:мупистJГiеская 

сознательность поднимутел тait, как. 

:мы этоrо хоти:м добиться уже в бли

жайшее время. 
Ка~~ дале~tо ушел СССР от старой, 

дореволюционной России - не трудно 

Д()rада.ться. Я JIDИ'ВедУ лишь один при
мер. Вот некоторые данные о составе 

и Itоличестве интепшенции по :Кур-
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Трудящиеея СССР знают, что иьшн
по С1 ()ИТ па очереАИ, ШИtОВа ()СПОmiаЯ 

за.дача :м;Qiмеuта. Эта заца;ча тюста.влооа 
та1~: начать по всей линии эко1ЮМИ
ческое соревшmruние с каmrта.тrИ'3Мом, с 

пюrболс<е ЭКОНОМИТIССЮI ра3ВП'fЫМИ ка
ПИТаJLИJСТIIЧС'С'ItИМ:И стрмrами Европы и 
С(}е<ДИНООШЫ!МJИ Шта.та.Мrи Америки. Это 
и означает-мсти борьбу, чтобы эк;Q
но:мичес:ки пере!1Нать передовые J<аnи

'l'алистичееюие стрruны. 

Нам: М:()rут ск.а·зшгь, что вы еще не 
успели до!1Нать, а уже :~ютупасте в оо

роозН()ВаJIИе. Но это нас не см:ущает. 
Вс.рно, ч11о в СССР па душу насеJ11ения 
прооr:mо•д.ится меньше тааtих важшейших 
прамышлоош:rых пр~Jiуктов, IШК, ска

жем, чугун ,и э.Iеытр()ЭНЩ>rия, чем: в 

Совдинонных Ш·та·гах АмерИJки и в fep
мa,шrl'f. По, с другой сторQiны, п~о~опо
рn;м:а и то, что тех,личе<окиfi урQiвень 

пашей промышлоошоети: уже выше, чеи 
в любой С·'11рзте Ев.р()IПЫ, а о ссльшtом: 
ХОЗЯЙJС'ТВС ;и ГОВОРИ'I'Ь нечего - '1'8XIOI

'lOOIШll уровооrь нашего ceлuC'I~oro хо
зяikт.ва не ниже и саяой А.мсрш·и:. А. 
самое главное, чrо у пас шщпчатепъпо 

ощрепло .мю.11юдое CQIBC''!'~C'Кoe госу~дарс·шо, 

по.тное сил, здоровья и не:сокрушимого 

одплсwа. (Буря аплодисментов). Вот 
мы и .д-умаем: - пора и на apoo.re меж
дунщщз,I~оrо эiюномичосltО>rо соровнова

ния дать дароту :мо.шдым, по уже оi~

Р<шшим сове11СI!ШIМ <·н:~юr. (Аплодисмен
ты). 

Разумеется, это не угроза и ПИii~ому 
TCJJI\!Oe юrрпос оорсвновашие во врс.:~; 

пойтл ,не может. Но это вес же воПJрnс 
о пробе cиJI в б(}ЛЬШ(}М: масштабе. 

Па1до приэна.ть, что наJС IШ соревно·

нанис шп~rо но вызывает. (Общий 
смех, аплодисменты). М·ожно даже сiш
зать, что :мы вообще шmрошенniыми на 

еше т ЯБ'ИЛJИIСЬ. Но, .mюrвшись rna свет, 
МЫ ХОТИМ ПОС'ТОЯТЬ И ПОС1.10И:М За ДС.10 

0Jt·тября. (Аплодисменты). 
На.:м могут сiказать: «На.м: пе до ва

шего с.оршпювания. У нас и без того 
:цсшот не мало». (Об~ий смех, апло· 

дисменты). П-ус·кай шtажут! В подходя
щих С,1J:учаях :мы ШJFИ и считаем: впол:

не целсоо·образным •сат.ру)щuичвство с 
б'У!РJJ.~уашыМJИ О'l'РЗ.11а,ми. Не СQiбира81:м:ея 
or этого отказываться и впредь, а бу
дем стремиться :к возм:ожмом:у распшре

нию ЭТОГО СОТРУДНИIЧСIС''l1Ва С НаШИМИ 

СОСОДЯМИ И •СО ВС81М!И дРУТИМJИ Г•Q!С'У]Дар

С'11ВаМИ. Н() МЫ IliД81М: 10BOCIO ЩОрОГОIО, 
каnитализм: - своею. Ис·тория IПООТа
вила пс.р~д СССР не 'J.lОлько . воnрос о 
С'СП'рудпиче•с'11J31е с :ка.питал:иютичеiСJЮИМИ 

странами, но и вопрос о .еорев:ноозажшi 

ЭRО'НОМИЧССК.ИХ СИСТеМ - НОВОЙ fИ СТа
роЙ, о соревнюваШrии СССР и главных 
Ш1JПИТаЛИJС'l'ИЧССl~ИХ •С"ГР&П rB Э:ЮО'НQМ'И!Че

Сl~ОМ ошrошенпи. 

И ы IЩf:JIM в это cOipetRНomaниe, у;ве-
ре.нnыс в СВ()ИХ rвпутреппих силах, 

'Y!BepoliJIIыe в ~тшшей победе. В лагере 
I~:l!шrтализма ка.ртИ1!а ·совсем ,цруrая. 

~а.м: уже давпо потеряна веrра во впут
ренiпrш cнJiьr ра·звития. Та.:м: <С1'РЖТИ ro
pя·r вокруг 1ВO.npoeQiв о новам: перrделс 

мира. Та:м, одши -- с uожо.м за naзy
xoii, 1'LPYШie - с :мочюм в руках, ве
дут бо·рьбу В().Щ{)УГ IIOJOIOIЙ И ВОКРУГ 
пе·рощюitки r01су~арств в ПQI.льзу си.'1ь
nых держав. Там лыо11ся речи о том, 
ктю кого обде:rи:I Ш!с.те первой ямnс
рпа,Jнrстiiчоuкой во:ilJны при деле~шс Itо

лоошальных зем:с.ль, It·тo опрабял и It'PO 
ог.раблеп в этоil де.:~ежrtе nри послсДJПИ\: 
пe,pel\.pOfu{a•X It0,1IOII'ИЙ И Щ>И ll0(\1CtBOCH

H<JМ: долеже земель в Евроnе. Там уже 
дело пе оrрruнит~ШDвас'I'ся проiС"rым:и уrро

зам'И 1воiЬны. ИмпС~риалистim'Ссutая ;вofma, 

захватывающая ря;t; стран Евролы и 
Азии, у.ж•е ведс'11СЯ и nрипяла r.ром:З4;t;
ныс разморы. Оnаеrюсть новой ВС!}:МИр
н~-историчеоi\•ОЙ боЛни нарастае·т, осо
беюrо со C:T()PO'JIЫ фашистов и их по
I~ровителей. 

Но наши лю,и ~югут, вс·дь, иметь 
свое мневне по noвQiдy та;:к·ооо рода 

дел. Они бу,хут исходить, прежде всего, 
из авоето 001ыта, из тооо, как у HЗric не 

ПУ'Тем: заХJВата iltОлоний и lll1oщr.чearnл 
чьей-:нибудь nот~ и3.Б'Не, а :и;сключи-
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'l'едЫiо 'На (}снове ро·ста вну'троmшх 

ои~I с·граны, нruроды ОО'ВВ''DСкого Сою:1а 
решают зацачи хозяifс'llвоопrого роста и 
ИдУТ НСУI~Л·ОВJНО ВПерод ПО ПУТИ П();(е

Ма. Н пашей стране 'IIaiFдrж путь 1~ 
под'е~у народного хозяйства,, & расдве
'11У нацИJональных культу1р без па.силия 
народа над :народо'М, а в дpy1mпoil рабо
те М!ПОГИХ 'IIWIЩ~OIB па С•ВОС общее де
ЛО. И у нас не все республики о;щна
коою рашшты rn nромытлонном и сель
ско-х·О·3ЯЙСТНОR1НОIМ отношениях. Одни 
развиты бо.1ьшс в O))IIO~I оwошеюш, 
другие - в ~ругом. Но мы наш.111 
замсчателтое средство об'единять в 
одно целое усиmя .рабочих и к.ростьяn 
всего многонад.wоналiшоrо Совстсitото 
Союза, об'е;щнЯ1ъ усил,ия разных на,
родов, ПаЛаЖИВаlТЬ ПОМОЩЬ ~ОЩНОГО на

рода другому и !ВСС·ти дело :к о;~;пой: об
щей цсJ:и. Обращаясь, оitа.жем, на За
пад, паши юоди могли бы <ша за rь: 
«Почеllу бы и вам не uспо:tьзоватъ 

:пот не п.Iохой опыт. Ведь все э-rи 
«.осп» при первой со~Щ!J)но:И: юrке за
трещат и м-огут разлететься. А вот xo
P·O<JillИii: С(}lоз народов, это пс и.а,ка.я -!Нп
бу11Ь «ось», а это - большое ;з;ел:о! ». 
ilтого гол,оса там: !IШiorиe не зruхотя1', 
1\Оnечтно, слушать, но оп Вrсе-таши ,'(0-
ходчmз, и, про.юuка.я дал:сr~о :в :нар(),(

ную толщу, он еще В(}'РUется I~ nам в 

rвое время мощным пролет&рсiш.м: эх:·О)I. 

Па что мы хотим оп~реться в решс
нии зцаЧ!и «доnнать и nepeiftiia:гь»? На 
это молопо дать простой O'llM'r. На план 
И, Пр(}jЩДС ВССIГО, На 'fРОr'ГЫО ПЯ1'И.1IС1'li.у. 

По этого ма.rо. У лас есть мора.1J.ънос п 
по:штичоскос е.динство 1IЗJРОда, у нас 

есть великая .дружба паро,\Diв Оомт
еRоrо Союза, - шrаны .же дают ню1 
е.диНJетв·о 'В'ОЛ'И и ~щНJс·тво це-ли во вrf')f 

на1РО;\НОМ труще, во всей naшcfi: работе. 
Вот почооrу !Наш Шiа1Н, наш .больше
'ВIDСШIШЙ nлан, наш Cт.a~1IШirCII\.IIii план 
- эrо вo.mitaя сила. (Аплодисменты). 
Работштr, по плruну - зпаюrт энать, 

что нужно дмать и д~IЯ кмий цели. 
П.1аны nр()врат.шпrсь в нашей стране в 

1 
1 
1 

1 

пезаменимую ()рrанизующую силу. По
этому ВЬШОJШЯТЬ ПРИIШIТЫЙ .ПЛЭiН СТа
.10 дс.ш.м: ч~сти трудящпхс.я СССР. 

Благодаря бле,стящим УJОПоха.м: IIШР-
•во:И и вт()роii пятилетки, «план» nо.1у-
1:иrл меЖд111НаJРОднУIО ПОnуЛЛ])i'tЮСЛ'Ь, И 

бЫЛ() уже нема.liо ш:rryr в кашптали

сти:чееrоих t'I!Paнax об'ЯJвить и прошу
ме'l'Ь о tвоих хозя:й!с·nвенных nланах. 
Чего стоит, НЗIП'Рmмер, ШУ•Мiиха гермruн
ских фаmистав НЗ~счет их д·вух до.м:оро-

щши:rъJх «четырех,петсш»! Не:кот01рые 
демагоги cтaJm уже и:зобража ть дело 
так, что они, буд·го бы, преодо.лели 
анархию гоопо~ствующеrо у них каnи

талистичеш~ого хозяiс11ва и уже м;п·т 
ра.боrу по .плану. Oд;нarit(), !liiOtaжиx пла
НОIВ JI.И первой, ни втQiрой четырехлет
ки опJи ОIIУбли:коnаrrь не реmались. Да 
их, видно, и не было. Все, что у них 
было в Э'llИХ «четырехлетках», своди

лось 1~ неrооторьш мероприятиям по на

:кошiению ресурсов д.1я подо1<оВIШ но

вой· войны. Сущоство же их «че·ты
рехает<т» nри прсrnедепии 1В ЗI~изпь 

DВМО'СЬ R уста!НОВЛIШ'IПО IIOIPЯдrli.OlВ безза
С1СIНJЧПВОЙ э;rосплоата:ции рruбочих и 
в.оей массы трудящпхся во имя по,щд()р

жания господс'I1Ва. ка11'итала, QC{)Iбe\lllHO 
ВО ИМЯ УI~РСПЛСПИЯ O,'J;IIOii, С ПОЗВD'Л8НИЯ 
<жаза;rь «расы», столь -близitоii сердцу 
фаШИJСТОВ «]!З!СЫ» фИН811С'ОВОГО :каnита

ла. Зато <фасе» тру~ящiLх:ся ж.имтrя 
плохо при фашИ!с'DС:rvИJх « чотыр~'{.лет
rtах». Фашиствкие четыре.х.1с·т1<И свали
ЛИIСЬ на рабО•Ч'ИХ, u.tait бе)liСТВИС, Rait НО
вая Юllбa.:Ia. Вве~д~н нрину~~И"ГСIЛЫIЫЙ 
труд на фабриках п залщ1,ах, увеличен 

рабочий дСIНЪ до 1 0-12 часов 11 
больше, за.nрсщено повышать зruрплату, 

не приостапО'в.1он рост ЦСIН на товары. 

f<ЮПО'Да фаШIЕО'ГЫ Не Оt'ГЗ.!ВИЛП В ПООtОС 
11 другие С.1ОИ труДЯЩIIХ.СЯ: М!НОГИе ТЫ

СЯЧИ Rp6rC"fblEIIICI\.ИX Х103ЯЙС'llВ !ПРОJДШНЫ 
с м:rО.1о'l1Ка, разQ~Рены сооm:и тысяч рс

меслешrи:ков, .м:елыuх торговдев и т. п. 

Там, выгшrдят фашист<жие «чстыре,х

леrки» на деле. 



42 TveпJH пятплетниii п.чан развития народного хозяйства СССР tf!! 1 

Нес.~10'11РЯ на вее это, мы '11В!}]}ДО у:ве- r 
РООIЫ В ТОМ, tfl'O ф<LШIDОТа:М пе уда'СТСЯ , 
д'IrСitР~дтггпрСJвать са . .мую дсю хозяii
ствошrоr() шrаJна. Побщы нашлх c.l<LIЗ
nыx Сталшrсжих пятилетm~ наii,~ут до
стул ~~ . серщам ~nнomrx МIIд.шолов ра

бочrr:\ п тру;дящахся далек.(} за прсде

да~ш СССГ, и у них за.щрится жма-
ппе 1шооъ не юtба.11ьпые фаши:rстст~:ие 
Ч~'l'Ыр! Х.1С'ШШ, а CBQIJI, бOЛЫIIOВ!llJCТCIOie 
l!ЯТ'JIЛL>тrш. (Бурные, продолжительные 
аnлодисменты). 

Ка.rпrта.:rпз~r. п в то.м qи;слс фашист
('1\IИЙ ка.шrт:шиз:м, б с соилен про пшопо
()Ташrгь нашо~rу планоJВо:му ;озяii<',тву 
что-нпбудь равноцеmн<~е. I\.аашта~шюr с 
ero чac'llпoii снбслшоmrостью, в том чис
JIС н rtilJшrтализм \13 фаши:стскоrм облиqьи, 
В ()ICIН·OIВC cвoeii IШСО'Юf~С"ПИМ: С )~СТаШ:!lЗ
.Н'НIЮИ хо~яiiстш~uпого -п.'lшпа. Поот(}м:у, 
1\ОГ,Щ ПЛаН !В парОД1ПОМ ХОЗЯllС1"ВО ужr, 
показал свою чудеоную ои.1у, I\.aпwra

:rиз~I QII\JО!НЧатслыrо превратился в пвpe

ЖifTOII\ истории, в ее тщщаз, в praiЩli

o·Iшoo ЯВ.[ertme пашего вре:мсmr. 

Что пpO"'''EВOП01C.IraJЗiпmь та.шюr фаr>.
та::м, шким ус.псха.м: пл-анового, соци:а

листичосi~ОI10 хозяйеi"ва СССР? Была 
ш•рвая ПJr'I'И:Тel'I~a. Она дала увеюrЧirоше 
IIPIOIЫШ.'IC.JШIOii лpOt,l;yi\.ДifИ За четыре 

rода в два раза, да.1а 202 проц. Прmш
.1а вr01рая шrтuлсгю1. На.метил~n YiВCЛП
чffi11nc IfРО:МЫШШШП()Й П\РЩУiiЩИИ 6Щ~ 13 

2, 1 раза, а на деле втоvая: пятплеТitа 
дала у!велпчrошс в 2,2 раза, точш:ее 
221 проц. И ~от новая, третья пяти
JС1Чtа. Мы '!шнть паиетпл·и уветпчеiН'Ис 
промышлсJШrой :rrрощутщии за пятиле.тку 
поqтп в два раза, точнее в 1,9 раза. 
Это .л;с Т() самое и ес.ть, что пазьrшtе-г
ся у большсвшtов - всепобеждающая 
си.1а Rоммушrз.rа. (Бурные, nродолжи
тельные аnлодисменты). А тем, Б>то не 

·вщmт в кою.rуашrз:м, мы можем с;Itаза.ть: 

н01терпптс еще не много и история стш

жст свое после~~нее слово за всех та

Ivи... маловС~ров, вые.сте взятых и с;:rо

жен!ных в охну общую J\учу. (Смех, 
аплодисменты). 

Обо в:е81м эrом приходптся Г(}IВ()IJ>ПТЬ, 
чтобы охара:ютериооiВать rвнеmнюю об
становку, в которо-й теле<рь разверты
вается паше :шrрнос эк.wомлrческое со

р~mнmанпе со C'IlPaш:ыm Еаnиталпзма. 

Пз этого ви;щrо также, что э·го ЭI~O
nowчcci~oe сарrот:Q!вание rnревраmтся в 

c.opefВIIIOвauшe высшето типа, в истори

чеоrоое сореВ'ПiОtВ:Ыше щвух общеетвсн
пых спетом - Itатrтализ:м:а п комму

nивма. 

Кашлтализ:м нак()ПИЛ немало ~штс
риалЬIНых и к.у.11ь·турных цmшoercii, но 
он пе может уже 'IIсnользОiВать этого 

даже ·в своих интересах. Он уже прrв
ратш:лся во МJПоrих с.:гуqаях в душптс~ 

ЛЯ ПPQilP~~ca !IIary;к.И, ИСli:уJес.тва, ItY:IЬ

'liYI)Ы. Это действителыно тwк., по Т81М 
ху.Жiе для ataJIИIITa.JШ3Ma. Теrп~ь уже 
сость кому во<mриять пасл ~ство I\&шr

талиэ:ма. Коюrушrзм растет из того, 
что создало капитализм:о~r. из его луч

ших и многочисленных достижептrй 13 

Qбласти .хозяйства, материального бы
та п культуры. Rо?~шуюrзм по-своему 
персрабатывает все эти ценности и до
стижеюrя, но не в иптересах верх.уш

I\.И ()бЩес'I!Ва, а rn !mHTCipecax всего па[Ю.да 
и человечества. Надо, не жалея c.и.'ll, 
изуqать культурное ласледство. Падо 
знать ero всерьез и глубоко. Нцо и с· 
пользовать все, qто дал Itапиталпзм п 

предшествующая история челоnеqс

ства, и из Itирnичей, созданных тру
дом: людоii па пр(}тяжении многих ве
ков, строить новое здание, - удобное 
д.mя: жизни парода, прооторное, полное 

света и солнца. (Шумные аплодисмен· 
ты всего зала). Чтобы построить это 
ВСJ:ПЧССТВВШIОе З,\аiШС КОМ:МУПИЮШ, на

ДО в:rожи:ть в это дело м:ноrо новоti 
энергии и мноrо народных способ-

ностей, мпоrо труда и rерои3'ма, 
~шоrо смелости, инициативы и энту-

'3Иаз::ма. Советсюrй Союз - вот при
мер тоrо-, катt этому кладут пача.тrо! 
Больmевистстtую силу этаму славноиу 
делу дае1' наша партия, партля Ленппа 



lfl1 ДокJiад тов. Mo.1oroвn па XVIII с'ездо ВI\П{б) 48 

--отаmна. (Продолжительная шумная 
овация). О чем: говорит нам д!жла.~ 
товарища Стадина па этом С'езде? О 
тои, что большевnстсr\.ую ~ушу паше
му ~СЛУ дают ТРУ.\, МЫС.lЬ, C.ilOBO на

mero Ста.шна! (Взрыв аплодисментов, 
приветственные возгласы в честь това

рища Сталина). 
Haшcii интодлnrепцшr принадлсжи1' 

в этом исторпчссi~ом деле иеiоiючптель

но отnетствсппое место. .Jiюдп I<улъту
ры, люди техники и пауrш, старая и 

HOBaJI ИНТСЛЛIIТСRЦПЯ, ШlШС CT)Ii~CIIIЧC

CTBO П ПОПОЛ!НЯС~!ЫС МО.10,~СЖЫО I\a;J;pЫ 

ква.шфицпроваппых рабочих - вес 

Щ'ЖНLI COBCTCRO~IY nароду, чтобы спра
ВИТЬСЯ С ЛОВЫМИ ВС.1IИ!~ИМИ задаЧаМИ, 

чтобы осуществить поставленную на 
ОЧОрС,~Ь OCIIOBIIYIO ЭIЩПОМИЧССJtуЮ за

~ачу, чтобы nобедопоено вьшолш1ть 
rpeтиii пятилр,тниii п:тап. От их епо
СQобностп организовать труд рабочих п 
крсстъян, от их у.rеюш внести свои 

научные знания в дело использования 

'rехншш и всемерного повышения про

изводительности труда будет зависеть 
у1~ПС'Х нашего дела, успех .развертыва

Рмого СССР экономическог() соревпова
ния с другими странами и ~·спех исто

ричесJ\Ого соревнования I\OMJ\IYПИЗ:'!Ia с 

I\апптализ~юм. Их творчесная работа 
будет тем плодотворпее, пх успехи бу
дут тем замечательнее, чс:и послюдова

те.;rьпсс и глубже они щюшшпут 'В 

существо основной современной: наую1 
об обществе и rосуда.рстве,-в суще
ство велиrtоrо учения '1\Шрксизма-лепи

низм:а, па оепове r~oтoporo растет п 

крепнет все содиа:шстпчесrtое етрои

те.1Iьство в СССР. У нас создано столь-
1\О предпосылок, столько возм:ожпостсii 
д.11я дальнейшего под'ема и полного J 

расцвета нашего {)бщества, что теперь 
r.'IWiшoe у пас состои·r в ко~мму;IШсти

чсi'I'и-созпательном: отношении Jt r во
е~rу тру,~у и, особенно, в успешпостн 
нашей большевистсRоii работы по пдсii
пому воспптаншо разр~сшпхся шцров 

concтct\Oil: ппте:шигепцшт. 
Пришло время, Jtогда в~ерсд выдви

гаются задачи воспптатедьпого харак

тера, задачи ЕОJ\IМУНИСТ)IЧССКОГО ВОr.ПИ:

ТаПИЯ трудящпхся. Tartaя оценка роли 
ItO~IM}'ШICTИЧCCI\OГO ВQСППТаППЯ В ,,ан

НЫЙ момент оrпюдъ не у:~~rаляет той 
пашеii обязанности, о J;oтopofi говорил 
това1}пщ Ста.;пrн - пашеii обязансrrос:ти 
держать парод в состоянии ~rобirлпза
циоrпrой I'Отовпости па случай всяких 
псожидаппостсй. Папротпв, то.лько тa
Itae воспитание можно назвать ком:му

листи:чссr~и~r, которое nоднюrст нашу 

мобиЛJизациопную готовность и все на

ши сnособности r~ беззаветной боръбе п 
It новы~ боям: за победу r~ом.rуппз:\Ш. 
(Продолжительные аплодисменты). 

Не таr~ уже далеко то врюш, Icorдa 

Соnетст~ий: Союз с:м:ожст сЕааать дР У
гим: не отставай от СССР также и n 
экономичеСi{ОМ отношении, сели .хо

чешь по всей линии и во всех оrно~ 
шепиях стоять в nередовых ря,~ах че

довечсства. 

3намя третьей пятилотки берут в 
СВОИ PYI~ll МИЛЛИОНЫ рабочих, МПОГ1IС 
миллионы трудящпхся. rспералыrую 
Jишию пашего движения .вперед It ItОМ

муnизм:у указывают па:м партия 

.Ленина--Сталина, наш большевист
скиii С'езд, наш Сталин! (Бурные, про
должительные аплодисменты, персходя

щие в овацию. Все встают, возгласы 

«ура.» Приветственные возгласы т. т. 

Сталину и Молотову). 



Инженер И. Г. ДЕМКО. 

Партийно-техничесная 
нонференция завода 

Бюро партийной организации, 
Кузнецкого металлургиче-ского за
нода имени Сталина, созывает 5 ап
реля 1939 года партийно-техниче
скую конференцию. Созыв такой 
конференции необходимо всячески 
приветствова ть. 

Давно прошло то время, ко г да 
техникой производства монопольно 
ведали и руководили техники и ин

женеры старой буржуазной интел
лигенции, а наши красные директо

ра заводов и фабрик ведали хозяй
ственной деятельностью предприя
тий и были комиссарами при этих 
старых специалистах. 

За годы первой и второй ста
линских пятилеток у нас соз

дана по воле большевистской 
партии, по воле товарища Сталина, 
своя техническая, советская, со-

циалистическая, народная интел-

лигенция, св10и техники и ин-

женеры. Теперь почти на сто про
центов во главе наших социалисти

ческих предприятий и на командных 
постах внутри этих предприятий 
стоят наши специалисты, наши тех

ники и инженеры, люди больше
вистекоИ закалки, пламенные пат

риоты социалистической родины, 
люди беспредельно преданные де
лу партии Ленина - Сталина, делу 
строительства коммунистического 

общества. Теперь наши командиры 
производства с одинаковым успехом 

ведают и руководят как хозяй
ственной деятельностью, так и тех-

никой производства. Это - наша 
большая победа. 
Еще не так давно первичные про

изводственные партийные 'Организа
ции были малочисленны и состояли 
преимущественно из рядовых рабо
чих и работниц. Вполне понятно, 
что тогда основной задачей партий
ных организаций заводов и фабрик 
являлась партийно-политическая ра
бота и общая политическая мобили
зация рабочих и работниц на вы
полнение и перевыполнение промфин
плана. Они не контролировали, не 
вмешивались в хозяйственную дея
тельность предприятий и в технику 
производства. 

Но за годы сталинских пятиле
ток первичные производственные 

партийные организации выросли КIQ
личественно, сеть партийных орга
низаций и групп охватила цехи и 
отделения в цехах, а коммунисты 

за эти годы неизмеримо выросли 

политически, приобрели огромный
опыт хозяйственной и технической 
работы и, что особенно существен
но в данном случае, состав партий
ных организаций резко изменился. 
Сейчас в партийных организациях 
очень много техник1ов и инженеров, 

воспитанных политически и обучен
ных технически нашей партией. Те
перь не может быть и речи о не
вмешательстве первичных партий
ных организаций в хозяйственную 
деятельность предприятий, теперь 
им вполне по-плечу постановка на 
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обсуждение технических в~опросов и 
руководство техникой производства. 
В уставе ВКП(б), припятом XVIII 

С'ездом Всесоюзной Коммунистиче
ской партии (большевиков) четко 
определены задачи первичных про

изводственных парторганизаций. Тон. 
А. А. ~данов в своем докладе на 
XVIII партс'езде об изменениях в 
уставе ВКП(б) указал, что за истек
ший период укрепились первичные 
партийные организации, улучшилась 
их связь с массами, повысилась 

авангардная роль коммунистов, под

нялся уроnень партийной жизни. 
Партийные организации ближе по
дошли к практическим хозяйствен
ным вопросам социалистического 

строительства. 

«Опыт показал, - говорил тов. 
Жданов, - что успешная работа 
партийных организаций была 
обеспечена там, где первичные 
партийные организации сумели 
сочетать партийно - политическую 
работу с борьбой за успешное 
выполнение производственных 

планов, за улучшение работы го
сударственного аппарата, за ос

В1Оение новой техники, за укрепле
ние трудовой дисциплины, раз
вертывание стахановского движе

ния, выдвижение на партийно-хо
зяйс венную работу новых кад
ров. И, наоборот, там, где партий
ные организации отошли в сто

рону от хозяйства, ограничив 
свои задачи пропагандой и аги
тацией, или там, где партийные 
организации приняли на себя не
св~ойственные им функции руко
водства хозяйством, подменяя и 
обезличивая хозяйственные орга
ны, там работа неизбежно попа
дала в тупик». 

Изложив опыт хорошей работы 
партийных организаций Кировекого 
завода в Ленинграде и Ярославско
го резинокомбината, а также со
славшись на •опыт работы nарторгов 

ЦК на оборонных заводах, тов. 
~данов отметил, J{ак положитель
ное явление, создание на ~оборонных 

, заводах нового тю.Iа партийных ра
ботников, которые сочетают партий
ную работу с умением проверить 
тот или иной хозяйственный или 
технический воnрос. «Известно, -
говорил далее тов. ~данов, - что 
невежество в технических и хозяй
ственных вопросах некоторых пар

тийных работников было наруку 
вредителям». По решеюно XVПI 
С'езда партии первичным партийным 
организациям производственного ти

па предоставлено право контроля 

за состоянием дел предприятия. Это 
несомненно приведет к усилению 

роли и ответственности первичных 

партийных организаций на произ

водстве. 

Коммунисты Кузнецкого завода 
должны по-большевистски подгото
виться к предстоящей партийно
технической конференции. На К1ОН
ференции необходимо обсудить и 
наметить план борьбы партийной 
·организации за улучшение качества 
работы, за улучшение качества ме
талла и готовой продукции с тем, 
чтобы завод вьш1олнял и перевыпол
нял в дальнейшем не только коли
чественные, но и качественные по

казатели. Необходимо тщательно 
подготовить и nравильно поставить 

на обсуждение партийно-техниче
ской конференции очередные бое
вые вопросы техники производства. 

В широк'о развернувшем с я пред
с'ездовском социалистическом со

ревновании коллектив партийных и 
непартийных большевиков Кузнец
кого металлургического завода име· 

ни тов. Сталина одержал крупную 
победу - перевыполнил в феврале 
и первой декаде марта 1939 года 
производственную программу по 

всему металлургическому циклу, 

покрыл январскую задолженность 

по чугуну, стали и прокаrу,и,таким 
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образ1ОМ, по-большевистски выпол· 
нил свои обязательства в предс'ез
довском соревновании металлургов 

Советского Союза. 
Эта блестящая победа сделала 

Кузнецк,Ий завод име-ни Сталина ли-
дером среди металлургических 

ГУМП ..•.. 
Магнитогореки В 
Кузнецкий .. 
Макеевский . . . . 
Им. Дзержинского . 
Им. Петровского 
Орджоникидзенекий 
Им. Ворошилова 

Во второй декаде марта, в дни ра
боты исторического XVIII С'ездз 
нашей партии, кузнечане работали 
еще лучше на славу партии Ленина 
-Сталина, на славу нашей социали
стической родины. За две декады 
марта производственный план по 
чуг~~ну выполнен на 105 пр·оцентов, 
по стали - на 104,5 процента и по 
'Говарному прокату - на 105,1 про
цента. Коллектив доменной печи 
;N'Q 2 (мастера тт. Бойко, Поспе
лов и Мартынов) выполни:r 
квартальное задание 20 марта, т.-е. 
на 11 дней раньше срока, а коллек
тивы среднесортного цеха (нач. це
ха Ижиков) и цеха рельсовых 
скреплений (нач. цеха Цырюльни
ков) квартальное задание выполни· 
ли 19 марта, т.-е. на 12 дней раньше 
срока. Все это очень радует всех 
нас и дает полную уверенность в 

том, что Кузнецкий металлургиче
ский завод имени Сталина и в даль
нейшем соревновании металлургов 
страны имени XVIII С'езда ВКП(б) 
придет к Международному проле-

предприятий страны. Достаточно 
красноречиво об этом говорит еле· 
дующая таблица, показывающая 
выполнение плана в февра'ле от
дельными предприятиями Наркомата 
черной металлургии *). 

В nроцентах 

Чугун Сталь Прокат 

93,2 92,6 101,6 
84,7 95,6 95,9 

101,0 100,4 103,9 
100,8 91,0 102,9 
94,8 105,3 120,0 

100,0 93,6 105,4 
96,(J 80,2 95,8 
96,9 95,0 110,7 

тарекому празднику 1 Мая с новы
ми производственными успехами. 

Наш вождь, 1отец и учитель тов. 
Сталин говорит, что победа ни
когда не приходит сама, а ее обыч· 
но притаскивают. Поэ'Гому, имея 
сейчас несомненные успехи в отно

шении выполнения к9личественных 

производственных показателей, мы 
ни в коем случае не имеем права 

ложиться на самотек в дальнейшей 
работе. Нужно с еще большим 
упорством и большевистской на· 
стойчивостью бороться за выполне
ние обязательств, данных 11 марта 
1939 года в обращении стаханов
цев, инженеров, рабочих и служа
щих Кузнецкого завода ко всем 
металлургам С10ветского Союза**). В 
этом обращении кузнецкие метал

лурги обязались встретить 1 Ман 
следующими показателями: 

1) ПОДНЯТЬ работу КОКСОВОГО ЦС· 
ха до уровня выполнения государ· 

ственного плана по выдаче метал· 

лургического кокса; 

--;) Опубликовано в "Индустрин" за.? март~ i939 !'. 
**) Опубликовано в "Большевистскои стали за 13 марта 1939 г. 



1&1 Партийно-тсхничесRан конфсрснцшr завода 4? 

2) в пoдapofft матери-родине сверх 
плана· с начала года к 1 Мая дать 
5.000 тонн чугуна и довести коэфи
циент использования полезноГо 

об'ема доменной печи до 0,83 
вместо 0,91 по плану; 

3) дать сверх плана 10.000 тонн 
стали и обеспечить с'ем стали с од
ного квадратного метра площади 

пода с начала года в календарные 

сутки 5,6 тонны вместо 5,49 тонны 
по плану; 

4) дать стране сверх плана 10.000 
тонн товарного проката; 

5) прокатать на блюминге сверх 
плана 20.000 тонн металла; 

6) перевыполнить государствен
ный план по всему металлургиче
ск'ому циклу и 

7) снизить брак и расход 
на первый сорт прокатной 
ции до уровня плановых 

ных коэфициентов. 

металла 

продук

расход-

В предс'ездовск'ОМ социалистиче
ском соревновании металлурги 

Кузнецкого завода выполнили, од
нако, только количественные покti

затели своих обязательств. Каче
ственные п10казатели, в частности и 

в особенности обязательство сни
зить расход металла на тонну год

ного проката до 1,35 тонны (вместо 
1,40 тонны по плану), не выполнены. 
Фактически расход металла на тон
ну годного проката в феврале со
ставил 1 ,39 тонны и в первой де
каде марта-1,41 тонны. Не лучше 
дело tобстояло в этом отношении и 
во второй декаде марта. В общем, 
за 20 дней марта расход металла на 
тонну годного проката составил 

1,46 тонны вместо 1,40 по плану. 
Недаром, поэтому, в обращении 

от 11 марта не берется конкретных 
обязательств в отношении расход
ных коэфициентов, а только глухо го
ворится о снижении брака и расхода 
металла на первый сорт прокатной 
продукции до уровня плановых рас-

ходных коэфицентов. Не было еще, 
или почти не было, случая в исто
рии работы Кузнецкого завода, что
бы взятые обязательства по сниже
нию расходных коэфициентов были 
выполнены и перевьшолнены. Сле
довательно, главным вопросом на 

предстоящей партийно ·технической 
конференции должен быть постав
лен вопрос о снижении брака ме
талла и расходных коэфициентов. 
Снижение брака и расхода метал

ла на тонну годной продукции упи

ра~тся прежде всего в целый ряд 
нарушений работниками с'Оответству
ющих цехов элементарных правил 

технологии. Достаточно tотметить 
такие простые вещи как непопада

ние в анализ, выпуск холодных или 

перегретых плавок, выпуск плавок 

не по назначению, разливка без 
стопора, неправильная шихтовка, 

неправильная завалка против расче

тов по шихтовке, нарушения техни

ческих правил при расплавлении, 

ра01,ислении металла, доводке пла

вок и уходе за печаrми; приварка 

слитков к поддонам и изложницам, 

небрежная смазка изложниц, беспо
рядок на складе холодных слитков, 

небрежная очистка слитков tот утеп
лителей; не поплавочная прокатка, 

перепутыванне плавок, небрежная 
вырубка, беспорядок па складах го
товой продукции и т. д. 
Все это такие технические вопро

сы, r~отtорые не требуют каких-либо 
дополнительных исследований и об 
суждений по существу. Нужно 
только резко поднять производ

ственно-техническую трудовую дис

циплину работнИI{IОВ, систематически 
проверять исполнение соответству

ющих производственно - техниче

ских инструкций и не оставлять ни 
одного случая нарушения инструк

ций без расследования и наказания 
виновных. Одна администрация без 
помощи партийных 1организаций с 
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этоi1 задачей не сnравится. Первич
ные партийные организации обяза
ны возглавить борьбу за укрепле
ние производственно - технической 
трудовой дисциплины. Партийll-ю-nо
литическая работа должна обесn~
'!ИТЬ сознате.1ьное выполнение уста

'IIОвленных nроизводственно-техни

чсских инструкций. 
Но в деле снижения брака и рас

хода металла имеются и такие тех

нические вопросы, которые требуют 
серьезного 'Обсуждения на партий
но-технической .конференции, требу
ют определенного решения партий
ной организации завода. К этой 
груnпе технических вопросов нужно 

отнести, по нашему мнению, уста

новление рационального развеса 

слитков в соответствии с основны

ми заказа,ми на готовый профиль, 
освоение массовой разливки ·стали в 

изложницы уширенные кверху с 

утеплителями, nодбор рациональной 
формы утеплителей, позволяющей 
заливку слитков без перерывон и 
менее изнурительную, чем сейчас, 
очистку слитков от утеnлителей, во
nросы нагрева металла как в нагре

вательных колодцах блюминга, так 
и в нагревательных nечах nередель

ных цехов, вопросы калибровки, 
раскроя по заказам, обрези и взве
ш:ишания слитков и блюмсов, уста
новки контрольно-измерительной аn
nаратуры и nользования ею, диспет

черизации производства и пр. Нет 
сомнения, что партийно-техническая 

конференция разрешит эти вопросы 
и nодведет итог многочисленным 

исследованиям и спорам. 

Как отмечено выше, в истекшие 
две декады марта завод в целом 

перевыполнил план по чугуну, стали 

и товарному прокату. Но при этом 
такой крупный цех, как рельсоба-.. .. 
ЛОЧНЫИ, СВОИ ПЛаН ВЫПОЛНИЛ ТОЛЬКО 

на 83,5 процента. О чем говори'!' 
этот факт? Он г:оворит о том, что, 

при общем достаточном количестве 
металла, не было в достаточном 
количестве кондиционного металла 

для рельсабалочного цеха, т.-е. 
значительное количество метал.11а 

каталось не по заказам, - вместо 

рельсов и других ответственных 

заказов металл шел на менее от

ветственные заJtазы через средне

сортный цех (на рудничные рельсы, 
nодкладку, накладку и т. п.). Такое 
положение, К'ОГ да среднесортный 
цех систематически выполняет и 

перевыполняет свой план за счет 
неответственной nродукции и ко г да 
выполняется план по товарному 

прокату в целом по зав1оду, но не 

выполняется план по отдельным, 

наиболее ответственным за.Jtазам 
как, например, сталь для Дворца 
Советов и др., - мы не можем 
признать нормальным и терпимым в .. 
дальнеишем. 

Стране нужен не вообще металл, 
не всюбще товарный nрокат, а ме
талл и прокат определенного каче

ства, определенного анализа, для 

определенного конкретного назначе

ния. Мартеновские же цехи очень 
часто дают меrалл такой, какой 
выйдет, т.-е. не по заказу. Много 
поломано копий в борьбе за ликви
дацию выпуска плавок не по наз

начению, не по анализу. Но воз и 
ныне там. Решения партийно-техни-

. ческой конференции д10лжны поло· 
жить конец этому безобразию, лик
видировать выпуск плавок не по 

назначению, не по анализу. 

Некоторые из nоставленных нами 
технических вопросов очень труд

ные. Над их разрешением давно ра
ботают руководители завода, руко
водители цехов, отдельные техники 

и инженеры - производственник:и, 

инженеры-исследователи центраJiь· 

ной лаборатории, Сибирского иссле· 
давательекого института металлов 

и целого ряда других исследова-





50 1 lнжснuр Н. Г. д('~fi~O H!l 1 

стахановские смены, сплошные ста

хановские цехи и т. д., мы не сумс

см добиться серьезных успехов в 

деле повышения качества металла, 

сниЖения брака и т. д. Нет ·нужды 
доказывать, что и без железноН 
трудовой дисциплины на всех 

участках и во всех звеньях, без 
проверки исполнения, без подбора 
I<адров мы также не сможем до

биться хороших результатов в по

вышении качества металла. 

При разрешении стоящих перед 
нартиiiно-технической конфер нцисй 
з<Jда 1 1 мы обязаны всецело руко
водствоваться мудрыми указаниями 

·роварища Сталина. Товарищ Сталин 
на XVIII С'езде нартии говорил: 
«Иметь правильную политичес1~ую 
линию, - это, .конечно, первое 11 

СЗ.;\fОе важно дело. Но этого вес 
.fl·e недостаточно. Правильпая поли
тическая линия нужна не дJтя де1 -
ларацин, а для проведения в жизнь. 

Но чтобы претворить в жизнь пра
вильную политическую линшо, нуж

ны кадры, нужны люди, понимаю

щие политическую линию партии, 

воспринимающие ее, как свою соб
ственную .1инюп, готовые провести 

се в жизнь, умеющие ·осуществлять 

ее на пра11\.11Ике и способные отвечать 
за нее, защищать ее, бороться за 

нее. Без этого nравильная полити
чеекая линия рискует остаться на 

бумаге». 

Точно 'I ак)l е, по нашему лш ШIЮ, , 

можно сказать, что иметь праnиль-

ное решение технических вопросоn 

о снижении брака металла, сниже
нии расходных коэфициентов, лик

видации выпуска плаво1;, не по наз

начению и т. д., это, конечно, 

первое и самое важное дело. Но 

этого все же недостаточно. Пра

вильное решение этих технических 

вопросов нужно не для декJJарации, 

а для претворения в жизнь. Но для 

этого нужны люди, кадры, обучен

ные технике производства рабочие

стахановцы, понимающие э11о рrш -
ние, воспринимающие его как своt 

собственное решение, готовые про
вести его в жизнь, умеющие осу

ществлять ero на нрактике и спо

собные отвечать за него, защищать 
его, бороться за него. Такими кад
рами, такими лю,чьми должны бы гь 

прежд всего коммунисты, работаю
щие на заводе. 

«Наши нервнчнtt нарт11iiНыс op-
I анизации - это nередопоП отрл.д 

наших преднриятий, это цвет наш н: 
предприятий. Необходш.ю JICIJ•1JJЬЗo
вaть весь опыт этого п редово1·n 

с.:rоя, каким являются коммунисты 

на nредприятии)) .... «надо поло:а IITЬ 

на чашу весов весь опыт партийны.· 

организаций, освеппь большевист
ским прожекторо;-.t все сторmн.1 

производственной >JШЗIIИ предприя

пш. Этим мы 01\Зжем orpol\.Ш)'I<> 
ПОМОЩЬ ВС~Му делу ХОЗЯЙСТI3еНН01 О 

социалистического строитсJiьства ». 
(Жданов). 
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К вопросу начества металла 
и снижения расходных 

t<оэфициентов на КМЗ 

Созданная в прошлО!\! врсдителя
~tlt диспропорция между прокатны

шt н мартеновскими цеха IИ nривела 

к ·1 O\ty, что блюминг не мог nрока
гывать всего металла и 1 ем самым 
не давал возможности использовать 

резервы n прокатных цехах. Слитки 
ложились на склад, а так как в 

мартснах вредители саботировали 
разрешение вопросов качества, то от

:шва,;юсь большое количество брака 
11 металла не по заказу. Брачные 
с;впки ложились вместе с годны

ШI, на складе ле было заведено 
э.tементарного nорядка учета, шта-

6РJiировки, маркировки и т. п. Это 
привело к тому, что теперь прока

тывать по назначению весь холод

няк нельзя (хотя и определяется Х1И
\1ический анализ), так как не один 
'11\fИческий анализ определяет ка
чест·во стали. Прокатка этих слит

J\ в на ответственные профили, 
требующие механические данные, 
возможна то.ттько nри условии. 

\tС'Ханических исnытаний каждого 
r .. штка. Но это создает исключи
Jс.пьно большие трудности в произ
водстве, влекущие как онижение 

нроизводительности, так и перепу

гывание металла. 

В течение шести с лишком лет 
застрявшие в изложницах или с не

отбитым nоддоном с.ттитки наnрав
Jtялись под копер, разбивались и на
nравлялись в мартен. Чтобы наг ляд
но показать к какому разбазарива-

4* 

нию !\Iсталл~ это приводило, nриведу 

такоii пример. После установ.пе
ния контроля ОТК в деr абре 
1938 r. возвращено из копрового 
цеха и направлено в прокат по наз

начению с 22 декабря по 22 марта 
222 Г'Одных слитка или около 1500 
тонн. 

На колодцах вредительство выра-
жалось, например, в том, что 

слитки 1ОТ ливались с чугунными 

пробками. Э11и пробки в ячейках 
расп~авлялись. Нагрев слитков про
изводился неправильно, колодцы не 

были 1оборудованы контрольно-из
мерительной аппаратуроfi, поэтому 
большое количество металла ошiав
лялось, поджигалось. Не было так
же организовано и должного ухода 

за ячейками. Утеплители на сюп-
ках не отбивались, в резу ль-
тате ячейки забиваJJIJсь шлаком 
и металлом, росли подины, насадки 

заливались шлаком и - ячейки 
выходили из строя. Да 11 общее ко
личество групп не соотвстс1 rюва:ю 

мощности блюминга. На станс бы
ло большое количество аварий. В 
результате производительность бJIЮ
минга резк!() сокращалась, тем са

мым 'I'ормозилась работа всех nро
катных цехов и план по товарному 

прокату из года в год не выпол

нялся. 

Постройка 9-й и 1 0-й груnп на
гревательных колодцев, замена чу

гунных пробок с,тальными, упорядо-
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чение ухода за колодцами, не

которое улучшение нагрева ме

талла в колодцах, а также значи

тельное с10кращение аварий дало 

возможность блюмингу прокатывать 
весь горячий металл, и этого пос

леднего сейчас далеко нехватает для 
того, чтобы еще полнее использо
вать имеющиеся резервы прокатных 

цехов. Сейчас во весь рост на за
воде стоит задача: резко поднять 

nроизводство стали, иначе после 

nерекатки холодияка прокатвые ста

ны будут испытывать острый недо
статок в металле. 

По какой линии должно итти 
разрешение этой задачи? 

Во-первых, по линии повышения 

производительности существующих 

мартеновских nечей, во-вторых, су
ществующие печи малого тоннажа 

необх10димо переделать на больший 
тоннаж (кстати, центральная лабора
тория должна nоставить серьезные 

опыты по ·определению влияния 

на качество металла увеличения 

тоннажа плавки), в-третьих, не-
обходимо резко снизить брак 
в мартенах и в прокатных це

хах, повысить качество металла, 

провести жесточайшую экономию 
каждого килограмма металла, об'я
вить борьбу разбазариванию слит
ков, штанг, блюмсов, сляб и сни
зить расходные коэфициенты и, на
конец, н~обходимо nостроить 14 и 
15 мартеновские печи, генераторную 
станцию, доnолнительную коксовую 

батарею и 3-й стриперный кран. Это 
должно обеспечить нам производ
ство 2 миллионов тонн стали в год. 
До настоящего времени вопросы 

качества металла в заводе разре

шзлись неудовлет,ворительно, осо

бенно нетерпимое nоложение с ка

чеством таких видов nродукции, как 

оси, рельсы, трубная сталь, металл не
которых качественных марок и др. 

Выход nервых сортов рельсов не
доnуст-имо 'низок и в настоящее 

время ухудшается. Так, ec.JI;I за 
1938 год выход первых с10ртов со
ставлял 77%, за январь 1939 r.-80%, 
за февраль-73,5%, то за две дека
ды марта только 67%. Расходный 
коэфициент на оси за 1938 год 
был 1 ,84, за январь 1939 год -
1 ,86, за февраль-1 ,76 и за две 
декады марта-1,87. Кроме того, за
вод имеет большое количество ре-
кламаций на nоставляемый металл, 
что приносит огромный вред г осу

дарству и в частности нашему заво

ду. По мартеновским цехам выпус
кается большое количество брака 
по химанализу, много :х.олодных nла

вок и брачных по разливке. За 1938 
год мартенами выпущено около 

6,5% брака. Свыше 3000 тонн было 
окончательно забраковано. В 1939 
году мартенами выпущено около 

4% брака и окончательно забрако
вано уже около 2 тысяч тоrrн. 

Перерасход металла против пла
новых цифр по отдельным видам 

продукции в 1938 году доходил по 
рельсам до 180 кг. на тонну, по 
трубной до 160 кг, по швеллерам и 
балкам от 170 д'О 180 кг. Такое 
разбазариваНtие металла и неудов
летворительное положение с каче

ством в дальнейшем является недо
пустимым и требует принятия реши
тельных и радикальных мер к рез

кому снижению брака и расходных 
коэфициентов, и повышению tвыхода 
первых сортов. 

В 1938 году прокатано блюмин
гом всего металла около 1.657,5 
тысячи тонн, а получено продукции 

первого сорта после сортировки 

ОК'ОЛо 1005 тысяч тонн. Если бы 
зав·од уложился в плановый рас
ходный коэфициент на 1-й сорт -
мы получили бы дополнительно 120 
1 v 

тысяч тонн прокатнон продукции 

1-го сорта за год или около 1 О ты
сяч тонн ежемесячно, т.-е. уве,личи

ли бы выход первых сортов с 84%, 



One-r.tткa. 

Страннца 53, столбец 1, строка 
снизу 23, напечатано: «перевы
полнение плана по качеству», 

читать: «перевыполнепие 

по количеству » . 
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которые мы имели в 1938 году, до 
90-95%. 
В первые месяцы 1939 года карт и

на с 1расходными коэфициента,ми 
по заводу в целом почти не 

изменилась. Мы попрежнему 
перерасходуем большое колаче-
стно металла против установленных 

государственным планом норм на 

1-й сорт. За 1938 г10д перерасходо
вано в среднем на тонну первого 

сорта 180 кг, за январь-80 ·кг, за 
февраль-110 кг, за две декады мар
та - перерасход на 1 сорт соста
вил около 200 кг. 

Если тем не менее в 1939 году 
план по товарному прокату перевы

nолняется (по 20 марта включитель
но товарный прокат с начала года 
выполнен на 101,4%), то это идет 
исключительно за счет увеличения 

количества проката, но не за счет 

улучшения качес'Гва. 

Задача сюстоит в том, чтобы не 
только вширь развить стахановское 

движение, т.-е. по линии перевыпол

нения шшна по качес'Тiву, но ни в коем 

случае .не забывать качества в шус
каемой продукции. 1938 год был 
годом освюения целого ряда каче

ственных марок стали как, напри

мер, бандажной, рессорной и т. д. 
В 1939 году предстоит сделать еще 
более значительный шаг впеl{ед в 
части освоения новых качествен

ных марок стали в соответствии с 

директив'ОЙ партии о развитии ме
таллургии в 3-ем пятилетии, ибо: 
«Третья пятилетка пятилетка 

сnециальных сталей. С'езд поста
новляет увеличить выпуск качест

венного проката в два раза и обес
печить резкое увеличение выпуска 

специальных сталей ... » (из тезисов 
тов. 1v\олотова к XVIII С'езду 
ВКП{б). Вопросы качества и 
экономии металла на нашем за
воде приобретают исключительно 

важное знач~ние. .Я бы ска-

зал ведущее значение, 

вопросы качества, мы 

че будем справляться 
количеству. 

ибо решив 
гораздо Jieг

с планом по 

В таблице 1 показаны 'Общие 
расходные коэфициенты по прокат
ным цехам и по заводу в 1938 г., 
включая сортировку на стелажах. 

В тиблице 2 показан перерасход 
металла на топну 1 сорта в кг в 
январе и феврале 1939 года. 
Из таблицы 2 видно, •по в 

феврале не только не-г улучшения 

по сравнению с январем, но налицо 

значительное ухудшение положения 

с расходом металла на первый сорт. 
Увеличение расхода металла в фев
рале по сравнению с январем полу

чилось вследствие ухудшения каче

ства металла, а rакже за счет уве

личения брака в прокатных цехах. 
Так, брак рельсов по прокату в ян
варе был 1% и в феврале-1,7%; 
брак листов по IIоркату в янва~ 
ре был 6,5% и в феврале-7,9%. 
Кроме того, и грели металл 
хуже. Если на колодцах в ян
варе было сожжено 114,7 тон
ны, то в феврале-191 тонна. Оплав
лено в январе было 142 тонны и в 
феврале-198 тонн. На печах Симетi
са в январе оплавлено 562 блюмса 
и в феврале-583 блюмса. · 
Что касается металла, то одной 

из главнейших причин ухудшения 
его является общее повышение тем
пературы выпуска металла, котороЕ: 

имело место в ф~врале вследствие 

1 улучшения снабжения газ'ом марте
новских цехов, а также и. из-за не

достатка раскислителей была необ
ходимость нагр~вать металл более 
высоко. 

Какое влияние оказала nовышен
ная температура? 
Повышенна~ температура выпуска 

должна дать увеличение расслоя, 

бо.1ьше трещин и волосовин. 
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усащочной раковины, большую при
варку поддонов, приварку слитков 

Более высокая температура должна 
дать также у1величение свет лови н 

(железные включения) в рельсах, 
так как, во-первых, при этом имеют-

l! е х а 

БЛЮМИНГ . . . . . . . . . . . . . 
В том числе оси и кузнечная заготовка 
РЕЛЬСОБАЛКА • . 
В том числе рельса! . 
ЛИСТОСТАН • . 
ст. "500" . . . . . 
В т fч. трубная . • . 

рессорная • . 
балка 1~ • . 
рельсы рудничные . 

по заводу. . 

u е х а 

Блюминг . . 
В ТОМ ЧИСJiе OCll . 
Рельсобалочныii . 
в том чис~Iе рельсы 
Стан .500" . . . . . 
в том чис. трубная . 

ре~сорная . 
балка 18 . . . 
рет.сы рудничные . 

Jl.I'!Стостан . . ; . . . . . . . . 
По заводу . . . 

. 

, 

ся паилучшие условия для ВСШ1Ы

вания нодкладки в изложнице, во

вторых, большее развитие усадоч
ной раковины, дает большее у вели
чение светловин, связанных своим 

происхождением с расслоем и, в

третьих, более высокая температура 
дает больше 1 арантии прокатки сы-

. 

. 

рых слитков и, следовательно, 

имеется большая возможность по
лучения светловин вследствие раз

вития обратной ликвации. Наконец, 
общее повышение температуры не 
может не повлечь за сt>бой увели-

Таб.щца 1 

Расходн. коэфициенты n ерерасхо.'\ 
на l·й сорт в тнjтн. м~талла 

против пла· 

па в 1938 г. 
План Фа1Стич. 

в кr/тн. 

1,22 l,Зi ~ю 
1,8) 1,84 40 
1,22 1,33 110 
1,24 1,39 150 
1,28 1,36 80 
1,30 1,32 20 
1,40 1,56 16() 
1,40 1,7~ 320 
1,20 1,40 200 
1,27 1,39 120 

. 1,37 1,55 180 

Таблица 2 

Январь Фе враль 

в плане 10 
60 Ниже плана 
80 180 

100 220 
30 20 

430 210 
Ниже плана Iiиже плана 

30 Не катала с[., 
Ниже плана -

60 110 

. 
80 1 110 

1 

чение загрязнения металла, вслед

ствие большего раз'едания футеров
ки печи, желобов и ковшей. , 
В таблице 3 приведены некоТ'о

рые данные, подтверждающие то 

факт, что повышение температуры 
выпуска металла ухудшает качество 

его. 
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Конечно, высокая температура не 
единственная причина плохого ка

чества металла. Отсутствие элемен
тарного внимания к в'опросам каче

ства немедленно влечет за собой 

его ухудшение. Приведу пример: 
плавка N!? 661 О дала брак по рас
слою 13,8%, а плавка 13410-10%. 
Оказалось, что эти шшвки вместо 
генераторной сажи, которая дает 
наилучшие результаты по отепле-

Gрак рельсов по металлу 
Брак листов по мета,Jлу . 

.. 
Что надо сделать в мартенах, 

чтобы успешно разрешить вопросы 
качес.тва? 

Во-первых, надо навести порядок 
с шихтовк1ой, которая в известной 
мере определяет качество плавки. 

Надо прямо сказать, что это дело 
н'а мартене запущено. На скрапном 
дворе беспорядок в хранении сы

рых маrгериалов, захламленность 

тележек и мульд. Весы служат не 

Ti'lбJiицa 3 (в %% ). 

18,9 24,3 
4.4 5,4 

i 

' 
в процентах 

1 
Январь Февраль 

Приварка поддонов . . • . . . . . . . . 
Вы.Dавлено слитков из изложниц, уширенных 

20,3 27,3 

кверху ..• 
Уасслой рельсqв . . . . . . • . 
Расслой nистов . • . . . . . . 
~,садка осей . . . . . . . . . . 
Включения >Ш:'Jiеза в рельсах. . 
Волосовина н трещина рельсов 
БраiС осей по пес~< у . . • • . . 

нию головы слитка, засыпались сы

рым коксиком, не обладающим не

обходимой способностью сохранять 
тешю. 

Кстати, необходимо отметить, что 
общая культура производства в 
мартеновском цехе N!? 2 стоит вы
ше, чем в цехе N!? 1. Борьба за ка
чество в первом цехе поставлена 

хуже, чем во втором. Это отра
жается цифрами таблицы 4. . 

'"' 
2,6 3,6 

1 3,9 5,6 
1 1,3 
2,5 3,U 
4,7 5,5 
1,7 

j 
6,3 

2,9 3,6 

для того, чтобы нач. смены или ма
стер пользовался весом, а для рас

четов с коммерческим управлением. 

Нельзя мириться с кустарщиной в 
важнейших технических вопросах. 

Во-вторых, есть полная возмож
ность совершенно ликвидировать 

брак по Хiиманализу. Есть же ма
стера как, например, Путинцев, Бе
дащук, Максимов, Власенко, Ники
тин, Акридин и некоторые другие, 

Таблица 4 (в %% ). 

Январь Февраль 
----

1 цех 1 Il I\eX 1 цех 1 11 цех 
11---------~--------~------~ 

llриварка поддонов . 1 23,6 17,0 29,2 25,3 
Расслой релr,сов . . : 11 4,5 :~.2 5,() 5,6 
У садка Ilit ос н · . . . . 3,1 1,9 3,8 2,2 
RoJIOCOBIШЫ и трещины 3,8 1,~ С,З 6,G 
Бр..!к но леску . . . 2,9 э:о 4,5 2,7 
Брак по металлу рельсов 19,2 18,8 25,8 23,2 
Расход коэфицне111. на оси· 1 ,\)') 1,76 1,82 1,71 

tt - на рельсн 1,6.1 1,62 1,79 1,71 
BIIXO.J. рельсов 1-ro rортз . . 7~J.G 80,2 72,1 74,6 
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которые по целым месяцам не да

ют ни одной плавки брака или же 
по одной плавке. Но есть мастера 
как, например, Федоров, Томилин, 
Смоляков, которые дают до 8 пла · 
вок брака. Причина брака лежит не 
только в личных качествах мастера, 

но, в известной мере, и в условиях, 
в которых мастер выпускает плав

ку. Надо совершенно ликв.идиро
вать мелкую опеку над мастером и 

предоставить ему больше самостоя
тельности. Обеспечить мастера а.на · 
JIИЗОМ раскислителей, давать рас
кислители в печь только взвешен

ными и не задерживать печи после 

раскисления. 

В-третьих, особое внимание надо 
у делять qамому процесс у в печи. 

Необходимо постоянно изучать от
дельные операции мартеновской 
технологии: завалка, плавление, до

водка, раскисление, шлаковый и 
температу·рный режим. Мы мало 
делаем для обобщения опыта луч
ших мастеров и сталеваров по ка

честву. Наши инструкции не долж
ны лревращаться в свод догматов 

мартеновского производства, издан

ных па вечные времена, при этом 

совсем не обязательных для выпол
нения. Надо, чтобы инструкции все 
время отражали передовой 'ОПЫТ 
технологии, соответственно изменя

JJИСЬ и уже безусловно строго вы
полнялись. И на че нельзя проверить 
самой инструкции, раз она не вы

гюлняется. 

Доводке и раскислению должно 
быть уделено большое внимание. 
Мы нередко имеем такие плавки, 
которые на протяжении всей довод
ки «выбирают» в некоторых местах 

и ванна не киnит как следует или 

же перед самым раскислением на

чинает энергично «выбирать», т.-е. 
расплавляться 'Оставшийся на поди
не, в особенности где-нибудь в за
стое, известняк или же известняк, 

как часть заросшей подины или же 

сама подина. Надо давать руду 
только тог да, ко г да ванна совсем 

расплавилась и металл достаточно 

нагрет. Ни в коем случае не тянуть 
на доводке плавку из-за того, что 

вначале мало дали руды. Надо ру
ду дать во-время .и полностью. На
до, чтобы необходимый минимум 
плавка кипела ровным энергичным 

пузырем по всей ванне. Шлак на 
ложке должен име~ь такой вид, 
который напоминает сметану. Это 
достигается при условии нормаль

ной основности (40-45% СаО) и 
нормальной температуры (на жало
бе 1460-1465°С по пирометру без 
поправки и на изложнице 141 О -
1415 ° С). 
В-четвертых, мартеновцам надо 

об'явить самую решительную борь
бу с грязью в желобах, ковшах и 
изложницах, борьбу за чистоту по
дины, правильную заделку и раз

делку стальных отверстий. В этом 
деле большую помощь мартеновцам 
д1олжны оказать работники огне
упорного цеха. Качество огнеуnо
ров, идущих на сифоны, ковши и 
желоба в большоii мере определяет 
чистоту металла. Надо иметь ввиду 
при этом, что мы имеем большое 
количество металла, забракованного 
по макроконтролю. Помимо улуч
шения макроструктуры за счет 

уменьшения ликвации, пористости 

в годiюй части слитка, необходимо 
улучшить макроструктуру за счет 

ликвидации залрязнения посторон

ними примесями. 

В-пятых, надо исключительно 
серьезное вниманИе уделить упоря
дочению теплового баланса марте
новских цехов. Бесперебойнюе снаб~ 
жение мартеновских цехов газом и 

другими видами топлива является 

непременным условием успешной 
борьбы за качество металла. По
этому под'ем производства и наве

дение порядка в коксовом цехе 

имеет исключительное зна9ение и с 
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точки зрения качес11ва металла. При
чем, наконец, пора по кончить , с тем 

ненормальным положением, ко г да 

мартены N2N2 1 и 2 поставлены в 
неравные условия в тепловом отно

шении. Кажется для каждого ясно, 
что общее количество тепловой 
энергии, поступающей в мартены, 

должнсr распределяться пропорцио

нально площади пода печей, по

ск'ольку государственный план оп

ределяется площадью пода. Однако 
сейчас мартен N2 1 на единицу пло
щади пода получает тепла больше 
'Iем 2-й мартен. 

Наконец, на мартенах надо пове
сти борьбу с потерями металла. 
При выпуске часто металл попадает 
в шлаковый К1ОВШ на станде и в 

шлаковый ковш под отверстием. 

Металл остается в печи из-за пере
мычек в отверстиях, теряется при 

разливке, в частности лопаются го

Jiовьr, металл вытекает и слиток 

уже не идет по назначению. 

Для работников стрипера сей ас 
Не1ОТЛОЖНЫМИ задачами ЯВЛЯЮТСЯ: 

во-первых, установить стрипер об
ратного действия с тем, чтобы мы 
имели возможность к концу года 

отливать весь спокойныii металл в 

изложницы, уширенные кверху. На

що также широко внедрять сифон
ные составы, в том числе сифоны 

с изложницами, уширенными кверху, 

а также внедрить волнистые из

ложницы; во-вторых, провести 

большую работу по подбору типа 
утеплителя, обеспечивающего наи
меньший расход металла и удобный 

в эксплоатации; в-третьих, органи

зовать чистку и сборку составов 
только на отлично для того, чтобы 
в любой состав можно было бы от
Jшвать любую высококачественную 
сталь, если подх10дит форма излож
ницы. 

В каком направлении должна Итти 

борьба за качество ·на блюминге? 

Необхсщимо упорядочить развес 
слитков с тем, чтобы иметь наивы
годнейший развес слитка, дающий 
возможность всегда вырезать из 

него необходимое количество блюм
сов, слябов и т. п. при соХ~ране
нии наибольшей производительности 

блюминга. Например, по рельсовым 
слиткам надо иметь развес на 14 
рельсов для получения 2-х блюм
сов пятикратных и одного голов

ного четырехкратного. При незначи
тельных мерах можно всегда иметь 

стандартный рельсовый слиток на 
14 рельсов за счет незпачительного 
увеличения сечения слитка, против 

существующего, и полного заполне

ния изJюжниц и утеплителей. 

Но самое главное здесь состоит 
в том, чтобы все г да иметь постоян
ный ра~шес слитка. Этого можно 
достигнуть тем, что размеры из

ложниц ДОЛЖНЫ бЫТЬ, ПО ВОЗМОЖ
НОСТИ, одинаковы как по высоте, 

так и по сечению. Тут важная за. 
дача лежит на литейщиках, которые 

должны принять все меры к тому, 

чтобы не иметь отступлений по раз. 
мерам изложниц и даже сократить 

пределы допусков по размерам. В 
крайнем случае, можно было бы 
готовые изложницы группировать по 

об'ему рабочего пространства из
ложницьi. Эту группировку можно 
было бы производить в литейном 
цехе, указывать в паспорте и циф
ру об'ема выносить на наружную 
сторону изложницы, чтобы стрипер 
имел возможность собирать соста
вы из изложниц с одинаковым 

об'емом. Одинаковый об'ем рабочей 
части изложницы даст одинаковый 

развес слитка, а это в свою очередь 

позволит блюмингу установить ми
нимальный и постоянный процент 
обрези с головы и всегда иметь 
стандартные блюмсы. Если сейчас 
слиток имеет развес больший, чем 
требуется, чтобы получить, напри-
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мер, 12 рельсов, но меньший ч·ем 
требуется, чтобы получить 13 рель
сов, то годный металл идет в об
резь при вырезке 12 рельсов, а при 
вырезке 13 рельсов (при_том же 
размере обрези) усадочная ракоВII
на остается в блюмсе и рельс бра-

• куется на стелажах по расслою. 

Бригадой инженеров-прока rчиков 
в феврале по поручению горкома 
ВКП(б) проведено наблюдение за · j 
развесом слитков. Оказалось, что на 
всех составах изложницы имеют ' 
сам;ые разнообразные размеры по 
сечению и высоте. Состав N2 l, 
исп;рrтанный комиссией, имеет раз
ницу в сечениях о_т 709 Х 707 до 
723 Х 723 мм (среднее сечение) и 
по высоте от 2270 мм до 231 О мм. 
На составе N2 2 среднее сечение ко
леблется от 704Х704 до 718Х718 мм 
и по высоте от 2220 до 2295 мм. 
Следовательно, развес слитков при 
такой разнице в размерах колеб
лется от 8 до 9 тонн. Из слитков, 
за которыми · наблюдала бригада, 

выходило 12,5, 12,75, 12,3, 13, 13,5 
рельсов и т. д. Отходы годного ме
талла на блюмиш·е в результате та
кого разнообразия в развесе дохо
дят до 6% и выше. 
Большие отходы годного ).tеталла 

идут в обрезь или же металл с не
обрезанной ) садочной раковиной ПJ
ступает на передельные цехи. Из-за 
того, что в заводе не разработаны 
строгие нормы обрези по каждой 
марке стали, в зависимости от вида 

изложниц, сортировки делать нель

зя. Больше того, планируемые рас-
·ходные коэфициенты не все г да на

ходятся в соотв тетвин с техниче

СЮJМИ условиями на поставку этого 

1 тaлJJD. Например, на одну из ма-
рок трубной стали не требуется 110 

гехническим условиям макрокон

rроль tюс.пе травлепи я. Сдается она 
110 наружному осмотру , по процент 

обрези на нее остается тот же, ка
коii был ко г да. она сдавалась по 

траnлению. Второй пример. К двум 
маркам стали по !lrакроконтропю 

пред'являют почти одинаковые тре

бования и они разливаются в одни 
и те же изложницы, а обрезается у 
одной в два раза меньше, чем у 
другой. Из-за этого одна из них 
систематически бракуется по ма~ро. 
На ножницах усадочная раковин~ 

обрезается « ПО усмотрению» резчи
ка, т. е. имеется полный произво,п 

в этом деле. Надо, чтобы техниче
ский отдел и центральная лаборато. 
рия, исходя из учета технических 

условий на поставку данной марки 
сrали, установили таблицу обрези 
на стане 1100 и на стане 900, кото
рую должен утвердить главный ин
женер завода и которая должна 

беспрекословно выполняться всеми, 
а плановый отдел в пределах уста
новленного наркома.rо;vr коэфициен~ 
та по заводу должен в связи с этим 

упорядочить планирование расход· 

H!:>IX коэфициентов на отдельные 
марки стали. 

Для того, чтобы лучше осуще
ствить контроль за правильным раз

весом блюмсов, а также чтобы пе
редельные цехи получали заготов

ку нужного развеса, обеспечиваю
щего определенную кратность гото

вого проката, чтобы они в свою 
очередь могли успешнее повести 

борьбу за снижение расходных ко
эфициентов и за эконо~rию металла, 
необходимо каждую заготовку, вы. 
ходящую из под ножниц блюминга, 
взвешивать. Для этого надо непре
менно пустить в эксп:юатацшо ве

сы на блюминге. 
Какое значение имеет нравильны~ 

развес слитка и какое фактическре 
положение вещей, например, на 
стане 500, 1нжазывает ел дующнЛ 
факт. В феврале бригадой горко ы 
ВКП(б) было проведено llaбJIIcщe
ниe наД 11 плавками. Ока3:-tJюсь, 

.что из l 079 блюмсов одтптнаД!~ати 
нлавС>к нм лн отступленив or эака-
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редельных станов сжигаются, 

оплавляются и т. д. десятки тысяч 

тонн металла. 

Сомнительно, чтобы поджог и 
оплавление слитк•ов и 

недостаточный прогрев, 
заготовок, 

неравно-

как недокаты, сrорученные, перепу

танные плавки, не по заказу прока

танные целые плавки и отдельные 

слитки. Здесь надо поднять ответ
ственность прокат~шков так, чтобы 
совершенно ликвидировать данный 

Таб;шца 5 

Подожжено 11 Оплавлено 11 Возврат холоди. / / Скворечники -- -- ---

Не ха 
.с 1'1\ 

.Q t::; /:::( ..Q 

А. С'/:1 "' Q. 
Q. :Z,:C'/:1 

"' cut- <О 
c::Q а1 I:{Q. c::Q 

::r:: С1) 

"' ::1: 
о:'. о& -~ ~ 

fiлюминг 1 

(В TOIJlfaX) 
Ре л ьсобал ка 

114,7 191 11 ! ,6 14677 

(в блюмсах) ---- - - 262 
' 

мерныЙ Hallpeв И Т. П. НИ В КаКОЙ 
степени не влияли на образование 
брака в готовом прокате (светлови
ны, скворечники, волосювины, тре

Iцины, рванины и т. п.). Надо наве
сти жесткий порядок по нагреву 
металла как на колодцах, так и в 

11ечах передельных станов. 

Необходимо в кратчайший срок 
разработать технологические ин
струкции по нагреву слитков раз

ных марок стали на основе матери

алов технической конференции 
сварщиков, проходившей в январе 

1939 г. Но чтобы успешно разре
шить проблему нагрева надо немед
ленно приступить не на словах, а 

на деле к ликвидации последствий 
вредительства в части оборудова
ния печей (и станов) контрольно-из
мерительной аппаратурой. Надо раз
работать план с указанием сроков 
и rответс.твенных лиц за выполне

ние, и, по крайней мере, во втором 
квартале эту работу надо закончить 
полностью. 

Необходимо также об'явить са
мую решительную борьбу браку. в 
прокатке, осrобенно такому виду 

1 
..Q ~ .с <") .Q С'/:1 

t:; q 
.с t::; /:::( .с t::; /:::( 

"' <t Q. С'!8 ~ Q. "' 
С'/:1 

Q. :t:C'I:I (;l. :t: " Q. :Z:C'I:I 
cut- "' cut- <О cut-c::Q 
ctQ. c::Q :1:: /:::(Q. c::Q c::Q 

/:::("' С1) C'l:l ::r:: С1) 

"' ::r:: С1) 

& -~ о:'. о& -::s о:'. о& ,.....:::;; 
--

12829 4735 2009 1664 455 142,198 45 

583 209 108 G·l 30 - - -

вид брака, чтобы наличие такого 
вида брака (ликвидация которого 
не 11ребует никаких особых 1 иссле
дований, особых дополнительных 
сооружений или других затрат, а 

требует только большей ответствен
ности, большей культуры прока~по
го производства). Небольшой при
мер. Если бы на стрипере и на ко
лодцах прекра rили совсем класть на 

бок горячие слитки спокойной стали 
в горячем состоянии, складывать 

рядом горячие слитки с крепким 

холодпяком, садить вниз головой 
горячие слитки, мы бы значительно 

снизили брак по так называемым 
«скворечникам» и по усадке. Bтopoi'l 
пример. Если бы можно было обя
зать главного прокатчика и главно

го механика, а также начальников 

прокатных цехов обеспечитьпрока~ 
ные станы хорошо обработанной ар
матурой (линейки, брусья, проводки, 
болты, клинья), мы бы значительно 
улучшили профиль и снизили брак. 
Неполные данные за январь, фев· 
раль и 1-ю декаду марта показыва

ют, что на этом участке прокатных 

цехов положение неудовлетвори

тельно. В ча.стности, есть полная 
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17. Полуqено на сортировку: а) Штанr. • • • • • 

18. Получено 1 сорта: 

10. Рас одныА ко~фициент на сортировке 

б) Тонн •••••• 

{ а) Дата 
б) Штанг, рельс, ЛIICtoв 
в) Тонн 

20. РасхоАныА коsфициент по цеху 
21. Общий расходный козфициент от отлито1·о на 1-й сорт 
22. Получено 11 сорта тонн 
23. Брак и ВИ.JtЫ брака 

24. О1rрузка плавки: 

Особо следует остановиться на 
рельсах. Они будут составлять до 
90% всего проиэводства рельсаба
лочного цеха. Рельсабалочный цех 
в свой расхо~ный К'оэфициент (1,07) 
формально укладывается, на самом 

{ 
а) Дата 
б) Штанr 
в) Тонн 

больше, чем на 4 проц. металла 
лишнего по сравнению с нормаль· 

ной длиной рельса. При данном по
рядке учета эти 4 nроц. не входят 
в расходwый коэфициент по рельсо
ба.лке, если же их все-таки подсчи-

Таблица 1 

Сечение Длина в е с 

Плавка Нормальн. Фактически Норм. 1 Фактич. Норм. Фа.<Т, 

1 
Разница 

мм , мм мм мм т н т н кг 

tЗifro 300 330 330х305 
335х310 2400 

·-- З30х315 
330х320 

332х310 
336х330 3200 
З40х31С 

1 

1000 

же деле металла расходуется зна

чительно больше. Цех получает 
металл с блюминга в так называе
мом условном тоннаже, по котор·о· 

у и выводит расходные коэфици
енты. Фа к rически условный тоннаж 
не соответствует действительному, 
а яв я больше, за счет значи
тельных отклонений по сечению и 
длине блюмсов. Следующая табли
ца показывает действительную кар· 
тину. 

Таким образом, рельсабалочный 
фактически получает в среднем 

J 

2500 
2600 1,73 1,77 1,80 40 70 
2450 3,2% 
2430 

3250 
3350 2,30 2,44-2,50 140-200 
3300 7,4% 

2,88 2,Н8-З,О5 100-17() 
4,7% 

' 

тать, то расх. коэфиц. на рельсо
балке получатся 1,1 О. За год эти 
потери металла составляют около 18 
тысяч тонн или свыше 33 тысяч 
штук рельсов. Наглядно это видно 
на пилах. Обрезь конусов .р,оходит 
от 2-х до 6-ти метров от слитка, 
т.-е. половина нормальног.о рельса от 

каждого прокатанного слитка вме 

сто у:станов.ценной нормы обрези 
0,5 метра с конца. Для убедитель
НОС'ГИ было проведено наблюдение 
за плавками 13421 и 9505. В суще
ствующие изложницы разливка бы-
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ла проведена так, что вместо 12 
рельсов, как обычно, из слитка по
лучили 13 рельсов. Расходный t{оэ:. 
фициент на блюминге вместо пла
новых 1,21 получился 1,16- 1,17. 
Расходный коэфициент на рельсо
балке получился ] ,02-1 ,03 вместо 
планового-! ,07 и фактического -
1,1 О. Об резь на пилах был1 нор
мальная. 

Отсутствие взвешивания блюмсов 
срывает действительное поJюжение 
с рас~одом металла и н~ мобилизу
ет коллектив рабочих и НТР на 
борьбу за экономию в испОJiьзова
нии металла. Расходные же кuэфи
циенты, как видно из приведеиных 

примеров, являются завышенным~. 

Помимо ведокатов и скрученных, 

большой брак рельсов получается в 
ролево-nравильной машине (опу
щенные с магнита, поломки J:a 
прессах и т. п.). 
Вопросы раскройки, 

правильного сечения 

блюмсов, оборудования 

взвешивания. 

и нагрева 

стана JlИ-

нейками, плитами, подбора валков 
с высококачес~венными кольцами 

для ролево-правильной машины, 
оборудования фрезерных групп 
шпинделями, втулками, шестернями 

и т. д., оборудование кранов запас
ными магнитами, ликвидация бра,ка 
по щюкатке, - все эти вопросы 

являются очень важными с точки 

зрения борьбы за качество рельсов. 
В заключение можно сказать од

но. Если взяться по настоящему 
всем коллективом мартеновцев и 

прокатчик'ОВ, можно эти важные 

вопросы - качество и снижения 

расходных коэфициентов - ус пеш
но разрешить. Часто бывает, что 
небольшое внимание нужно проя
вить и можно д'обиться хорошего 
результата. Выше приводился при
мер с рельсобалкой, ко г да неболь
шого внимания было достаточно, 

чтобы получить коэфициенты на 
блюминге и рельс1обалке ниже пла
на. Такие примеры м1ожно было бы 
умножить. 

------
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Нач. 2-ro мартеновского цеха. 

Роль мастера в мартеновско~1 цехе 

Производя анализ работы за 1938 
год по 2-му мартеновскому цеху на
до прямо сказать, что нам надле

жит очень много поработать, чтобы 
обеспечить выполнение основных 
задач третьей пятилетки - пяти
летки специальных сталей. За 1938 
год по некоторым ответственным 

маркам стали мы имели удовлетво

рительные расходные юоэфициенты. 
Мы освоили производство новых 
марок стали: рессорную, бандаж
ную, ряД марок малоуг лерадиетой 
стали и др., но в то же время по 

осевому и рельсовому металлу име

ем повышенные расходные коэфи
циенты. 

Так, за 38 г. расходный коэфици
ент по рельсам равен 1,68 вместо 
планового-! ,5, расходный коэфици
ент на осевую с таль равен 1 ,84 вме
сто планового-1,8, а это значит, что 
надлежащего качества этих марок 

стали мы еще не обеспечили. 
Кроме того, что расходные ко

эфициенты по стали высоки, мы 
имеем около 6% плавок, не пошед
ших по назначению (брак по анали
зу, или по температуре, или по раз

ливке), и абсолютный брак, т. е. та
кой металл, который пошел обратно 
на 'nереплавку. Такого металла мы 
имели только за последние 4 месяца 
1938 г. 1600 тонн. Разбор брачных 
плавок и шлаков, имеющих высо~ие 

расходные коэфициенты показывает, 
что брак получается, главным обра. 
зом, вследствие небрежного отно-

Сборник науч.во•техв. статей 

шения мастеров к доводке плавки, 

из-за нарушений инструкции по ве
дению плавки и ее раскислению. 

Таким отрицательным примерам 
может служить работа мастера Зо
тенко. Зотенко молодой инженер. 
Прежде чем стать на блок мастером 
он продолжительное время обучал
ся в цехе у лучших мастеров. На 
самостоятельной работе он показал 
себя вначале малодисциплинирован
ным руководителем и поэтому ча

сто выпускал плавки не по анализу. 

При разборе его плавок выяснялось, 
что он ориентировался на анализ рас

кислителей, которые он употреблял в 
прошлые смены, т. е. попросту не 

знал анализа раскислителей, или да
вал раскислители, не взвешивая вх, 

или не следил за наводкой шлака и 
в результате получалея брак по 
фосфору. 
Вместо наведения жесткой дисци

плины З_отенко говорил: «Bor они 
неточно передали анализ», «вот 

они неправильно взвесили раскисли

тели», «вот они мне не подали из-· 

вести». Был даже такой случай на 
печи ,N'g 8, ко г да Зотенко дал коман
ду машинисту завалочной машины: 
«Откантуй из мульды одну тонну 
силико-шпигеля». В тот момент п 
мульде было 3 тн. Очевидно он на
деялся за брак оправдываться 'так:. 
«Вот я говорил машинисту дать 
1 тн, а он дал 1,5 тю>. В результате 
административного воздействия и 
воздейст!3ИЯ общественных органи-
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заций Зотенко резко выправил ра
боту и в феврале текущего года не 
имеет ни одной брачной плавки. 

Другие мастера, выпускавшие 
брачные п,тrавки, имели аналогичные 
ошибки. Постановление СНК СССР, 
ЦК ВКП(б) и ВЦСПС о мероприя
тиях по упорядочению трудовой 
дисциплины высоко подняло роль 

мастера на производстве и увели

чило его ответственность. В сорев
новании имени XYIII С'езда партии 
мастера цеха · тт. Кузнецов Л. Я., 
'Акридин А. С., Л1аксимов Г. Г., Зо
тенко И. П. в феврале м-це не вы
дали ни одной брачной плавки. Ос
тальным мастерам цеха товарищам · 

Соловьеву М. М., Рябову Ф. А., 
Бедащуку В. К., Матюшкину В. А. 
надо помнить, что только при со

блюдении дисциплИны в бригаде, 
:только при понимании мастерами 
того, что они несут всю ответствен. 
ность за брак, а не кто-то другой, 
можно будет работать без брака и 
по графику. 

для того, чтобы 'Обеспечить нор
мальную работу мастера, для того, 
чтобы избежать получения брака 
металла, нам нужно перестроить по. 
рядок работы на скрапном дворе и 
на разливочном пролете. Работу на 
скрапном дворе необходимо органи
зовать таким образом, чтоt"5ы ме~ 
!I'аллическая ломь была рассортир о. 
вана на отдельных участках по ана
лизу: чугун отдельно, стальной бой 
отдельно, отходы проката отдель. 

но. н~ скрапном дворе негаt"5арита 
не должно быть. Это обязывает ко
провый цех не подавать вагоны на 

' которых бой чугуна и стальной бой 
погружены вместе. Вес подаваемой 
руды железнодорожным цехом учи

:.гывался по количеству вагонов, это 

спутывало руду по анализу и за

трудняло шихтовку плавок. Сейчас 
мы заводим порядок приема руды 

по анализу, согласно которого руда 

и разгружается в бункера. Поступаю
щие раскислители также разгружа

ются по анализам. 

Шихrовщик, подавая руду на 

печь, должен в паспорте писать 

% железа, а бригадир каталей, 
прежде Чбl заготовлять раскислите

ли, должен узнать их точный ана
лиз и точно взвешивать. Первый 
подручный обязан следить за за го. 
товкой раскислителей и знать их 
анализ и вес. Сталевар не должен 
производить завалку шихты прежде 

чем не будет знать точного вес~ 
камня, руды, ломи и жидкого чу~ 

гуна, которые он должен будет за
валивать в печь. Чистота стального 
жалоба, его просушка производится 
под контролем 1-го подручного, ко
торый не должен допускать .Iалей
ших отступлений. 

Известно, что даже хорошо изго
товленная в печи сталь может быть 
испорчена при разливке. Наиболее 
опасными в этом отношении у нас 

являются следующие моменты: 

1) плохо очищенные стальной 
ковш, утеплители и изложницы; 

2) косо установленный стакан; 
3) неправильно установленный: сто

пор и 

4) разливка металла не по центру 

изложницы. 

~астера литейного пролета много 
времени занимаются хождением по 

пролету, подменяя зачастую шла

ковщика на кантовке коробок, раз
ливщика при работе с краном,стар
шего разливочной площадки при 
транспортировке утеплителей. Вме
сто того, чтобы оперативно руково
дить работой ковшевых, разливщи
ков, стопорщиков и др. мастер под

меняет своих рабочих и упускает 
главное - подготовку стальных 

ковшей п собственно разливку ме
талла. 
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Если мастер делает проверку 
установки стопора, то он это дела

ет наскоком, не изучая как разлив

щик производит эту операцию, 

упускает «мелочи», из-за которых 

разливка идет ненормально. Часто 
приходится делать мастеру замеча

ние, что разливщик льет не по ценu 

:гру, причем мастер стоит рядом с 

разливщиком и, видя безобразие, 
как-то недооценивает всю ответ

ственность его, недооценивает какие 

будут последствия. 
Работа мастера разливки должна 

протекать по двум основным - на

правлениям: 

1) мастер должен так спланиро
вать работу в своей смене, чтобы 
все рабочие его бригады бьlJlи пол-

ностью загружены работой и соот
ветственно обеспечены различными 
материалами и кранами и 

2) мастер должен следить за тем, 
чтобы ни на одной операции не на
рушались технические правила про

изводства. 

Задачи третьей сталинской пяти
летки требуют от нас выпуска вы
сококачественной стали. Этого мы 
достигнем, если мастера nечей и 
разливки будут строго выполнять 
технические нормативы, не доnу

скать отклонений от них, заранее 
предупреждать возможность откло

нений соответствующими мерами и 
будут строги к себе no выполнению 
элементов трудовой дисциплины. 
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Центральная лаборатория КМК 

Шихтовка мартеновских плавок 
Кузнецкого металлургического 
завода им. Сталина 

Одним из наиболее ответствен-
ных участков сталеплавильного 

nроизводства, решающим качество 

стали и работу по точному графи
ку, является шихтовка сырья, иду

щего в nечь. От того, насколько 
nравильно произведена шихтовка, 

технически точно определен вес 

шихты, идущей для завалки в мар

теновскую печь, зависит быстрота 
плавки и качествю стали. Именно 
так трактует вопросы шихтовок 

приказ N2 20 Л. М. Кагановича <<0 
работе заводов черной металлургии>>, 
представляющий собой программу 
действий в деле повышения рукю

водящей роли командиров произ
водства, как подлинных организа

торов стахановского движения. 

Еще в 1937 г. цептральная лабо
ратория nровела исследоваrельсi<.ую 

работу в области шихтовки. Стави
лось целью выявить все моменты, 

мешающие nравильной шихтовке 

материалов и на основании полу

ченных данных, разработать меро
nриятия, устраняющие ненормаль

ности в области шихтовки. 
Работа в первом мартенавеко 1 

цехе проводилась под рук1овод'

ством и при личном участии 11ыне 

покойного доктора технических на
уi< проф. Н. А. Костылева и в тесном 
t<онталте d инженерно-техническ.и

ми работниками мартеновских це
хов. 

1\1.етод расчета шихты 

Расчет шихты производился по 
методу доктора проф. Н. А. Касты
лева, nолучившего дальнейшую 
разработку в работе инж. Нагови
цина *). Для иллюстрации метода 
расчета шихты прилагаем таблицы: 
1 -- для расчета количества желез
ной руды и 2 -- для расчета из
вестняка. 

Таблица 1 служит для определе
ния процентнога расхода Fc~0:1 РУ
дьi при выплавке рельсовой стали 
(С -- 0,60%) из чугуна состава: 
С - 3,7%; М~п- 1 %; Р -- 0,1] 0

0 

при разном содержании Si. 
Таблица построена следующим 

образом: по горизонтали (вверху 
таблицы) нанесены проценты о~рапа 
в завалке, слева по вертикали 
0

/ 0 Si в жидком чугуне. Зная про
цент скрапа и процент Si в жид

ком чугуне, в пересечении соответ

ствующих координат паходитсн 

F е2Оз в процентах. В случае откло . 
пения анализа заливае11-юго чугуна 

от принятого необходимого дела1ъ 
nоправки, для чего внизу в первых 

трех строках приводятся соответ

ственно % расхода скрапа и попра
вочные коэфициенты. 

В последней четвертой стрiоке 
таблицы внизу дается поправка на 
разницу в содержании углерода в 

стали, в сравнении с рельсовой. 

*) «Сталь» .N'!! 7, 1937 r., инж. Д. Ф. НаrоiВицин. 
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Эта разница одинакова, конечно, 
для всех %% скрапа. Все попра вк и 
даются на каждую десятую про

цента разницы в содержании раз

ных элементов. Правильно праве
денные расчеты шихты при условии 

строгого выполнения их при загруз

ке печи, вполне гарантируют постав

ленные цехом пределы расплавле-

Делаем поправки на отклонение 
в анализе жидкого чугуна от при

пятого по С, Р и М п. 
По С - при скрапе в 22% по

прав'очный коэфициент 0,54. 
Полная поправка равна 0,54 Х 
Х ( 4,4 - 3,7). Таким же 'образом де
лаем поправку на разницу по Р и 
Mn. 

Таблица 1 
Of0 Si П. р о цен т с к р а nа в за в а л к е 

в чугуне 45 \40 j38j36 \31 / 32/30 j28j26j 24j 22j2o j18j16 /14 /12 /10 / 

0,5 0,6 1,2 1,8 2,5 3,2 3,9 4,5 5,1 5,7 6,3 7,0 7,6j8,2 8,9 9,5 10,1 0,5 
0,6 0,9 1,5 2,1 2,13 3,5 4,2 4,8 5,4 6,1 6,7 7,4 8,01 8,6 9,3 9,9 10,5 0,6 
0.7 1,2 1,9 2,6 3,3 4,0 4,61 5,2 5,8 6,5 7,1 7,8 8,4 9,0 9,7 10,3 11,0 1 0,7 
0,8 1,6 2,3 2,9 3,6 4,3 , 4,9 5,5 6,2 6,9 7,5 8,2 8,9,19,610,2 10,8 11,5 1 0,8 
0,9 0,1 1,9 2,5 3,2 3,9 4,6 , 5,21 5,8 6,5 7,2 7,91 8,6 9,31 0,0110,6 11,2 11,9 0,9 
1,0 о,5 2,2 2,8 3,5 4,1 4,9

1 
5,6 6,2 6,9 7,6 8,3 9,0 9,7 1о,4\11.1 11,8 12,4 1,0 

1,1 0,8 2,5 3,2 3,9 4,6 5,3, 6,0, 6 6 7,3 8,0 8,7 9,410,1 ,10,811,4 12,1 12,8 1,1 
1,2 1,1 2,8 3,5 4,2 4,9 5,6; 6,3 7,0 7,7 8,4 9,1 9,8 10,5,11,2111,9 12,6 13,3 1,2 
1,3 1,4 3,1 3,8 4,5 5,2 5,9 6,6 7,3 8,0 8,8 9,5 ,10,210,911,7112,4 13,1 13,8 1,3 
1,4 1,7 3.5 4,2 4,9 5,6 6,3, 7,0 7,7 8,41 9,1 ~.810,5 1 11,2 12,0112,7 13,4 14.2 1 1,4 
1,5 2,0 3,8 4,5 5,2 5,9 6.6; 7,3 8,0 8,7 9,5 10,2,11,0 11,7,12,513,3 14,0 14,7,1,5 
1,6 2,з 4,1 4,8 5,5 6,2 6,9

1 
1,1 8,4 9,1 9,8 to,611,Зl2,1 , 12,9 ; 13,6 14,3 15,1 1,6 

1,7 2,6 4,4 5,1 5,8 6,5 7,2, 8,01 8,71 9,5110,311,0 11,712,513,3,14,0 14,8 15,611,7 
1,8 2,9 4,7 5,4 6,1 6,8 7,6 8,41 9,1 9,9 ,10,7 11,4 12,112,9:13,7 14,4 15,2 16,011,8 
1,9 3,?, 5,0 5,7 6,4 7,1 7,9 8,7 9,4 ,10,1 10,9111,7 12,5 13,3,14,114,9 15,7 16,5 1,9 
2,0 3,5 , 5,3 6,0 6,7 7,5 8,3 9,1 9,8110,511,312,1 112,913,7114,5154 16,2,17,0 2,0 
2,5 5,0 6,9 7,6 8,4 9,2 10,0 10,8,11,612,4'13,314,114,915,816,6,17:5 18,3 19,2 1 2,5 

~ На С чуr. 0,43 0,45
1

10,4610,47 0,48 0,49
1
0,5010,51 !о,52 0,53 О,М 0,55 0,5610,57 u,58 0,591 0,60~(3,7 ) 

~ На Р чуг. 0,30 0,33 o,35
1
U,36 0,38 0,39 о,41 1О,421 о,44 0,45 о,47 0,48 0,50 o,s1 0,53 0,54 0,551(0,11} gl ПаМn чуr. 0,08i0,08i0'09J0,09 0,09

1
0,09IO,lOJ0,10i0,10 0,11 0,11 0,11 0,11 0,12 0,12 0,12 0,12!(1,0 ) 

i:: На С металла при увеличенпн нли уменьшении на 0,1 в стаJiи F2 0 6 изменится на =F 0,650/
0 

ния стали по yrJiepoдy (0,8 - 1,3% 
для крепких сталей и 0,45 0,60% 
для мягких)'. 

Пример расчета шихты 
для 190 тн садни 

Марка сталн - осевая , с содер

жанием С - 0,3 %. Анализ жидко

го tryryнa: С - 4,4 %; Si -- 1,0%; 
Мп - 1,8%; Р - 0,18%. КоЛI1'IС

ство скрапа - 42 тонны. 
42 .100 1) Находим 76 скра па: 1 9-тг=220fо 

2) Этому проценту с крапа и 1,0% 
Si в жидком ~rугуне соответствует 
процент Fe20 3 -= 8,3. 

По Р - 0,47 Х (0,18- 0,11). 
no М11 - 0,11 х (1,8- 1,0). 
Все количество f e20 :1 в %% он

ределится для учтенных поправок 

по чугуну так: 

% Fe
2
0 :1= 8,3 1 (4,4- 3,7}. 0,54 ~ 

1 {0,18-0,11).0,47 1 

1 (1,8- 1,0). 0,1. 
или 

% Fe20a = 8,3 + 7 Х 0,54 1 0,7 Х 
х 0,47 1- 8 х 0,11 = 13,29 

(Коэфициентьr, участвующие в 
вышенаписанной сумме: 7,0; 0,7 и 
8,0-есть количество десятых, 
так как все поправки рассчит~1НЫ на 

десятые). 
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3) Поправка на % Fe20 8 в зави
симости от марки стали, опреде

ляется следующим образом: 

(6- 3) . 0,65 = 1,95% Fe ~0 :1 
г де 6 и 3-числа деся.тых содержа
ния углерода в стали. Общее коли
чество · Fe20 3 будет 

13,29+ 1,95 = 15,24% 
4) Для перехода на магнитогор-

100 10 
А = о,3 . 25 . --г = 1. 7 

Тогда количеств•о руды, необхо
димое для завалки в печь, б у дет: 

т = 15,24 .1,7. 1,9=49 тонн. 

Расчет иоличества известняна 

Таблица 2 построена по принци
пу зависимости расхода известняка 

от процентнога содержания скрапа 

Расход известняка в %% Таблица 2 

Х Si+P 1 11 Р о ц е н т с к р а п а в з а в а л к с 
в чугуне 45 1 40 1 38 1 36 1 34 1 32 1 30 1 28 1 26 / 24 1 22 1 20 118 1 16 1 14 1 12 1 10 

0,5 
0,6 
0,7 
0,8 
0,9 
1,0 
J,l 
1,2 
1,3 
1,4 
1,5 
1,6 
1,7 
1,8 
1,9 
2,0 
2,5 

1 1 2,4 2,5 2,5 2,6 2,6 2,7 2,7 1 2,7 2,8 2,8 2,9 2,9 2,9 3,0 3,0 3,1 3,1 
2,8 2,9 2,9 3,0 3,1 3,2 3,2 1 3,3 3,3 3,4 3,4 3,5 3,5 3,6 3,6 3,7 3,7 
3,2 3,4 3,4 3,5 3,6 ,3,7 3,7 1 3,8 3,8 3,9 4,0 4,1 4,1 4,2 4,3 4,4 4,4 
3,6 3,8 3,9 4,0 4,1 4,2 4,3 1 4,3 4,4 4,5 4,6 4,7 4,7 4,8 4,9 5,0 5,1 
4,1 4,3 4,4 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 5,0 5,1 5,2 ь,з 5,4 5,5 5,6 5,7 5,8 
4,5 4,8 4,9 5,0 5,1 5,2 5,3 5,4 5,5 5,6 5,7 5,9 6,0 6,1 6,2 6,3 6,5 
4,9 5,2 5,3 5,5 5.6 5,8 5,9 6,0 6,1 6,2 6,3 6,5 6,6 6,8 6,9 7,0 7,2 
5,3 5,7 5,8 6,0 6,1 6,2 6,4 6,5 6,6 6,8 7,0 7,2 7,3 7,4 7,5 7,7 7,9 
5,7 6,2 6,3 6,4 6,5 6,7 6,9 1,0 7,2 7,4 7,6 7.8 7,9 в,о 8,2 в.~ 8,6 
6,2 6,6 6,7 6,9 7,1 7.3 7,5 7,6 7,8 8,0 8,6 8,4 8,5 8,7 8,9 9,1 9,3 
6,6 7,1 7,2 7,4 7,6 7,8 8,0 8,2 8,4 8,6 8,8 9,0 9,2 9,4 9,6 9,8 10,0 
7,0 7,5 7,7 7,9 8,1 8,3 8,6 8,8 9,0 9,2 9,4 9,6 9,8 10,0 ,10,2 10,4 10,7 
7,4 8,0 8,2 8,4 8,6 8,8 9,1 9,3 19,5 19,7 10,0 10,3 10,5 10,7 ,10,9 11,1 11,4 
7,9 8,5 8,7 8,9 9,\ 9,3 19,619810,0 110,310,6 10,9 :11,1 11,3 11,511,8 112,1 

~:~ ~:~ ~:~ ~:~ ~6:У 1~:~ 1 ~:; 1~:~ ~ 1?:~ '1 1?:~ t}:~ n:7 1 ы:~ n:~ ~~:~ ~~:g l ~5:~ 
10,8 11,1 12,0 12,3 12,6 13,о , Iз,4 1з,7 1 14,о ,14,4 14,8 15.2 ,15,5 15,8 '16,2 16,6 11,0 

Расход известняка для железной руды в тоннах на тонну 

Железной руды /1/2/4/6jsjtoj12 / 14jlбj18/20j22/24/26j28/ЗOj32j34j36 
Извесшяка / 0,2j 0,4/ 0,7/ O,tjlAji,8j2,1j2,5j2,9jз,2j3,6/З.9/4,3/4,7/5.oj5,4/5,7/6,1/6.4 

на одну тонну Mn--0,4 тн известняка. 

скую руду (в тоннах) пользуемся 
следующей зависимостью: 

Так как Fe20 3 содержит по в~су 
0,3 кислорода, которого в магнито
горской руде имеется в среднем 

25 %, то множитель для перехода 

от Fе20 :з к магнито.r-~орской руде 

будет таков: 0,3 х ~~о . Считая, 
что 30% от общего количества 

Fc20 3 выпускается со шлаком, на

ходим окончательный коэфициент: 

и содержания ~ (Si ·+ Р) в жид
К'ом чугуне. Зная процент скрапа и 

процент .Е (Si + Р) в жидком чу
гуне, в пересечении соответствую

щих координат находим известняк. 

Для перевода непосредственно в 
тонны необходимо умножить на пе

реводный коэфициент, учитываю

щий тоннаж печи, т. е. для нашего 

190 9) пр им ера: 
100 

= 1,9 {т. е. на 1, . 

L(алее производится расчет коли-

чества известняка, необходимого 
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для ошлакования примесей руды. 
Для этого внизу таблицы имеется 
добавление. Для нашего примера 
имеем: 

(Si + Р) = 1,0 + О, 18 = 1, 18% 
Для 22% скрапа и ~ (Si + Р) = 

= 1,2% наиболее отвечающий дей
ствительности расход цзвестняка --
7% от садки. Во всех случаях, 
имеющих средние цифры, не указан
ные в таблице, необходимо пользо
ваться методом интерполяции. Так, 
например, дЛя нашего случая более 
точно будет: 

7 - (2 . 0,07) = 6,86 . 

С достаточной точностью имеем 
расход известняка в тоннах: 

7 х 1,9 = 13,6 тн. 

Далее рассчитываем количес.:r_» 
известняка на ошлакование руды. 

Для пользования таблицей разбива
ем сумму -rонн железной руды на 
две части, 49 = 24 + 25. Тогда рас
ход известняка будет 

4,3 + 4,5 = 8,8 тн. 

Общее количество известняка бу
дет: 

13,6 + 8,8 = 22,4 тн. 

У множа ем на поправочный коэ
фициент, учитывающий удаление 
s и Р в виде ( FeO )2 • Si02 и 
(Fe0)3 • Р205 в спускном шлаке 
(уменьшение расхода СаО для 
ошлакования). Для условий работы 
пе,Iей КМЗ, проф. Н. А. Кастылев 
предложил коэфициент от 0,5 до 
0,7. Тогда количество известняка, 
нужное в завалку: 22,2 . 0,5 = 11,1 тв:. 
При соответствующей подготов

ке, расчет шихты по рассматривае

мому методу требует сравнительно 
небольшого количества времени 
(около 4-5 минут). 

Обработна материалов 
наблtодений 

Предварительный обзор 

1. За время проведения работ по 
шихтовке, т. е. с 2-ХП по 11-XII за
шихтовано 98 плавок. Материал на
блюдения после строгого уточнения 
в отношении веса скрапа, руды, из

вестняка, анализа и количества чу

гуна, заливаемого в печь, а также 

спуска шлака, был подвергнут изу
чению. При анализе этого материа
ла принималея во внимание необхо
димый предел в содержании угле
рода при расплавлении для различ

ных марок сталей. Пределы были 
устаwовлены следующие: для мяг

кой стали не менее 0,45% С, для 
осевой и рельсовой от 0,75% до 
1,3% С. 
Учитывая пределы расплавления 

по маркам стали найдено, что 
удачно расплавившихся (т. е. в 
установленных пределах по маркам) 
было 57 плавок, т. е. 57,6%; мягко 
расплавившихся плавок 32 или 
32,2% ; крепко расплавившихся 7, 
или 7,1% и сильно замякших (до
ливали чугун) 3 плавки, или 3,0 %1• 

В отношении сильно замякших 
плавок надо отметить следующее: 

Пл . .N'2 1-735 за ЗJXII-37 г. 

Необходимо было дать 50,5 тонны 
руды, дано фактически 52,3 тонны. 
Расплавление - 0,49% С. Для вы
пуска рельсового металла, долива

ли 12,4 тонны чугуна. 

llл. 1-740 за 6JXII-37 r. 

Расплавление - 0,31 %С. Печь 
стояла на ремонте 7 часов. Для вы
пуска рельсового металла долито 

7 тонн чугуна. 

Пл. 2-510 за 8J'XII-37 г. 

При шихтовке не учтен фактор 
безусловно холодного хода печи 
(печь ,N'g 2 была пущена 7-XII-37 г.). 
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Анализ нрепно
расплавившихся плавон 

11л. 5-190 за ЗJ II-37 г. 

Расплавление-! ,55%С. Значитель
вое отклонение в даче руды в сто

рону уменьшения против расчетно

го (т.-е. вместо 31,3 тонны по рас
чету, дано руды фактически 26,9 
тонны). 

Лл. 7-100. 
Расплавление-1,72%С, Расчетное 

количеств'о руды по действительно
му анализу чугуна 43 тонны, фак
тически дано 38 тонн. Расплавле
ние при полной даче руды было 
бы 1,2%С. 

Пл. 3- 648. 
Расплавление 1 ,56%С. Обнаруже

но отклонение в анализе чугуна. 

Предполагаемый анализ С= 4,4; 
Si = 0,78; Mn- 1,92; Р = 0,18. 
Действительный: С = 4,4; .~ i = 

= 1 ,05; Мп = 2Д, что об'ясняется 
отсутствием жидкого чугуна в 

миксере. Руды нужно было дать 66 
тонн, фактически -дано 62,G тон : 
ны. Предполагаемое распланление 
- 1,25%. 

Ilл. 4- 472. 
Перелито жидкого ттугупа на 

21,6 тонны. 
Ilл. 4-476. 
Перелито жидкого чугуна на 

13,7 тонны. 
Нужно сказать, что значительная 

часть неудачных шихтовок получа

Jwсь в результате наличия органи

заr~ионных неувязок, а именно: 

1) отсутствие жидкого чугуна в 
миксере и 

2) отсутствие готовой ломи при 

наличии с'остава, нагруженного же

лезной руд ой и известняком. 

менных печей. Что касается вели
чины расхождения в анализе жид

кого чугуна, которым пользавались 

для расчета шихты и фактически 
залитым в печь, то расхождение по 

кремнию от О, 1 до 0,6% наблюдает
ся у 61% плавок от общего коли-

TaбJJJщa 3 

Отклонение действительного количества 
скрапа, пошедшего в завалку, от рас~ 

•1етного 

1 
1 "' :s::CO = ~t:: "'"' С) 

(\)СО t'JC: - -
~ с= О. 

«j С) 

:.:: ::::о. +1 о 
t!::U :.:::.:: = uu 

11:1 
«j 

(!; ~ :s:: Q tr~ ~ ~-оС>- ::f 
t:: (\) :s::e :::: 

«j 

~ 
::f(O fot о :s:: ... <.J:S:: :X::::r:: м 

"' :S! co:s:: «j(\) ~ 

t:::! c:L.::t о&~; с;!.. 

31 Xli-37 3643 25 22 -3,0 

" 
3644 24 ':ч +· 7,0 

" 
5191 29 31 -1- 'J ,О 

.. 17.36 28 16 . t~.o 

5tXII 3646 25 29 -~ 1,0 

" 17100 30 26 - •1,0 

" 
1739 29 26 3,0 

" 169:18 29 )7 12,0 
11 5195 3.1. 37 1 ·1,0 

() 'Xll 6949 33,2 29 ~ 1,2 
7JXII 7103 33,3 26 7,:3 

" 
1741 28,0 26,5 - 1,5 

.. 7104 19 16,5 -· 2,5 
8JXI1 4476 28,9 25,5 - 3,4 

• 7l l'5 35,4 28,0 -7,4 
., 3653 1810 23,0 -; 5 
.. 5201 26,3 29,0 + 217 .. 7106 26 24,0 - 2,0 

" 
3654 25 20 -5,0 

9JXII 5202 24 21 - 3.0 

" 
4477 ~4 33 -f !),0 

,, 6954 22 14 -- 810 

" 
5203 29 24 1 5,0 

,, 1746 26 2~,5 1 2,5 
., 6955 21 15,5 - 5,5 

IOtXIl 5204- 21 ;5 21 -t 2,5 

" 
7109 21,0 23 i 2,0 

" 
1748 31,0 34 1 3,0 

Не имея точного анализа жидко- чества зашихтованных. Точно так-
го чугуна, для расчета шихты при

ходилось пользоваться предполага

емым анализом чугуна, который 
очень часто отличался от действи

тельного , нвиду неровного хода до-

же, не имея точного веса железной 

ломи для расчета шихты приходи

лось пользоваться ориентировоч

ным количеством железной ломи, 

которое очень часто сильно отлича -
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Jюсь от фактически заваленного в 
печь. Произв'одить корректирование 
в шихтовке не все г да представля

лось возможным. 

Величины отклонений между рас
четным и действительным количе
ством скрапа указаны в таблице 3. 
Из таблицы 3 видно, что величи

на отклонений бывает значительной 
и колеблется от 2 до 12%. Всего 
таких плавок мы имели 28,5% по 
отношению ко всему количеству 

шихтованных. КР'оме этого, на точ
ность ШИХТОВI<И ВЛИЯЛИ следующие 

обстоятельства: 
1. Различный уровень и размер 

шлакового отверстия, а также раз

личная выдержка и различное ко

личество спускного шлака. Так, Н9-
пример, в плавке 7-101 было зава
лено железной руды на 11,7 тонны 
больше расчетного количества из-за 
низкого шлакового отверстия и 

спущено шлака 2,5 ковша. При 
шихтовке плавки 1-742 начальник 
смены старался дать в завалку же

лезной руды меньше расчетного 
количества, учитывая высокое шла

ковое отверстие. Шлака было спу
щено 0,7 ковша. 

2. Расхождение между заданны~Vlj 
количеством руды в завалку, по 

указанию начальника смены, и фак
тически загруженным в печь (см. 
1аблицу ниже) является следстви
ем следующих причин: а) загрязм 
вениость составов, б) заваренность 
мульд, в) неравномерная загрузка 
мульд рудой, г) взятие железной 
руды из состава, поданного для 

завалки печи на полировку или од

новременно в завалку двух печей, 
д) неточное определение тары вви
ду засоренности шлак'ом отдельных 

мульд, идущих с порожняком в 

возврат, е) невзятие хоботом зава
Jючной машины отдельных мульд, 
ввиду засоренности у них карма

нов, ж) случаи смешанной погрузки 

в мульды железной ломи с боем 
чугуна, который в завалку нодает
ся как железная ломь. 

Таблица 4 указывает на отклоне
ния между поданным количеством 

тонн ломи к печи и фактической 
завалкой. 

ТабJJИЦ:l 4 

Указывает н.а отклонею1я между подан

ным количеством тонн ломи к печи и 

фактической завалкой 

Дата 

8/XII 
6jXIl 
9 Xll 

10/Xll 
10/XIl 
9/Xtl 
7jXJJ 

-Кол-во тн 
жел- руды 

в занаnку 

•:z:: '.ll 

~ 
~Е-< ~::r 

о :Q ~ ts::v 
Q:) :z:::s: :t: t:: 
г.\ (\) ~ ~Q:) ~ 
t:: 

;:;;(О ::r о (,) СХ) 

~ 
.«::\ :s: :z:: 

::1' м ~ф 
7! «:~о «::\ .-;: 

~ ::r.:::z:: &~ 
' 

3653,6.:5.0 1.15.7 
4473 33.0 37.8 
-1477!3!-J.O 42.4 
5204139.0 37.5 
69.56 '33.0 30 2 
3655 74.0 58.9 
4475 43.0 37.6 

-9,3 + 4,8 + ::!,4 
- 1,5 
-2,8 
-15,1 
-5,4 

Из-за 
ошлакования 

мулt)д, ве

раiЧЮМёрно

сти нагрузки 

и загрязнен

ности соста

ва 

3. Нестандартный тепловой ре
жим в момент завалки и прогрева. 

Неодинаковая температура печей в 
начале завалки и различная степень 

прогрева шихты перед заливкой 
жидкого чугуна. 

Пересчет шихты на 

фактич~сний анализ чу уна 

Ввиду того, что расчет шихты в 
цехе пр'оизводился на основании 

ориентировочного анализа жидкого 

чугуна и не все г да точно известно

го процента ломи, в целях допол. 

нителыюй проверки метода расчета 
шихты, нами произведен nерерасчет 
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шихты всех плавок на осноnании 

фактического анализа залитого в 
печь чугуна и точпог10 процента 

заваленного скрапа. При перес'Iете 
нами не учитывались количество 

спускного lllлaкa и тепловая харак~ 

тернетика (особенности хо.подноrо 
и горячего хода печи). 

Результаты пересчета lllихты на 
действительный анализ жидкого 
чугуна, залитого в печь, и действи
тельный процент заваленного скра~ 
па для всех 98 плавок сведены в 
нижепомещаемые графики, состав. 
ленные для каждой печи. Графики 
имеют следующие кривые: 

1. Кривая отклонений фактиче
ского тоннажа от номинального. 

2. Кривая отклонений фактически 
заданного количества железной ру
ды от расче·; ·'uro на предполагае

мый анализ жидкого tjугуна в тон

н ах. 

3. Кривая отклонений фактически 
заданного количества железной РУ
ды от расчепюго на действитель
ный анализ жидкого чугуна в тон· 
н ах. 

4. Кривая содержания углерода в 
процентах при расплавлении. 

Буквы, стоящие рядом с номера

ми плавок, соответствуют началь

ньiм буквам наименований Mf.lpoк 
стали, на которые производил(:!СЬ 

шихтовка. 

Анализ графинов по печам 

По линии тоннажа видим, что 

печь .Nя 1 из 14 плавок имеет два не
догруза в 20 тонн каждый: плавки 
Nя 1-736 и .Nя 1-746 и один пере
груз в 12 тонн плавка ,N'Q 1-712. 
Рассматривая остальные три кривые 
мы видим, что линия расплавлеf.IИЯ 

и линия отклонения от заданного 

' количества железной руды в пере
счете на действительный анализ 
жидкого чугуна идут почти парал

лельна друг другу. Пла~~а 
.N2 1--740 замякла благодаря тому, 
что передали железной руды и 
производили ремонт соединений 
правого воздуlllного торца. 

Из сопоставлений кривой рас
плавления и кривой отклонений 
фактически заданного количества 

руды от пересчитанного на дей
ствительный анализ жидкого чугу

на видим, ЧТ1О при условии завалки 

расчетного количества железной 
руды колебания кривой расплавле
ния были в пределах заданного со

держания у г лерода при расплавле
нии. Так для плавок .N2N2 1740, 
17 45, 17 46 точки кривой содержа
ния углерода при расплавлении 

должны немного подняться, а в 
плавках 1741 и 1742 немного опу
ститься. 

Печь .N2 2. В период проведения 
работ по lllихтовке печь .N2 2 пер
вое время была на холодном ремон
те и только 7 -II вступила в строй. 
Первые две плавки она дала по 
190 тонн, третью 200 тонн и 
остальные две по 280 тонн, т. е. 
только на четвертой плавке она на
чала давать нормальный тоннаж. 
Так как печь .N2 2 вступила в строй 
и еще не разогрелась, то в первой 
плавке .N2 2509 несмотря на то, что 
недодали около 16 тонн руды nро
тив расчетного количества, плавка 

расплавилась нормально. Вторая 
плавка на 190 тонн .N2 2510 уже 
шла горячей и так как в нее пере
дали около 7,5 тонн железной ру~ 
ды -- расплавилась мягко. В даль
нейшем nечь стала работать нор
мально и расплавJiение шло в соот

ветствии с заданной·рудой. 
Печь .N2 3. Значительных откJю

нений в тоннаже не наблюдается. 
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Наблюдаются сильные отклонения 
загруженной руды от заданной. 
Так, при пересчете на действитель
нь.l! анализ жидкого чугуна !1 96 
скрапа имеем 4 случая, г де\ разница 
в даче железной руды от фактиче
ски необходимого количества колеб
Jiется в пределах от 7 до 15 тонн. 
Благодаря этому, наблюдаютсп 
значительные колебания в расплав
лении. При сравнении кривой. рас
плавления с кривой отклонения в 
даче железной руды и пересчете 
па действительный анализ чугуна 
наблюдаем закономерность за исклю
чением плавки Ng 3650, r де, не
смотря на то, что недодали 7 тонн 
железной руды, имеем мягкое рас
плавление. Причина ее, к сожале
нию, не установлена. 

Печь N2 4. По качеству вышJав
ляемого металла на nечи N2 4 ин
струкцией предусмотрено расnлав

.nение в пределах 1 ,О - 1,4 96 С. 
Расплавление ниже - 1 ,О С и вы. 
ше 1 ,4 96 С приводит к перемене 
марки стали на другую и этим са

мым приводит к срыву графика. Не
Сl\ютря на это; nечь N2 4 имеет из 
I 6 плавок пять отклонений в тон
наже, причем два довольно значи

тельных, а именно: в плавке 4-472 
на 21.6 тонны и в плавке 4-4 76 на 
13.7 тонны. В результате перегруза 
и недодачи 6,5 тонн железной РУ· 
ды, плавка 4-472 расnлавилась па 
1,76%С и металл прошел в заднюю 
стенку печи. 

В плавке 4-476 кроме того, что 
было залито лишнего жидкого ч ,_ 
гуна 13,7 тонны, при пересчете на 
действительный анализ жидкого 
чугуна обнаружено также недоста
точное количество железной руды. 
Мягко расплавившихся мы имели 
две плавки, давших содержание 

углер·ода около 0,80%. Так, в плав
ке N2 4-477 передано железной 
руды по предварительному ё:tнали-
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зу жидкого чугуна 11риблизительно 
7,5 тн, а по действительному 21 ,4 
тонны. При соблюдении всех усло
вий точной шихтовки на печи N!! 4 
мы имели бы нормально расплавив

шихся для требуемого металла 70% 
плавок. 

Печь N2 5. Готовит качественный 
металл. Условия расплавления те 
же, что и для печи N!1 4. Больших 
отклонений в тоннаже нет, за иск

Jrючение:м плавки Ng 5-190 - пе. 
регруз 13, 1 тн, креnко расплавлеп
ных плавок одна - N2 5-190. При 
наличии нормального тоннажа и 

расчетной дачи железной руды, 

расплавление должно быть нор
мальным. Расплавившихея с· содер
жанием углерода ниже требуемого 
по инструкции для данного метал~ 

ла из 17 плавок - 3; при даче 
расчетного количества железной 
руды, только ·одшt из них распла

вилась бы . пиже донустимаго 

(J'fg 5-206). 

Печь N2 6 имеет самые различ~ 
ные отклонения в тоннаже, причем 

пз 15 плавок - 6 плаnок нмеют 
отклонения. Из них у четырех был 
недогруз (•от 14 до 20 тонн) и у 
двух перегруз (1 4 и 20 тонн). Осо
бенно крепких и мягю1х расплавле
ний печь N2 6 не имела. П чь рабо
тала перед концом кампании, nо

этому шла не горячо. 

Печь N!! 7 больших oп<JJOIJCIIИii в 
тоннаже не имеет; имеются значи

тельные скачки в расплавл ~нии. 

Грепко расплавленных nлавок 
имеем одну плавку N!! 7-100 
(pacПdiaBJieниe 1,72% С). Для нее 
при пересчете железной руды на 

действительный анализ жидкого 
чугуна имеем недодачу железной 

руды 5 тонн. Мягко расплавленных 
плавок имеем 4 (7-096, 7-. 097, 
7-107 и 7-108). При пересчете на 
действительный анализ жидкого 
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чугуна имеем во всех случаях пе

редачу железной руды в значитель
ных количествах, а именно: 

печь J\f'g 7 096 - 11,6 тонны 

н 097- 18,0 " 

" 107- 11,1 " 

" 108- 9,2 " 

Заr{лючение 

Из обработанного материала мы 
видим, что в большинстве случаев 
на пределы расплавления влияют 

следующие моменты: 

1. Отсутствие точных данных в 
момент шихтовки по к1оличеству 

ломи и анализу жидкого чугуна. 

2. Различный уровень и различ
ный размер шлаковых отверстий, 
а также различное количество спу

скаемого шлака. 

3. Расхождение между расчет
ным и фактически заваленным в 
печь к~оличеством шихтовых мате

риалов. 

4. Все вышеперечисленные nри
чины способствовали отклонению 
от заданного расплавления и по

этому значительный процент рас
плавления носит случайный харак
тер. Из сделанного пересчета на 
действительный: количество зава
ливаемой шихты и анализа заливае
мого в печь чугуна (которые в це
лях большей наглядности нанесены 
на диаграммы) видно, что 75% пла
вок подчиняются закономерностям, 

вытекающим из применяемого рас

чета шихты, разработанного проф. 
Н. А. Кастылевым (при учете по
!Гери 30% ж~лезной руды при спу
ске шлака). 

Предложения 

1. Завалка шихты в печь без
условно должна производиться на 

основании обязательного расчета 
шихты, желательно по единому ме

тоду для всех начальников смен. 

Одним из таких методов, имеющих 
научное обоснование, является ме
тод проф. Н. А. Костылева в таб
личном оформлении. 

· 2. Для обеспечения расплавления 
в заданных пределах, требуется вы
полнение следующих организацио

tiых мероприятий: 

а). Установление стандартно о 

уровня и размеров шлаковых от

в~рстий для печей одноименного 
тоннажа в целях обеспечения 
стандартного времени и количества 

спускного шлака. 

б). При наличии жидкого чугуна 

в миксере, посылку пробы на ана
лиз не менее 6 раз в смену с про
межутками в 1 час 30 минут. Не-
обходш .. ю определять: углерод, 

кремний, марганец и фосфор (пос
ледний один раз в смену). В тех 
случаях, когда чугун получают из 

ковшей, пришедших непосредствен

но от доменных печей, необходимо 
к моменту шихтовки от диспетчера 

завода получать ориентировочное 

содержание Si в чугуне, опреде

ляемое на основании практических 

навыков мастеров доменного цеха 

(как по ходу печей, так и по внеш
нему виду чугуна при его вьшу

ске ). Наблюдались случаи, ко г да 
жидкий чугун, идущий непосред
ственно от домен, заливалея в мар

теновскую печь. У читывая возмож
ность значительного отклонения 

анализа жидкого чугуна от предпо

лагаемого, предлагаем: начальникам 

смен во всех таких случаях сооб
шать в центральную лабораторию, 
а лаборатории обязательно обеспе
чить скорейшее определение и со-
общение соответствующих анали-
зов в здание миксера. 
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в). Обеспечение точного взвеши
вания шихты и завалки необходи
мого количества материалов в nечь. 

Необходимо, чтобы главный ин-

женер об~зал начальников 
новских цехов провести в 

nредложения, которые были 
рены на практике. 

марте. 

жизнь 

прове-



Центральная лаборатория К.М.И. 

Мартеновская исследовательская группа. 

О ланировке изложниц. 

Как бы хорошо не была изготов
лена сталь в печи, это еще не га

рантирует получение здоровых ка

чественных слитков, если уход за 

изложницами, подготовка и смазка 

их будут проведены недостаточно 
тщательно. 

Х•орошая подготовка изложниц 

является главным условием продол

жительности срока их службы и 
гарантией против брака по волосо
винам и мелкой трещине. 
Подготовка изложниц к разливке 

в них металла заключается в очи

стке их •от окалины, пыли и мусо

ра, и смазке внутренней поверхно
сти стенок. 

Если сталь б у дет залита в из
ложницу с нечистой внутренней по· 
верхиостью (окисленной) или сма
занной толстым и неровны.м слоем, 
то поверхность •отлитого слитка по

лучится грязной, пораженной зна
чительным количеством подкорко

вых nузырей. Поэтому обе эти опе
рации (очистка и смазка) тесно свя
заны между собой и плохое вы· 
полнение одной из них сводит на 
нет значение другой. 
Хорошей смазкой достигается 

получение чистой поверхности слит
ка, так как к смазанной поверхно

сти меньше nристает брызг, д ости
rается облегчение выемки слитков 
и предохранение внутренней по
верхнссти изложниц от выгорания. 

Выбор смазки зависит от многих 
причин. Здесь должна быть учтена 

б С~орняк~ научво·техн/ ст;~теit!\ 

и марка стали, и величина слитков, 

и температура, и скорость разливки 

и т. д. В nрактике не всегда это 
учитывается; часто пользуются 

смазкой, имеющейся под рукой. В 
результате этого эффект смазки 
снижается, а иногда приводит к 

прямо отрицательным результатам. 

Среди употребляемых разных сма
зок (огнеупорных, графитовых и 
алюминиевых, обезвоженной камен
ноугольной и древеснаугольной 
смол), значительное место занимают 
специальные лаки, весьма сложных 

органических составов, к тому же 

засекреченных в ряде стран. 

Из опыта заводов, применяющих 
огнеупорные смазки (белые глины+ 
вода) видно, что последние не да
ли положительных резуJТьтатов в 

смысле получения слитков без по
верхностных дефектов (отставание 
смазки и увеличение НС!\Iеталличе

ских включений в стали). Алюми
ниевая смазка (смесь двух об'ем
ных частей алюминиевого порошка 
и десяти об'емных частей патоки) 
не может nредупредить при раз

ливке образование к·орки и не обес
печивает получения доброкачествен
ной поверхности слитка, в особен
ност.и при разливке в изложницы 

с большим поперечным сечением, 
как это имеет место на К:МЗ. Од
нак•о считают и этот состав хоро

шей смазкой для небольтих излож
ниц (вес слитка не больше 800 к гр) 
при нормальной скорости разливки. 
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Для таких небольтих изложниц с 
успехом применяются, при ра3:i.шке 

легированных сталей, смазка из па
токи (10 об'емных частей) и алюми
ниевого п~орошка (двух об'емных 
частей) или ферросилиция (одной ча
сти), а также взвесы из порошка 
ферросилиция и алюминия в керо
сине; при разливке твердых сортов 

стали неплохо ведет себя и алю
миневая (с патокой) смазка. 
Графитовая смазка изложниц с 

большим поперечным сечением не 
может предупредить при разливке 

образования корки и прилипания ее 
к стенкам изложниц с последую

щим образованием «заворотов». Эту 
смазку можно рекомендовать для 

разливки только кипящего металла 

в изложницы любого сечения. или 
при разливке спокойного металла в 
малые изложницы с больиrой ско
ростью наполнения и совершенно 

неприемлемой нужно считать для 
разливки с малой скоростью леги
рованных сталей или при сифонной 
разливке. 

Необходимо сказать особо не-
сколько слов о графитовой смазке, 
которая применяется на нашем за

воде для составов под киiiЯщие 

стали и о попытках внедрения смаз

ки раств~ором извести. Опыт ряда 
заводов показал, что графитова5J 
смазка вполне приемлема для кипя
щих сталей, но приготовление ее 
требует очень мелко измолотого 
графита, отсеянного от посторонних 
частиц и крупных частиц графита. 
Кроме того, графитовая смазка 

требует постоянного переметива
ния, чтобы графитовые частицы бьr
ли все время во взвешенном со

стоянии, иначе графит оседает на 
дно и полотнянный помазок заби
рает если не чистую воду, то и не 

графитовую смазку (во I?СЯКО 1 слу
чае как это наблюдается на нашем 
заводе). Еще более недопустима по
краска графитом горячих изложниц 

с температурой выше 100°. При 
этих темnературах вода быстро ис
паряется, графит оседает на стен
ках неравномерно, его частицы от

щепляются частицами быстро испа
ряющейся воды и он легко осы
пается. Для графитовой смазки до
статочна температура 60--70°, что 
вп10лне обеспечивает спокойное у да
ление влаги и лучшее приставание 

графита к стенкам. 

Еще менее удачной нужно счи
тать попытку смазки изложниц ра

створом извести. Не говоря о том, 
что такая смазка обогащает металл 
шлаковыми включениями, она и 

очень капризна в отношении темпе

ратуры стенок изложниц. При со
прикосновении с очень горячей 

стенкой, вода быстро испаряется, 
на стенке остается (приваривается) 
непрочная толстая корка извести, 

легко осыпающаяся, рыхлая и не· 

ровная. Холодные стенки не обеспе
чивают удаления влаги, особенно в 
сырую и холодную погоду. Кроме 
тог10, в известковом растворе имеет

ся еще гидратная вода. 

СаО + Н:!О = Са(ОН):~, 

которая при толстом известковом 

слое может вредно отразиться на 

поверхности слитка, превращаясь в 

слишком большое количество паров 
воды. Особенно нежелательной 
нужно считать известковую смазку 

в зимнее время при совершенно хо

лодных изложницах. Впрочем тоже 
самое можно сказать и о графито
вой смазке. Кроме того, ни в коем 
случае нельзя получить ровного по· 

крытия при употреблении полотнян
наго помазка. 

Общий недостаток описанных 
смазок тот, что они не образуют 
при соприкосновении с горячим ме

таллом газа, предохраняющего по· 

верхиость металла от окисления и, 

следовательно, образования на по
верхности корки. Создание над по-
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верхнастыо металла в изложнице 

восстановительной атмосферы при 
разливке путем добавок газообра
зующих веществ довольно затру д

нительно, поэтому постепенно цели

Ром пер~ходят на смазку органиче

скими составами типа каменноуголь

ноi'i или древесной смолы, препари-. 
ровэнных соответствующим обра
зом, или на той же основе изготов
ленными лаками. Препарировать 
смолу----это не значит только обез
_водить ее. Она должна иметь мини
мальную зольность, определенную 

вязкость, чтобы на изложнице с 
принятой для по краски температу
рой дать слой нужной толщины. 
Температура же изложницы не дол
жна быть очень выс1окой (не выше 
100 -120°), чтобы не получилось 
при смазке бурного газавыделения 
и пекообразования (коксования), ко
торые обуславливают шерохова
тость, способствующую при разлив
ке стали зависанию корки метал

ла (если nоследняя nокрывает всю 
rюверхность, касаясь стенок излож

ницы). 
Особенно же нельзя допускать 

смазку необезвоженной или плохо 
обезвоженной смолой при высокюй 
температуре изложниц порядка 

150----200° и выше при разливке ле
гированных сталей. 

Однако низкая температура из
ложниц также нехороша при смаз
ке смолой. Хюлодные изложницы 
обуславливают толстый и неравно
мерный слой смолы. При значитель
ной скорости разливки, практикую
щейея на нашем заводе, выделяю
щисся из смолы газы целиком не 
могут уйти и образуют в слитке 
подкорковые пузыри различной глу
бины, так как сгорание толстого 

слоя смолы будет несколько запаз
дывать. 

Кроме того, как уже говорилось 
смола никогда не ложится ровны\t 

слоем на холодные стенки изложни

цы при существующей ручной смаз
ке, что в свою очередь вызывает 

несднородное качеств1о металла да

же у поверхности одного и того же 

слитка. 

Само собой разумеется, что смаз
ка приrtотовленными из смолы (пе
ка) лаками должна быть более ра
циональной, так как дает возмож
ность для отдельных случаев (хо
лодные и горячие изложницы) лег
ко менять ·условия смазки, делая 
незастывающие на холоду лаки 

большей или меньшей степени вяз
кости. Эти лаки позволяют нано
сить их тонким, но ровным по тол

щине и nлотности слоем, который 
вполне обеспечивает как предюхра
ние стенок изложниn, так и добро
качественность слитков. Тонкий 
лаковый слой при сгорании дает 
небольшое, но вполне достаточное 
выделение газов. Даже при двой
IIОМ слое лака можно не опасаться 

слишком обильного газ1овыделения 
и образования по этой причине под
корковых пузырей. Сказанное отно
сится к лакам, изготовляемым из 

пека с щобавкой в качестве раство
рителя· скипидара, керосина или 

бензола. 
Нужно еще заметить, что водя

ное ох~1аждение душе:\1 на воздухе 

в ус ювиях сибирского климата зи-
1\ЮЙ вряд JIИ практически осущест" 
вимо, так как будет огромное об-
1\Iерзание путей, тележек, смерзание 
мусора около путей и т. д. 
Расчет же на достаточное охлаж

дение изложниц зимой на воздухе 
несколько не основателен уже по 

uдному тому, что погодой нельзя 

управлять и среди случаев нормаль

ного охлаждения будут и случаи 
переохлаждения и смазки горячих 

составов. 

Д.ття летних условий нужно счи
тать необходимым применение ду-
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ша, т. к. охлаждение на воздухе 

слишком медленно, как это видно 

из таблицы 1. 
Само собой разумеется, что ско

рость охлаждения зависит и ·от раз

ности температур охлаждаемых . из
ложниц, воды и воздуха и от сте

пени орошения и от равномерности 

попадания воды на стенки изложни

цы, и от условия погоды (ветер, 
тихо) и т. д. 

У СJiовия охлаждения 

N2 1 

130° минимум: 
300 - 120 

о, :) = 1 О рас.-вермя, которое 

при орошении водой сокращается до: 

300-120 = 78 минут. 
2,3 

Вопрос охлаждения изложниц, та
ким образом, тесно связан с вопро
сом оборота составов изложниц. 
Это особенно остро чувствуется в 

Скорость 
ОХ.'Jажле

нияв0С 
смjмнн. 

Таблица 1 

Примечанне 

На воздухе рядом с орошаемьtШ1 нзложни1.рми . 

Под душем (слабое орошение) .. 

0,8 

1,5 

2,3 

0,3 

Температvра воздуха 
20-22 °С при о-rсут
ствюt ветра. Под душl'М (обильное орошение) 

Омаждсние на воздухе . . . • . 

Таким образом, состав, который 
возвращается в стриперный цех для 
подготовки его к следующей залив-

ке металлом с температурой в 300° 
и выше должен простоять на воз

духе, чтобы охладиться до нор

мальной температуры смазки 120-

1'1:1 ", Темпера-
Даrа 

::t: ::z:::s: м-.м 
<!) о.~ тура из-ц 
:::;; со со плавок в ос u :Et; 

13JlX 3 Рельс. 8-306 320 

1 JIX 3 • 3-057 275 

периоды аварий на блюминге и.nи 
остановки работы душа. За время 
обследования работы стриперного 
цеха с 13 по 23 сентября как раз 
такой случай имел место и из таб
лицы 2 видно в каких условиях 
производилась чистка и смазка из

ложниц. 

Таблица 2 

Качество чист- Качество с маз-
Примечанне 

ки изложниц к и 

Совершенно Смазка nеров- Верх ИЗЛОЖ· 
не чищены ная, места- ниц обме-

ми некраше- т алея вен и-

но, почти це- ком. 

ЛИКОМ ВЫ· 

ropeJia и ше-
лушилась. 

Состав воз- Смазка ВЫГО · 

1 
" в ратилея peJia 

чистым. 1 
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"' Марка мм 
Темпера· 

Ка trечство чист- Качество Дата :з:: 
нра из-ц Примеча ни е <!) 

CTa.iiИ ПЛаВОК ки изложниц смазки ::!! . в ос 
u 

13\IX 3 Рельс. 4,878 75-256 - Некрашено Смешан. со-
на ПОЛОВ11НУ став из-п 

13/ IX 3 fl.]L1 12-~45 275-.315 Поверхk нз-ц Смазка нане- См:~зтtа выrо· 
рела. всчи щенная сена меtтами 

не ровно 

13jJX 3 Ось 7-547 135 И.1ЛСЖН1ЩЫ Смазка ров- " 
чнстые на я. 

11jlX 1 р JJЬC 4-880 260 Несчищены Смазано пло- Смазка места-
скрапины на хо,особенва ми аыrоре-

стенках низ из-ц л а. 

ll !IX 1 Рельс 5-673 .:О-235 Чистка вени-
" " ком 

lljlX 1 П-11 1-:225 275 r Чистился De· Покрашево на Пятна см:iзки 
ни ком в те- половину, на половин у 

чении 4 мпп время по- выrоре.ш 

-30 изл. краски 7 мин. 

11/]Х 1 10-35 13-216 285 Не,Iнщенный 
" ,, 

состав, осо-

бевно rря з-

Для оценки чистки и смазки до- · 
статочно привести хронометраж 

этих операций, который показал 
(пл. 1-225, 14-IX), что на чистку од· 
ной изложницы пошло 240 : 30=8 сек 

IIЫ углы 

кой и т. д. Все это спос10бствует 
такому положению вещей, при ко
тором проводятся скорее манипуля

ции чистки и смазки чем сама смаз

ка. Сдельная система оплаты труда 
смазчиков (32 коп. изЛ!ожница) при и на смазку 420 : 30 = 14 сек. 

Если учесть еще входившее сюда 
время на переноску смолы и пере

ход по составу, то время затрачен

ное собственно на смазку еще бо
лее сократится. 

, отсутствии надлежащего контроля 

Причина показанных ненормаль
ностей кроется не только в нару
шенной работе душа и блюминга. 
Отсутствие инструкций у контроле
ров ОТК, незнание последними сво
их обязанностей, отсутствие провер
ки качества такой важной опера
ции как чистка изложниц, замер 

температуры последних перед смаз- 1 

стимулирует негодную работу. Ча
сто смазка становится даже вред

ной, так как не будучи ровной, вы
горая и не предохраняя таким обра· 
зом изложницы от быстрого износа, 
она портит поверхность слитков, 

обуславливая брак конечной про

дукции. 

Технических средств, которыми 

располагает стриперный цех, доста
точно для нормальной работы, как 
это видно из таблиц 3 и 4. 
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Таблица 3 
Выписна из хронометражных таблиц за время с 1 по 5) 1Х-38 r. Данные представ-

ляют средние величины за уназанное время. в % % 

Загружен-
Загружен. 3агруженность Ззгруженность 

ность рабо· 
рабочих по кранов парка из-ц стрип. кранов 

Характер работ ЧИХ ПО ЧИ· 
смазке из- -

1 

Рабоrа . 
Простой 

1 

2 

3 

10 

11 

7 

Всего 

4 

5 

б 

7 

8 

8 

10 

13 

Всего 

. 

. 
. 

6 

1 

2 

9 

2 

3 

1 

1 

7 

. 

. 
. 
. 

30 

33 

21 

24 

24 

30 

СТКе ИЗЛОЖ· 
ложниц Кр . .N2 1 1 Кр. N2 2 Кран. Крап 

ниrt Моргана 1 Демага 

·17,1 

52,9 

180 

33 

42 

255 

48 

72 

30 

52 

202 

. 
39,4 

60,6 

Тип из
' ложниц 

75,8 

21,2 

Вес 
слитка 

Уширенные книзу 8 тн 

" 

• 

Тип. 6 уширенные 
кверху 4,5 тн 

Тип. 7 уширенныt 
кверху 5,6 тн 
уширенную кверху 

6,8 тв 
Уширенные книзу 

69,8 

30,2 

10 

24 1 

64 

100 1 
20 

100 } 

220 

49,2 60,9 

50,8 39,1 

Таблица 4 

Примечанне 

Это составы неприк· 
репленные к опреде;r. 

маркам стали 

Прикрспл. к осев. и 
конструк. стали 

К бандажной сталп 

----~----~---,~--------------·---+----~------------------
16*) 457 284 

*) При достаточном количестве изложниц лимитирует работу недостаточное ко.чиче· 
ство тележек. Тем не менее при надлежащем внимании к волросу подготовки составов 
изложниu, наличного пapk<.t вполне дvстаточно для нормальной работы. Это внимание 
должно заключаться в забсте цеха о соответствующем и быстром охлаждении изложниц 
после освобождения их от слитков и быстрой чистl(е и смазке их при надлежащем ка
честве, которое устанавливается контролером ОТК, согласно имеющейся на этот счет 
инструкции. 
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Известно, что толстый слой смаз
ки на стенках изложниц порождает 

поверхностный брак слитков. 
В целях проверки влияния раз

.т~ичной толщины слоя смазки и от
сутствия смазки и чистки, был:) взя

то несколько слитков и затем не

ско~'IЬКО блюмсов рельсового . метал
ла. Осмотр слитков показал, что 
жирная смазка (толстый слой) обу
славливает неровную поверхность 

слитка. Последняя покрыта углуб
Jiениями конической или овальной 
формы разного диаметра и чем тол
ще был слой смазки, тем больше и 
глубже эти впадины. Иногда эти 
углубления имеют вид нег лубоких 
каналов,которые пересекаются меж

ду собою, образуя на поверхности 
слитка как-бы решетку (см. рис. 1). 
Такие углубления можно об'яснить 
тем, что толстый слой смолы не 

успевает моментально сгореть при 

соприкосновении с металлом и до

горание происходит уже под сло

ем металла. Образующиеся газы 
давят на поверхность застывающего 

металла, делая углубления разной 
величины (1-3 мм). Эти углубле
ния иногда сливаются, образуя про
долгеватые канальцы. 

При прокатке слитков на блюмин
ге эти yr лубления--вытягиваются по 
длине слитка и на поверхности по

лученных блюмсов появляются тон
кие волоски--трещинки (волосовины, 

рис. la)._ В зависимости от количе
ства и величины углублений на по
верхности слитка, получается тот 

или иной вид волосовин. Но обыч
но они небольшой длины 1- 2 см 
(см. рис. 2). Наряду с этим созда
ются все возможности для скопле

ния газ1овых пузырей под поверх
ностыо слитка. 

Ровное и тонкое покрытие стенок 

изложниц дало ровную, более глад

кую поверхность слитка, а при про

атке-гладкую поверхность блюм-

-------------------------
С1ОВ, на которой совершенно отсут
ствовали волосовины. 

Слитки, полученные в изложни
цах, которые не подвергались ни 

чистке, ни смазке имели также не

ровную поверхность, однако мень

ше чем полученные в изложницах, 

смазанных толстым слоем (см. рис. 2). 
Форма и величина углублений на 
поверхности слитка здесь обуславли
валась неровностями поверхности 

изложниц и зависела от степени за--грязиениости последних приставши-

ми к ним скрапинами от брызг и 
всплесков, и других загрязнений, 
При прокатке блюмсы имели вид, 
показанный на рис. 2а. 

Интересно заметить, что излож
ницы хорошо очищенные, но не сма

занные давали очень хорошую, ров

ную поверхность слитка. Настоящее 
замечание ни в коей мере не отвер

гает необходимости смазки, так как 

роль последней, кроме предохране

ния слитка от пороков, заключается 

еще и в предохранении стенок из

ложниц от выгорания. Хорошая 
смазка как раз и достигает эту 

двойную цель. 

Ряд осмотренных слитков пока· 
зывает очень часто неравномерную 

поверхность. Например, верх слит
ков носит следы жирной смазки, 

которая переходит в середине в 

нормальную, а низ слитка дает или 

чистую nоверхность (при совсем не
смазанной, но чистой изложнице) 
на 150--300 мм от низа, либо nо
верхность неравномерную, на кото-

рой чистые участки располагаются 
наряду с покрьrтыми углублениями, 
говорящими о том, что смазка вни

зу изложницы расnределялась от

дельными струями, спускаясь само

текюм сверху. Низ изложниц в 
большинстве случаев или не покрыт 
смазкой совсем, либо плохо покрыт. 
Об'ясняется это тем, что смазчики 
недокрашивают низа из боязни 
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Все эти лаки не имеют неприят

ного и вреднего запаха примесей 

смолы, а скипадар, наоборот, при
дает смазке запах, который заглу

шает все остальные запахи и делает 

запах смазки даже приятным. Пос

Jiеднее очень важно, так как дает 

возможность рабочему более спо

койно, а следовательно и более 

добросовестно и тщательно вести 
смазку. 

Все эти лаки дают эластичное 

покрытие. 

Для смазки изложниц с температу

рой выше 100° (100-150-170) к ла
ку 1 подмешивалась обезво

женная смола в количестве 25-30% 
или лучше смола разогнанная до 

температуры 260-270 ') (мягкий пек), 
предварительно подогретая, в коли

чеетве 20%. Получается загущен

ный лак, дающий тонкий слой на 

горячей изложнице и не выгораю

щий при указанных температурах. 

Такой лак может быть нанесен и 
способом, практикующимся на за

воде, т. е. смазкой помазком. 

Так как в практике работы стри

перного цеха встречаются случаи, 

кюгда состав не может быть охлаж

ден в достаточной степени, а обыч

ная смазка смолой и лаком выго

рает, была проверена возможность 

покраски мягким пеком. Для этого 

каменноугольная смола нагревалась 

до 270-280°. Мягкий пек, получен
ный в результате этого нагреван~я. 
расплавлялся и нагревалея затем до 

температуры 120--130°. При такой 

температуре и текучесть мало чем 

отличалась от холодного лака J\rg 1. 
При смазке таким пеком с по-

l{g 1 

мощью полотняного помазка полу

чалея ровный, тонкий слой, который 
не выгорал при температурах из

ложниц не превышающих 130--
2500. В исключительных случаях 
очень горячих составов такую смаз

ку можно рекомендовать. Если в 
сtоставе встретятся среди очень го

рячих изложницы с температурой 
ниже 200-150°, то этим пеком сма
зывать не следует, во избежание 
образования слишком толстого слоя, 
со всеми вытекающи\ш отсюда пос

ледствиями, вви~е обраgования под
корковых газовых пузырей волосо
вин, трещин. 

Способ приготовпения лаков 
очень несложен и может делаться 

неквалифицированным рабочим. По
рядок изготовления следующий: 
Пек, разбитый на мелкие кус!<И, 

загружается в бак с мешалкой, об
лицованный кирпичом и обогревае
мый nаром. После того, как пек 
расплавился, к нему nри размеши

вании медленно припивается скипи

дар. Размешивание должно быть 
тщательным, так как для получения 

'Однородной смеси требуется значи
тельное время. Нельзя допускать 
быстрого приливания растворптс ·:я. 
во-первых, потому, что он быстро 
начинает кипеть и испаряться, зо

вторых, он может охладить пек до 

затвердевания и дальнейшее его 
растворение будет сильно замедле
но. Подогрев же с растворителем, 
по причинам неизбежных потерь 
испарением, не>Келателен. 

За скипидаром следует прилить 
керосин. Здесь у»<е нечего бояться 
затвердевания пека, так как он 

поддер>Кивается в жидком состоя

нии скипидаром. Под конец доли
вается бензол, ecJJН он вообще вно. 
дится в состав. Бензол кипит при 
низкой температуре (78°) и прили
вание его к горячему пеку вызвало 

бы слишком бурное испарение и 
разбрызгивание. 
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Приготовление лак1ОВ по всем 
приведеиным рецептам идет, при

мерно, в том же порядке. 

Чтобы изготовленный лак не гу
стел и его можно было использо
вать на холоде без подогревания, 
его нужно хранить в герметической 
или, в крайнем случае, хорошо за
крытой по су де. В случае загустения 
перед употреблением (можно прямо 
в ведре) нужно прибанить раство
рителя д'О нужной консистенции и 
тщательно размешать, чтобы полу
чилась равномерная смесь. 

Рациональным нужно считать за
готовку сразу большой партии лака 
(например, на месяц-два), это со
кращает работу п'О изготовлению 
лака каждый день, но зато требует 
большой посуды (бака) для хране
ния. Размер этого бака отределяет
ся из следующего расчета: 

Считая в среднем расход лака 
.на один состав изложниц в 30 шт. 
20-30 кг и принимая в среднем 
прохождение 30 таких С1оставов в 
сутки, получим расход в сутки: 

30 х 30 = 900 кг~ 1000 кг. 

Для хранения месячной потреб
ности лака необходим бак емкостью 
в 30 м3 , или, примерно, с размерами 
0 = 3500, выс-3000 мм с г л ухой 
крышкой, с отверстием для сооб
щения с атмосферой и заполнения 
бака и краном внизу для забора ла
ка по мере надобности*). Уменьшая 
запасы до 15-дневной потребности, 
можно сократить размеры бака. 
Что касается размеров бачка для 

изготовления лака, то он может 

быть значительно меньше. Так как 
операция приготовления лака тре

бует несколько часов (4-6), то в 
баке емкостью в 4-5 м3 в течение 
двух-трех суток может быть заго
товлено необходимое количество 
лака на месяц. Эти замеры допус-

каются и тем соображением, что 
при ручном размешивании большую 
массу лака было бы 1очень тру дно 
размешать. Такой бак требует обо
грева для расплавления пека, что 

достигается или голым огнем при 

соответствующей топке, или еще 

лучше такой бак снабдить паровой 
рубашкой, что и предусмtотрено по 
проекту, сделанному стриперным 

цехом. 

Покраска изложниц лаками имеет 
то преимущества перед смолою и 

другими видами смазки, что с по

мощью лаков достигается 'Очень 

плотное покрытие стенок изложниц 

при тонком слое лака, интенсивное 

горение и газообразование, которое 
в этих условиях протекает быстро, 
давая нужное количество газов. За
паздывание ~горания смазки, нане

сенной толстым слоем (что все г да 
может случиться при применении 

смолы), обуславливающее неровную 
поверхность слитка и появление 

подкорковых пузырей, при лаках 
исключается. Если при покраске 
с~юлой изложницы должны быть 
обязательно нагреты, то не засты
вающим на холоду лаком могут 

быть покрыты как теплые, так и 
холодные изложницы. Это важно 
ос1обенно в з»мнее время, когда пе
реохлаждение составов изложниц 

случается часто и для смазки смо

лою требуется предварительный их 
подогрев, что связано с лишней за
грузкой кранов и без того пере
груженных. 

Необходимо помнить, что лак, 
как впрочем и любая смазка, плохо 
пристает к стенкам, покрытым 

пылью и к очень х10лодным стен

кам. Поэтому изложницы перед 
смазкой должны быть обязательно 
хорошо очищены и продуты возду

хом. Нуж~:ю помнить также о том, 
что все лаки и смола - оrнеопас-

*) Баr. хорошо снабдить змеевиком для подогревания в случае аварийного загустения лака 



92 'bl а pт<'HOBf'ItaH н<:r.'Тсдовательr•J\ая группа Ht 1 

ны и при неосторожном обращении 
с ними при смазке горячих излож

ниц не исключается вспышка паров 

при соприкосновении с голы~f 

огнем. 

Чтобы лак был ПОСТОЯНIIОГО СО-
става, необходимо весrи контроль 
за его изr1отовлением. Особенно 
важно знать его вязкость при ра

бочих температурах. Эта вязкость 
по мере надобности может прове
ряться в лаборатории или на месте 
изготовления 10собым экспрессным 

методом. 

В период изготовления лаков 
смазывались изложнi-щы, предназпа

'Таемые для разливки осеnых и 

рельсовых плавок. За чисткой н 
смазкой изложниц, а также разлив

wой в смазанный лаком состаn было 
установлено особое наблюдение. 
Те:\шература изложниц для лака 

.N2 1 допускалась не выше 100". 
Смазывались и совершенно холод
ные изложницы. Во всех случаях 
температур от О д1о 100° лак ло
жился ровным тонким слоем, при 

теплых изложницах, правда, лучше, 

чем при холодных и всегда плохо 

на изложницы покрытые пылью. 

Для составов с температурой 

100-150° применялся. как уже ука
зано было выше, лак .N2 1 загу'1щен
ный обезвоженной смолой, кото
рая добавлялась в количестве 25% 
от веса лака или мягким каменно

угольным пеком (смола разогрета 
до температуры 270-280°С) в ко
личестве - 20%. 
Свыше тысячи блюмсов, осмот

ренных при разбраковке и вырубке 
показали совершенное отсутствие 

волос1овин и мелких треп.I,ин, чего 

обычно не наблюдается при суще
ствующей смазке смолой составов 
с непостоянной температурой. При
менение лаков делает возможным 1 

заменить графит при смазке холод
ных составов. 

Графитовая смазка в том виде, 

как она применяется на нашем за

воде, не достигает цели, так как 

крупнозернистый графит всегда 
оседает на дно ведра, смазка же 

производится по сути водою кото

рая тут же улетучивается, оставляя 

на стенках отдельные небольшие 
пятна графита. 

Накладываr--!'ие смазки на стенки 
изложницы ручным способом при 
помощи волосяиных кистей также 

не всегда может обеспечить равно
мерность смазки в смысле покры

тпя всей поверхности стенок из
ложниц и в смысле равномерной 
толщины смазки. 

Переход на механическую смазку 
изложниц лаками, обеспечивающи
ми совершенно равномерную их 

смазку является актуальным вопро

сом качественности подГ'отовки из

ложниц . 
Очень удачным, с этой точки 

зрения, нужно считать применение 

опрыскивателей. 
Нами были испытаны опрыскива

тели типа осоавиахимовского, садо

вого и сащового реконструирован

ного. Емкость осоавиахимовского и 
садового почти одинакова: 12-15 
литров. Оба опрыскивателя носятся 
за спиной во время работы, но пер
вый имеет более удобный насос, 
для приведения в действие которо

го требуется снятие аппарата с 
плеч. Кроме этого, осоавиахимiОв
ский аппарат имеет плоскую форму 
ранца, второй же круглый, менее 

удобный для носки и для накачива
ния насосом сверху его приходится 

каждый раз снимать с плеч (см. 
рис. 3). Как первый, так и второй 
аппарат для механической смазки 
состоит из: 

1. Сосуд для лака (А), у осо
авиахимовского этот сосуд плоский. 

2. Воздушного насоса (1?), у осо
авиахимовского этот насос сбоку. 

3. Гибкого шланга (С). 
4. ЖезJiа для форсунки (Г). 
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5. Форсунки (E)j которые можно 
установить под любым углом. 

6. Крышки (Д). 
Мы реконструировали садовый 

аппарат. Емкость сосуда для лаков 
была увеличена до 50 литров. Гиб
кий шланг увеличен до 40 метров 
и число форсунок увеличина до 4-х. 
По предложению работников стри .. 
периого цеха воздушный насос был 

Рпс. 3 
заменен подводом, по шлангу, сжа

того воздуха (давление 4-5 атм). 
При работе с таким аппаратом 

требуется переносить только жезл 
с форсунками с одной изложницы 
на другую и часть шЛанга, что об
легчает работу смазчика и ускоря
ет процесс смазки. 

При работе выяснилось, что та-

К1ОЙ аппарат вполне удовлетворяет 
своему назначению, но необходимо: 

1. У меньшить вес жезла с фор· 
сунками, что вполне возможно, как 

это выяснилось при рассмотрении 

размеров и веса деталей. Большая 
часть деталей может быть изготов
лена из алюминин. 

2. Увеличить число форсунок до 
восьми, что в два раза ускорит 

процесс покраски 

и улучшит условия 

работы смазчика. 

Как показала 
опытная работа, к 
преимуществам ме~ 

ханической смазки 

нужно отнести: 

1) Достигается 
равномерное покры 

тие стенки изJюж

ницы мельчайшей 

nылью и гаранти

рует от скоnления 

лака па поддонке. 

2) Расходуется 
меньшее количе-

ство лака. 

3) Сокращается 
время смазки и 

за да лжива ем ость 

рабочей силы. 

4) Устраняется 
возможность за

грязпения смазоч

ных материалов 

огнеупорами и зем-

лей. 

Испытание таких аппаратов 
показала, что в цехе кроме 

двух стационарных аппаратов, опи

санных выше, с 8 форсунками, не
обхrодимо иметь четыре (в каждой 
смене по одному) переносных аппа
рата осоавиахимовского типа с че

тырьмя форсунками. Назначение 
переносных аппаратов - смазка из-
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ложниц в nарке изложниц, на 

стрипере-подмазка изJюжниц nри 

проверке и т. д. 

Назначение стационарных аппара
тов - смазывать нормально приго

товJiенные составы в парке охлаж

дения изложниц. 

Что касается расхода испытан
ных лаков при смазке, то он не

СI<'олько ниже расхода смолы, так 

как при определенной и постоянной 
I<онсистенции лаков они ложатся 

на стенки очень тонким слоем, чего 

нельзя сказать о смоле. Если смолы 
по нашим наблюдением в среднем в 
сутки идет 2,0 + 2,5 тонны, то лаков 
расходуется не больше 0,7 + 1 ,О кг. 
на изложницу (1,0 тонна в сутки). 

Расходы на смазку изложниц ла
т<ами складываются из следующих 

статей: 

1. Расход на рабсилу при смазке 
2. » » » изготовле-

нии. 

3. Стоимость материалов. 

Пункт 1-й отпадает, так как 
практика показала, что существую

щий штат смазчиков при примене
нии лака не будет загружен более 
чем при смазке смолой. Второй нункт, 
имеющий ввиду одного рабочего 
или двух, вполне компенсируется 

расходами на доставку смол~ с ма
кадамноrо завода к стриперному 

цеху, как это делается сейчас 
(один человек и одна подвода). 

Остается 3-й пункт. Опытом 
установлено, что на смазку излож

ницы лаком NQ 1 нужно 500-800 
грамм о в лака. Возьмем 1000 гр. 
Для изготовления 1 кг лака расхо
дуется: 

Пека 30%' 
Скипидара 70% 

При цене пека - 250 руб. и ски-

--------------------
лидара 1200 р тб., стоимость 

сырья на 1 1 г лака составит: 

25. 0,3 + 120. 07 = 91 IШП. 

или на 1 изложницу: 

91 х 1.0 = 91 коп. 

На тонну металла в среднем при
ходится: 

91 : 7 = 13 коп. 

При достаточном освоении механи
ческой смазки, как это показали 
проведеиные опыты, расход лака 

можно сократить до 400 граммов, 
сrоимость лака на топну металла 

снизить до 5 коп. 

При замене скипидара лигроином, 
стоимость которого по данным 

коммерческого управления 900 руб. 

(франко-завод), стоимость смазки 
снизится еще в отношении 9 : 12, 

13 Х9 
т.-е. вместо 13 коп. 

12 
=9,3 коп. 

или при раскоде 400 грjтн-4 коп. 
на изложницу. 

Чтобы иметь представление о 
расходе на смазку смолой, доста

точно сказать, что в сутки расхо

дуется не ~1енее 2,0-2,5 тн. При 

стоимости смолы в 150 руб. тонна 

расход сырья в сутки составит 

150. 2,0 = 300 руб. 

Беря в среднем 5000 тн. стали в 
сутки, получаем расход при смазке 

смолой считая на тонну металла: 

30000: 5000 = 6 коп. 

Так что расходы тю смазке Jiаком 

будут практически возможно не
сколько и выше, но эта разница 

будет неэначительна, к тому же бра

ка по вине смазки не должно быть. 







_J)аЗJПiвке сверху; температура раз.· 
ливки может оказывать на СJIИТОК 

иеодинаковое действие в больших и 
ма;nых слитках; наличие ип отсут· 

ствие утеплителей может различным 
образом сказаться в изложницах 
различной конструкции и т. д. и 1. п. 
Задача была бы значительно упро

щена, если бы была найдена воз
можность на небольших моделях 

184 N4 . 

/J!O аоо 

535 385 

_1"~ 
,.~ . ..._. 

1 

.. i 
••• 

., 
бевво существенвое значение могу1' 
иметь внешние очерт&DЯ вэложввц 
или 'Точное соблюден~ отношения 
сечения слитка к его .вы~ Меж
ду тем, в среде производствеаниiЮв 

можно встретить мнения о целесо

образности сигарообразных излож· 
ниц иJIИ указания, что оптимальные 

результаты М'Огут быть достигнуты 
только при строго определевных со

отношениях размеров слитка 

и т. д. В настоящей работе 
делается попытка пойти по 
обоим указанным направле
ниям. 

Методика работы была 

,.... __ 

следующая. Параллельна изу
чались; б-тонный слиток Куз
нещrого завода и модели, 

приrотовленные в лаборатории 
путем разливки смеси пара

фина со стеарином. Припятый 
метод выливания незакри

сталлизовавшейся. стали через 
определенное время после за

ливки и последующая разрез

ка получившихся полых слит

ков позоолила наблюдать по-

.. 
i 

Рис. 1. 

степенный ход кристаллиза
ции. Был также произведен 
опыт измерения температур 

как стенок изложниц, так и 

жидкой стали.*). 

изучить nроблему или хотя бы час~ь 
проблемы и в натуральную величи
ну проверять только оюончательные 

Кристаллизация и строение 
_ слитка КМЗ 

выводы. При этом упростилось бы Для изучения внутреннего строе· 
экспериментирование и ускорилось ния слитков КМЗ был выбрав ме-
накопление материала. тод в,ыливания невполве закристаJI-
Затем чрезвычайно важно было лизовавш слитков. Опыты про-

бы оценить степень влияния каждо- исходили следующим образом. В 
ro из факторов ·образования слитка первом мартеновском цехе КМЗ 
и, отбросив менее существенные, i ·б средне-углеродистой 

внимание на наибо- ыли залиты 
важных. Так, например, вряд ли стал~эю четыре слитка в б-тонные 
но согласиться с тем, что осо- изложницы (рис. 1). Затем к соста-

*) Резу.аьтаты моделировании б у 11ут оnубликоЩ~ны во втором номере Аанноrо сборника. 
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ву был nодан паравоз и тележки с 

опытными изложницами были от
правлены в стриперный цех. При 
помощи крана изложницы перевора

чивались вверх дном. Промежуток 
вре. 1ени от заливки до выливания 

был в 10, 30, 60 и 100 минут. Поло-

Таблица 1 

.ММ 
ffромежуток Об'е,~l нолости 
времени от 

слитка в 

пfn. эаливi<И до 
литрах 

вылиuан. в .мин. 

1 10 320 
2 30 180 
.з 60 60 
4 100 20 

сти полученных пустотелых слитков 

заполнялись водой для определения 

об'ема вылившейся стали. В таблице 
1 даны эти об'емы. 

Расстояние от 
внешнего края 

с ДО ТОЧЮI ВЗЯТИЯ 

nробы в мм 

х~ 25 0,.57 
с..,. 43 0,58 
<1.1 :s: 80 0,61 p::j~ 

(,) 123 0,48 

~:13 25 0,58 
-::.:: 45 0,59 - .... o:t::.; 80 0,60 <1.1~ 
C.u 125 0,5 1 u 

:13 
~ 25 0,59 .... 
:s: 50 0,59 ~ 
u 85 0,58 ,.., 

135 0,45 
:::r:: 

Затем из полых слитков были вы
резаны плиты. Эскизы плит 1 и 2 
слитков с основными размерами да

ны на рис. 2. Дальше эти плиты 
подвергались всестороннему металло

графическому изучению. С целью 
установления степени ликвации эле-

· ментов были произведены техниче
ские анализы, :причем места взятия 

проб удазаны на рис. 2. Результаты 
этого анализа сведены в таблицу 2. 

Si 

Как легко видеть из данных таб
лицы, зональная ликвация практи

чески отсутствует. Этот результат 
подтверждается также отпечатками 

по Бауману, не показывающими 
ликвации серы. Далее слитки были 
протравлены на макроструктуру ре

активом Ле-Шате~ье - Лемуана. 
Структуры получиЛись более или 
менее однотипные. Рис. 3 позволяет 
установить наличие и толщину обыч. 

ных зон слитка: зоны мелких кристал

лов, столбчатой кристаллизации и 
дезориентированных дендритов. Ма

кроструктура указывает на две ха

рактерные особенности строения изу
чаемых плит. Во-первых, устанавли-

Таблица 2 

Мп р s ,, 

0,26 0,70 0/J18 0,018 
0,29 0,69 0,023 0,021 
0,24 0,70 0,023 0,020 
0,24 0,66 0,023 -

0,25 0,70 0,02.3 , 0,070 
0,24 0,70 0,022 0,020 
0,28 0,69 0,024 0,019 
0,28 0,68 0,019 -

0,29 
0,25 
0,25 
0,'24 

0,70 0,()26 0,019 
0,70 0,021 0,020 
0,70 0,021 0,020 
0,64 0,015 -

вается существование большого ко
личества надрывов по внутреннему 

краю плиты и, во-вторых, наличие 

серии темных линий, идущих парал
лельна внешнему ребру плиты. Эти 
линии группируются таким образом, 

что у внешнего края плиты на близ-



99 Проф. Ю. В. Грдпна, nпж. А. Я. Дехтярь, инж. А. А. Гоnоров 

ком расстоянии друг от друга,скон

ценrрировано 4- 6 линий и затем 
на расстоянии 35-40 мм ·от внеш
него края проходит одна линия. Схе
:'.fатически эти линии нанесены так

же и на рис. 2. Наличие этих линий 
было проверено и на других слит
ках. Так, на рис. 4 дан поперечный 
разрез слитка рельсовой стали 
(вблизи угла слитка), причем здесь 
линии выступают совершенно отчет

ливо. Сопоставление продольных и 
поперечных разрезов приводит к 

заключению, что эти линии пред

ставляют собой на плоскости разре
за следы поверхностей, 'Обертываю
щих весь слиток. 

Затем была сделана попытка, при
меняя в качестве травител я серную 

кислоту, выявить наличие газовых 

пузырей (рис. 5). 
Этот рисунок такясе является бо

лее или менее типичным для куз

нецкого слитка. Хорошо видно зна
чительное количество пузырей,скон
центрированных блиясе к ловериости 
слитка в зоне столбчатой кристал
лизации; число их резко уменьшает

ся при переходе границы этой зоны. 

Нельзя конечно утверждать, что все 
темные включения, имеющиеся на 

этом слитке, представляют С'обой 
настоящие газовые пузыри, так как 

на нетранленном шлифе их заметно 
значительно меньшее количество. 

Но, во всяком случае, они представ
ляют собой места загрязнения ме
талла, легко поддающиеся действию 

кислоты. Здесь могут развиваться 
местные наnряжения как и около 

_газовых пузырей. Есть все основа-
ния предполагать, что именно в этих 

точках произойдет значительная 
К'онцеi-:IТрация напряясений в процес

се деформирования слитка и в лю
бой из этих точек моясет возникнуть 
зародышевая микротрещина, которая 

дальше поведет к образованию во
лос1овины и т. д. Нужно отметить 

7* 

еще, что количество пузырей не
сколько увеличивается в верхних ча

стях слитка, но их моясно найти в 

значительном количестве и внизу. 

Микронеследование не дало ниче
РО существенного. Наблюдалась 
обычная структура среднеуглероди
стой стали, состоящая из перлита и 
ферритной сетки. Заметного обез
уг лероживания не наблюдалось. 
Можно было подметить, что ближе 
к поверхности слитка весь феррит 
выделился в виде сетки, глубже 
встречаются отдельные изолирован

ные участки феррита. Шлаковые 
вклшчения концентрируются, глав

ным образом, в феррите. Микроис
следование упомянутых выше тем

ных линий не показало заметных 
скоплений шлаковых включений на 
этих линиях. Таким образом отпада
ет предположение о том, что эти 

линйи представляют собой места 
сК'опления ликватов, оттесняемых 

растущими дендритами. К невоз
можности такого истолкования тем

ных линий приводит и то обстоя
тельство, что линии расположены 

вблизи поверхности слитка, где кри
сталлизация идет весьма быстро и 
ликнация отсутствует. 

Причины появления поверх
ностей перерыnа нристалли

зации 

С теоретической стороны наиболь
ший интерес представляют собой 
поверхности, следы которых видны 

на макрошлифах в виде темных JJИ
ний. Как показывает рис. 6, на этих 
поверхностях происходит прекраще

ние кристаллизации. Достигнув по
верхности, дендриты прекращают 

свой рост и затем В'озобновляют его, 
частично продолжая имеющиеся 

кристаллы, частично же из новых 

центров. Для правильного понима
ния явлений, происходящих при кри-









Ht 1 Псс.1едованнс rюiТROB 1\у;шсЦI\ОГО мeтa.l!.Jyprпчeci\Oro заЕода 103 

сталлизации слитка, необходимо 
установить причины замедления кри

сталлизации. Ремина и Носырева в 
своих исследованиях встретились с 

наличием указанных явлений в слит
ках, но не придали ему должного 

значения, ограничившись указанием, 

что оно является результатом или 

каких-либо физико-химических при
чин или представляет собой следы 
забегания волн стали на закристал
лизовавшуюся уже корку. Это по
следнее предположение следует со

вершенно исключить. Действитель · 
но, при разливке струя стали созда

ет волнение на поверхности, волны 

набегают на затвердевший металл и, 
при наличии окисления, возможно 

было бы ожидать каких-либо сле
дов этого набегания. Но совершен
но необ'яснимо с этой точки зрения 
образование линии, удаленной от 
поверхности на 40 мм. Она обра
зуется несомненно тогда, ко г да раз

ливка, продолжающаяся 1-2 мину
ты, уже закончена. Таким образом, 
в момент этой остановки кристашш

зации, особенно в нижних частях 
слитка, никаких волн нет. Точно 
также, рассматривая процесс напол

нения изложницы, нетрудно устано

вить, что набеганием волн можн,J 

Рис. 6 
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об'яснить образование одной поверх· 
ности, но не целого ряда их и, на

конец, изучение этих линий показы
вает, что они носят непрерывный 
характер, как по высоте, так и по 

поперечному сечению слитка, чего 

не могло бы быть, если бы они бы
ли волнового происхождения. 

Отсюда следует, что причипы воз
никrювения толчков кристаллизации 

нужно искать в условиях охлажде

ния слитка. Если на боковой по
верхности изложницы выделить еди

ницу площади и отвлечься пока от 

тепла кристаллизации, то охлажде

ние столбика стали целиком подчи-

___ ..---

u2 

и~ J 

Р11:- 7 

няется обычному уравнению тепло
проводности, т. к. на боковых гра
нях этого столбика обмена теп
ла не происходит. Отличие от 
обычного случая теплопровод
ности заключается здесь только в 

том, что длина самого стержня воз

растает с некоторой скоростыо f. 
Ограничиваясь толыю самыми на-

1 трированы у самой поверхности 

слитка, примем эту скорость за по

стоянную величину, а также введем 

следующие упрощающие предполо

жения: 

1. Теплопроводность изоложницы 
мало отличается от теплопроводно

сти закристаллизовавшейся стали и 
, может быть принята равной ей. 
1 2. Весь процесс рассматривается в 
самом начале, так что тепловая вол

на не успевает дойти до поверхно
сти изложницы, которая имеет не

которую постоянную температуру. 

Введем обозначения: 

к - коэфициент теплоправодно. 
СТИ, 

с -- теплоемкость стали и из

ложницы, 

р- плотность, 

k 
а2 =--температуропроводность, 

ер 

u - температура, 

u:: - температура плавления ста

ли, 

t -- время. 

Уравнение теплопроводности: 

дtt ') д2u 
at=a~ дх2 ( 1) 

необходимо проинтегрировать при 
пограничных условиях 

н= lll; 
х- о 

причем 

(2) 

1 =о+ ft, (3) 

где о толщи1:1а иэло;книц (рис. 7). 
Кроме того ;tолжно быть соодюдено 
начальное услови2 

u = tlt 
t=o 

(4) 

чальными стадиями кристаллизации, Решение этого уравнения имеет 
т. к. большинство линий сконцен- вид: 

t1 = V 1- W = t1 + ( U - U ) ~ + 2 (Uz- U1) 0 1? ( - 1 J m \- /,2 aZ t s· Ш7tХ 
1 2 1 1 1t 1 111 ш ~ ... (5) 

m=o · 
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На рис. 8 представлены резуль
таты вычислений по формуле (5) 
nричем было принято: 

Теплопроводность чугуна по 
Масумото 

+=5,74+2,4320+5,0 Si+ 

+2,461 Mn, 

что дает для среднего химиче

ского состава чугуна кузнецких из

ложниц: 

С= 3)2, Si = 1,15, Mn = 0,55 

значение 

k =О 04 -s кал._ 
' .) см сек град. 

rг~плоемкость чугуна n рин.ята сог
ласно данных Умино, а также Бра· 
уо:а и Галлеидера С= О, 19 

Таким образом темпера:гуро-про
водность получается равной: 

:.. 2 = I\_ = 0 0331 
ер ' 

Показатель степени при толщине 
стенки изложниц 15 см имеет вели
чину 

32 
1t

2
..,

2
m

2 
t = 0,0014о m~t 

о 

Расчет произведен для точки, 
ра~положенной на расстоянии одно

го сантиметра от внутренней по
верхности изложницы, причем тем

пература стали принята lJ 2 =1500°С 
и температура изложницы 175 ° С. 
Вид уравнения (5) и кривой рис. 

8 показывает, что нагревание из
зожницы идет плавно, никаких по

вышений температуры, способных 
вызвать остановки в процессе кри

сталлизации не наблюдается. Если 
брать для вычисления точки, все 
более приближающиеся к внутрен
ней поверхности изложницы, то кри

вые нагрева охлаждения изложницы 

будут оставаться подобными приве-

денной, все более приближаясь к 
. указанным па рис. 8 предельным 
1 прямым ОА п АВ. На самой повер.·

ности раздела, независимо от вре

мени, температура равна u:. =1500 ·С. 
Таким образом, охлаждение металла 
само по себе не может создать вол

I-юобразный процесс, который мог 
бы об'яснить возникновение переры
вов кристаллизации. Это приводит 
к неизбежному выводу, что только 
выделяющаяся при кристаллизации 

теплота плавления способна вызвать 
указанный эффект. Тогда прtоцесс 
можно представить в соответствии с 

рис. 9, г де даны температуры двух 
точек, находящихся вблизи поверх
ности раздела твердой и жидкой 
фаз, но одна находится еще в жид

ком металле, а вторая весьма близ
кtо к ней в твердом. Температура 
жидкой фазы будет понижаться до 
температуры плавления tJ 2 Начи
нается выделение кристаллизацион

ного тепла, пропорциональное тол

щине закристаллизовавшегося ме

талла; температура на поверхности 

раздела нС:lчинает повышаться и 

дальнейший рост кристаллов при
останавливается. Затем снова следу
ет охлаждение и т .. д. 

Совершенно понятно, что такие 
колебания температур могут возник
нуть только в том случае, если 

охлаждение слитка идет недостаточ

но энергично и кривая температур 

изложницы вблизи внутренней по
верхности имеет вид, указанный на 
рис. 9. 
При интенсивном охлаждении эта 

кривая должна иметь ясно выражен

ный максимум и резкое снижение. 
Тогда выделение тепла при кристал
лизации оказывается недостаточным, 

чтобы поднять температуру на по
верхности раздела выше температу

ры плавления. Поэтому, например, 
в малых слитках темные линии на

блюдаются горадко реже. В то же 



106 Проф. Ю. В. Грдuна, IШЖ. А. Я. Дехтяръ, инж. А. А. Говоров Не 1 
--- --------

время наличие этих линий в боль~ 
ШО:\1 слитке указывает на очень ма

лую скорость охлаждения и служит 

верным признаком недостаточн'О 

охлаждающего действия изложни· 
цы. 

Наконец, темная линия, проходя

щая на расстоянии 20-30 мм от 
внешней поверхности изложницы, 

повидИI\юму, отвечает моменту уста

новления температурного равновесия 

между притоком тепла со стороны 

о 
• oj 

Рис. 8, 
жидКО1UI стали и отводом тепла че-
рез внешнюю поверхность изложни

цы по теплопередаче. Однако во

прос этот еще не вполне ясен и за

служивает дальнейшего изучения. 

Обсуждение полученных 
результатов 

Изучение материала, изложенного 
выше, приводит в следующим за

ключениям: 

1. Эональная ликвация основных 

элементов в полых слитках практи

чески отсутствует. 

2. Зоны мелкозернистые и столб
чатой кристаллизации не по~учают 
достаточного развития, что указы

вает на недостаточную ск1орость ох

лаждения. 

3. В большом числе присутствуют 
темные линии-следы поверхностей 
персрыва кристаллизации, которые 

также указываюr на слишком мед

лепное охлаждение слитка. 

4. На внутренней поверхности по
:юго слитка сконцентрировано зна· 

чительное количество подрывов, ука

зьшающих на ведопустимость преж

девременного движения слитка. В 
условиях Кузнецкого завода вре ш 

выстойки заполненных изложниц не 

\ 

ли, не говоря 

возншшовения 

слоя и проч. 

должно быть ме
нее 1,5 часов, т. к. 
еще по прощР

ствии 100 минут 
центр слитка жид

кий. Надрывы же, 

заполняясь JШК-

ватом, могут в 

дальнейшем соз-

дать в центра.~rь-

ной зоне слитка 

темные полосы на 

отпечатках Баума

на и повести к 

забракованию ста-
уже о возможности 

дефектов типа рас-

5. Травление серной кислотой вы
явило значительное количество пу

зырей, особенно густо расположен

ных в верхней части слитка. 
6. Очертания внутренней поверх

пасти полых слитков позволяют сде

лать следующие заключения. Кри
сталлизация проис~одит равномерно. 

Отсутствуют «Мосты», <<перехваты» 
н т. д. Толщина стенки изложницы 
оказывает весьма слабое влияние на 
процесс кристаллизации. Несмотря 
па то, что в верхней части изложни
цы стенка в два раза тоньше, чем 

в нижней, толщина наросшего мате
риала остается одна и та же. По
этому кажутся весьма сомнительны

ми попытки регулирования скорости 
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охлаждения слитка посредством из

менения толщины стенки изложни

~~ы. Нужно отметить, что существу
ют другие более мощные факторы, 
влш1ющие на скорость охлаждения. 

Сюда относятся, в первую очередь, 
температуры стенок изложницы и 

саМ'ой стали. Как nоказывает урав
нение (5), оставляя неизменным вре
мя, теплопроводность и местополо

жение изучаемой точки, т. е. остав
ляя постоянной величину суммы, 
м·ожно резко снизить температуру в 

данной точке, уменьшая температу
ру изложницы и температуру стали. 

1 

i 
1 

1 1 1 
j, 

1 
i 

~ 
r 1 1 

1 1 r 1 

8. ,. t 1 1 
q, 

1 
1 1 

с: 1 
~ 1 1 

1 1 
е 1 r 

1 1 1 

предназначены для измерения тем
ператур стенок изложницы, причем 

сверлiiЛIIСЬ они так, что в каждой 
групне ,спаи 1термопары 1располага
лпсь на расстоянии 1 О мм от вну
тренней поверхности изложницы, а 

на средине толщины стенки и на-

1 О мм от внешней поверхпасти из
ложницы. Для измерения темпера
тур жидкой стали были использо
ваны термопары Pt-Pt Rh. Для изме
рения теl\lператур изложницы были 
применены термопары ·платина-них

ром. В nервом опыте монтаж термо
пар для измерения температур стали 

1 frdffjg!){j qiOJb, 
1 

1 

1 

1 

1 
1 
1 

• 1 

был выполнен сле
дующим образом 
(рис. 1 0). Термо
пара помещалась 

внутрь кварцевой 

трубки c:=IO мы 
с толщиной стен-

кн 1,5 мм. Эта 

трубка вкладыва-

лась в графита-
вый чехол, кот о-

рый, в свою оче-

редь, помещался 

1 Г,,ffo7ЛNnO 1- lCfnC!ЛГ.' I.J\1'<.jUU внутрь трубки из 

L!r~,/·~ .А~' __ .l. f ~::: плавленного к вар-

·ца. Графит от де-
8рен11 

Рис. 9 

Измерение температур жид
кой стали и изложниц 

I3 цеховых условиях были прове
дены опыты измерения температур 

жидкой стали и стенок изложницы. 

Схема расположения термопар была 
следующая (рис. 1 ). В изложнице 
было просверлено 9 отверстий, как 
указано на (рис. 1 ), при этом три 
из них, именно 1, 2 и 3 были сквоз
ные для пропуска термопар внутрь 

жидкой стали, а остальные 6 были 

лялся от соприкос

новения с жидкой 

сталью по кольцевой по верности за
мазкой аз огнеупорной глины. Через 
отверстие в изложнице все трубки 
вдвигались внутрь так, что спай 

термоnары помещался на расстоянии 

40 мм от внутренней поверхности 
изложницы, причем внутренняя квар

цевая трубка была выдвинута из 
обоих чехлов на 25 мм. 
При первом же опыте выяснилось, 

что трубки срезываются и рвут тер· 
мопары в тот момент, когда засты

вающий слиток садится, двигаясь 
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разом в первом опыте удалось взять 

всего по аескольку отсчетов тем

пера туры. 

Тогда монтаж термопар был из
менен (рис. 11 ). Внешний кварцевый 
чехол по кольцу «В» был сварен с 
внутренней же кварцевой трубкой 
«С» так, что эта последняя выстав-

жение, причем края трубок не пе
ререзывают термопару, т. к. кон .. 
цы rрубок «д» и «С» разваль
цованы ПJrавным закруглением. Эта 
конструкция вполне себя оправдала, 
выдержав заливку и движение слит

ка относительно изложницы, причем 

одна термопара была по окончании 

1 

г·lmт: .. ,· т т 
r50 17S 

Рис . 12. 

лялась из него на 5 мм. Трубочка опыта извлечена целой, другая же 
«С» была около 40 мм длиной. За- вышла из строя по прошествии 
тем внутрь кварцевого чехла вводи- 1 часа 20 минут. Таким образом 
лись графитовая трубка и внутрен- указанную конструкцию можно ре-
няя кварцевая трубка, конец кото- комепдовать для применения в опы-

рой был расширен раструбом. Идея тах подобного рода. 
конструкции заключалась в rом, Что касается первого опыта изме-
что в момент срезывания главного рения температур, то ввиду быстро-

внешнего чехла трубка «С» остает- го выхода из строя термопар дан-
ся целой и свободно поворачивает- ные его не приводятся. Следует от-
ся, занимая новое наклонное поло- метить только, что максимальная 
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температура жидкой стали, зареги
стрированная в этом опыте, была 
1580 °-С. Сталь была среднеуглеро
дистая, примерного состава: 

С = 0,5-0,6% Мп = 0,6- 0,8 %. 
Температура плавления стали такого 
состава лежит в пределах 1450°-

ни е темпера туры разливки n10 ста

лям различных марок. 

Второй опыт измерения темпера
тур производился при следуюLЦих 

условиях разливки. Изложницы с 
расширением вверх с керамическим 

утеплителем, входнLЦим внутрь из-

--- -· --т --~ 

1 1 

~--~~~~--- ·х:--·----~ 

,, .. 
t:: 
о 

~ 400 !----+-+-
" '[ 

•· 
с 

l'нс. 13 

1460 ° С, т. е. сталь может считаться 
сильно перегретой. Работники за.во
да, основываясь на измерениях оп

тическими пирометрами, не считали 

возможной подобную температуру 
разливки. Следует обратить внима
ние работников завода на это об
стоятельство и рекомендовать про

извести подобное измерение много
кратно для того, чтобы зафиксиро
вать более или менее надежно сред-

.. 
о ' 

ложницы приблизительно на 100 мм. 
Расположение термопар согласно 
рис. 1. Однако смонтированы были 
не все термопары, а только следу

юLЦие: верхняя, погруженная в жид

кую сталь, такая же--~нижняя и 

три термопары для измерения тем

пературы стенок изложницы по сре

дине ВЫСОТЫ ИЗЛОЖНИЦЫ. _ Залива
реЛЬСОВаЯ сталь состава: 

С= 0,50- 0,65%,Mn = 0,60- 0,90% 
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с температурой плавления не выше 
1450 ° С. Разливка производилась 
сверху через стопорное устройство, 
продолжительность наполнения из

ложницы ок'оло 2 мин. Опытная из
ложница помещалась на тележке 

между двумя другими, причем хо

лодные спаи термопар были выведе
ны на разливочную площадку и ох

лаждались водой со льдом. Темпе

ратуры наблюдались визуально; ис
польз'Ованы были переключатели, 
позволявшие работать всего с дву
мя гальванометрами. Резу ль таты это
го опыта представлены в виде кри

вых на рис. 12-13. На первом из 
них даны температуры слитка, при

чем верхняя кривая изображает 
температуру стали в верхней части 
изложницы непосредственно под 

утеплителем, нижняя кривая изобра
жает температуру стали на средине 

высоты изложницы. На рис. 13 
верхняя кривая дает температуру 

стенки изложницы на расстоянии 

10 мм от внутренней поверхности 
изложницы, средняя-соответс·твует 

средине изложницы, а нижняя -
1 О мм вглубь от внешней поверхно
сти изложницы. 

На первом рисунке обращают 
внимание более высокие температу
ры в верхней части изложницы 
(приблизительно в ста миллиметрах 
ниже нижней кромки утеплителя). В 
этой части слитка имеют место два 
противоположных влияния. Действие 
утеnлителя замедляет отвод тепла 

от этой части слитка, но несколько 
ниже утеплителя металл должен 

быть холодней, так как поток тепла 
имеет возможность направляться не 

только перпендикулярно стенкам,но 

и вверх в Хlолодные верхние части 

изложницы, изолированные утепли

телем. Существенное значщше име
ет то, какой из факторов окажется 
преобладающим. Если допустить, 
что под утеплителем действительно 

имеется усиленный отвод теnла, то 
следует думать, что в этой части 
слитка возможно образование «МО
ста», т. е. закристаллизировавшегося 

слоя металла, отделяющего металл 

утеплителя от 'Основной массы ме
талла. Тогда возможно разрастание 

и углубление усадочной раковины, 
рыхлости, образование ненормаль
ных ликвационных зон и т. д. Как 
показа,ли измерения температур и 

форма П'олых слитков, такое явле

ние в действительности не наблю
дается. Кристаллизация идет равно
мерно, толщина стенки полого слит

ка, хотя незначительно, но все же • 
уменьшается вверх, температура под 

утеплителем выше, чем в средних 

частях слитка. 

Измерение температур стенки по
казана, что температура (рис. 13') 
изJIIожницы на расстоянии 1 О мм от 
поверхности стали не повышается 

выше 706° С. Теоретический расчет 
по уравнению (5) показывает, что 
даже в первые моменты эта темпе

ратура должна nодняться до 900°С 
(рис. 8). Причина этого несовпаде
ния максимальных значений темпе
ратур изложницы может быть lоб'
яснена только более низкой тепло
проводностью системы сталь-воз

душный зазор-изложница, чем это 
было принято при расчете. При рас
четах быJIIo принято, что кристалли
зующаяся сталь с изложницей со
ставляют одно целое, причем тепло

проводности стали и чугуна равны 

между собой. Влияние на скорость 
охлаждения воздушного зазора не 

было учтено. Если для самых ран
них стадий нагревания изложницы 
(в пределах 2-4 мин), пока темпе
ратура поверхности изложницы мо

жет считаться постоянной, подо
брать то значение теплопроводности, 
при котором уравнение (5) дает зна
чения, совпадающие со всеми тре

мя кривыми температур излож-
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ницы, то получим значение в 6-7 
раз меньше общепринятого для чу
гуна. Таким образом можно оценить 
влияние В'оздушного зазора или по

верхностей контакта между слитком 
и изложницей. Конечно, цифра эта 
весьма неточна, т. к. принципиально 

неправильно прилагать уравнение(5) 
к случаю, когда температура по

рерхности изложницы не постоянна, 

а является функцией времени, но 
тем не менее поряд'ОК величины ею 

определяется. Эта цифра указывает 
на значительную роль воздушного 

зазора в процессе теплопередачи .. и 
еще раз подчеркивает относительно 

чрезмерно медленное 'Охлаждение 

слитка Кузнецкого завода. 

3 а и л 10 ч е н и е 

Из изложенного могут быть сде
Jiаны следующие выводы: 

1. Предложена схема измерения 
температур жидкой стали в боль
ших слитках, пригодная для многих 

случаев исслещования 

2 .. Показапо, что температура раз
ливки в случаях, наблюдавшихся в 
работе была слишком высока. Пред
ложено для уточнения этого вопро

са произвести многократный замер 
температуры разливки стали разных 

.марок с целью получения надежных 

средних данных. 

• 

3. Показано, что предположение о 
более интенсивном охлаждении ча
сти слитка, находящейся непосред
ственно под утеплителем и об обра
зовании «М'Остов» не отвечает дей
ствительности. 

4. Показано, что наличие воздуш
ного зазора между слитком и из

ложницей в 6-7 раз уменьшает теп
лопроводность системы и ведет к 

недостаточно интенсивному охлаж

дению слитка. 

Следует указать, что наиболее 
важным выводом для кузнецкого 

слитка является вывод о черезмер

но медленном охлаждении слитка. 

Таким образом, все мероприятия, 
способствующие повышению скоро
сти охлаждения слитка улучшают его 

качества. Т. е; следуетрекомендовать 
понижение температуры изложниц, 

увеличение поверхности охлаждения 

слитка, приходящей на единицу ве
са слитка, уменьшение толщины 

стенки изложницы и др. 

Авторы считают своей обязанно
стыо 'Отметить, что работа выполне
на совместно с центральной лабора
торией кмз; особенно в производ
стве первичных опытов. Также ав
торы приносят благодарность инж. 
Бабичу Г. Ф., припимавше IY уча
стие в измерении температур 

слитка . 



Инженер Н. Е. СКОРОХОДОВ 
Центральная лаборатория ИМК 

Качество слитка увеличенного с 5 до б тонн 
путем изменения конструнции изложницы *) 

После целого ряда эксперимен
тов и исследований, на Кузнецком 
tеталлургическом заводе закрепи

лись на 5 тн (фиг. 1) и 7 тн (фиг. 2) 

Фие. 1 

макроструктуре хорошее, вслед-

ствие чего суммарная обрезка ко
,ТJеблется в пределах 25 - 30% 
(20-23% с утепленной головы). 

~~-.... !ОСО_=\1 
~ "ll'.J_-
~----1 ! 

Фиг. 2 

изложницах для отливки качествен- Качество металла 7 тн слитка в 
ной стали. Качество металла 5 тн верхней части неудовлетворитель
слитка с утепленной головой по , ное, поэтому суммарная обрезка 

*) Даныая работа яnJяется частью пгозеденной нами работы по изучению качества 
слитков. 

8 Сборник научно·техи. статей. 
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колебалась от 40% до 50%, что яв
ляется недопустимым с rочки зр,е

ния расходных коэфициентов. Пя
титонный слиток, удовлетворяя ка
чес'Гвенные показатели, слишком 

понижает производственные воз

можности завода как по мартенов

скому цеху, так и, особенно, по 
блюмингу. 
При разливке стали в 5 тн из

ложницы с доливкой утеплителей 
из ковшей емкостью 180-200 тонн 
требуется открыть и закрыть сто
пор минимум 160 раз, что может 
выдержать только исключительной 
nрочности пробка. 
Брак слитков из-за отрыва про

бок в отдельных случаях доходил 
до 5-6 штук в составе. Кроме то
го, составы, подаваемые к разли

вочным площадкам, громоздки, ча

сто выходят за пределы площадки, 

чем нарушается удобство разливки. 
Помимо указанных ненормалыюстей, 
5 тн слиток снижа~ производи
тельность колодцев и блюминга на 
35-40%. 

Естественно, перед заводом стоя
ла задача проводить работу в на
правлении получения слитка, кото

рый бы с разрешением качествен
ной стороны, удовлетвvрял также 
и количественную сторону. 

Приступая к разрешению данной 
задачи, мы задались целью увели

чить вес слитка за счет увеличения 

высоты 5 тн изложницы с некото
рым изменением общей конфигура
ции ее. 

Увеличение слитка за счет высо
ты и. 1еет следующие преимуще

ства: 

1) сечение слитка не изменяется, 
следовательно время нагрева уве

личится (за счет массы металла) не
значительно; 

2) лучшее использование об'ема 
ячейки; 

3) улучшение условий нагреыва и 

4) высокий слиток удобнее во
время прокатки. 

В ноябре 1937 года на 5 тн из
ложницу поставили чуГунную над

ставку высотой 51 О мм и только с 
литейным уклоном стенок. Излож
ница приняла вид, указанный на 
фиг. 3. Вес слитка вместе с утеп
JIИтелем получился - 6.2 тонны. 

. 1 

1 1 

' 1 

1 1 ' ! 
1 

j 

i 1 
()\ al ol 

l ~t 

l 
1 1 1 
1 
1 
t 

1 .. т 
Дl J 1 

-- J.O 1$11. t,q_j:.::;;.S' __ 

Фиг. 3 

Исследование качества стали, от
литой в надставленную изложницу, 
проведено на 8 слитках от плавок 
N2N2 9773, 9774, 9805 и 12383. 
Слитки после прокатки на штанги 
сечением 115Х 115 мм реззлись на 
темплеты, отстоящие друг от дру

га на расстоянии 5-6% по весу 
слитка. С темплетав снимались от
печатки по Бауману, затем темпле
ты подвергались г лубокому травле-
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.-
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Инж. Л. И. Степанен~о 
Центральная лаборатория КМК. 

К вопросу снижения расходных 
ноэфициентов на рельсы 
1-ro сорта КМЗ 
В докладе тов. Молотова на 

XVIII партийном С'езде о третьем 
пятилетнем плане развития народ~ 

ного хозяйства СССР указывается, 
что в 1942 г. заводы Советского 
Союза должны выпустить 28 млн 
'тонн стали и 21 млн тонн проката. 
Кузнецкий завод имел в 1938 году 
средний расход металла на тонну 
рельсов 1-го сорта 1,7 тонны. Сред
ний же расход металла на тонну 

проката по Союзу в 1942 году по 
плану должен составить только 

1,33 тонны. Следовательно, в бли
жайшие 3 - 4 года необходимо д1о
биться значительного снижения су
ществующего расходного коэфици
енrа. 

Задача снижения расхода метал
ла не легкая. Она может быть ре
шена только всем коллективом ра

бочих, стахановцев и инженерно
технических работников завода на 
основе высокого уровня техниче

ской культуры во всех звеньях ме
таллургического цикла. К сожале .. 
нию, в настоящее время на Кузнец
ком заводе имеется ряд существен

ных недостатков в работе отдель
ных звеньев, которые в той или 

иной степени отражаются на н:аче
стве металла. 

В данной статье освещается во
прос об уменьшении расходного 
коэфициента металла на рельсы за 
счет снижения потерь на обрезь в 
пр ока rных цехах. 

Потери металла, идущего 
в обрезь и меры их 

снижения 

Выход 1-го сорта рельсов еще 
полностью не характеризует расход 

металла на тонну годной продук

ции. Известный процент металла при 

получении готовых рельсов отхо

дит в виде обрези, брака по нагре
ву и прокату. Иомимо изучения ря. 
да причин, вызывающих брак рель
сового металла, встал вопрос о сни~ 

жении потерь металла, идущего в 

обрезь. В течение 1938 года работ
никами центральной лаборатории 
изучен ряд рельсовы~ плавок, дав

ших высокие расходные коэфици~ 
енты металла. 

При анализе было установлено, 
что обрезБ на блюминге колеблется 
от 10 до 27%. Большому колеба
нию обрези · послужилИ две основ
ные причины: 

1) значительное колебание длины 
раскатов на блюминге, вызванное 

различием веса слитк~в и о 

2) плохое качество утеплителеи 

(утеплители часто разрушались и 
металл вытекал из головы) и недо
статочно полное заnолнение их, что 

служило причиной глубокой усадки, 
следовательно, причиной большой 
обрези. 
После установления вышеуказан

ных причин, был проведен ряд nла
вок с подбором изложниц преиму-
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Всего прокатано от 6 слитков 
70,25 м полос. Нарезано годных 
блюмсов 62,3 м. 

Расходный коэфициент по блю
мингу по данным слиткам состав

ляет 1,13 нротив планового 1,21, 
r.-e. уже возможно снижение рас

ходного коэфициента по обрези на 
6,6% против планового. 

Обрезь с головы в данном случае 
составляет в среднем 9,86% и с хво
ста 1,43%. 

1,99 м, что безусловно мешало рез
чику в работе. 
Следующие примеры показывают, 

что недостача полосы в 100-150 мм 
на длине более 11 м (что трудно 
заметить) лишала целого рельса. 
В этих случах выходило только 

по 12 рельсов (вместо 13) благодаря 
незначительной недостаче. 
Далее велись наблюдения за· об

резью на пилах рельсабалочного 
цеха, где установлена фактическая 
обрезь от 3-кратных блюмсов рав-

Таб.нща З 

Необходи· J\~N!! Недостает 
слитков 

Обрезь с , Обрезь с Общий Длина по- мая длина 
мм .r..o 13 

по разливке 
головы в м хвостов в м % обрез и ЛОСЬ! В М до 13 рельс 

рельса 

, 

2 1,2 0,8 17,2 
3 1,5 0,4 16,2 
4 1.6 0,4 17,2 

1~5 11 0,45 16,9 

При проведении опытов нами не 
были приняты в расчет колебания 
поперечных размеров изложниц, а 

учытывалась только высота, тог да 

как выявилось, что помимо высоты, 

также сильно влияют на вес слиr· 

ка и различия поперечных размеров 

изложниц. 

В нашем случае, при колебании 

высоты изложницы на + 50 мм по 
высоте при отборе изложниц не ни
же 2250 мм , колебания в длинах 
полос достигали (12,64-10,65) до 

-
Кратнос1ь Дтrиrш no-NYN'~ n j п. 

полос JIOCЫ В М 

1 3 38,5 
2 3 38,5 
3 в 38,5 
4 3 39,0 
5 3 38,75 
б 3 39,0 
7 3 38,85 
8 3 38,95 

1 ~ 

в м 

11,6 11,7 100 
11,5 11,7 200 
11,6 11,7 100 
11,55 11,7 150 

ная 3,4%, от 4-кратных-3,3%, от 
пятикратных-0,4% (по средним 
данным), причем обрезь колебалась 
в следующих пределах: 

для 3-кратных блюмсов 2,6 -4,7% 
для 4-кратных блюмсов 2,34-4,9% 
для 5-кратных блюмсов 1,64-5,0% 
Отсюда следует, что и по обрез

ке на пилах возможно уменьшение 

обрези за счет припусков при резке 
блюмсов на ножницах блюминга. 
Данные по обрезке на пилах рель
сабалочного цеха сведены в табли
цу 4: 

Таблица 4 
Об резь 

Передняя Задняя 
О!о 

об рези 
в мм в мм 

500 600 
1• 2,86 

600 400 2,6 
600 400 2,6 

1100 400 3,84 
700 550 3,23 
500 lCOO 3,84 
600 750 3,5 
850 600 3,74 



Опечатка. 

Страница 122, столбец 2, стро
ка 2-я (после таблицы 3), напеча
тано: «от пя11икратных - 0,4%», 
следует читать: «4 проц.». 
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Кратность Длина по-
N~-. п. п. 

полос ЛОСЬ! В М, 

9 3 39,65 
10 3 38,65 
11 4 51,85 
12 4 53,1 
'13 4 51,45 
14 4 51,3 
15 4 51,2 
16 5 63,55 
17 5 63,6 
18 5 64,0 
19 5 64,4 
20 5 65,0 
21 5 64,75 
22 5 65,45 
23 5 63,55 
24 5 64,05 
25 5 64,8 
26 5 64,55 
27 5 65,2 
28 5 64,1 
29 5 64,05 
3() 5 65,0 
31 5 63,75 
32 5 64,0 
33 5 65,0 
34 5 64,05 
35 5 63,65 
3б 5 64,6 
3~ 5 63,8 
38 5 65,0 

Обрезь на пилах рельсабалочного 
цеха возможно уменьшить в 1,5-2 
раза соответственно уменьшив для 

этого в 1 ,5-2 раза допуска при 
прокатке на блюминге и резке 
блюмсов на ножницах блюминга. 

Из данных 19 штук опытных 
слитков получено 234 шт. рельсов. 
При осмотре контролерами ОТК 
оказалось, что 4 штуки забракова
ны по расслою (1,7 %), 4 штуки по 
трещине ( 1, 7%) и по волосовине 5 
штук или 2,1 %. Всего брака по ме
таллу 13 штук, или 5,5%. Осталь
ные 221 штука абсолютно чистые, 
что составляет выход 94,5%. Но вы
ход 1-ro сорта уменьшился за счет 

брака 19 шт. рельсов по накладке 

Обрезь 

Передняя Задняя 
% 

обрез н 
в мм в мм 

1 

1200 650 4,7 
5UO 650 2,3;:$ 
650 1300 3,57 

1100 2000 4,9 
650 700 2,63 
500 IOOU ~.9 
550 650 2,34 
600 450 1,65 
450 650 1,73 
800 700 2,34 

1000 900 2,95 
1500 1000 

, 
3,84 

1300 950 3,48 
2000 950 4,5 

550 500 1,65 
650 900 2,42 

1300 ' 2000 5,0 
450 1500 3,0 
700 2000 4,15 
500 1100 2,4 
400 1150 2,4 

1200 1300 3,84 
1100 115U 3,48 
500 1000 2,34 

1300 1200 3,8·1 
450 1100 2,42 

1150 1000 3,33 
1050 1050 3,24 
530 500 ] ,62 

1200 1300 3,R ~ 

и, в К1онечном счете, первый сорт 
составил 86,3%. Расходный коэфи
циент от отлитого металла на 1 сорт 
в этом случае равен 1,42 против 
1 ,51. 
Следует обратить внимание на 

тот факт, что расслой у 4 штук 
рельсов получился не у головных 

рельсов, а у основных, что ни в 

коей мере не связано с процентом 

обрези с головы. 

Как видно из приведеиных приме
ров, имеются значительные резервы 

снижения расходного коэфициента 
металла на рельсы 1-го сорта. 
Какие же мероприятия необходи

мо провести для снижения потерь 

металла? 
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1. Приблизить к более точному 
стандарту размеры изложниц, вы

пускаемых литейным цехом КМЗ. 
2. У становить стандартный вес 

слитка для кратноРа числа рельсов 

(12 или 13). ' 
3. Сократить до минимума допу

ски на сечения и длины заготовок. 

4. Прокатку рельсов вести не на 
максимум, как это в большинстве 
случаев делается сейчас, а на ми
нимум или близко к минимуму. 
Изложницы для рельсового ме

та.~rла имеют следующие чертежные 

Таблица 5 

Сравнение весов слитt{ов, отлитых в 
изложницы различного сечения 

и высоты 

:s 1 

Q;.;:a м Погружение утеnлите· 
uм :s:::s 

мм :s::~ ~'::! 
лей 150 мм 

::ci <!) • t-o:S:: 
Высота 

п/п. 
o:::(;s:::t: o::r.~ 
Cl):t:;;; u;;; < 

слитка IJ,O Вес слитка 
О..а>о :So~ 

Ut:rc::: ~o:;IQ утеПJ\1\ТСЛЯ в тонuах 
в мм 

1 704 2295 2145 8,08 
2 705 2250 2100 7,97 
3 706 2295 2145 8,11 
4 707 2295 2145 8,14 
Б 708 2280 2130 8,10 
() 709 2290 2140 8,17 
7 709 2300 2150 8,20 
8 710 2275 2125 8,16 
u. 711 2280 2130 8,20 

10 713 ~250 2100 8,13 
11 713 2270 2120 8,20 
12 714 2240 2090 8,08 
13 715 2Э10 21б0 8,36 
14 715 2295 2145 8,31 
15 716 2300 2150 8,35 
16 117 2305 2155 8,41 
17 718 2220 2170 8,11 
18 718 2275 2125 8,31 
19 720 2270 2120 8,31 
20 721 :2290 2140 8,42 
21 722 2275 2125 8,40 
22 723 2300 2150 8,51 
2Э 723 2270 2120 8,46 

П р и м е ч а н н я: 1. Таблица состав· 
лева на основании факrического замера из 
ложниц в napкf стриперного цеха в фев· 
рале 1939 г. 

2. Всего было замерепа 51 слиток, из 
которых тольно 5 .z;.a.'lи по 13 редьсов. 

внутренние размеры: по верхнему 

сечению 685Х685, по нижнему се
чению 735Х735 и высота 2250 мм. 

Практические же размеры излож
ниц келеблются в следующих пре
делах: вверху 682-705 мм, внизу 
720-760 мм и высота 2220-2310. 
Насколько большой убыток заводу 
дриносят нестандартные изложни· 

цы подтверждают следующие дан

ные: 

Вес слитка 7,9-8 тн для I 2-ти 
рельсов вполне достаточен. 

Как видно из таблицы 5, при погру
жении утеплителя на 150 мм (поста
новка на уши) вес слитка колеблет
ся в пределах 7,96- 8,51 тонны. 
В данном случае за счет колеба· 

ния размеров изложниц на 46-ти 
слитках потеря металла составляет 
12 тонн. Если принять, что за год 
от ЛИJО в данные изложницы 675 
тысяч тонн рельсовог металла, то 
потеря металла за год составляет 
21120 ':(ОНН ШUI 14 ТЫСЯЧ ТОНН ГО· 
товых рельсов. В денежном выра
жении это составит, примерно, 3 
миллиона 780 тысяч рублей убытка. 
Цифры говорят, что колебание 

размеров изложниц вызывает боль
шие потери металла и поэтому ли

тейному цеху необходимо принять 
меры по ужесточению допусков. 

Снижение потерь на обрезь в про
катных цехах должно итти также 
по линии уничтожения припусков 

при . прокатке. В настоящее время 
блюминг да т заготовку рельсаба
лочному цеху 300Х300 следующих 
длин: блюмс 3-кратный - 24()0 мм, 
блюмс 4-кратный - 3200 мм и 5-ти 
кратный - 4000 мм. Данные дли
ны вполне мазможно сократить до 

следующих размеров: 3-кратных до 
2277 мм, 4-кратных - 3170 мм и 
5-ти кратных - 3960 мм. 
При данных размерах блюмсов 

при прокатке рельсов на минимум 

обрезь с кажщого конца полосы 
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Инж. Т. М. ГОЛУБЕВ, Е. Я. ФРОЛОВ 
Сибирси-Йй- металлургический институт 

Влияние налибровки 
на пррчность рельс *) 

Производство железнодорожных · и методы устранения такового в 
рельс в нащем Союзе, в связи с саt.юм технологическом процессе. 
быстрым ростом народного хозяй- Необходимо указать, что и тру-
ства, приобретает все больший н ды многолетних рельсовых комис-
больший удельный вес среди прокат- сий и многочисленная литература 
ной продукции металлургических исследователей указывают на тер-
заводов. Увеличение нагрузки на мическую обработку рельс,) как 
ось подвижного состава, а также почти на единственный способ 
увеличение скорости движения улучшения качества рельс. Вопрос 
пред'являют повышенные требова- о влиянии системы калибровки или 
ния к железнодорожным: путям и отдельно взятых калибров на ка-
прежде всего к качеству рельс. чество готовой рельсовой пр1одук-
Между тем на железных дорогах ции в литературе освещен весьма 
имеет место громадwое количество мало. 

досрочного снятия рельс с путей, Имеется исследование Коринбера 
по самым разнообразным причинам, и Крикента (1), трактующее о влия-
среди которых можно указать как нии калибровки на качество желез-
на наиболее распространенные: поДорожных рельс. При этом · авто-
а) наличие вскрывшегося наружно- ры подвергли теоретическому ана-
rо или внутреннего дефекта, б) на- лизу систему калибровки главным 
личие чрезмерно больших внутрен- образом в свете влияния ее на об-
них напряжений, в) несоответствие разование внутренних напряжений 
рельс по прочности с особенностя- в рельсе, совершенно не затраги-
ми железнодорожного пути и гру- вая, однако, образования поверхно-
зового потока и r) быстры~ ~зное . стных дефектов, этого весьма важ-
Первые два типа причин относят- наго в производственном цикле 

1 
ся непосредственно к самому про- фактора. Сравнивая между собою 
цессу изготовления ре ьс заводом ряд калибровок как Ооюзных, так 
поставщиком, причем , сновной брак евроnейских и американских заводов, 
рельс Кузнецкого металлургическо- авторы нашли, между прочим, что no 
го завоДа составляет поверхност- условиям формоизменения рельсы, 
ные дефекты. Среди последних наи- прокатанные по американской калиб-
более распространенной является ровке, будут обладать наихудшим 
продольная трещина по подошве качеств'ом, отмечая вместе с этим 

рельс. То обстоятельство, что упо- специфичность работы на амери-
мянутый вид дефекта обнаруживает- канских заводах, а именно: мень-
ся на месте производства, вынуж- ший диаметр валков, большая ско-
дает искать причины образования рость прокатки и окончание про-

*) В работе принимали участие студенты-Хохряко~ Б. Д. и Моисеев Ю· А. 
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катки при температуре металла 

950°С. Перечисленные факторы яв
ляются достаточными, чтобы умень
шить внутренние напряжения в 

рельсе. К с10жалению, ни ход ана
лиза, ни выводы авторов не под

тверждены экспериментальными дан

ными. Дороговизна и трудое.мкость 
проведения опытов не позволяли 

поставить широl(lого исследования 

такого вопроса. 

В 1937 году при исследовании 
трещины на подошве рельс, нами 

было высказано предположение, 
что, изменяя соответствующим об
разом калибровку, самой прокаткой 
можно устранить (или во всяком 
случае уменьшить) некоторые де
фекты с поверхности. Существен
ное значение при этом приобретает 
создание условий интенсивной об
работки мест, пораженных дефек
тами. 

Б этом же году в журнале "St. u. 
Eis. н появилась статья Люкерасса (2), 
который произвел прокатку рельс 
одного и того же типа по двум 

различным калибровкам. При 
сравнении результатов, испытаний и 
осмотра оказалось, что и по на

ружному состоянию и по своим ме

ханическим свойствам рельсы, про
катанные по так называем1ой новой 
калибровке, оказались лучше, не
жели рельсы, прокатанные по ста

рой калибровке. Причина повыше
ния механических свойств и улуч
шения поверхности кроется в том, 

что изменение формы обрабатываю
щей поверхности калибра «вызыва
ет полное перемещение поверхно

стных слоев таким образом, чт 
подкорковые пузыри и игольчатые 

кристаллы , направленные первона

чально перпендикулярно к поверх

Iюсти, приводятся в положение, 

почти параллельное ей». Это изме
нение формы калибра представляет 
более глубокий врез в заготовку со 

стороны подошвы рельс, что и яв

ляется основным фактором, созда
ющим более интенсивную обработ
ку данного участка. Кстати сказать, 
что еще в 1930 году Коринбер и 
Крикент в упомянутой выше статье 
сделали заключение, что примене

ние аналогичного разрезающего ка

либра должно дать улучшение ка
чества прокатываемого металла. Не 
следует, однако, забывать, что угол 
вреза в калибре, рекомендуемый 
Люкерассом, должен иметь предел, 
так как слишком острый угол да
ет трещину прокатиого происхож

дения ; по всей длине на подошве 
готового рельса, как это, например, 

имело место при прокатке на за во· 

де им. Дзержинского. Б последнем 
случае для устранения продольноii 
трещины пришлось острый угол 
в реза калибра заменить тупым (3 ). 

Методина анеперимента 

Целью настоящего исследования 
являлось выяснение влияния сам·>й 
системы калибровки на качество 
рельс. При этом нами особое вни
мание было уделено изучению 
прочности подошвы рельс, так как 

именно эта часть профиля облада
ет наибольшим количеством дефек
тов и с другой стороны при рабо
те в пути подвержена значитель

ным vсилиям в наихудших услови

ях. Для осуществления поставлен
ной задачи нами был проведен опыт 
прокатки рельс в рельсоба ночном 
цехе КМЗ по двум калибровюш: 
по старой или так называемой з.мс· 
риканской и по новой калибровке, 
сделанной калибровщиком цеха 
инж. И. И. Кучко. В целях сокра
щения многочисленных факторов, 
влияющих в процессе производствtl 

на качество прокатной продукци~-1. 
нами была прокатана на рельсы ти
па 1 А мартеновская сталь одной и 
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той же плавки .N2 2980 по двум 
указанным выше калибровкам. nри 
этом были приняты меры к тому, 
чтобы режим отдельных опер::щпй 
производства, как-то температура 
посадки блюмсов в печи Сименса, 
режим и продолжительность подо
грева в них, прокатка на ста11е 
«900», «800», температура конца 

металлографических исследований 
были отобраны рельсы после окон
чательной отделки их из одного и 
того же ковша указанной выше 
плавки. Всего было отобрано 8 
рельс, по 4 штуки на каждую ка
либровку. 
Кроме того, нами было проведено 

наблюдение за 10 плавками, прока-

Таблица 1. 

а/ 
о 
\<"" 
() ., 
t 
~ ,, 

-r; 
'7; 

\ .1, 

c~~t~~·G! . . . 
.nonot.ь\ •no,'; 

-

прокатки и порядок расположения 
на горячих стелажах, был сохра
нен одинаковым для обоих этапов 
эксперимента, поскольку это ока за
лось возможным осуществить в 
производственных условиях. 
Для механических испытаний и 

1 
1 
1 

! 

-to"s-o' ---- ·-
2.2., Ао' 

.2о 0 ао 

-te.•' 

{'Ь"'2о' --

танными по двум калибровкам, и 
отобраны темплеты по 5 штук от 
каждой плавки. Пробы брались из 
под пилы горячей резки между 
первым и вторым рельсами и по
служили материалом для механиче· 
ских и металлографических иссле-
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дований, главным образом подош
вы рельс. 

н~обходимо указать, что отличие 
упомянутых калибровок заключает
ся только лишь в первых трех про

пусках, так как именно в начале 

прокатки легче всего получить раз

личные условия обработки нужного 
в данный момент участка, не изме

няя технологического процесса на 

вспомогательные устройства прокат
иого стана. 

~ 
~ 

€' 
':~с:' • 

(1 
~,г t 1\ ,_ 

::ё 
~ 

5 

~tno,~otьtc. · o&O!I\H'IЧC.~\1" :" 

нижнее основание в первых трех 

калибрах имеет г Jiубокий в рез в 
заготовку, вследствие чего послед

няя в этих пропусках обрабаты
вается горазд1о сильнее в нижней 
части металла, соответствующей по
дошве п'рофиля. (Фиг. 1-калибры 
la, 2а, 2а). 
Эта усиленная обработка нижней 

части заготовки · тесно связана с об
работкой всего сечения в калибре, 
П'оказателем которого в данном слу

чае является общая вытяжка про-

Q-o о· ~ое-01~ , t\~!\"'f:l~o~l{~p~<:'IЬoAc.~~,~~ 
:>-._ . ...О t:Tй~f'i9 

~..,..,-.о · «оь~s- •· t{Af!V\t.f.)oь~~ C~.~.&oPf:\10 ~1\v.) 

Трапециодальная форма (с боль
шим основанием книзу) первых че
тырех пропусков старой калибровки 
производит обработку заготовки, 
главным образом, только с двух 
бок,овых сторон, обжимая весьма 
в малой степени участки металла, 

ограниченные верхним и нижним 

основаниями, которые и идут на об-

Фиг. 2 

катываемоrо металла, как это видно 

из таблицы 1. 
Представленная диаграмма (фиг. 2) 

характеризует изменение общих вы
тяжек по отдельным пропускам но

вой и старой калибровок, указыва
ющей, что выrяжки в калибрал 
измененной конфигурации значи-
тельно выше, чем у старых. 

разование головки и подошвы 1 

рельс. (Фиг. !-калибровка лабора
торного стана). 

Для наг ляд н ости нами были про
ведены опыты прокатки образцов 

1 
из цветного пластилина в лаборато
рии и непосредственно в рельс~оба

' лочном цехе по новой калибровке. 
Совершенно иную картину мы 

имеем при новой калибровке, г де 
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На фиг. 3-4 представлены сним
ки теlllплетов этих образцов. Темп
леты отрезались от одного и того 

же образца после каждого пропус
ка. Толщина каждого слоя образ
цов была строго определенной. Во 
время прокатки каждый слой заго
товки у.меньшался, как это нагляд

но показано на тех же снимках, на 

различную величину в зависимо-

ствует, что при прокатке по новой 
каJiибровке деформация в нижней 
части заготовки, соответствуюrцей 
подошве рельсов, является во мно

го раз превышаюrцей деформацию, 
получаемую при прокатке в калиб
рах старой конфигурации. Это уве
личение происходит исключительно 

за счет вреза, применяемого в пер

вых трех калибрах. 

Уменьшение высоты полосок пластилина от заготовки до 4-ro пропусt{а 

Таблица 2 

r.м Вид Размеры по вертика.'lь-

п , п. калибровки ной оси 

--
1 

1 h0-Высота полоски в 
заrо1овке мм 

Uехооая ка- -
либровка h4-Высота полоски пос-

(новая) 
ле 4-го пропуска мм 

1 

У)=~ 
ь. 

1 
h0- -Высота ПОЛОСIШ В 

ЗаГОТОВ!\е ММ 

2 Лабоrатор-

ная калнб· ь.-высота полоски 
ровка (но- после 4-ro пропуска мм 

вая) --
-~ = _l2Q_ -

114 

1 h0--Высота полоски в 
1 заготовке мм 

3 Лаборатор-

ная r<алиб· h4--Высп.та полоски 
ровка (ста- пocJIC 4-го пропуска мм 

рая) 

Yj = ~ 
h4 

сти от его месторасположения. 

Таблица 2 и диаграмма (фиг. 5) 
характеризуют относительное умень

шение каждого слоя в образце в 
результате чr;-тырех первых пропус-

Обозначение полосок 

а 1 ь 1 с 1 d 1 е 1 f 1 g --- -

12.5 31 31 ,.s 31 31 31 31 

8,5 24 ~ 22 14,5 7,5 5,5 

1 
1,47 1 1,29 J ,31 1,41 2,14 4,13 5,6 

11,5 22 22,5 22,5 21 20 22,5 

7 13 16,5 14,.5 13 9 ~ 

1,64 1,69 1,36 1,55 1,61 '2,2 2,81 

127,5 
1 

29,5 27 31 25 - -
1 __ - - -- -- -- -

17 21) 17 15,5 12,-1 - -
--

1,73 1,3~ 1,62 2,00 2,00 -- -

nроизводство испытаний 

110 
ков. Здесь YJ = -hi , где l1 0 и h4 - 1 

От каждого отобранного д.rш ис
пытания рельса нашей опытной плав
ки (,N'g 2980) были взяты темплеты 
для макроисследовапия. На фиг. 6 
и 7 показавы макроснимки подош
вы рельс, полученных по двум ти

пам калибровок. При этом оказа~ 
лось следующее: 

толrцина слоя заготовки до начала 

прокатки и после четвертого про

пуска. 

Из всего представленного яв-

9* 
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На средине подошвы рельс, про
катанных по старой калибровке, 
видны следы дендритной структу
ры, расположенные перпендикулнр

но к основанию профиля. Причем в 
стороны от центра эти следы распо · 
лагаются уже наклонно и по мер~ 

1 

1 
1 
! 
1 
\ 

"'fiГ. 5 

".~са~) P~f>:>YI-<~~ 

... -~ - 1'\ 0\&сt;>А''(о~\о\Фо~ . 

~-·'"" .-.. 

... --
удаления от центра нак~vнность их 

все время увеличивается. 

Иная картина наблюдается в рель
сах, прокатанных по измененной ка
либровке. Здесь мы также имеем 
следы дендритной структуры с той 
лишь разницей, что они: 

а) по средине подошвы находятся 

в наклонном положении; 

б) вертикально расположенные 
смещены к флянцу на 20-25 мм. 
Необходимо сказать, что в неко

торых темплетах от рельс, пр ока

танных как по новой, так и IЫ ста· 
рой калибровке, заметно выражен· 
ной дендритной структуры не наблю-

дается. Последнее об-
стоятельство заслу

живает специального 

исследования. Пока 
можно лишь предпо

ложить, что отсут

ствие дендритной стру
ктуры является ре

зультатом совместно

го действия пластиче
ских деформаций и 
термических условий 
при прокатке, как-т J: 
температуры конца 

прокатки на блюмин
ге, температуры перед 

посадкой в печи Си
менса, скорости ох

лаждения блюмса и 
рельса, а также уело

вий охлаждения са
мого слитка. 

На копре Шарпи 
были подвергнуты ис
<1ытанию образцы из 
лодошвы рельса как 

«ашей опытно:й: плав
хн, так и других из 

наблюдаемых нами 
плавок. Образцы изго
f'Овлялись нормальных 

размеров, брались из 
}IОДОШВЫ, Как ЭТО ПО

казана на фиг. 6 и 
испытывались при комнатной тем
пературе и при 40 ° С. В таблице 3 
приводятся данные испытаний, ко
торые являются средними из 5-8 
испытаний по каждой плавке в от-

е 

дельности. 

Как видно из таблицы, приведеи
ные данные не говорят о значи

тельном улучшении самого материа-
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ла подошвы, прокатываемого по но. 

новой калибровке. Опытная плавка, 
данные по коrорой имеют больше 
оснований для сравнения, указы
вает на некоторое увеличение у дар

ной вязкости у продолных 

и поперечных образцов но

вой калибровки, испытан

ных при комнатной и низ

кой (-40° С) температуре. 

В целях выяснения влия

ния поверхностного слоя 

подошвы, г де наиболее рез
ко сказывается разница в 

интенсивности обработки 
металла, нами проведены 

испытания на ударную ВЯ3-

кость поперечных образцов 
без надреза. Образцы бра
лись также из средины по

дошвы и изготовлялись с 

сохранением поверностного 

слоя. В данном случае име
ющиеся дефекты и ослаб-
ление на поверхностном 

слое неминуемо долж-

ны уменьшить работу. Результаты 
испытаний указывают вообще на 
высокую ударную вязкость, которая 

у образцов из рельс от старой кали
бровки в среднем из 8 составляла 

Старая к а л ибровJ<а 
---

1 Температура ком- -40°С . 
t:: С\:1 

натная 1:;: 
1::::: 1::::: 

11,8 кгмfсм2, а при новой калибров
ке в среднем из 6-13,54 кгмfсм2 

(часть образцов этой серии не слома
лась). Только что сказанное нами и 
приведеиное выше указывает, что 

фиг. 6. 

увеличение прочности подошвы по· 

лучается за счет поверхностного 

слоя. 

На фиг. 7 показана твердость nо
дошвы тех же рельс (nлавка 2980) 

Таблица 3 
В кrм!смz 

Н о в а я калибровка 

1 Температура ком- -40°С Ц!1 
1:;: натная 
1::::: 

'! z;~ Продоль- Поле- Продоль- Поле-
f?l 
,z;~ Продоль- Попе· Про- Поле-

~ 2!:6 ные ре•ш. ньrе речи. ~g ные речи. ДОЛЫI. речи. 

1 13223 1.1466 0.9975 0.7855 0.885 1265 1.138 1.214В 0.770 0.772 
2 13225 1.1825 0.924 0.7545 0.6795 8335 1.188 1.378 0.909 0.842 
3 297.:) 1.227 1.225 0.8287 0.8457 8336 1.239 1.195 0.886 0,789 
4 10151 13236 1.2875 0.8252 0.764 13253 1 1.180 1.101 - -
5 2980 0.912 1.101 0.883 0.683 2980 1.283 0.817 0.824 0,831 
6 2980 1.131 0.816 0.748 0.676 2980 1.259 0.811 0.903 0.790 
7 2980 1.283 0999 0.83{) 0752 2980 1.135 1.172 0.826 0.740 
8 2980 1.275 0.917 0.917 0.670 2980 1.231 0.624 0.820 О. 56 У 
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в зависимости от типа калибровки. 
Твердость определялась по Роквел
лу по шкале С. Кривая твердости 
(каждая точка которой является 
средней из 4 значений) рельс, про
катанных по новой калибровке, зна-

rов надо отнести в наибольшей сте
пени к улучшению качества самого 

металла. Тем не менее конструктив
ное изменение калибров способство
вало интенсивной обработке подош
венного слоя рельс и тем самым 

Таблица 4 

С т р е л а 11 р о г и б а в мм -Высота под'ема бабы 
в м. 

Старая каJ1ибровка Новая калибровка 

1 
1 

2 

8,2 46 46 
8,2 82 83 
3,5 96 97 

чительна выше, нежели у другой 
серии образцов. Точно так же как и 
копровые испытания этих же рельс 

(кстати сказать, рельсы были взяты 
после правки их на ролико-правиль

ной машине и отделки), указывают 

Старая калибровка 

= 

1 
3 

1 
4 1 

1 
2 

1 
3 

1 
4 

45 45 44 45 43 47 
82 78 79 81 78 81 
97 93 93 95 92 96 

окончательно «вырабатывало» тре
щинки или волосовины, имевшие не

значительную глубину_ на блюмсе. 
Сказанное также хорошо иллю

стрируется диаграммой на фиг. 8, 
которая показывает процент брака 

Таблица 5 
Новая . калибровка 

с: 
ММ пла· 

Волосо-
Трещина. Всего N11\1 пла- Волосо- Трещина Всего 

:f! вина в BIIШI В 

:1! 
BOl< % в % в % 

1 

1 2975 4,0 1,9 
2 13223 3,5 1,6 
3 13225 3,4 1,3 

на меньшую стрелу прогиба у рельс, 
прокатанных по новой калибровке 
(см. таблицу 4). 
В заключение необходимо остано

виться на производственных показа

телях цеха в связи с введением но

вой калибровки. Разбраковка пла
вок, наблюдавшихся нами при прокат
ке, показала картину, представлен

ную таблицей 5. 
Из таблицы 5 явствует, Ч'ГО с вве

дением новой калибровки процент 
отбраковки рельс по трещине и воло
совине заметно уменьшился. Само 
собой разумеется, что такое боль
шое снижение упомянутых дефек-

,1),9 
5,1 
4,7 

БОК % в % в% 

8335 1,6 2,9 4,5 
8336 1,7 1,8 3,5 
4922 ~ 1,2 1,2 

по трещине и волосовине, а также 

суммарный отход рельс по тем же 
порокам в брак и во II сорт за по
следние пять месяцев 1938 года, 
т. е. с того момента, когда рельсо

балочный цех КМЗ стал практико
вать новую калибровку. Сравнение с 
такими же данными за 1937 год, 
когда прокатка рельс производилась 

исключительно по старой калибров
ке, указывает на всю выгодность 

произведенного цехом мероприятия. 

Характерным показателем является 
декабрь месяц 1938 года, так как 
в этот период прокатка рельс в це

хе производилась только по новой 
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каJJибровке. Не следует, однако, 
упускать, что «выработка» дефек
тов при данной калибровке возмож
на только при их незначительной 

к 1 
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Для уничтожения упомянутых де
фектов, имеющих большую глубину, 
введенной рационализации отдель
ных калибров может оказаться не-
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глубине на блюмсе. В случае же про

катки рельс 6олее крупного профи

ля возможно появление тех же по

верхностных пороков в большем 

количестве. 
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достаточно. В данном случае, по 
нашему мнению, наиболее рацио
нальной будет косая калибровка, 
как обеспечивающая наибольшую 
обработку прокатываемой заготовки 
на протяжении всех калибров. 
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Занлючение 

1. Опыты показали, что конструк
тивное изменение первых калибров 
дало нек1оторое улучшение качества 

рельс. 

Испытания на копре Шарпи ука
зывают на увеличение ударной вяз
кости образцов, взятых из подошвы 
рельс, прокатанных по новой кали
бровке. 

Улучшение nоверхности nодошвы 
рельс сказалось на уменьшении бра
ка готовой nродукции по треrцине и 
волосовине. Данные экспериментов 
позволяют ожидать, что изменение 

всей системы калибровки внесет бо
лее оrцутимые результаты в деле 

повышения качест~а рельс. Необхо
димо, однако, указать, что устране

ние (или вернее исправление дефект
ного металла) поверхностных поро
ков с подошвы рельс является хотя 

---

и важным рационализаторским ме

роnриятием в технологии производ

ства, все же острота вопроса 

улучшения процесса сталеварения и 

разливки нисколько не снижается, 

ибо без борьбы за здоровый слиток 
в nроцессе производства стали улуч

шений, вносимых только одной ка
либровкой, будет недостаточно и 
притом они не всегда будут дости
гать желаемых результатов. 
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Инженер И. И. НУЧКО 

Рельсобалочный цех НМЗ 

У лучшевне механических свойств ж. д. рельс 
в связи с изменением калибровки 

Представленная на фиг. 1 - 10 ка
либровка железнодорожных рельсов 

типа 1-А рельсабалочного цеха 
КМЗ, действовавшая до августа 
1938 года, является типичной пред
ставительницей американской систе
мы калибровки. 
Число пропусков, не считая линии 

«900», распределяется по клетям 
следующим образом: 

Линия «800» 1 клеть 
Линия 11 " 
Линия «750» 

5 пропусков 
4 пролуска. 
1 пропуск. 

Монтая{ калибров в валках линии 
«800» и «750» дан на фиг. 11-13. 
Поступающая в первый калибр 

линии «800» заготовка сечением 
185Х 185 мм прокатывается на ли
нии «900» » в пять пропусков по таб
лице 1. 

Таблица 1. 
:.:: 

Сечение 
Q) 

1 

N9.N~ 
(,) :::: 

ci.· r:Q >,---- Е-< о fg ~ ::;] :-;:::.J Е-< 

каjшбров н в 
~ ::;] = ~ :с 

!§- \0 "':S:: 
о r:Q >..~ ~:.:: 

Б.11ЮМС 330 300 
1 1 275 305 55 5 
" 2 215 311 60 6 к 
н ;) 245 2'22 66 7 
" . 4 180 229 G5 8 
lii 5 185 1 185 44 5 [{ 

Из представленных фигур видно, 
что первые четыре калибра имеют 
трапециодальную форму. Особен
ность такой конфигурации калибров 
заключается в том, что в них воз-

можна и осуществляется значитель

ная боковая деформация металла 
(сжатие), имеет место вынужденное 
уширение, за счет которого проис

ходит постепенное образова·ние по
щошвы. В таблице 2 приведены дан
ные вертикального и бокового об
жатия в верхнем основании трапе

ции для первых четырех кал.ибров. 

Таблица 2. 

ММ калибров 1 2 3 4 

========='==-=-= 

Вертикальное обжатие . 26 23 18,5 9,5 
Боковое сжатие~ . . . . 33 19 17 14 

Приведеиные цифры подтвержда
ют, что почти в каждом калибре 
боковое сжатие металла значитель
но превосходит вертикальное обжа
тие, т.-е. в трапециодальные калиб· 
ры можно задавать прокатываемую 

полосу шире, чем калибр в средней 
своей части, а это значит, что та-
к~ой вид калибра обеспечивает все
стороннюю обработку металла. Кро
ме того, трапециодальная форма 
калибра является самоцентрирую
щей формой, обеспечивающей плав
ный захват и выпуск прокатывае
мой полосы. Такая форма позволяет 
производить задачу полосы в ка

либр даже при больших 1окружных 
скоростях без опасения их сверты
вания. Компактная конфигурация 
трапециодальных калибров способ
ствует сохранению высокой и рав-
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номерпой температуры во всех ча
стях nрофиля. Последнее обстюя
тельство обеспечивает возможность 
nрименения энергичной и довольно 
поздней разрезки металJiа в первом 

фасонном калибре, т.-е. в пятом, без 
оnасения нарушения цельности ме

талла. 

Отмеченные особенности черно-
вых калибров являются основными 
признаками высокопроизводительной 
американской с-истемы калибрtовки 
ж. д. рельсов, отличающими послед

нюю от евроnейской системы, кота-

ло к частым поломкам рельс в 

пут.и. Поверхностные дефекты явля
лись периодически, ин о г да дости

гая по отдельным плавкам значн

тельноflо процента, а и ног да совер

шенно не обнаруживались. Фикса
ция поверхностных дефектов до 
августа 1938 года проводилась тольh 
ко на поверхности подошвы. 

Поверхность головки не осматри
ривалась. Считалось вполне уста
новленным, что поверхностные де

фекты концентрируются исключи
тельно на поверхности подошвы и, 

главным образо~1, в цен
тральной ее зоне. Поэто
му среди част11 инженер

но-технических ра ботв и
ков кq.к цеха, так и за

вода существовало мне

ние, что причину nерио

дического появления тре

щин и волосовин па по

дошве рельс необходимо 
было искать в самой ка
либровке и именно в чер-

r=-~;...г-;..;:;:;..~~ +---=-~=-+-'--'-=-+1.-"~;. новых калибрах. На блю-
~~-----·--~~------~ .. ~·---1\ дения за работой черно-

фиг. 13 

рая характеризуется наличием боль
шого числа кантовок, ранней раз
резкой металла, обычно в третьих 
11ли четвертых калибрах, что спо
собствует быстрому охлаждению 
отдельн,ых частей профиля и нерав
номерному износу последующих ка

либров. 
Рельсы, прокатываемые по пред

ставленной калибровке, на протя
жении всего nериода работы рель
сабалочного цеха имели значитель
ное количество поверхН'остных де

фектов___,трещин и волосовин на 
поверхности подошвы. Кроме того, 
рельсы КМК, как и рельсы других 
заводов, имели подошву с пони

жеиными механическими свойства
ми в центральной ее зоне, что влек-

вых калибров и изучение 
их конструкции привело 

многих работников цеха и цент
ральной лабора'Гории к выводу, что 
образованию трещин и волосовин 
на поверхности подошвы рельс со

ответствует конфигурация 4-го и 
5-rto калибров. Найдя причину по
явления поверхностных дефектоВ', 
было дано и «теоретическое» об'яс
нение последнему. 

Четвертый калибр имел со с·1 оро
ны подошвы вогнутость в 11 мм. 
Поступая в пятый разрезной калибр, 
подошва испытывает значительную 

вертикальную деформацию 260 -
165=95 мм. В результате имевшая
ся в 4-ом калибре вогнутость не 
могла полностью заполниться в пя

том калибре и, тем самым, иревра
щалась в складку, которая в про-
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цессе дальнейшей прокатки не 

уничтожалась и обнаруживалась на 
гоТ'овом рельсе в виде трещины. 

Несмотря IШ то, что изменением 

очертания подошвы четвер

того калибра выемка была 

доведена до 3 мм-трещины 
и волосовины не прекрати

лись. Небезынтересно отме
тить нраведенную в этом 

направлении в 1934 году ра
боту инженера центральной 
латоратории тов. Бояршино
ва «0 разрезном калибре в 
калибровке рельс типа П-А». 
Автор тоже считал, что 
11 ММ ВОГНУТОСТЬ ПОДОШВЫ 
в 4-м калибре не может 
быть заполнена в 5-м раз
резном калибре в силу свое
образного истечения метал
ла в последнем. Данные ана
лиза работы 5-го калибра 
привели автора к следую

щему положению: поток де

формируемого металла в 5-м 
калибре устремляется в 
сторону головки, создавая 

условия для образования за
усенка на поверхности по

следней. Со стороны же по
дошвы, вследствие недоста

точности металла, вогну

тость 4-ro калибра не может 
быть заполнена, что ведет к 
неизбежному образованию 
складки на подошве. 

Такое положение, по на
шему мнению, ошибочно и 

А 

А 

не отвечает правильному толкова

нию истечения металла в 5-м ка
либре. Ошибка заключается в том, 
что инженер Бояршипов в своем 
анализе работы 5-ro калибра не 
учел влияния масс. 

Обратимся к моменту захвата по
лосы в 5-ом калибре. Как видно из 
схемьт захвата (фит·. 14), первона-

чальное соприкосновение металла с 

валками происходит в точках «АА>>, 

г де металл получает пезна чительное 

смятие, а затем последующее со-

фиг. 14 

прикосновение IQсуществляется по 

линиям «АВ». По линии «ВВ» nро
исходит разделение металла на две 

час'Dи. Можно допустить, что левая 
часть металла идет на питание 

исключительно левоji же части 5-го 

калибра, а правая часть мета.t:rа, в 
свою очередь, питает только пра

вую часть 5-Гfо калибра. Масса ме-
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талла левой части составляет 55% 
общей массы. К:оэфициенты вытяж
ки соответственно равны 1,61 и 1,15. 
Таким образом, коэфициент вытяж
ки левой части значительно больше, 

чем правой. Массы же почти раР
ны. Поэтому левая часть металла 
будет увлекать за собой правую, 

\ t\J 
{\~ 

со стороны подошвы. Образование 
!заусенка со стороны головки явле
~ние очень редкое. 

Вслед за изменением 4-го калиб-
ра, подвергнулся изменению и 5-ый. 
Для уменьшения получающегоси 

1заус~нка в 5-ом калибре со сторон~~ 
подошвы, вследствие его открытои 

rт~ 
J 1\ ;· ~1 i ~t ~ 1 

, , 1 ~""----y-v--=-- [.; _J .. L 

! -·- XL-L -l-,__$_v __ _ ,...l __ ___ __..с а --:_ 
l R-6 j 

-t- --+-1~--::-"'-· 
i 
i 

----------~--Lk<L---.....~- -------....~ 

Фнr. 15 
последняя не довыполнит головку. формы (фиг. 5) и истечения метал-

В левой части произойдет образа- ла в нем, были значительно увели-
ванне заусенка в силу значительно- чены радиусы закругления в месте 

го торможения последней. Изучение раз'ема валков, а затем раз'ем был 
недокатов 5-го калибра и выработ- перенесен на 45 мм выше. Таким 
ки последнего полностью подтверж- образом, 5-й калибр из открытой 
дает правильиость нашего анализа формы был изменен в полузакры-
работы 5-~о калибра. Заусенок, как тую (фиг. 15). Изменение радиусов 
правило, образуется искаючительно и перенесение раз'ема преследовало 
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единственную цель - уничтожить 

заусенок и тем самым предупредить 

возникновение трещин и волосовин 

на подошве. Это значительное меро
приятие ожидаемых результатов 

тоже не дало. 

В средине 1938 года централь
ной лабораторией для установле
ния влияния калибровки вообще и 
каждого калибра в от дельности на 
образование поверностпых дефек
тов была проведсна следующая ра
бота: блюмсы, предназначенные к 
опытной прокатке, были тщательно 
осмотрены, поверхностные дефекты 

удалены. В процессе прокатки с 
каждого калибра брался недокат. 
Взятые и исследованные от каждо
го недоката темплеты совершенно 

не имели предполагаемых дефектов. 

В это же время нами были прока
таны два блюмса, на гранях кото
рых были нанесены искусственные 
продольные трещины глубиной 5 мм. 
Рельсы полученные из них не име
ли трещин на поверхности подош
вы. 

Все это вместе взятое дает право 
утверждать, что представленная ка

либровка в нормальных условиях 
работы, безусловно, не может соз
давать поверхностные дефекты -· 
трещины и волосовины. Между тем, 

в статье, посвященной новой калиб

ровке. (Сборник НТС ,Ng 2 за 1938 
год) инженеры центральной лабо
ратории тт. Скороходов и Иванов 
утверждают, что наличие растягива

ющих условий при деформации ме
талла в трапециодальных калибрах, 

способствует образованию трещин и 
волосовин на поверхности пощош

вы. Такое утверждение основано, 
по нашему мнению, на недостаточ

ном знании истечения металла, де

формируемого в трапециодальных 
калибрах. 
На фиг. 16 дана схема захвата 

прокатываемой полосы во 2-ом тра-

пециодальном калибре. Как видно 
из схемы, первоначальный момент 
захвата металла происходит в точ

ках «АА 1 » для верхней части и по 
линии «ВВ 1 » -нижней части калиб
ра. Сцентрированный таким образом 
металл во 2-ом калибр~ делится 
по линиям «АВ» и .. А1 В 1 » на три 
части, центральную часть «АА 1 В 1 В» 
и две крайние, равные между собою 
части. Исходя из сравнения коэфи
циентов вытяжек калибра 1,195 и 
центральной зоны 1,20 можно пред
полагать, что центральная зона ме

талла идет на питание только цент· 

ральной части 2-го калибра, т.-е. 
«АА 1 В1 В». Коэфициент вытяжки 
крайних зон составляет 87% общей 
массы. Ширина центральной зоны 
162 мм. Следовательно, образование 
фланцев подошвы во 2-ом калиб
ре идет за счет вынужденного 

уширения металла крайних частей. 
Здесь имеют место растягивающие 

усилия. Центральная зона мета:1:ш 

по ширине 162 мм испытывает -во 

2-ом калибре только вертикальное 

давление. Поэтому в этой зоне не 
может быть никаких растягиваю

щих уоилий, могущих нарушить 

поверхностiНую цельность металла. 

Кроме того, как было сказано вы
ше, концентрация трещин и волосо

вин наблюдалась исключительно в 

центральной зоне п1одошвы готово

го рельса, т.-е. на площадке 20 -
30 мм. Таким образом, данный ана
лиз истечения металла во 2-ом тра
пециодальпом калибре совершенно 
не предполагает наличия растнrи

вающих усилий в центральной зо
не последних. 

Итак, на основании полученных 

результатов, в связи с изменением 

4-го и 5-го калибров и детального 

изучения деформации металла в 

трапециодальных калибрах, прихо
дим к выводу, что: 
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а) действовавшая до августа 1938 
r·ода американская. калибровка 
(фиг. 1-10) не тольк·о не могла спо
собствовать возникновению поверх
ностных дефектов, но в значитель-

-----

формации металла не изменяла сво
ей ориентировки при прокатке, оста

ваясь перпенд.икулярно к поверхно

стям подошвы и головки в готовом 

рерьсе; 

фиг. 16 

ной степени уничтожала последние 
(опыт прокатки блюмсов с искус
С'I'венными трещинами); 

б) первенеточник возникновения 
массового брака рельс по поверх

ностным дефекта'J является марте
новский слиток с его неудовлетве
рительной литейной структурой; 

в) грубая столбчатая кристализа
ц.ия мартеiювск~их слитков, перпен

дикулярно ориентированная к по

верхностям последних, в силу при

менения простой вертикальной де-

г) процесс охлаждения профиля, 
незначительная вертикальная дефор
мация металла в центральной зоне 

.трапециодальных калибров (табли
ца 2) и почти полное о утствие об
работки этой зоны в калибрах чи
стовой клети (фиг. 12), способство
вало получению крупнокристалличе

ского строения металла в головке и 

подошве (центральная зона) готово

го рельса и 

д) неправильное ведение режима 

нагрева мартеновских слитков в 
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нагревательных колодцах блюминга 
( ош1авление) способствует уничто. 
жению здорового, но тонк'Ого по

верхностного слоя, вскрытию под

корковых пузырей, которые в про· 
цессе дальнейшей прокатки, вытя
гиваясь вдоль слитка, порождают 

поверхностные дефекты -трещины и 
волосовины на блюмсах. 
Таким образом, кривая брака по 

трещинам и волосовинам являлась 

характеристикой не ка.:1ибровки, а 
1·ачества работы мартеновских це
хов и блюминга, что в силу неудов
Jlетворительного качества мартенов

СI\ОI'О слитка, рассмотренная нами 

калибровка железнодорожных рельс 
не ~юг Jia полностыо уничтожить 

указанные дефекты слитка и тем 
самым не могла в дальнейшем nо
nысить механические свойства peJlьc. 
Для решения данной задачи нами 

в декабре 1937 г. по заданию глав
ного инженера ГУМП'а И. П. Бар
дина была разработана новая калиб
ровка железнодорожных рельс. Ос
новная цель, которая ставиJшсь пе

ред Н'овой калибровкой,--это по· 
вышение механических качес'l'в по

дошвы рельс за счет измененип 

ориентировки столбчатых кроеталов 
в центральной зоне последн~й, ко
торые, как нами отмечалось выше, 

в рельсах прокатываемых по обыч
ной общепринятой калибровке, рас-
1полагаются iперпендикулярно по

верхности под.ошвы. Такое располо
жение столбчатых кристашюв в го
товом рельсе создает места слаб и· 
ны в под'ошве. НаJlичие ж ослаб
.·,енных мест в последней способ 
ствует массовым поломкам рельсов в 

пу1и. 

При разработке новой калибровки 
нам пришлось руководствоваться 

с01ображениями следующего поряд
ка: 

а) сохранение существующей про
изводительности цеха; 

б) сохранение существующего 
технологического процесса прокат

ки рельсовой заготовки как на ли
нии «900», так и на блюминге и 

в) минимальная затрата средств 
на освоение. 

Поэтому, естественно, пришлось 
подвергнуть существенному измене

нию только первые четыре калибра 
линии «800». Изменение коснулось, 
главным образ10м, нижнего очерта
ния калибров (фиг. 16--19). Дю1 
нормального захвата и для лучше1·о 

центрирования прокатываемой nоло-

сы была nринята трапециода.пьшнт 
форма т<алибров. Тангенс yгJia 
наклона боковых стенок перво1·п 
калибра принят О, 15. От nервого 
калибра до четвертого уклон боко
вых стенок изменяется в сторону 

увеJiичения по арифметической про
гресси:и, разность которой равняет
ся 0,03. На фиг. 20 дано располо
жение калибров в валках перво1u1 
клети. 

В результате проведенного изме
нения, черновые калибры приобрели 
rакую конфигурацию, которая дава
ла ВОЗМОЖНОСТЬ Пр'ОИЗВОДИТЬ В НИХ 

интенсивную и своеобразную дефор· 
мацию металла со стороны nодош 

вы. 

Данные, характеризующие вер11И
кальное давление и боковое сжатие 
в верхней час1и трапеции сведены 
в таблицу 3. 

Таблиц<s 3 ----------;--,......._.. __ .._ 

MN9 калибров 1 2 3 4 

----------- -----
Вертнкальное обжатие 65 1 g 16 13 
Боковое сжатие • • • • 19 18 16 14 

Из сравнения приведеиных дан
ных с аналогичными данными таб
лицы 2 следует, что во вновь за
проектированных калибрах верти
кальные обжа-гия значительно пре
восходят, при несколько понижен-
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ном боковом сжатии. Так, напри 
мер, в первом калибре вертикальное 
обжатие, при заРотовке 220-165 мм 
ра,вняется 65 мм, тогда как в пер
вом калибре при старой калибров
ке это обжатие не превосходит 
26 мм. 
Кроме повышенного вертикально

го обжатия в первом калибре име
ет место г лубокая и острая разрез
ка поступающего металла. Острый 
и высокий (52 мм) гребень (фиг. 16}, 
врезаясь в заготовку со стороны 

подошвы должен 1осуществить энер

гичное деформирование металЛа и 
тем самым полностыо разрушить 

оставшуюся первичную столбчатую 
кристаллизацию. В последующих 
трех калибрах (фиг. 17-19), кроме 
вертикального обжатия пр1оисходит 
постеnенное разгибан:ие подошвы. 
Такой вид комбинированного дефор
мированшя металла в nервых четы

рех калибрах, по нашему мнению, 
должен был обесnечить получение 
мелкозернистой структуры в цент
ральной зоне подошвы и параллель

вое поверхности подошвы располо-

жение волокон разрушенной столб
чатой кристаллизации. В результате 
применения такой усиленной дефор
мащии металла со стороны подошвы, 

механичесжие свойства последней 
должны были в значительной сте
nени повыситься. 

10 июля 1938 года было приступ
лево к первому опробованию про
катки рельсов по новой калибровке. 
Всего было прокатано 16 блюмсов. 
Для детального изучения истечения 
металла при прокатке, с каждого 

калибра были получены ведокаты и 
взяты темплеты. Исследование пос
ледних nолностью п1одтвердило, что 

г лубокая разрезка заготовки со 
стороны подошвы и разгибание пос
ледней в последующих калибрах со
вершенно изменяет ориентировку и 

размеры столбчатых кристаллов, 

располагая их параллельна поверх· 

ности подошвы. 

В значительной ~тепени повыси
лись также и механические свой
ства подошвы. Кр1оме того, на по· 
дошве рельс, прокатанных по но

вой калибровке, почти совершенно 
уничтожаются поверхностные де

фекты блюмса (1рещины и воJюсо
вины), тогда как рельсы, прокатан
ные по старой калибровке, как уже 
отмечалось ранее, по отдельным 

плавкам имели значительное коли-

- чество поверхностных п1ороков, 

вследствие чего выход nервого сор

та рельс енижался на 1 О - 20 про
центов. 

Полученные данные после перво
го опробования новой калибровки, 
несмотря на незначительность про-

катанных блюмсов, предрешиJш 
окончательный переход на прокат
ку рельс по новой калибровке. По-· 
следующая прокатка рельс подтвер

дила правильиость избранного пути 
в вопросе борьбы за улучшение ка
чества этого ответственного профи
ля. 

Введением новой калибровки раз
решена основная и самая важная 

задача - механические свойства 

подошвы в значительной степени 
ПОВЬIСИЛИСЬ прОТИВ ТОГО, ЧТО МЫ 

имели при прокатке рельсов по ста

рой калибровке. 
Но наряду с этим безусловным 

_ достижением, мы, отойдя в силу 
необходимос11и от общепринятых 
конфигураций калибров, nолучили 
возможность частично уничтожать 

имеющиеся на поверхностях блюм
сов трещины и волос-овины, т.-е. 

брак мартеновских цехов и блюмин
га. В данное время трещины и во

лосовины обнаруживаются, главным 
образом, на внешнем очертании Г'О
ловки, т.-е. на той части профиля, 
где отсутствует насильственное раз

рушение этих дефектов и где, в 
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силу существующей конфигурации 
калибров, невозможно это разруше
ние осуществлять. 

Для осуществления данного ме
роприятия нами приступлено к раз

работке такой системы калибровки 
рельсов, при которой имелась бы воз
можность максимально и в сторон

не, в пр~делах данного профиля, 
подвергнуть деформации металл и 
тем самым снизить брак рельсюв no 
металлу до минимума. /) 

Проделанная работа по улучше-
нию качества рельсов и снижению 

расходного коэфициента, а также 
намеченная работа на ближайшее 
время, ни в коей мере не должна 
способствювать успокоенности руко
водителей и работников мартенов
ских цехов. Коллективу мартенов-

ских цехов необходимо серьезно 
включиться в общую борьбу за ка
чество не только рельсового метал

ла, но и вс;й свюей продукrуии. На 

сегодняшним день качество марте

новских слитков стоит на очень 

низком уровне. Об этом говорит 
массювый брак по oceвoft, трубной 

и др. заготовкам. Руководители мар
теновских цехов должны знать, что 

имеющиеся поверхностные дефекты 
на сли11ках или вскрытые газовые 

пузыри на блюмсах не всегда мо
гут быть унич'Гожены, хотя-бы ча
стично, калибровкой. Борьба за ка
чество продукции прокатных цехов 

должна быть борьбой прежде всего 
за качественный мартеновский сли

ток, за правильный нагрев слитка. 
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Предварител.ьные наблюден.ия 
производили~ь на печи .N'2 1, рабо
тающей на смеси из коксового и 
доменного газов, с теплотв•орной 
способностью 2900 калfм3• Расход 
смеси составлял около 4400 м3fчас. 
Производительность печи колеба
лась в пределах 15-22 тонны в 
час. 1 1 1 1 i~l 1· 1, 
Для определения угара в печи и 

относительного распределения 1об
разования окалины в различных зо-

' . 

'<.1 .. 

4. 1'---.-~~---~-----+-~~m ~ 
' ". - ~ t t. 
·хх oкott. 

1 , 
Фиг. 2 . ' 

нах печи был применен следую-
щий метод: на одну из загружае

мых в печь сляб укладывалось 
тесть (по числу окон в печи) за
ранее взвешенных образЦов; ·· из 
каждого ·окна, nри прохождении 
мимо них слябы, вынималось по 
одному l{)бразцу, которые сейчас 
же замачивались в воде; затем, 

после травления, _с· образЦов сталь
ными щетками · удалялась вся ока

лина; образцы снова взвешивались 
и по разности весов определялся 

угар; rrocJie закладки образцов в 
печь фиксировалось время прохож
дения мми отдельных участков пе-

чи, температура металла и темпера

тура внутренней поверхности стен 
печи. 

На фиг. 2 и 3 приведены данные 
о двух таких 1оnытах. Причем фиг. 2 
относится к случаю, когда после 

закладки образцов из-за неполадок 
на стане выдача металла не произ

водилась в течение 1 часа. - 15 ми
нут. Температура в конце печи под
нялась до 930° и температура по
верхности слябы и образцов - ·до 

~toa-1__..-+ ·-t---i----7•F::::.:J!,:~-1 
~оо~· ----~нв~~~~~~~ 
~г----+~~~--~~~~ 

. ~~--~~~~~~~+-~~~ 
~ ~~..c.---+---;t-~---~~~+-,1·: fl\7 , 

[~t ~ 1' ~1----l'-+--A"""r-Jo,.."... .~-p.-~o---j оо~ 

!: ooJ 

. ·Фиг. 3 

700 °С. В печи нагревзлись в это 
время - слябы размером 105 х 450 х 
Х 1150 весомА30 кг. Фиг. 3 дает кар
тину образования 1окалиньt при нор
мальной работе печи, когд·а. нагре
вались слябы 170 Х 650 Х 1200, ве
сом=10?0кг. Из диаграмм и табли
цы видно, что образование окали
ны в методической части печи при 
нормальной работе незnачителыrо 

· (всего 8%- от· всего количества 
окалины). 

В сЛучае же остаnовок стана и 
повышения температуры в конце 
печи, значительное образование tока-
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лины происходит также и в мето

дической части (по фиг. 2 oкoJiu 
15 ?~ всей окалины). 

10 2<> .3Q• /;Q So ~о 7о tio ~о IOQ 

S,.о~м..Р $мин.- --
Фиг. 4 

На фиг. 4 дана кривая, показы
вающая увеличение угара металла 

в зависимости от времени пребыва-

ния слябы в зонах печи с темпера
турюй выше 900°С. При построе
нии ее, угар, образующийся в ме
тодической части печи (до четвер
того окна), принят за 100%. Из нее 
очень наглядно видно, что с увели

чением времени нагрева окалина 

растет чрезвычайно быстро. Поэто
му, всякИе, даже кратк·овременные, 
остановки стана сказываются в этом 

отношении самым · неблагоприятн:qiм 
образом. Так, например, если сля
~~ развесом 430 кг проходит сва. 
рочную и томильную камеру вме

сто 70 минут-90 минут, то угар 
увеличивается при этом (фиг. 4) в 
1 ,5 раза. Естественно предположить, 
что в этом случае возможно также 

повышение и брака листов по ока
лине. 

Сопоставление кривых простоев 
печи по вине стана с этим видом 

брака дано на · фиг. 5. Из рассмот
рения ее следует, что имеется пря

мая зависимо_сть между этими приз-

ly.,uбl>t~ ~~ б,.ot:tl<ct .17t.l.<.'moQ no OXCl.ЛЦff!' .. /...( np.ou$6ogcmiJ. 
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наками. Значительную роль в повы
шении брака листов по окалине иг
рает искусственная задержка горя

чего металла в печи в связи с тем, 

что пprt по-плавочной прокатке Ш> 
садку сляб 'Одной и той же плав
ки сварщики стремятся лроизво

дить в какую-либо одну печь. 
Затем, для уменьшения перехо~ 

дов с сорта на сорт, сварщики ста

раются выдать из одной печи как 
можно больше металла. В резуль
тате выдавалось из печи в один 

прием д'о 53 сляб. Если учесть, что · 
в печи находится всего 60 сляб,то 
медопустимость такой работы де
лается очевидной. Печь перестает 

--

лист. В этом может быть найдено 
об'яснение того, что процент брака 
по окалине на тонких листах боль
ше, чем на толстых. 

Анализ окалины со слябы, выдан
ной из печи, но непрокатанной из
за непредвиденной остановки стана, 
показывает следующий ее состав: 

Fe- 74,3°/0 и Fe20 3 - 1 25,7°/ 0 • 

Окалина была очень плотной и уда
лить ее со с ля бы у далось только с 
помощью зубила. 
С целью выяснения атмосферы 

печи и подеоса воздуха были про
изведены анализы топочных газов 

и замерены давления в различных 

Таблица 1 

у г а р 

Поверх- Вес 
1 Размеры СJ!Яб н ость ел я бы Кг с • В М2 в кг одной 
В Oj0 по 

слябы 
весу 

. 

105Х450Х 1150 1,4.3 430 11 ,о 2,G 
100X490Xl150 1,46 490 9,8 2,0 
13UX600Xl НЮ 1,77 860 11,9 1,4 
200Х600Х 1400 2,48 1300 16,6 1,3 

работать как методическая и пре
вращается в периодически дей
ствующую печь. 

1 точках рабочего пространства печи. 

Понятно, что металл цри та-
К'ОЙ системе работы находится в 
области высоких температур зна
чительно дольше того времени, ко

торое требуется для его равномер
ного прогрева. Образование окали
н~r происходит при этом чрезвы

чайно интенсивно, что и ведет к 
повышенному процент у брака. 
У г ар при нагреве является до

вольно устойчивым и равным-6,6-
6,7 кгfм2 • В таблице 1 определен 
весовой угар для четырех размеров 
сляб, попавших под наблюдения. 
Как видим, особенно велик угар 

110 весу у легких сляб, из которых 
преимущественно катается тонкий 

На фиг. 6 даны изобары печи, из 
которых, ви о, что в рабочем про
странстве на уровне верхних кро

мок окон имеется отрицательное 

давление. 

Разрежение перед шибером дымо
:Вой трубы составляло 13,6-14,0 мм 
вод. ст. При уменьшении разре
жения д'о 9 мм вод. ст. на уровне 
сляб во всех окнах наблюдалось 
уже положительное давление по

рядка + 0,2- 0,3 мм вод. ст. При 
открывании заслонок пламя выби
вало из окон. 

Количество в'оздуха, ноступившее 
в горелки чер~з рекуператор, опре

делялось по анализу газа, взятому 

в непосредственной близости от 
выхода газовой смеси из горелок 
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при помощи водаохлаждаемой за
борной трубки. 
Расход газовой смеси составлял 

4400м3fчас. 
Избыток воздуха определялся по 

номограмме Оствальда, построенной 
для смеси, на которой работала в 
это время печь. 

Средние анализы газов даны в 

таблице 2. 
По расчету процессов горения на 

м3 смеси требуется 2,57 М3 воздуха. 
Поступает воздуха через рекупе-

ратор: • 
Таблица 2 

в процеР.тах 

"' о 

:а ~ 
со2 02 со IO~"t 

IQ о tJ) 

:;;: "'~ 

У горелок • . . . 4,4 0,6 23,S 0,85 
В окне .N! 4 . . 13,4 1,6 2,8 1,06 
В конце нечи . . 11 ,О 4,4 0,6 1,28 

4400 Х ~,57 Х 0,85=9600 м3fчас. 
Содержится воздуха в продуктах 

горения в конце печи: 

4400 Х 2,57 Х 1,28 = 14450 М3/час. 
Подсос воздуха составляет, та-

ким обра~ом: ' 
14450 - 9600 = 4850 М3j'час. 
Разрежение, перед шибером ды

мовой тр.убы колебалось при этом 
в пределах 12,9-13,6 мм вод. ст. 
Несмотря на присутствие в то

почных газах в районе окна ,N'g 4 

св'ободной СО, атмосфера здесь 

также является окислительной, так 
со 2,8 

как отношение со2 = 13•4 п
ри тем-

пературе 1000°С на диаграмме 

равновесия 002 : СО : FeO : F ~ дае11 
точку, л~жащую в области сред 

Фпr. 6 
окислительных для железа. 

Значительную роль при образова
нии окалины играют водяные пары. 

ПQ современным представлениям, 

окисляющая спос'обность газа зави
сит не только от легкости диффу
зии окисляющих газов внутрь ме

талла и обратной диффузии газооб
разных продуктов окисления, но 

также и от степени диффузии же
леза к периферии, что зависит в 

свою очередь от легкости получе

ния в окисляющем газе иенасы

щенной железом окалины . 
Потери металла с 'Окалиной про

порциональны общему количеству 
продиффундировавших газов. В 
продуктах горения смеси доменно

го и коксового газов окисляющими 

газами являются СО2 и пары воды. 
Окалина, полученная в атмосфере 
Н2О более пориста, чем окалина 
образовавшаяся в атмосфере СО2. 
Пористая окалина облегчает диф

фузию железа к периферии. 
Так как по закону Грехема диф

фузия водяных паров через окали-
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Фиг. 7. 

К статье Масловскоrо и Раnоперта ,.Бор:зба с браком листов по окалине". 
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ну б у дет происходить быстрее, чем 
со:! то, следовательно, при этом 
будет легче образовываться окали
на, не находящаяся в состоянии на

сыщения желез•ом. Это обстоятель
ство ускорит диффузию железа и 
рост окалины. 

Опыты Мерфи показали, что по
тери с окалиной, полученной в ат
мосфере Н20 в 2,5 раза больше 
потерь, полученных в атмосфере 
С02 • По исследованиям Веземана 
содержание влаги в дымовых газах 

от горения доменного газа состав

ляет 21 ,2 гр 1·мз и коксового 

180 грjм3 • Весовой угар в процен-

являются энергичным 'Окислителем; 

2) отрицательное давление в ра
бочем пространстве печи, вызываю
щее большой подсос холодного 
воздуха в боковые окна и 

3) искусственные задержки горя
чего металла в печи, а 1акже ча · 
стые кратковременные простаи ста

на~ резко повышающие образованис 
окалины. 

Для борьбы с окалин'оЙ необхо
димо было установить новый тепло
вой режим печи, в основу которогtJ 

было положено: 

1) разработка графика нагрева н 

Фиг. 8. Изобары лечи ~ 3. 

тах в атмосфере д1оменного газа 
составляет 0,92%, а в атмосфере 
коксового газа - 1,72%. 
Количество водяных паров, со- . 

держащихся в дымовых газах печи 

NQ 1 в настоящее время равно 
118 грjм3 (20,5% по 10б'ему). При 
переходе на более бедную (пред
усмотренную проектом) смесь с 

теплотворной способностью == 2200 
калорий количество водяных па-
ров уменьшается до 91 rpjM 3 

(15,6% по об'ему), 'отчего мож-
но ожидать, со г лас но исследо-

вания Мерфи, уменьшения образо
вания окалины на 22%. 
Таким образом, причинами боль

пюго образования окалины являют
ся: 

1) богатая коксовым газом смесь, 
дающая большое количество водя
ных паров в продуктах горения, 

которые при высоких температурах 

выдачи сляб при работе двух и 
трех печей; 

2) нахождение более бедной смr
си газов, на которой мог ли бы ра
ботать печи без снижения их про
изв•одительности и 

3) устранение подсосав в рабочее 
пространство печи холодного во:t

духа для уменьшения окисления 

1\·tеталла. 

Нормальной выдачей следуrт 
считать выдачу в один прием 14--
16 сляб, т. е. того количества их, 
которое находится в томильной ю1-
мере. Такая работа поведет к бо
лее частому nереходу с печи на 

печь. Для того же, чтобы при этом 
катать одну плавку, ее следует сп

дить во все три печи с таким ра<~

четом, чтобы при переходах с печ it 
на печь выдавались слябы одной и 
той же плавки. 
На фиг. 7 даны rрафики работы 
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печей, обеспечивающие равномер
ную выдачу сляб и устраняющие 
возможность длительных передер

жек горячего металла в печах. Гра
фики составлены исходя из воз
можностей стана прокатать 80 сляб 
в час толщиной до 120 мм, 60 сляб 
толщиной от 120 до 160 мм и 40 
сляб толщиной больше 160 1АМ. 
Время пребывания металла в пеtlИ 
при работе по графftКУ дано в таб
лице 3. 

Таблица 3 
0: ' ' .•:S: 

" 
01., 

' tп ;;; f< jQ 1: ., .2/Q .. :s: ~ 
"' . = :11 ~ jQ (J 

:а"' tJ :а . .Q-CI. 
f< :>' Q.\0 :s: ~ :1! о • 

1: =: :s: <JEc<~ 
«<IQ =:"' :1! о "jQ :.: ::; (J е~.«~ о<> 
O'l:> <>а:<%\ oo:~:s:CI. 
:::~.=: :.:""''"' r::::~ 

CI.:S::S: U С!. о~ i:Qa:!Т ...,.._, ... 

При работе 2-х печей 

Слябы цо 120 мм . . . 80 77 1 1.7 
• 120-160 60 105 J 3.1 

• 160-200. . 40 154 15'4 
' 

При работе 3-х печей 

Слябы до 120 мм . . 80 110 18,3 

• 120-160 мм 60 150 18,7 
160-200 м.м . 40 220 22,0 

" 

Таким образом, при форсирован
ной работе двух печей стан може'r 
быть обеспечен горячим металлом 
полностью. Три же печи могут на-

При работе на 3-х печах 
Толщина 

В целях нахождения наиболее 
бедной рабочей смеси бьrло испро
бовано несколько вариантов газо
вых смесей. В виду того, что при 
существующем давлении в газопро

воде·не удавалось дать на 1 печь 
больше 1500 кубометров доменного 
газа в час, испробовать длитеЛьную 
работу на бедных смесях оказалось 
невозможным. 

Ограниченное количество домен
ного газа позв'оляло получать такое 

количество смеси, которое не обес

печивало необходимого для нор

мальной работы печи прихода теn

ла. Поэтому пришлось работать нз 
более богатых смесях, сведения о 
Кlоторых даны в таблице 4. 

Прибегать к более богатым сме
сям не имеет смысла, так как это 

поведет только к перегреву метал

ла и увеличит угар его из-за того, 

что время пребывания сляб в печи 
определяется при работе 3 печей не 
УСЛОВИЯМИ нагрева ИХ, а ВОЗМОЖНО

СТЯМИ стана. 

Обследование печи .NQ 3 nоказала, 
что она работает так же, как и nечь 

.NQ 1, т.-е. с большим отрицательным 
давлением в рабочем пространстве 

(см. изобары печи .NQ 3, фиг. 8) 

Калорий~ 
н ость 

смеси 

Таблица 4 

При работе на 2-х печах 
(Фоrсированная работа) 8С»:~ _к_о_к_со_в...,..',_Iй __ га __ з_1

1 Доменный газ 
МтВjчас. / о;0 .мз;час. / о,0 1 

·---7----· +-----~------~------~----------------------

90-120 
1:30-160 
170-200 

1500 
2000 
2200 

1500 
1500 -
1500 

500io 
430 о 
4UOJo 

греть металла больше, чем может 
прокатать стан. В этом случае при
ходится уменьшать скорость нагре

ва и итти на удлинение времени 

пребывания металла в печи. 

2450 
2()70 
2760 

Для С.'Iяб всех размеров: 
коксов 2500.13/час. или 620io 
И JtOMCHHOГO J500м3j час. ИЛ 11 
380J0 Калорийноrть смеси 
2800 Кс1Л/м3. 

и с большим разрежением в борове 
(до 22 мм вод. с т.). Для уменьше
ния подеоса воздуха быю. замаза
ны нижние бок'овые окна на всех 
печах и производилась регулировка 
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