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Н ОЧНАЯ смена 4 ию­
ля на пятиклетевом 
стане в третьем 

листопрокатном цехе 
сплошь состояла из не­
приятностей. Восемь 
раз в течение смены во 
время прокатки рва­
лась стальная полоса. 
Как порыв — так пере­
валка, надо заменять 
рабочие валки. Как пе­
ревалка — так потеря 1 

но 10—20 минут. 
Прокатчики изнерв­

ничались. После каж­
дой очередной перевал­
ки они ожидали, глядя 
на бегущую стальную 
полосу, что вот-вот по­
явится на ней еще од­
на дыра, и это * опять 
приведет к порыву. Вся 
бригада в сердцах весь­
ма нелестно вспомина­
ла сталеплавильщиков, 
ведь это они препод­
несли прокатчикам 
«сюрприз». 

Нельзя сказать, что 
все сталеплавильщики 
повинны в снижении 
качества металла, ес­
тественно, отсюда и з 
срыве работы прокат­
чиков. Несомненно, что 
сталеварские бригады 
направляют свои уси­
лия на обеспечение про­
катчиков качественным^, 
металлом. Но результа­
ты их добросовест­
ного труда могут быть, 
мягко говоря, прини­
жены разливщиками, 
подготовителями соста-

К О Н Т Р О Л Е Р -
Р А Б О Ч А Я С О В Е С Т Ь 
вов, обжимщиками. 

Одна из причин по­
явления дыр на сталь­
ной полосе при прокат­
ке на тонколистовом 
стане, как утверждают 
исследователи цент­
ральной заводской ла­
боратории, — это обра­
зование несплошностей 
в теле стальных слит­
ков. Эти дефекты обра­
зуются из-за вредных 
включений — алюми­
натов. Обра з о в а н и е 
алюминатов в слит­
ках ч а с т о лежит 
на совести разлив­
щиков» По технологии в 
некоторых случаях им 
полагается при разлив­
ке бросать под струю 
жидкого металла • пять 
граммов алюминия. А 
кто контролирует раз­
ливщика? Он для под­
страховки может бро­
сить и десять, и больше 
граммов алюминия, при 
этом совершенно не 
задумываясь о послед­
ствиях. 

При подготовке сос­
тавов изложниц под 
кипящие марки стали 
р а б о т н и к и цеха 
подготовки составов 
должны по технологии 

ставить на поддоны 
специальные манжеты 
(сделанные из стально­
го листа цилиндры, 
предназначенные для 
того, чтобы брызги ме­
талла, образуемые при 
ударе струи о поддон, 
не попадали на стенки 
изложницы и не вызы­
вали пороков * на по­
верхности слитков в 
виде плен). Но если да­
же и контролирует 
мастер качество подго­
товки составов, и смот­
рит за этим контролер 
ОТК, — за всем, пожа­
луй, не уследишь. И 
вот подаются на раз­
ливку составы без ман­
жет, как это случилось-
3 июля: в первый мар­
теновский цех было по­
ставлено два состава 
без манжет. Эти соста­
вы готовились в смене 
мастера П. И. Корниен­
ко. 

Тот рабочий, который 
готовил эти составы, 
решившись на наруше­
ние технологии, оче­
видно,, думал прежде 
всего 6 себе, о собствен­
ном удобстве, о сокра­
щении хлопот для се­

бя. 

А следовало бы пре­
жде всего заботиться о 
смежниках, о том, к че­
му приведет наруше­
ние технологии. 

Как бы чувствова­
ли себя разливщик и 
подготовитель составов, 
допустившие снижение 
качества металла, если 
бы они присутствовали 
при бесконечных пере­
валках того же пяти-
клетевого стана из-за 
порывов полосы? 

Стало ходячим выра­
жение, что совесть рабо­
чего — лучший контро­
лер. Это выражение со­
вершенно правильно, 
но в том и только В 
том случае, если со­
весть рабочего основы­
вается на социалисти­
ческих принципах вы­
сокой ответственности 
за порученное дело, то­
варищеской взаимовы­
ручки, коллективной 
монолитности, искрен­
ней заботы о человеке, 
высокой сознательно­
сти. Коллективный 
труд предполагает за­
интересованность пре­
жде всего в результа­
тах коллективного тру­
да. Поэтому стремление 
к улучшению конеч­
ных результатов кол-
лективнотсГ труда долж­
но стать внутренней по­
требностью каждого 
члена рабочей семьи. 

м. К О Т Л У Х У Я С И Н . 

Штамповщик Евгения Евгеньевна Тишина много лет 
трудится в коллективе товаров народного потребления. 
Она известна не только как передовая труженица, но и 
как наставница молодежи. Молодые рабочие после окон­
чания технических училищ проходят производственную 
практику под руководством Е. Е. Тишиной. 

Сейчас в цехе работают вместе со своей наставницей 
десятки бывших ее учеников и в случае надобности 
всегда получают у нее квалифицированную помощь в 
работе. 

На снимке:. Е. Е. ТИШИНА. 
Фото Н. Нестеренко. 

ПРОДОЛЖАЕМ РАЗГОВОР: БЫТЬ ХОЗЯИНОМ 

Сейчас на производстве 
большое внимание уделя­
ется организации социа­
листического соревнова­
ния. В отделении ремонта 
аппаратуры систем управ­
ления электродвигателей 
и автоматики, где я рабо­
таю, все мы стремимся со­
ревноваться между собой, 
и соревнуемся неплохо. 
На участке много молоде­
жи из технических учи­
лищ. Ребята неплохие, но, 
как говорится, не обстре­
лянные. Приходят они с не­
плохими теоретическими 
знаниями, а вот практиче­
ских навыков у них мало­
вато. Со временем опыт, 
конечно, придет. Но надо 
постоянно работать над 
собой и, самое главное, — 
не стесняться спрашивать 
у старших. Тот, кто хочет 

стать хорошим специали­
стом, тот непременно учит­
ся у других экономить 
время, делать работу ра­
ционально. 

Я — электрослесарь. Ра­
ботаю с 1959 года. Окончил 
11 классов и школу мас­
теров. Как и все, думал, 
что сразу все пойдет глад­
ко, смогу выполнять лю­
бую работу. Но не тут-то 
было, не получалось. Со 
временем научился я мно­
гим премудростям' нашего 
дела. Сейчас я чувствую 
себя полноправным хозя­
ином на своем рабочем ме­
сте. Уверен, любую рабо­
ту сделаю, сделаю рацио­
нально. Знаю, какой ин­
струмент взять, чтобы де­
ло сделать быстрее. 

Сошлюсь на такой при­
мер. Приходится нам ре­

монтировать металлурги­
ческое оборудование. Де­
лаем аппаратуру для сис­
тем управления электро­
двигателей и автоматики. 
Доставляют нам щиты с 
неполным оборудованием, 
остальное делаем сами. 
Стремимся экономить вре­
мя, для этого изготовляем 
шаблоны. 

Экономия во многом за­
висит от рационализации. 
Было бы хорошо, если бы 
молодые, вышедшие из 
училищ, смелее включа­
лись в это дело. На пер­
вых порах где и опытные 
помогут, подскажут. Раци­
онализация позволяет эко­
номить и время, и деньг/i. 
Было у нас уязвимое мес­
то на участке резки шин. 
Раньше для резки пользо­
вались зубилом и молот­
ком. Это было нерацио­
нально, затрачивалось 
много труда, да и шума 

хватало от этого. Вот и по­
думал я, а нельзя ли усо­
вершенствовать эту опера­
цию. Внес предложение. 
Сейчас резка шин выпол­
няется бесшумно, позволя­
ет экономить время. 

К своему рабочему мес­
ту надо относиться по-хо­
зяйски. От этого многое 
зависит. Если инструмент 
разбросан, не в порядке, 
то об экономии и береж­
ливости не может быть и 
речи. Поручи в этот мо­
мент человеку работу, он 
бросится искать нужный 
инструмент, потеряет мно­
го времени, сделает рабо­
ту с большим опозданием. 
А когда все в порядке на 
рабочем месте, то и работа 
получается. Беречь надо 
время. От этого будет 
большая польза и рабоче­
му, и производству. 

Большое значение име­
ет экономное использова­
ние сырья. Возьмем те же 
шины. Когда начинаешь 

резку, остаются остатки 
резины. Они скапливают­
ся, некоторые расточи­
тельно относятся к этому 
— выбрасывают. А можно 
вполне из этих отходов 
сделать шину. И так в 
любом деле, на любой ра­
боте. Мы стремимся при­
вить добросовестное от­
ношение к работе своим 
ученикам. Вот у меня 
ученик работает хорошо. 
Спрашивает, что неясно. 
Он пришел из армии, ду­
мает поступать в институт. 
Если он твердо решил ид­
ти по такому пути, то из 
него выйдет хороший ра­
ботник своего дела. 

...Быть хозяином своего ' 
рабочего места — к этому 
надо стремиться. Иначе 
работать нельзя. 

В . М А Л Ь Ц Е В , 
электрослесарь элект­
роремонтного куста 
мартеновских и про­

катных цехов. 

В ТОННЕЛЛЕ 
БУДЕТ 
ПОРЯДОК 

«Кто отвечает за порядок 
в тоннеле?» — под таким 
заголовком была опублико­
вана в газете «Магнитогор­
ский металл» заметка 31 
мая 1973 г. 

Вот что сообщил в редак­
цию зам. главного инжене­
ра комбината по технике 
безопасности т. Авраменко: 
«Тоннель, расположенный 
под первым мартеновским 
цехом, находится на балан­
се мартеновского цеха № 1. 
В тоннеле сделан специаль­
ный настил и организована 
откачка воды. Электроосве­
щение восстановлено. Ре­
монт лестниц будет произ­
веден в ближайшее время 
ремонтно-строительным це­
хом комбината». 

МАЛОЙ МЕХАНИЗАЦИИ — БОЛЬШЕ ВНИМАНИЯ 

ЭТО В ЦЕХЕ ХОРОШО ПОНИМАЮТ 
Смена была явно испор­

чена. В самом ее начале 
на восьмой клети были 
поломаны два рабочих 
валка. Не прошло и часа, 
как из-за «перекоса» чет­
вертой «лети, допущенно­
го по невнимательности 
вальцовщика черновой 
Труппы, полоса на проме­
жуточный рольганг выш­
ла не прямая, а с боль­
шим серпом, выбила меж­
роликовую плиту и подмя­
ла под себя направляю­
щую линейку. Предыду­
щий раскат также не был 
задан в чистовую группу. 
Его пришлось скантовать 
с рольганга. 

Подобное на стане слу­
чается часто, и простои 
при снятии недокатов не 
так уж и велики. Но на 
сей раз простой затянулся. 
У плиты столпилось око­
ло тридцати человек... 

Здесь мы и встретились 
с заместителем начальни­
ка цеха по механическому 
оборудованию Анатолием 
Алексеевичем Гостевым. 
Когда все было налажено, 
и на посту черновой груп­
пы зажегся зеленый свет, 
А. А. Гостев сказал: «Воп­
рос механизации в цехе 

уже давно стал насущ­
ным». Мы уже многое'сде­
лали в этом направлении, 
но производство растет. 
Оборудование у нас старо­
го образца, поэтому есть 
где развернуться...». 

Я недаром начал кор­
респонденцию с описания 
большого простоя. Да, 
«развернуться», как выра­
зился А. А. Гостев, про­
катчикам есть где. Имеет­
ся в виду, конечно, не сво­
бодная площадь цеха, ко­
торой сегодня как раз не 
хватает: все занято обору­
дованием. Очередной про­
стой наглядно убеждал, 
что работа по механиза­
ции этого процесса еще не 
завершена. 

До недавнего времени 
снимать недокаты с про-

• межуточного рольганга 
было еще труднее. Шлеп-
пер, используемый для 
этой цели, нередко выхо­
дил из строя, рвались це­
пи. Да и недокат, как 
правило, представляет со­
бой раскат гнутый и ко-
робленный. * Зачастую 

шлеппером просто и не 
пользовались. Снимали 
краном. Начальник цеха 
Г. С. Шлитман, старший 
мастер-механик А. П. Ян­
ковский и А. А. Гостев 
разработали новую кон­
струкцию опрокидывате­
ля. Сейчас он уже работа­
ет/ Но длина его невелика 
— шесть метров. Он хоро­
шо кантует только корот­
кие раскаты. Для работы 
с длинными он бессилен. 
Поэтому простой, соб­
ственно, и оказался-то 
большим из-за использо­
вания крана. Ведь кранов­
щик, каким бы виртуозом 
он ни был, в редком слу­
чае может удачно заце­
пить двумя крюками рас­
кат и быстро снять его. 
Да и не всегда это без­
опасно для находящихся 
внизу. 

«Опрокидыватель-то сде­
лали, хорош! Но коротко­
ват и усилие не то. Вот 
ломаем голову над новым 
вариантом...» — говорит 
А. А. Гостев. 

Опрокидыватель хотят 

удлинить и сделать более 
мощным. 

Но производственные 
процессы механизируются 
не только на стане. В кол­
лективном договоре на 
1973 год сказано, что в 
первом полугодии на адъ-
юстаже четвертого листо­
прокатного цеха должны 
быть оборудованы некото­
рые пратцен-краны специ­
альными траверсами для 
транспортировки пачек 
листового металла без 
участия подкрановых ра­
бочих. Сегодня краны обо­
рудованы траверсами, но 
это в свою очередь услож­
нило работу крановщиков, 
несколько ухудшило об­
зор из кабин кранов. В 
целом' же для производ­
ства такая механизация 
оказалась полезной. Стало 
возможным транспортиро­
вать пачки любой .длины, 
ширины и толщины. А 
ведь раньше длинные и 
тонкие листы сильно про­
гибались, пачки рассыпа­
лись, усложнялась упаков­
ка... 

Сегодня прокатчиков 
волнует способ упаковки 
бунтов на третьем агрега­
те резки адъюстажа. По­
ка на упаковку затрачи­
вается больше времени, 
чем на порез самой поло­
сы. Если раньше, при бо­
лее низком производстве, 
слабые стороны работы на 
третьем агрегате резки 
были не так заметны, 
то с е г о д н я возросшее 
производство заставля­
ет с е_р ь е з н о думать 
о более оперативной упа­
ковке. Руководство цеха и 
адъюстажа сейчас работа­
ет над конструкцией спе­
циальной тележки, кото­
рая будет снимать готовые 
бунты и комплексно пода­
вать их к упаковщику. По 
предварительным подсче­
там время упаковки дол­
жно сократиться вдвое. 

Назрела необходимость 
создания механизирован­
ной сортировки листа, ко­
торая по сей день произ­
водится вручную, отнима­

ет иного сил, рабочих, 
времени да и качеством 
отличается не особенно. 
Сегодня рассматриваются 
возможные конструкции 
сортировального механиз­
ма. 

Проблема малой меха­
низации в цехе сегодня 
одна из самых важных. 
Мы стоим с начальником 
цеха Григорием Соломоно­
вичем Шнитманом возле 
чистовой группы клетей. 
Он то и дело оборачивался 
к двум электронным таб­
ло (новшество в цехе), 
фиксирующим каждую 
паузу во время прокатки, 
и качал головой: ' «Пере­
стройка — и почти сто се­
кунд! Кто бы мог поду­
мать? Бежит время-то. 
Невзрачный прибор, а 
все же подстегивает...». 

Да, простои и 'паузы 
сдерживают производство. 
Цех начал июль с неудач, 
срывов. И немалый вклад 
в «отрицательное» время 
на стане вносит отсутствие 
механизации -многих про­
цессов. Это в цехе пони­
мают, и вопрос механи­
зации вводят в задачу дня. 

А . П А В Л О В . 

ИНАЧЕ НЕЛЬЗЯ 
Нам отвечают 


