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С О Р Е В Н У Ю Т С Я М О Л О Д Ы Е 
В соревновании среди комсомлльско-молодежных коллекти

вов признаны победителями за февраль и премированы в соот
ветствии с условиями с л е д у ю щ и е коллективы: 

бригада № 3 коксовых ба
тарей М- 7—8 («руководи
тель С. А. Казаков, комсорг 
Г. Федин); двухванного аг
регата № 30 (руководитель 
В. А. Сидоров, комсорг Б. 
Новиков); бригады № 1 ста
на 250-2 (Т. X. Шакиров, 
А. Воиетйнбв); бригады Ml 
четырехклетевого стана 

ЛПЦ № 5 (А. ф. ДоЩечкин* 
С. Гордей); бригады № 3 
АПР № 2 ЛПЦ №.8 (М. С. 
Кузнецов, В. Шевченко); 
бригады станочников ЦРМО 
№ 2 (В. И. Назаров, Г. Дав-
летшиша); бригады слесарей-
вентиляционщиков цеха про
мышленной вентиляции (Г. 
А. Николаев, Л: Стариков), 

•участка ремонта телефонной 
мастерской ЦТД (И. М. Мо
розов, О. Ежова) , бригады 
А°° / участка Л® / копрового 
цеха № 2 (И. 111. Кенжита-
ев, Л. Агарков), бригады 
штукатуров РСУ УПЖКХ 
(3 . А. Воронина, Г. Ум утку-
жима), участка изготовления 
корпусной мебели мебельно
го цеха. (Г. М. Баскаков, А. 
Па шин), экипажа поезда 
М 2173—2174 (И. В. Утло-
ва, Ю. Лапин) ,бригадыМ 1 
уч. ЛПЦ М8 ОТК (Л. П.. 
Никитина, Т. Перминова). 

ЗАГЛЯНИТЕ В ТЕХБИБЛИОТЕКУ 

В цехе ремонта металлур
гического оборудования 
№ 2 есть два комсомольско-
м о лоде ж н ы х коллектива. 
Оба в эти дни работают от
лично, с хорошим перевы
полнением ежесменных за
даний. Так, бригада, кото
рую возглавляет Ф. М. Га-
реев, и комсорг И. Ж арен о-
ва, на 110 процентов выпол
нила программу смены, а 
бригада В. И. Назарова 
(комсорг Г. Давлетшина)— 
на 105 процентов. 

Комсомольцы цеха ведут 
активную шефскую работу. 
Недавно молодые рабочие 
из бригады Гареева посети
ли подшефную группу уча
щихся ГИТУ № 19. Комсо
мольцы рассказали ребятам 
о том, как трудились они в 
дни работы партийного фо
рума, а учащиеся рапортова
ли своим старшим товари
щам об успехах в учебе и 
комсомольских делах, кото
рые они посвятили съезду. 

Комсомольске - молодеж
ный коллектив механической 
мастерской ЦРМО № 1 то
же поддерживает тесные 
связи со своими подшефны
ми — учениками школы 
№ 9. Комсомольцы ведут в 
школе кружок «Юный то
карь», помогают школьни
кам овладеть профессией 
станочника. Пстд их руко
водством ребята выполня
ют мелкие заказы для цеха: 
и з гот ав лив а ют м у и дш т у к и 
для газовых резаков, лерко-
держатели и т. п. Большую 
работу с кружковцами про
водят комсомольцы В. Ки
селев и В. Швец. А на днях 
представители КМК побы-

Слово с делом 
не р а с х о д и т с я 
вали на классном часе у 
своих подшефных, рассказа
ли им о своих производст
венных достижениях в дни 
ударной трудовой вахты. 

Успешно трудятся комсо
мольцы и на своих рабочих 
местах. Они приняли на се
бя социалистические обяза
тельства отработать на 40 
станко-часов больше запла
нированного за период ра
боты съезда. 

С высоким трудовым на
калом работает и комсб-
мольско-молодежный стан 
250 До 2 проволочно-штрип-
сового цеха. Молодые про-, 
катчики неоднократно ста
новились победителями в 
с о ци а листи песком сор евнов а -
нии среди КМК комбината.-
II сейчас они трудятся вы
сокопроизводительно, пере
выполняя свою производст
венную программу. Откры
тие съезда комсомольцы оз
наменовали новыми трудо
выми успехами:^в этот день-
бригада Лг9 2 выдала за сме
ну 654 тонны катанки, а 
б р и г а д а № 3 — 
676,8 тонны, что превышает 
сменное задание почти на^ 
сто тонн. 

Комсомольцы цеха про
мышленной вентиляции ре
шили в дни работы съезда 
провести трудовую эстафету 
среди КМК цеха. Отлично 
отработали в день своей 

ударной вахты молодые сле
сари - вентиляционники, 
которых возглавляет Г. Н. 
Лаишеацев, и комсорг А. М. 
Гафаров. Они передали эста
фету К ОМС ом о л ьоко-мо ло -
дежному коллективу цент
ральной заготовительной ма
стерской. Комсомольцы это
го КМК обязались выдать 
сверх плана 70 квадратных 
метров заготовки. Итоги их 
трудовой вахты таковы: 144 
кв. м заготовки дополни
тельно к заданию, производ
ственная программа выпол
нена на 117 процентов. 

Высокопроизводител ь и о 
трудятся и комсомольцы-
сталевары марте новското 
цеха № 1. Наиболее высоких 
результатов добились члены 
комсомольско - молодежно
го коллектива мартеновской 
печи № 32, который воз
главляет А. М. Бога
той, комсорг Ю. Харин. 
Этот коллектив внес весо
мый вклад в копилку сверх
плановой продукции — 180 
дополнительно произведен -
ных за смену тонн металла 
отличного качества. Всего 
же за сутки комсомольцы 
цеха выплавили плюсом к 
программе 746 тонн стали. 

И. ЕРЕМЕНКО, 
инструктор комитета 
ВЛКСМ комбината. 

Коллектив цеха ремонта электрооборудования металлургических цехов прово
дит большие работы по обновлению электрических двигателей комбината, от ра
боты которых зависит бесперебойный технологический процесс. Выполняя возло
женные на тружеников цеха задачи, здесь стремятся сделать все работы с опе
режением графика и с высоким качеством. В числе тех, кто вносит весомый вклад 
в досрочное выполнение заданий, — газоэлектросварщик Владимир Филиппович 
ВАНЯ ЕВ, которого вы видите на этом снимке. 

Выпускник технического училища, молодым пареньком пришел он в цех. Опыт 
старших товарищей, которые работали рядом, их внимание позволили ему стать 
хорошим специалистом. Служба в рядах Советской Армии закалила характер и 
научила более ответственно относиться к порученному делу. Возвратившись в 
ставший ему родным коллектив, В. Ф. Ваняев становится одним из маяков в со
циалистическом соревновании, ударником коммунистического труда. Уважают его 
в коллективе и как хорошего наставника молодежи, умело передающего свои 
знания рабочим, начинающим свой трудовой путь. 

ОТК не в состоянии усле
дить за качеством каждой 
тонны стали, проката или 
любой другой продукции. 
Да и стремиться к этому 
бессмысленно. Ведь любой 
контролер делает выводы о 
качестве уже постфактум 
— после того, как продук
ция выпущена. Значит в аб
солюте повлиять на качест
во, точнее, на его улучше
ние, не может. Другое дело— 
н е пос редственн ы и и сполии -
тель, в чьих руках сам про
цесс изготовления продук
ции. 

Приведу лример. Четырех-
клетееой стаи ЛПЦ № 5 ра
ботает на большой скорости. 
За восьмичасовую рабочую 
смену он выдает свыше двух 
тысяч тонн проката. За од
ну минуту — больше соро
ка тонн, грубо говоря — 
один-два рулона. Прове
рить качество каждого руло
на контролер не имеет воз
можности. Поэтому конт
роль ведется выборочно. 
Что здесь может контролер? 
В лучшем случае при обна
ружении дефекта уже «а го

товом прокате — остановить 
работу стана. 

А вальцовщики у клетей 
видят каждый метр своей 
продукции и могут вовремя, 
по ходу работы предупре
дить выход дефектного ме
талла и перестроиться. 

Что же получается у нас 
на деле? Нередко именно 
технологи нарушают требо
вания стандартов из-за низ
кой технологической и про
изводственной дисциплины, 
и на этом фоне существую
щий уровень технического 
контроля не исключает от
правки потребителям недо-
брокачествешюй продукции. 
Кроме того, атмосфера заин
тересованности рабочих . и 
ИТР в выпуске высококаче
ственной продукции и нетер
пимости к бракоделам в це
лом ряде цехов комбината 
давно уже не отвечает тре
бованиям времени. 

Чего греха, таить, многие 
контролеры, стараясь просто 
добросовестно выполнять 
свои непосредственные обя
занности, зачастую невольно 
вступают в конфликт с тех

нологами. Не раз случалось 
это и со мной. А ведь каза
лось бы — какая основа у 
конфликта, ведь общее дело 
делаем. Почему технолог 
менее контролера должен 
быть заинтересован в каче
стве тою, что он изготовля
ет? Но, к сожалению, дале
ко не всегда мы находим 
взаимопонимание не только 
с ишосредствеивыми испол
нителями, но и с руководст
вом цеха. На деле подчас 
получается, что качество ин
тересует только ОТК, а про
изводителей — только коли
чество. 

В итоге же выходит, что 
наш некачественный металл 
возвращается в наши дома 
дырявыми трубами в сануз
лах, низким качеством холо
дильников, стиральных ма
шин, да и мало ли чего еще. 
Поэтому, прежде чем воз
мущаться тем, что какая-то 
вещь вышла из строя рань
ше времени, стоит подумать: 
а не с нашего ли брака все 
началось? 

Все это я говорю к тому, 
что сегодня нельзя работать 

В фонд опорной научно-
технической библиотеки по
ступили новые переводы' по 
доменному и коксохимиче
скому и р о и зв одств ам 

«Сварка кожухов домен
ных печей». - • 

При ремонтах доменных 
печен и замене кожухов в 
блочных элементах применя
ется метод автоматической 
э л е к трссв арки п ор ошковоп 
п р сягал око и. С окр аща юте я 
•затраты времени на вспомо
гательные операции. 

«Распределение темпера
туры в охлаждаемой огне
упорной футеровке домен
ной печи». 

Расом атрмв а ется р аен р е-
деление температуры в ох
лаждаемой огнеупорной фу
теровке доменной печи с 
точки зрения выбора огне
упорного материала. Ис-
пользование керамических 
растворов вместе с раство
рами, имеющими высокую 
теплопроводное гь. Увели-. 

чивается срок службы фу
теровки печи. 

«Моделирование движе
ния кокса и шлака перед 
фурмами доменной печи». 

Исс ле доз ало с ь дв и жен и е 
кокса перед фурмами, изуча
лись факторы, влияющие на 
р аз мер ы и рос тр ал i с тв а пер ед 
фурмами и горение кокса в 
этом пространстве; влияние 
положения фурм на их за
ливку. • 

«Контроль температуры 
садки в процессе нагрева». 

Излагаемый метод опреде
ления температуры садки 
заключается в суммирова
нии произведений двух циф
ровых рядов. Он отвечает 
условиям широкого про-, 
м ьтш л еннот о п рим ей ени я. 

«Оборудование для за
щиты воздушной среды на 
коксовой батарее». 

Источники выбросов на 
рабочей площадке коксовой 
батареи. Ликвидация выбро
сов, возникающих при за

грузке камер. Техническое 
оборудование загрузочного 
вагона. Контроль эффектив
ности ликвидации выбросов 
при загрузке камер. 

«Блочный ремонт и меха 
низация ремонтных работ на 
коксовых батареях». 

Объем и порядок произ
водства блочное;) ремонта 
коксовой батареи. Стадии 
работ. Механизация ломки 
кладки. Работы по кладке и 
монтажу. 

«Принципы подготовки 
угольной шихты для коксо
вания». 

Р асам а тр ив аетс я за i ачеи ие 
подбора компонентов уголь
ной шихты для коксования. 
Приведены показатели каче
ства коксующихся углей. 
Изложены принципы подбо
ра компонентов угольной 
шихты. 

Обзор подготовлен груп
пой зарубежной инфор

мации ОНТИ. 

НЕ СНИЖАЯ 
ТЕМПОВ 

В подразд е л е й и я х 
УПЖКХ трудится более 
1400 комсомольцев. Они вно
сят весомый вклад в успеш
ную работу жилищно-ком
мунальных предприятий ком
бината. Из 25 комеомоль
еко- м ол одежи ы х к авдекти -
вов УПЖКХ при добились 
почетного звания коллекти
вов коммунистического тру
да. 

Неоднократно выходил 
победителем в общекемби-
н а тек ом с о ц и а ли с т и ч ее к о м 
соревновании КМК управле
ния трамвая, где руководи
тель С. Ефремов, а комсорг 
А. Митрофанов. Этот КМК 
носит звание коллектива 
имени XIX съезда ВЛКСМ. 

Ежесменно выполняют 
нормы выработки па 150— 
160 процентов штукатуры-

м а л я ры ремой тн о -с т роител ь -
ного управления. Комсо-
м о л ьоко-м ол одежи ым кол -
лективам% которыми руково
дят О. И. Матвеева и 3. А. 

Воронина, а комсорги С. 
Милкина и Г. Ум у тх ужин а, 
как правило, доверяют рабо
ту на наиболее ответствен
ных участках. И всегда они 
заканчивают работы на-сво
их объекта» в сжатые сроки 
и с хорошим качеством. 

С хорошими показателями 
отработали молодые трудя
щиеся УПЖКХ на вахте в 
честь XXVII съезда Партии 
и, не снижая темпов, тру
дятся сейчас. 

А.ТАРАСОВ, 
секретарь комитета ком

сомола УПЖКХ. 

Как привести к общему знаменателю 
интересы технологов л контролеров ОТК? 

так, как прежде. Надо в 
корне менять отношение к 
вопросам качества, и менять 
на всех уровнях: на каждом 
рабочем месте и на местах 
руководителей производст
ва. Надо воспитывать в лю
дях это новое отношение к 
качеству собственного тру
да, материально и морально 
поощряя за его улучшение 
и наказывая за снижение 
качества. Только тогда мож
но добиться хорошего ре
зультата. 

Конечно, немало зависит и 
от уровня технического 
контроля. А он оставляет 
желать лучшего. Введение 
автоматизации и механиза
ции способов контроля за 
качеством, которым занима
ются специалисты, требует 
соответственного повыше
ния уровня знаний и работ
ников ОТК. Сейчас на мно
гих участках должны рабо
тать контролеры с инженер
ным образованием, которые 
могли бы своевременно пре
дупредить появление брака. 
Значит, многим из нас необ

ходимо учиться, чтооы знать 
не меньше, а даже больше,, 
чем технологи. 

На -XXVII съезде партии 
немало ' говорилось о необ
ходимости аттестации и ра
ционализации рабочих мест, 
о том, что улучшать каче
ство надо, опираясь на до
стижения науки и техники. 
Меня как контролера ОТК 
отделочного отделения Л П Ц 
№ 5 давно волнует пробле
ма замера толщины металла 
в рулонах на агрегатах про
дольной резки. Дело в том, 
что очень много нареканий 
от потребителей мы получа
ем именно по толщине ме
талла, порезанного на 
этих агрегатах. Уследить же 
за толщиной при большом 
потоке металлопродукции ие 
всегда может не только кон
тролер, но и технологи-рез
чики, так как скорость агре
гата достаточно велика. На 
ходу замерить толщину ме
талла -невозможно. Перио
дически останавливая агре
гат, мы замеряем толщину, 
но этот замер соответствует 
лишь толщине какого-то 

определенного участка ру
лона. Это вовсе не дает га-

' рантии, что весь рулон имен
но заказанной толщины. 
Ведь между замерами через 
агрегат .проматывается иног
да больше тысячи метров 
металла. 

На агрегатах . поперечной 
резки такие замеры произво
дятся автоматически — 
здесь установлены рентге
новские измерители. Давно 
уже назрела необходимость 
установить подобные изме
рители и на агрегатах про
дольной резки. Прежде все
го это даст экономию .вре
мени, а значит — дополни
тельные тонны металла. Да 
и качество значительно улуч
шится. Руководство отделе
ния ссылается на дорого
визну подобного оборудова
ния. Резонно ли это? 

Думаю, что все сказанное 
сегодня должно- волновать 
не только' нас, работников 
ОТК, но и всех трудящихся 
комбината. И надеюсь, что 
тема эта будет продолжена 
на страницах газеты. 

Р. ДОЛЖЕНКОВА, 
контролер ОТК. 

З А Б О Т А О Б Щ А Я 


