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Втораи декада р а̂бкйы сталешадаильщи 
ков щретъего дарщ<ош1с1шго ада ((©агааль-
ник т. Ддаштеш) в шийре озшменюиа-
даюь Ш1ачитель1яш ир'ошв.одотвшнюй побе­
дой. Коллшгив передщой печи 2-0 вы­
дал 1)9 ноябри шюледйие тонны стали Е 
юнец плюа иервю-го иода шшлетвд. 19 
дней оодгоря в счет плана ющхкго ода 
пятилетки тлштш точи выманил 348 
тонн стали. 

Досрочное "выполнение клада юбесшчи-
ли сггалевары-ю^оросшики тт. С. М. Ш\р 
тынюн, Ф. Л. Руган, Г, М. ЁфЕ(МО!В и 
А. (В. (Пашшко. Они, под руководством 
мастеров производства тт. Тихонова, Аку­
лова 'и Анош'ина -выдали «свыше 50 сямро-
СТНЫ1Х шавок. 23 (бкоростных плашки сва­
рки гг. Мартынов. ®а ючету этого (сталева­
ра 44(82 тонны ютам,, ньжлагалшной 
шерх шара 10 месяцев. 

Йод (руководством: мастер© прошшдегсм 
и сбер-анастера т. Кащеева ойеш^чш хо­
роший уход за ютш и продление лрош 
ее службы. В последнюю иоампшию на; пе­
чи выдано без" релгонта 211 плавок. 

За пятнадцать дней ноября коллектив 
етана «500» выполнил программу на 89 
процентов. 

Неудовлетворительная работа стана выз­
вала тревогу у всего коллектива сортопро­
катного цеха. Руководители цеха стали 
больше уделять внимания ведущему ста­
ну в в результате этого он стал работать 
несколько лучше. 

За 19 дней ноября стан уже достиг 95 
процентов выполнения плана. За один 
только день 19 ноября коллектив прокатал 
еверх плана 919,5 тонны. 

Лучше всех в этот день трудилась сме-
на инженера т. Шутова и мастера, т. Еш-
тркина Антона. Она перекрыла свое зада­
ние на 405 тонн. Хорошо работали смены 
инженеров тт. Мельникова и Буценя. 

Заметно набирает темпы смена т. Мель­
никова. Если за 15 дней ноября она име­
ла 91*5 процента к плану, то за 19 дней 
этого месяца она добилась 99,3 процента и, 
очевидно, первой откроет счет стопроцент­
ного выполнения плана. За эти четыре дня 
подтянулась и смена т. Шутова, < 

ПЕРЕДОВОЙ МЕТОД ОБРУБЩИКА ДЖУМАНАЗАРОВА 
Курбангали Джуманазаров — один из 

лучших стахановцев фасоно-валыце-етале-
Лйтеиного цеха. Он приехал в Магнито­
горск из Туркмении,, где работал в кол­
хозе. В июле 1943 года т. Джуманазаров 
начал осваивать профессию обрубщика 
стального литья. 

Несмотря на то, что т. Джуманазаров 
на производство тогда пришел впервые, 
он под руководством опытного мастера 
обрубки орденоносца Виктора. Ивановича 
Чипышева хороша освоил специальность 
и в короткий срок стал лучшим обрубщи­
ком цеха. 

|В первое же время самостоятельной ра­
боты т. Джуманазаров добился выполне­
ния -норм свыше 200 процентов, оставив 
позади не только новых, но и кадровых 
рабочих, давно работающих в цехе. С тех 
пор т. Джуманазаров прочно удерживает 
первенство в" социалистическом соревно­
вании -за высокую производительность 
труда, систематически въштолнш нормы 
выработки более., чем на 300 процентов 
Вот показатели выработки т. Джуманаза­
рова в, 1946 году: январь — 368 процен­
тов,, февраль — 334 процента, март — (не 
работал,), апрель — 335 процентов, май— 
311 процентов, июнь — 359 процентов, 
июль — 354 проц., август — 307 процен­
тов, сентябрь — 374 процента. ' 

За высокопроизводительную стахановг 
скую работу т. Джуманазаров награжден 
медалью «За доблестный труд в Отече­
ственной войне 1041 — 1945 пг.» и знач­
ком «Отличник социалистического сорев­
нования ЦКЧМ». 

Тов. К. Джуманазаров. 

ливки он производит очистку остальной 
поверхности, выбивает остатки стержня и 
удаляет арматуру. 

Вырубка заосров и прочих дефектов от-
тивжи под заварку, удаление литников и 
прибылей' производятся д о отжига. Об­
рубка заусениц и заливов производится 
после отжига отливки, Если деталь не 

проходит отжига, обрубка производится 
одновременно с очисткой пригара, 

В случае, если на об(руоку подается 
серия из нескольких деталей, т. Джума­
назаров производит обрубку наружной 
поверхности и выбивку стержней пооче­
редно всех отливок, но кантует их одно­
временно, сберегая этим времдо на вызов 
крана и на подготовку к кантовке каж­
дой детали в4 отдельности. Кроме того, 
такой порядок позволяет ему сохранить 
ооределенный темп работы,- что в свою 
очередь приводит к сохранению затрат 
времени на каждую операцию. 

(При выбивке стержней т. Джуманаза­
ров находит наиболее податливые, не зали­
тые металлам части стержней, слабые 
места или трещины, направляя туда уда­
ры молотка и ускоряй' тем самым выбив­
ку стержней и удаление арматуры.. Тов. 
Джуманазаров старается при выбивке 
стержней не повредить арматуру с тем, 
чтобы можно было сохранить ее и ис­
пользовать повторно. 

При сравнительно больших поверхно­
стях и малом пригаре т. Джуманазаров 
пользуется зубилами с лезвием шириной 
до 60 мм. Этим он О'беспечивает очистку 
наибольшей поверхности за один проход. 
При малых поверхностях и большом при­
гаре используются зубила шириной1 лезвия 
25—30 мм. 

Д л я характеристики метода работы 
т. Джуманазаров а ниже приводится поопе­
рационная таблица обрубки блока сталь­
ных букс к тележкам д л я мартеновских 
цехов. Таблица в порядке сравнения пока­
зывает процеос обрубки, и затраты време­
ни т. Джуманазаровым и другими обруб­
щиками цеха. • ' - - » - ' 

Затраты времени на обрубку блока букс 

"с" 
Наименование операций 

Затраты в часах и минутах 

Товарищ 
Джуманазаров 

.Другие 
обрубщики 

неха 

I. (До отжига ; | 
1. Очистка наружной поверхности от пригара 0 ч. 27 м. 0 % 48 м. 
2. Выбивка стержня и очистка в ^ т р е н н е й поверхности 0 ч. Й1 м, 0 ч. 4!2 м. 
3. Продувка , I , 0 ч. 03 м, 0 ч. 07 м! 
4. (Кантовка | _ | > 0 <ч. 03 м. О ч. Ш % 
5. Маркировка .. 1: ; ' о ч. 02 м. 0 ч. 02 м~ 

II. По)сле| отжига •, ' 'ч 

6. Обрубка наружной поверхности 0 ч. 32 м. 0 ч. 46 
7. 'Кантовка ; «, 0 ч. 03 м. 0 и. 10 ш 
8. Обрубка внутренней поверхности 1 . 0 ч. 07 мч . 0 и. 15 м. 

» Итого затрат времени 1 ц. 38 м. 3 ч, 02 м. 

'| Г] ! Количество кантовок в процессе обрубки 2 б 
Работая по своему методу> т. Джума­

назаров сократил затрату времени на об­
рубку букс с 4 часов по* «норме д о 1 часа 
38 минут, выполнив задание на 244 про­
цента. Другие обрубщики затрачивают на 
эту деталь свыше 3 часов. 

Передовой стахановец фас оно-лиге иного 
цеха всегда сам заправляет зубила и со­
держит инструмент в образцовом порядке. 
В> своей работе он стремится до. предела 
использовать давление воздуха в маги­
страли, достигая этим максимальной удар­
ной силы молотка. Качество обрубх!и у 
него всегда отличное, ^поверхность детали 
ровная, без заусениц. По- окон ч а ш и смены 
т. Джуманазаров тщательно приводит в 
порядок свое рабочее место. 

УМЕНЬЕ ЦЕНИТЬ ВРЕМЯ 
Характерным в работе т. Джуманазаро-

ва является стремление максимально ис­

пользовать каждую минуту рабочего дня. 
Он не расходует своето рабочего времени 
на получение, замену или сдачу инстру­
мента. Не теряет он рабочего, времени я 
на ожидание крана или указаний мастера, 
нача льншк а' участк а. 

Устранив потери рабочего времени, он 
свел к минимуму и затраты его. на вспо­
могательные операции, что в свою очереди 
позволило отвести больше времени непо* 
средстзеичо обрубке. В результате мюлю-; 
ток у т. Джуманазарова работает на 
один—полтора часа больше, чем у 
других обрубщиков*. Этому способствует 
тггяже. .хороший уход за молоткоэд, систе­
матическая и аккуратная смазка его. 

Высекая загруженность рабочего дня 
т. Джуманазарова видна из приведенной 
ниже таблицы, фактически являющейся 
фотографией его рабочей смены. 

Таблица загруженности рабочего дня 

Наименование затрат времени Товарищ 
Джуманазаров 

Средни* 
загружен. 
обрубщиков 

1. Обрубка 6 ч. 40 и. б ч. 28 м. 
2. Вспомогательные операции (кайтойма, продувка и яр.) 0 ч. 33 м. 1 ч. 00 м / 
3. Уборка инструмента, аддача смены 0 ч. 1|2'|М. 0 ч 4 17 м. 
4. Отдых и ожидание крана 0 ч.^Збм* 1 ч. 16 м, 

: 1 Итого 8 ч. 00 м. 8 ч. 00 м. 

Проявляя подлинно стахановскую ини­
циативу, т. Джуманазаров продуманной 
организованной работой, рациональным 
использованием рабочего времени, тща­
тельным уходом за инструментом доби­
вается высокой производительности труда. 
Замечательный стахановец уже закончил 
выполнение трех годовых корм первого 
года послевоенной пятилетки. 

Честь и слава самоотверженным бой­
цам трудового фронта, смело идущим в 

передовой колонне досрочного осущест­
вления великой сталинской пятилетки!, 

И, ГИЛЛЕРу (начальник сектора 
технической (нормировки. . 

Н. КОНОТОП, инженер-исследо­
ватель отдела организации труда. 

И. о. ответственного редактора 

Е. И. КЛЕМИН. 

20-печь завершила 
годовой план 

ТРИБУНА СТАХАНОВСНОГО ОПЫТА 

Наверстывают упущенное 

Рекордная 
производительность 

В юктшре М М кшсомодошко-ш-
дюдескдало третьего стана «ЗОО» (и. о. 
« а я а л ш т а т. Жадауро») дабилш реторд-
иой лфошводителшасти, щреодрыш преды­
дущий !ревдрд на 1013 тояш й ироодатагв 
а-о^ти на 2700 тени металла болше ого 
сравнению с сшгяйрем. 

йа шерадю полошну ноязбря ютан шща-
выгакшил план на 3,2 йроцсша, а уже 
и 19 донси йеревштолнш щданш на 5,5 
процента. 

Отлетается лучшая смена яшжшара т-, 
Смш&ощ ;и мастера т. Юрешжоеа. Если 
аа 15 зрей ноября юна имела 102,5 про­
цента к плану, то за 19 даней она иылол-
нтаа план на 111,3 щвдента. Отт ш-
жеадра Л'йтшииова и мастера т. Беланен-
щщ эа этедерета: выгодно» план на 
104,5 щвдегоа. 

Хороню работал ютан 1в ноября. Вэггот 
дань смена т. Салтыкова нрояшада допол­
нительно <к .нлаигу 182 тонны металла, 
смета т. Ориидашко 11*0,?2 тонны и сме­
ха т. Литшнша 34,5 тонны. 

В ВЫСОКОМ ТЕМПЕ 
йроодатчиш ишрвюго стащ «300» (на-

чалшйк т. Журавле^) продолжаю^ тру­
диться © высмсом темпе, работам четко, 
ритммню. 

За 19 дасй ноября ютан выполнил про­
грамму на 114,5 процента. 

Попрежнему шрвейство держит тет 
инжееера адмвднйста т. (Милжтоа и ма­
стера шмщугаста т. Зуава Фдара, ®ынол-
н е т п ш план та 118 протенто®. Смена 
инженера т. Гршберга и мастера т. Ти­
мошенко идет па уро-вно 114,5 прощшта, 
а Ш№а инженера/ т. Быютров& и мастера 
т. Гурова •— на уроше 1)11 процентов. 

ХОРОШО готовить 
РАБОЧЕЕ МЕСТО 

С первых дней работы в цехе т. Джу-
маназаров выработал определенный поря­
док подготовки к работе. 

Приходит он в цех за. полчаса до на­
чала смены, знакомится с заданием и про­
веряет состояние воздухопровода, шланга 
и пневматического молотка. Особое вни­
мание обращает он на стыки воздухопро­
вода со шлангом и шланга с молотком 
для того, чтобы ие допускать потерь 
воздуха, так как утечка воздуха приво­
дит к падению давления в* магистрали, а 
значит, к снижению производительности 
труда. , . 

Проверив исправность молотка, т. Джу-
мана&аров тщательно смазывает его, что­
бы предотвратить заедание поршня и 
обеспечить надежную работу молотка в 
течение смены. Пневматический молоток 
и набор зубил закреплены за т. Джумана-
заровым и хранятся в специальном пере­
носном ящике. 

Мастер т. Чииышев принимает меры к 
тому, чтобы к началу смены все рабочие 
участка и в том числе т. Джуманазаров 
были обеспечены фронтом работы, д о конг-
ц>а смены'. , Г ; ^ 

ОСНОВА 
ВЫСОКОПРОИЗВОДИТЕЛЬНОГО 

ТРУДА 
Н е р о д с т в е н н о к. обрубке т. Джума-

назарюв приступает одновременно с сиг­
налом о начале смены и до конца ее со­
храняет ровный И1 быстрый темп работы; 

• В связи с тем, что т. Джуманазарову 
приходится обрубать тяжеловесное машин­
ное литье (весом 100—Шкчк1Г.), он укла­
дывает детали таким образом, чтобы на 
кантовку отливки в процессе, обрубки за­
трагивать как можно меньше времени, 
чтобы при 01чистке поверхности не залитая» 
часть стержней вследствие в!ибрации раз­
рушалась и была более податливой при 
выбивке и чтобы наиболее удобно было 
работать над отливкой. ! 

В первую очередь т. Джуманазарш 
производит очистку поверхности наруж­
ных боковых сторон в* верха отливки от 
пригара. Слабо приставшая) земля с уда­
лением пригара разрыхляется и отпадает 
без особых усилий. Затем т. Джуманазаг | 
ров, производит выбивку стержней с од­
ной стороны отливки. После кантовки, от-


