
На поверке — 
прокатное 
производство Учимся работать по-новому 

В первом году двенадцатой пя
тилетки наш комбинат работает 
как никогда высокопроизводи
тельно. Дополнительно к заданию 
произведены десятки тысяч тонн 
руды, агломерата, < кокса, чугуна, 
стали. Наибольшего прироста до
стигли нынче мартеновцы — свы
ше 300 тысяч тонн. Этим самым 
созданы надежные условия для 
бесперебойного снабжения об
жимных станов заготовкой. С на
чала года произведено «плюс» 73 
тысячи тонн горячего проката. 
Простои станов снижены почти на 
девять процентов, выход брака 
сокращен, количество рекламаций 
и убытки от них — тоже. Словом, 
прокатный передел смотрится не-, 
плохо. Большая заслуга в этом 
четвертого листопрокатного, про-
волочно-штрипсового и сортопро
катного цехов. 

Однако в прошлом месяце по
казатели на ряде агрегатов ухуд
шились. Например, ниже собст
венных возможностей работают 
коллективы станов 4500, 2350 
и 1450. И это — при избытке 
заготовки. Отсюда низкое, по те
перешним меркам, выполнение 
заказов — 99,3 процента. Причины 
анализировались на н е д а в н о 
прошедшем партийно-хозяйствен
ном активе прокатного передела. 
Конечно, сказывается моральный 
и физический износ оборудова
ния. На комбинате составлена про
грамма нормализации работы на
иболее ненадежных агрегатов. Од
нако анализ ежесменных простоев 
некоторых станов убеждает, что 
реализация крупных ремонтных 
акций не снимет автоматически 
все проблемы, связанные с вы
полнением заказов. 

Вот причины простоев стана 
2350 в июле: зависание правого 
суппорта кромкокрош'ительных 
ножниц — в результате простои 
равны двум часам, срезало болты 
крепления подшипника второго 
вала редуктора ножниц УЗТМ — 
простой три часа, не включался 
главный привод клети «Трио» — 
простой 1 час 40 минут, вылез па
лец шпинделя клети «Дуо» — про
стой полтора часа... Подобная 
картина и в первом листопрокат
ном цехе. Такие потери произ
водства могут возникнуть и на 

старом, и на новом оборудовании, 
л до его ремонта, и после. Все 
дело еще и в том, как организо
ван профилактический осмотр, как 
эксплуатируются механизмы. Тут 
решающее влияние должны ока
зывать командиры производства, 
технологи, их умение грамотно 
применить инженерные знания. 

Как надо перестраиваться и чет
ко организовывать плановые оста
новки станов, определять объем 
работы на том или ином участке, 
создавать людское и материаль
ное обеспечение и добиваться хо
рошего конечного результата, — 
это демонстрируется в первом 

А произошло это безобразие на 
следующий день после суточного 
ремонта стана. К тому же печь 
была капитально восстановлена 
совсем недавно — в марте. В ито
ге на сей раз она простояла семь 
часов, и сегодня ее состояние не 
из лучших. В листопрокатном цехе 
на стане 2350 неквалифициро
ванно разжигали вторую печь — 
в результате произошло воспла
менение взрывоопасной смеси. На 
ликвидацию аварии затрачено во
семь часов. 

А ведь нынче объем ремонтов 
нагревательных средств увеличен 
более, чем на треть. Но если и 

стопрокатного цеха и стана 1450 
скопилось около 100 тысяч тонн 
металла. К тому же здесь нахо
дится еще несколько тысяч тонн 
бракованной стали в слябах и за
готовке —'.так называемый нераз
деленный брак первого передела. 
Руководству цеха надо принять 
неотложные меры по скорейшей 
разделке и отправке копровикам 
бракованного металла. А заодно 
заняться уплотнением и упорядо
чением складирования и улучше
нием качества зачистки металла. 
Главная же помощь девятому про
катному в сложившейся ситуации 
требуется от станов горячей про-

В долгу перед заказчиком 
обжимном, четвертом листопро
катном цехах, на станах 250 № 2 
и 300 № 2 проволочно-штрип-
сового цеха и на стане 300 № 3 
сортопрокатного. Здесь руководи
тели лично организуют профи
лактические остановки, глубоко 
вникают в «мелочи», поэтому кол
лективы из месяц в месяц пере
выполняют план по горячему про
кату. 

А вот в листопрокатном цехе, на 
стане 1450 и 250 № 1 прово-
почно-штрипсового цеха положе
ние иное. Тут некоторые коман
диры производства с т р а д а ю т 
«вождизмом», они стоят как бы в 
стороне'от бригад, не советуются 
с народом, смутно представляют 
действительное состояние обору
дования. Откуда же быть нормаль
ной работе? Вот как относятся 
они, к примеру, к нагревательным 
средствам. 

В первом листопрокатном ь 
процессе капитального ремонта 
первой печи дважды выходила из 
строя вторая' печь из-за прогара 
свода, м цех вынужден работато 
на трех печах — отсюда внуши
тельные потери горячего прока
та. На печи стана 250 № 1 из-за 
бесконтрольности начальника аг
регата тов. Лобачева вывернули 
седьмую направляющую и переко
сили водоохлаждаемые коробки. 

дальше будет такое отношение к 
ним, то улучшения ждать не при
дется. Серьезные претензии в 
этом плане имеются также ко 
второму и третьему обжимным 
цехам. Сложившаяся годами и оп
равдавшая себя система профи
лактических остановок клещевых 
кранов в первой половине смены 
зачастую нарушается. Остановки 
эти проходят, как правило, неор
ганизованно, без тщательной под
готовки, а порою при отсутствии 
сменных работников механо-и 
электрослужбы. Давно пора здесь 
восстановить бригады профилак-
теров, а также усилить работу по 
сохранности нагрев а т е л ь н ы х 
средств, в честности, свести до ми
нимума поломки окантовок ячеек 
и кладки стен. Вроде бы безобид
ное дело — поломка машинистом 
крана окантовки ячеек. А между 
тем за нею стоят прогар крышек, 
затем подсос воздуха, оплавление 
слитков и в итоге — бракованная 
заготовка. Нельзя не отметить и 
такой факт, как частые поломки 
прокатных валков и кантующих 
роликов. 

Справедливости ради следует 
подчеркнуть и другое: сдержива
ющим фактором в работе второ
го и третьего обжимных цехов в 
последнее время стал девятый 
прокатный цех, где по вине ли-

катки, которые он питает заготов
кой. Сейчас, как никогда, нужна 
слаженная высокопроизводитель
ная работа листопрокатного цеха, 
стана 1450 и- агрегатов прово-
лочно-штрипоового и сортопрокат
ного цехов. Только в этом случае 
можно интенсивно «отсосать» ме
талл из девятого цеха. 

Выше речь шла в основном о 
цехах горячей прокатки. Наметив
шееся некоторое улучшение зДесь 
неизбежно потребует известной 
перестройки в работе цехов хо
лодной прокатки, где также име
ются срывы производства, нару
шения технологии., И там надо 
подтягивать исполнительскую дис
циплину, повышать уровень эк
сплуатации оборудования. Только 
в комплексе можно успешно ре
шать проблемы качества продук
ции, выходить на 100-процентное 
выполнение заказов. 

В этом направлении у нас наме
тились определенные сдвиги, но 
резких изменений не произошло. 
Более того, кое в чем мы сдаем 
позиции. Так, мы потеряли почет
ный пятиугольник на.кинескопной 
ленте. А совсем недавно провер
ка арматурной стали № 12 в про-
волочно-штрипсовом цехе выяви
ла грубые отклонения от геомет
рических размеров. Другая про
верка качеству подката для Маг

нитогорского метизно-металлур
гического и Орловского стале
прокатного заводов также обна
ружила несоответствие металла 
требованиям стандарта, в част
ности, имеются поверхностные де
фекты, скручивание И другое. 

С такими отступлениями мирить
ся нельзя, Нужно резко поднять 
персональную ответственность 
технологического персонала за ка
чество выпускаемой продукции. 
Тем более, что с 1 ноября на на
шем комбинате создаются органы 
вневедомственного контроля — 
государственная приемка, подчи
ненная Госкомитету СССР по 
стандартам. Весь сортовой прокат 
мы можем и должны производить 
по повышенному и высокому клас
су точности по размерам. 

На стане 250 № 2 трудно вы
полнять требования ГОСТов по 
овальности катанки из-за конст
руктивных особенностей стана, но 
можно и необходимо поставлять 
катанку потребителям с требуемы
ми допусками, без «усов» по длине 
бунтов, без плен и раковин на ее 
поверхности. В обжимных цехах 
надо исключить нарушения техно
логии нагрева и прокатки слитков, 
а в случае необходимости приме
нять более жесткие режимы за
чистки раскатов на машинах огне
вой зачистки, чтобы резко умень
шить поток некачественного ме
талла в девятый прокатный цех. 
Во втором обжимном пора разо
браться с термофрезерными ма
шинами. На стане 2500 горячей 
прокатки надо быстрее ввести в 
работу системы автоматического 
регулирования толщины и шири-* 
ны полосы, натяжения и др., ог
раничить попадание неорганизо
ванной воды на поверхность рас
катов в чистовой группе стана за 
счет установки всдоотбойников... 

Что делать в процессе перест
ройки — известно каждому кол
лективу. Под руководством пар
тийных организаций надо смело 
давать принципиальную оценку 
упущениям, намечать конкретные 
меры и строго контролировать 
еыполнение намеченного. В этом 
залог истинного ускорения. 

К. РАДЮКЕВИЧ, 
главный прокатчик комбината.-

Где споткнулся прокат? 
Как уже сообщалось, на комбинате состоялся пар

тийно-хозяйственный актив прокатного производства. С 
основным докладом выступил главный прокатчик пред
приятия К. Л. Радюкевич. Ниже вниманию читателей 
предлагаются изложения выступивших в прениях. 

Строже 
требовать 
с себя 

Л. ПЛОТНИКОВА, опера
тор стана 300 № 1 сорто
прокатного цеха, партгруп
орг. В июле наша бригада 
отработала плохо. О причи
нах мы недавно говорили 
на своем партийном собра
нии. Разговор шел начисто
ту. Много приводилось при
меров безответственности. 
Как-то полсмены простояли 
из-за того, что несмазан
ными оказались подшипни
ки — целую неделю туда 
никто не заглядывал. Нема
ло было застреваний ме
талла, значит, холодняк про
скакивает. А сколько раз 
подводили нас рольганги, 
правильные машины и дру
гие механизмы! Клети раз
болтаны, холодильники дер
жатся на честном слове... 

Кто же во всем этом ви
новат? Да мы - сами! К ре
монтам готовимся спустя 
рукава. Поэтому толком ни
чего не успеваем. Все ско
рей да скорей — вот за это 
и расплачиваемся. Старый 
порядок забыли: делать все 
на совесть. Пора по-настоя
щему взяться за перестрой
ку. Надеяться не на кого. 
Надо самим засучивать ру
кава. Начинай требовать 
прежде всего с себя — не 

ошибешься. И за товари
щем следи. Тогда помень
ше будет накладок. Поря
док в цехе начинается с по-г 
рядка на твоем рабочем 
месте. Об этом не следует 
забывать никогда. 

За словом — 
дело 

Ю. ПОПКОВ, начальник 
смены первого обжимного 
цеха. В адрес нашего кол
лектива здесь не прозвуча
ла острая критика. Но это 
вовсе не значит, что дела у 
нас идут безупречно. 

Наверное, не открою Аме
рику, если скажу о том, что 
многих деталей, валов, ска
тов в запасе нет. Замена и>< 
происходит, что называется, 
с колес. Потому нагрева
тельные колодцы работают 
в напряженном режиме. С 
желобах и соплах разгово
ры идут полгода,, не успе
ваем заменять. Направляю
щие поставили пять лет на

зад, - сгорели — заменить 
нечем. Пять-шесть ячеек ра
ботают не в режиме, ме
талл пересиживает — отку
да же взяться высокому ка
честву. 

А сколько недоразуме
ний с мартеновскими плав
ками? Пришли слитки, а пас
порта на них нет. Поставили 
нам телетайп, казалось бы, 
мы радоваться должны: 
ведь с его помощью мож
но получить оперативную 
информацию. Увы. Инфор
мацию мы получаем че^рез 
три часа. Мы ждем, а ме
талл сидит в печи. 

Почему-то производст
венный отдел комбината 
вспоминает об экспортных 
заказах лишь в конце меся
ца. Звонят нам. Мы, конеч
но, срочно снимаем людей, 
начинаем вьжручиваться. Не 
работа получается, а сума
сшедшая гонка. Порою са
ми удивляемся: в такой вот 
спешке наша бригада умуд
ряется справиться с госу
дарственным планом и за
нять призовое место. О 
перестройке разговоров 
много. Не пора ли от слов 
переходить к делу? На всех 
«этажах» управления произ
водством. 

Склады 
забиты 
металлом 

А. АНИСИМОВ, бригадир 
наждачников девятого про
катного цеха. Странную кар
тину представляет сегодня 
наш цех: пройти негде, все 
участки завалены металлом. 
Никогда такого не было. 
Раньше, напротив, прокат
чики страдали от нехватки 
металла, поэтому оборудо
вание частенько простаива
ло. Теперь заготовки нав-а-
лом. 

Но вот беда: много ме
талла поступает к нам без
заказного. Проще говоря, 
брак идет. Отсюда разные 
неприятности, простои. 
Ведь наше оборудование 
рассчитано на обработку 
нормального металла, а не 
мартеновской шихты, какую 
мы фактически заполучаем. 
Разве не ясно: чем лучше 
будет у нас заготовка, там 
быстрее мы будем пропус
кать металл? И еще. Наж
дачные станки — это вче
рашний день технического 
прогресса. Не пора ли за
менить их более произво
дительными? 

Расширяет коллектив комбината программу выпуска товаров 
массового спроса. Достойный вклад вносят при этом труженики 
Л П Ц Ms. 3: здесь изготовляются кинескопная лента, идущая на 
производство телеаппаратуры, и крышки для домашнего консер
вирования (на снимке). 

Фото Н. Нестеренко. 

Сегодня прокатный передел шагает несколько не в ногу с остальными подразде
лениями комбината. Он не успевает перерабатывать громадное количество металла, 
поступающего на станы. То есть прокатчики, в известной степени, оказались неподго
товленными к такой небывалой нагрузке. Но трагедии из этого никто не делает. Столь 
мощный рывок заставляет по-новому взглянуть на качество нашей работы. Это преж
де всего касается прокатных станов. И предыдущих переделов. Не секрет, что марте
новцы гонят прокатчикам немало брака. Раньше на это закрывали глаза, любому ме
таллу были рады. Теперь, как говорится, этот номер не пройдет. Сталеплавильщики 
должны усилить контроль за качеством своей продукции и не захламлять станы без
заказным металлом. Только совместными усилиями можно резко улучшить обстанов
ку на прокатном переделе, а значит, улучшить выполнение заказов. Материалы этого выпуска 

Ю. Кормильцев. Телефон 3-31-33. 
подготовил 


