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В соцобязательствах 
коллектива проволоч. 
но-штрипсового цеха 
выделены два основ, 
ных пупкта: выпол
нить план по про
изводительности труда 
на 100,4 процента и 
прокатать дополнитель. 
но сверх плана за счет 
снижения выхода бра
ка и вторых сортов 300 
тонн металла, для че
го необходимо снизить 
выход второсортной 
продукции на стане 
300 № 2 до 0,032 процен
та, на стане 250 № 1 до 
0,14 процента и на ста
не 250 № 2 — до 0,12 
процента. 

Как выполняют эти обя
зательства прокатчики? В 
январе и феврале коллек
тив цеха работал напря
женно. На всех трех ста
нах возникали значитель
ные перебои в обеспечении 
металлом. К примеру, 
стан 300-2 простоял в фев
рале из-за отсутствия ме
талла 18 часов, а стан 
250-1 — 12 Засов. Поэтому 
в выполнении плана по 
производительности труда 
возникли определенные 
трудности. Хотя, по сло
вам председателя цехово
го комитета А. М. Зубко-
ва, возможности , станов 
велики. После ряда круп
ных усовершенствований 
при бесперебойном обеспе
чении металлом цех мог 
бы значительно перекры
вать производственные за
дания. 

А вот с выходом второ
сортной продукции дело 
обстоит неплохо. Коллек
тивы станов прилагают 

.все усилия, чтобы повы
сить качество готовою 
проката. В этом отноше
нии показательна работа 
коллектива третьей брига
ды стана 250-2, где сме
ной руководит молодой, 
но уже опытный мастер 
Н. А. Мартынец. Его 
бригада достигла выда
ющихся результатов. Кол
лектив довел выход вто
рого сорта до 0,05 процен
та против планируемых 

«0,13 процента. Достиже
ние таких высоких пока
зателей во многом зави
село от точного соблюде
ния технологических ин
струкций членами кол
лектива. Вальцовщик Е. II. 
Козлов, например, обеспе
чивал оперативное и точ
ное взятие проб, что пря
мо повлияло на качество 
готового проката. Пра
вильную технологию на
грева, что также являет
ся необходимым услови-

отнести подачу заготовки 
не по заказам, то есть не
соблюдение кампании 
прокатки определенного 
профиля. Например, в фе
врале переходы с одного 
профиля на другой на 
станэ 250 № 1 увеличи
лись на три процента, а 
на стане 300 № 2 и того 
больше. К чему же это 
приводит? Частые перехо
ды, как правило? не по
зволяют докатать заказ, е, 
следовательно, и пол-
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ем для получения высоко
качественного металла, 
организовал с т а р ш и й 
сварщик М. А. Волков. 
Большой вклад в успех 
бригады внесли машинист 
крана Геннадий Форту-
нин, бригадир электриков 
Н. И. Никишин, рабочий 
по уборке горячего метал
ла А. Н. Ковшенин и опе
ратор главного поста 
X. Хаматулин. 

По решению цехового 
комитета третьей бригаде 
стана 250-2 присвоено 
первое место в социали
стическом соревновании. 

Однако еще имеется 
множество причин, не по
зволяющих другим брига
дам идти наравне с пере
довиками. К ним следует 

ностью укомплектовать 
его. Некомплектный за
каз, естественно, задержи
вается на адъюстаже, за
нимает полезную пло
щадь склада, не отгружа
ется оперативно. Кроме 
того, в цехе смещается 
график отгрузки, забива
ется продукцией адъю-
стаж, что создает неудоб
ства в складировании ме
талла и приводит к неко
торым затратам времени 
впоследствии при неупо
рядоченной отгрузке. 

Частые переходы отри
цательно сказываются и 
на качестве готового про
ката. Ведь если выкаты
вается один профиль, весь 
заказ, то потери в низко
качественный металл от-

М а г н и т к е 
ный на других заводах. 
Тогда не будет вынужден
ных остановок печей, по
добных той, что была до
пущена на двадцать девя
той печи 12 марта. 

„Синица" 
помогает 

варить сталь 
На двенадцатой двух

ванной печи в Череповце 
недавно начал действо
вать информационно-вычи
слительный центр. Вот что 
мне рассказал о назначе
нии этого центра началь
ник лаборатории тепловой 
автоматики завода, канди
дат технических наук Ев
гений Алексеевич Нечаев: 

— Информационно-вычи
слительный центр, назван
ный нами «Синица», что со
кращенно означает «систе
ма непрерывной индика
ции, цифровая, автоматиче
ская», сделан в помощь 
сталеплавильщикам. В 
двухванных агрегатах все 
технологические процессы 
протекают с большой ско
ростью, поэтому методы 
анализа металла и кон
троля за ходом плавки, 

^принятые на мартенах, 
^гже не годятся на двухван-
/ пых агрегатах. Работа

ющим на этих печах ста
леварам необходимо полу
чать оперативную инфор

мацию об изменениях в хо
де плавки. Ее в состоянии 
выдавать только автома
тические устройства. 

•В результате продолжи
тельных исследований на 
нашем заводе создана ав
томатическая система, ко
торая непрерывно, подчер
киваю, непрерывно инфор
мирует технологический 
персонал двухванной пе
чи о температуре металла 
в ванне, степени окийлен-
ности жидкого металла и 
содержании углерода в 
стали. 

Основная особенность ме
тода, реализованного в 
«Синица», заключается в 
том, что информация полу
чается непосредственно из 
ванны, прямым контакт
ным путем от специальных 
датчиков, разработанных в 
нашей лаборатории. 

Получив информацию, 
благодаря автоматической 
системе, сталевары могут 
оперативно принимать не
обходимые решения, точ
нее управлять производст
вом и тем самым избега
ют, во-первых, потерь из-
за десинхронизации нагре
ва металла и его обезугле
роживания, во-вторых, сни
жения качества металла 
из-за излишнего его пере
окисления. 

Ведь в двухванных пе
чах часто бывает так, что 
металл еще на нагрелся 
до нужной температуры, а 
углерод.уже выгорел. Или 

насыщение стали кислоро
дом может привести к сни
жению ее качества, излиш
нее окисление — это зна
чит, что в слитках будет 
много неметаллических 
включений. Имея на во
оружении автоматическую 
систему, сталеплавильщи
ки уже не допускают зна
чительных отклонений от 
норм. 

Пока мы разговаривали, 
на контрольном табло ав
томатической системы сме
няли друг друга цифры. 
Датчики, приведенные в 
рабочее положение, фик
сировали изменения в хо
де плавки и выдавали ин
формацию на световые 
контрольные табло, кото
рые располагаются: одно 
— на рабочей площадке, 
другое — На пульте управ
ления печи, третье — в 
помещении информацион
но-вычислительного цент
ра. 

Это помещение находит
ся рядом с пультом управ
ления печи. За тремя плот
но закрывающимися две
рьми открывается светлый, 
сверкающий чистотой и 
новизной зал с двумя не
большими вычислительны
ми машинами и многочис
ленными приборами. Две 
применяющиеся здесь ма
шины — широко распро
страненные серийные си
стемы"' типа МНВ-1 и 
УМ-1-НХ. . Контрольное 
табло и распределительный 

носятся, как правило, к 
самому началу прокатки, 
то есть на время настрой
ки стана. А уж если выб
ран оптимальный режим, 
обеспечивающий хорошее 
качество, большую ско
рость и минимальные за
траты времени, то можно 
надеяться — заказ будет 
выкатан быстро, качест
венно, с наименьшими по
терями. Но вот тут-то, в 
самый разгар налажен
ной работы, меняется 
профиль. Стан останавли
вается, начинается пере
валка. Во время перевал
ки теряется время, затра
чивается много ручного 
труда, и в период необхо
димой настройки во вто
рой сорт уходит еще часть 
продукции. 

Сказывается на качест
ве готовой продукции и 
качество заготовки, кото
рая временами подается 
изогнутой, что создает 
трудности при посадке ее 
в нагревательную печь. 
Иногда обжимщики пода
ют металл некачественно 
порезанный, со смятыми 
кромками, а это может 
привести к оковам валка 
на стане или вообще не 
позволит задать заготовку 
в клеть. 

Итак, существуют три 
причины, мешающие кол-
л е к т и в у проволочно-
штрипсового цеха рабо
тать высокопроизводи
тельно и качественно. Это 
— отсутствие металла, по
дача его не по заказам и 
плохое качество поступа
ющей от 'обжимщиков за
готовки. Конечно же, есть 
и внутренние причины, но 
по сравнению с внешни
ми они выглядят незначи
тельно. Несмотря на пере
бои в обеспечении метал
лом, коллектив цеха март 
начал довольно неплохо, 
а вот как он его закончит, 
будет во многом зависеть 
от контакта со смежника
ми и от того, сохранит ли 
коллектив тот высокий 
темп, который он взял в 
первые дни месяца. 

А. ПАВЛОВ. 

пункт сконструированы и 
сделаны в центральной ла* 
боратории тепловой авто
матики завода. 

В помещении центра 
приятная прохлада. Ока
зывается, под полом зала 
работают мощные конди
ционеры воздуха. Создание 
вычислительного центра 
на двенадцатой печи обо
шлось Череповецкому ме
таллургическому заводу 
примерно в 15 тысяч руб
лей. А годовой экономиче
ский эффект новшества 
определен в 150 тысяч 
рублей. Причем эта цифра 
может быть удвоена за 
счет подключения к авто
матической системе «Си
ница» второго сталепла
вильного агрегата, возмож
ности центра позволяют 
сделать это. 

Значит, для четырех 
двухванных печей в пер
вом мартеновском цехе на
шего комбината потребо
валось бы не четыре ин
формационное ычислитель-
ных центра, а только два. 
Затраты на создание си
стемы окупятся сторицей. 

Соревнование 
должно стать 

всесоюзным 
— Соревнование с маг-

нитогорцами помогло нам 
в достижении тех высоких 
рубежей, на которых мы 
сейчас находимся, — .гово
рит старший мастер две
надцатой печи В. И. Ко
пенкин. — Полагаю, что, 
продолжая соперничество, 

О б ж и м щ и к и 
набирают темпы 

Стремление обжимщиков 
второго цеха обеспечить ус
пешную работу листопро-
катчиков подтверждается 
практическими делами. В 
сравнении с двумя первы
ми месяцами прошлого го
да на слябинге в январе и 
феврале нынешнего года 
достигнут прирост произ
водства около 45 тысяч 
тонн заготовки. 

Успешно работает кол
лектив цеха и в марте. 
Среднесуточное производ
ство за 25 дней .составило 
свыше 18 тысяч тонн. На
илучших показателей в 
социалистическом соревно
вании между коллектива
ми бригад добивается сме
на № 3, которой руководит 
начальник смены В. И. 
Алышев. Партгрупоргом в 
этой бригаде В. Г. Крюч
ков, председателем проф
бюро М. Г. Пикалов. Пере

довой коллектив ежесмен
но катает в среднем по 6298 
тонн металла. На сверх
плановом счету бригады 
уже записано 4326 тонн 
слябной заготовки. 

Тон в соревновании за
дают операторы главного 
поста слябинга В. И. Ов
сянников, Ю, И. Лаптев и 
В. X. Сагадеев, сварщики 
нагревательных колрдце.ч 
В. Г. Крючков, Ф. Сибага-
туллин, машинисты кра
нов Н. Я. Сергеев, Е. А. 
Моторин и другие. 

Обжимщики слябинга 
уверенно набирают темпы 
и полны решимости обеспе
чить качественными сляб-
ными заготовками листо
прокатный передел комби
ната. 

Д. ВАИНАЗАРОВ, 
председатель цехового 
комитета профсоюза 
обжимного цеха № 2. 

Знакомьтесь: передовик пятилетки аппаратчик суль
фатного отделения цеха улавливания № 2 КХП ударник 
коммунистического труда Анатолий Тимофеевич ЗУЕВ. 

Фото Н. Нестеренко. 

оба коллектива добьются 
еще немалых успехов, на
до продолжать использо
вать силу соревнования. 
Изучение опыта магнито
горских коллег, их друже
ская помощь позволят 
нам, я уверен в этом, до
биться столь же высокой 
стойкости свода на своей 
печи, какой достигли маг
нитогорцы. 

Все череповчане: и ста
леплавильщики двенадца
той печи, и руководители 
мартеновского цеха, и сек
ретарь партийного комите
та цеха Г. Д. Прозоров Схо
дятся на том, что необхо
димо повысить действен
ность соревнования кол
лективов двенадцатой и 
двадцать девятой печей. 
Для этого следует улуч
шить службу информации 
о ходе соревнования, о 
работе соревнующихся сто
рон. Того объема информа*-
ции о месячных результа
тах работы обоих коллек
тивов явно недостает. Че
реповчане хотят знать не 
только то, как сработали 
их коллеги в Магнитогор
ске, но и что примечатель
ного случилось на двад
цать девятой печи, за счет 
чего достигнут тот или 
иной успех. 

Надо чаще встречаться 
соперникам по соревнова
нию. Обмен делегациями— 
это еще не все, такие ме
роприятия не дают боль
шой пользы. Было бы луч
ше' обмениваться сталева
рами или другими специа
листами на довольно про
должительный срок, ска
жем, на месяц. За это вре
мя сталевар из Магнито

горска, допустим, глубоко 
изучил бы опыт работы 
коллектива двенадцатой 
печи, вникая в каждую 
мелочь, сумел бы собрать 
все, что можно применить 
у себя дома. А в Магнитке 
этим же занимался бы че
реповецкий сталевар. 

Сейчас у нас в стране 
работае.т уже шесть двух
ванных печей, число их бу
дет увеличиваться и 
впредь. Череповчане счита
ют, что уже настало время 
разработать условия всесо
юзного социалистического 
соревнования'для коллек
тивов двухванных стале
плавильных печей. При 
этом соревнование на дого
ворных началах следует 
развивать шире. Матери
альное стимулирование по
бедителей всесоюзного со
ревнования сталеплавиль
щиков двухванных печей 
будет способствовать даль
нейшему росту производи
тельности мощных печей. 

Думается, с предложени
ями череповчан согласят
ся, коллективы магнитогор
ских двухванных печей. 
Сила социалистического 
соревнования должна быть 
в полной мере использова
на в борьбе сталеплавиль
щиков двухванных агрега
тов за большой металл. 

М. КОТЛУХУЖИН. 

ЧЕРЕПОВЕЦ — 
МАГНИТОГОРСК. 


