
ПЕРЕДОВОЙ ОПЫТ-ВСЕМ РАБОЧИМ 

ЗА ЧЕТКУЮ ВЫСОКОПРОИЗВОДИТЕЛЬНУЮ 
РАБОТУ ТОНКОЛИСТОВОГО СТАНА 

Непрерывный " тонколистовой 
стан горячей прокатки оснащен 
передовой техникой. Он является 
высоко механизированным и ав­
томатизированным агрегатом. 
Контроль и управление всеми 
механизмами стана и технологи­
ческим процессом осуществляется 
с постов управления, главными 
из которых являются 3, 4 
и 5. От четкой и слаженной ра­
боты операторов этих постов за­
висит ритмичная работа стана и 
достигается максимальное произ­
водство стального листа в горя­
чий час. 

. В листопрокатном цехе № 1 
хоршцо известны имена передо­
вых операторов тт. Князева, 
Исаева, Якунина, Леонтьева, Бо­
былева, Еарюкова и других. Осо­
бенно успешно трудится оператор 
поста управления № 4 т. Ми­
рошников Иван Кириллович, от­
личающийся безупречной и без­
аварийной работой. 

После окончания в 1950 году 
прокатного отделения Магнито­
горского индустриального техни­
кума T v Мирошников был направ­
лен на Тонколистовой непрерыв­
ный стан горячей прокатки заво­
да «Запорожсталь», Здесь, после 
трехмесячной практики, он при­
обрел первый опыт работы в ка­
честве оператора чистовой груп­
пы клетей. 

Непрерывно совершенствуя 
мастерство в управлении группой, 
неустанно углубляя производст­
венный опыт, творчески перени­
мая передовые приемы труда, 
т. Мирошников хорошо овладел 
своей сложной профессией и сей­
час работает по 11 разряду, за­
служенно считаясь оператором 
высокой квалификации. 

Свой трудовой день т. Мирош­
ников начинает с того, что, при­
ходя на работу, узнает у сдающе­
го смену оператора о работе обо­
рудования, путем личного осмот­
ра проверяет состояние контроль­
но-измерительной аппаратуры, 
проверяет по приборам нагрузки 
приводных моторов. Выясняет по­
ведение иетледержателей во вре­
мя прокатки, работу всей чисто­
вой группы и отдельных ее кле­
тей. 

Получив сведения и работе 
клетей, т. Мирошников не просто 
констатирует факты, а припоми­
нает, как работали клети у него 
в предыдущую смену, сопостав­
ляет результаты наблюдения, де­
лает правильные выводы о воз­
можных причинах, которые мог­
ли вызвать неустойчивую работу 
клетей. Он узнает также о про­
катке трудоемкого профиля в 
предыдущей бригаде, о простоях 
стана и в особенности о тех 
простоях (если они, конечно, 
имелись), которые, были допуще­
ны по вине работников чистовой 
группы. 

Вес полученные сведения дают 
возможность оператору построить 
работу в своей* смене так, чтобы 
прокатка шла ровно, без простоев, 
аварий и брака. 
* Сразу же после остановки ста­

на на плановую 30-минутную 
перевалку, тов. Мирошников бы­
стро—за 2—3 минуты делает 
раскантовку валков в перева­
лочное положение, а затем помо­
гает вальцовщикам производить 
перевалку. Вследствие этого 
смена рабочих .валков произво­
дится без задержек и обеспечи­
вается высокое производство. 

За несколько минут до оконча­
ния перевалки он возвращается 
на пост для запуска клетей, ко­
торый делает в строгом соответ­
ствии с инструкцией по команде 
мастера производства. 

После этого первоочередной 
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задачей оператора является пра­
вильное распределение скоростей 
по клетям. Качество проведения 
данной операции в значительной 
мере зависит от опыта и практи­
ки, приобретенных оператором за 
годы работы на стане. 

Основной задачей оператора 
непрерывной группы является 
точное и быстрое регулирование 
скоростей вращения валков в 
строгом соответствии с теми об­
жатиями по клетям, которые 
даются вальцовщиками в зависи­
мости от прокатываемого профи­
ля, и теми нагрузками на двига­
тели, которые при этих обжатиях 
возникают. С этой задачей т. Ми­
рошников справляется успешно. 

Как правило, уже после первой 
настроечной полосы, быстро под­
строив нагрузки по клетям, он 
дает на третий пост два'звонка 
— условный сигнал, который 
обозначает, что оператор, управ­
ляющий черновой группой, может 
набирать полный темп прокатки, 
какой возможен при прокатке 
данного профиля. 

Значительное сокращение опе­
ратором времени на настройку 
чистовой группы дает возмож­
ность не только выполнять, но и 
перевыполнять принятый график 
в первом часу работы. 

Основными и решающими фак­
торами, определяющими высоко­
производительную работу стана, 
являются ритм прокатки и наг­
рев металла; первому из них 
т. Мирошников придает большое 
значение. Он добивается ровной 
ритмичной работы стана. В этом 
ему всемерно помогает коллектив 
сварщиков, обеспечивающий рав­
номерный нагрев металла и свое­
временную выдачу его из печей, 
а также слаженная работа всех 
операторов и в первую очередь 
оператора черновой группы, за­
дающего темп прокатки. 

Самый тонкий и широкий лист 
т. Мирошников пропускает через 
группу с наибольшей скоростью, 
принятой на стане и равной 
340—360 м/мин. Ритм прокатки 
при этом составляет 20 секунд. 

Высокая скорость прокатки 
способствует повышению произво­
дительности стана, увеличивая 
полезное время его работы. 

Установление высокопроизво­
дительного ритма прокатки, ког­
да полоса прокатывается с мак­
симальной скоростью, качествен­
ные и быстрые перестройки, сок­
ращение простоев стана — все 
это характерно для работы т. Ми-
рошникова и помогает коллекти­
ву его бригады добиваться хоро­
ших количественных и качест­
венных показателей. 

Производственные нормы 
бригада значительно перевыпол­
няет из месяца в месяц. План 
1955 года она выполнила досроч­
но и выдала свыше 8 тысяч тонн 
проката дополнительно к зада­
нию. 

Заботясь об улучшении техни-
ко - экономических показателей 
своей бригады и стана в целом, 
т. Мирошников строго придержи­
вается -установленной технологии 
прокатки. Он всемерно помогает 
коллективу вальцовщиков не до­
пускать выпуска листов непра­
вильного размера и профиля ко-
робоватых, волнистых и серпо­
видных полос, листов с неудовле­
творительной наружной поверх­
ностью. Для этого он тщательно, 
точно настраивает чистовую 
группу, внимательно и вдумчиво 
управляет процессом непрерыв­
ной прокатки. 

Распределяя нагрузку по кле­
тям, т. Мирошников учитывает 
допускаемые отклонения по тол­

щине для данного профиля и со­
стояния поверхности полосы, ко­
торой добились вальцовщики 
предпоследней и особенно послед­
ней клетей. 

В процессе прокатки за вели­
чиной натяжения необходимо 
следить, чтобы выпускать лист 
требуемого размера. Тов. Мирош­
ников регулирует скорости вра­
щения валков по клетям таким 
образом, чтобы не было большого 
натяжения, могущего привести к 
«утяжке» иолосы. Для этого он 
внимательно следит за положени­
ем иетледержателей, по отклоне­
нию которых на тот или иной 
угол можно судить о величине 
натяжения. Если этот угол срав­
нительно большой, оператор не-! 
медленно принимает меры, вырав- j 
нивая скорости по клетям и 
предотвращая таким образом вы-! 
пуск беззаказной продукции. В | 
этом ему помогает замерщик, ко- j 
торый регулярно сообщает на! 
стан о результатах замера тол­
щины. 

При прокатке, особенно узкого 
профиля, из последней клети 
группы часто идут так называе­
мые «серпы» (искривление поло­
сы в ту или иную сторону по 
длине). Вальцовщики по возмож­
ности устраняют их. Однако, ес­
ли оператор задает полосу в эту 
клеть с нетлей, то на головной 
части полосы образуется большой 
«серп». который вальцовщикам 
уже не удается исправить. 
Искривленные серповидные поло­
сы сильно влияют на качество 
смотки рулонов. Поэтому соответ­
ствующей регулировкой скоро­
стей т. Мирошников устраняет 
петлеобразование перед послед­
ней -клетью, избегая простоев 
стана, улучшая качество прока­
та. 

Неустанно стремясь к сниже­
нию выпуска брака, вторых сор­
тов и беззаказной продукции, 
т. «Мирошников вносит немалый 
вклад в общее дело повседневной 
борьбы коллектива своей бригады 
за повышение качества горяче-
катанного стального листа. 

Большое внимание т. Мирош­
ников уделяет правильной эк-
сплоатации оборудования. Он 
стремится к возможно макси­
мальной загрузке двигателей, но 
не выше установленных специ­
альной инструкцией величин. Для 
этого на протяжении всей смены 
он внимательно следит за пока­
заниями приборов и смотрит за 
тем, чтобы нагрулсенная клеть 
не тянула полосу из предыду- I 
щей клети и таким образом не j 
было перегрузки двигателя. 

Успешно овладев искусством | 
управления новой техникой и j 
технологическим процессом про-1 
катки, т. Мирошников охотно пе-1 
редает свой опыт другим. За j 
время работы в цехе он обу- j 
чил двух своих товарищей, кото­
рые теперь успешно трудятся в 
качестве операторов главных по­
стов управления. 

Оператор комсомолец т. Ми­
рошников не только хорошо рабо­
тает на производстве, но актив­
но участвует в общественной 
жизни цеха. На сменно-встреч­
ных собраниях он часто проводит 
читки газет и беседы. Работу на 
производстве он умело сочетает с 
учебой на четвертом курсе Все­
союзного заочного политехниче­
ского института. 

Добиваясь успехов в труде, 
т. Мирошников вносит ценный 
вклад в борьбу коллектива ли-
стопрокатчиков за увеличение 
производства проката. 

Ф. АСТАФЬЕВ, 
инженер листопрокатного 

цеха. 

Физкультура и спорт 

Лыжная эстафета 
В прошлое воскресенье на 

лыжной базе металлургов в Пра­
вобережном районе состоялась 
лыжная эстафета физкультурни­
ков „общежитий комбината. В эс­
тафете приняли участие 25 ко­
манд. 

В 11 часов дня состоялся па­
рад лыжников и подъем флага 
соревнований, а в 12 часов был 
дан старт. В упорной борьбе на 
всех этапах первое место в эста­
фете завоевала команда общежи­
тия Ml 4 коксохимического цеха 
в составе Григория Волощука, 
Анатолия Масенцова, Владимира 
Данченко и Владимира Адоньева. 
Дистанцию команда закончила за 
1 час. 48 минут 49 секунд. Побе­
де этой команды предшество­
вала хорошая подготовка, кото­
рую организовал физорг т. Брить-
ко. 

Второе место в эстафете заня­
ла команда общежития М° 3 же­
лезнодорожного транспорта ком­
бината (физорг т. Бакуткин), 
третье место заняла команда вто­
рого подъезда четвертого этажа 
интерната (физорг т. Литвинов). 

После эстафеты команде обще­
жития Ms 4, занявшей первое 
место, был вручен кубок и гра­
мота, а ее участникам—грамоты 
и подарки. Командам, занявшим 
второе и третье места, вручены 
грамоты. 

В подготовке к эстафете вос­
питатели и физорги всех обще­
житий провели большую работу, 
что способствовало успешному 
проведению лыжных соревнова­
ний. 

Н. ВАСИЛЬЕВ, 
инструктор физкультуры об­

щежитий комбината. 

Соревнование 
конькобежцев 

В порядке подготовки к треть­
ей зимней заводской спартакиаде 
металлургов, 98 сильнейших 
конькобежцев физкультурных 
коллективов цехов нашего ком­
бината в минувший выходной 
день приняли участие в массо­
вых соревнованиях по конькам. 

Наибольшее количество хоро-
шо подготовленных конькобежцев 
выставили физкультурные кол­
лективы доменщиков (физорг 
т. Борис), центральной завод­
ской лаборатории (физорг т. Зай­
цев) и обжимного цеха (физорг 
т. Надыктов). 

Лучший результат показал 
техник ПВЭС В. Шевканов. Ди­
станцию 500 метров он прошел 
за 57,4 секунды. 

т В. ЛЕВЧЕНКО, 
инструктор ДСО 

«Металлург». 

Почему нет ответа 
на предложения? 
Руководители фасоно-литейно­

го цеха, конечно, читали решение 
июльского Пленума ЦК К П Ш о 
необходимости всемерно повы­
шать технический уровень про­
изводства. Сама жизнь ежеднев 
но выдвигает перед нами задачу 
реконструкции имеющегося обо­
рудования. Однако на деле у нас 
это не осуществляется, как тре­
буется. 

Успешную работу модёлыци-
| ков нашего цеха во многом сдер­
гивают пилоленточные станки 

старой конструкции. Еще в авгу­
сте минувшего года я подал Ъ 
БРИЗ цеха предложение о модер­
низации этих станков. Иредло-

1 жение это, как мне сообщили, 
j было передано па рассмотрение 
| помощника начальника цеха по 
I оборудованию т. Глаголеву, и с 
: тех пор в течение полугода ни- -
чего о судьбе этого предложения 
нензвестио.-

Тогда же я модернизировал 
рейсмусовый станок, что дало 
возможность увеличить его про­
изводительность почти в два ра­
за. Это было достигнуто за счет 
увеличения оборотов и замены 
плоскомерной передачи на кли- ; 
новую. 

Для того, чтобы получить бо­
лее полный эффект от работы это-, 
го станка, требовалось заменить 
теперешний мотор на более мощ­
ный. Я обратился к старшему 
электрику т. Сунцову с прось­
бой помочь в этом. Вначале 
он обещал несколько раз, а по­
том заявил, что не может этого 
сделать, ссылаясь на то, что на 
складах комбината нет моторов. 

П. РОДИОНОВ, 
механик модельного отделе­
ния фасоно-литейного цеха. 

Нечестный поступок 
26 декабря минувшего года во 

время выдачи зарплаты в марте­
новском цехе 'MS 3 была органи­
зована продажа облигаций 3-х 
процентного выигрышного займа. 
Кассир выездной сберкассы допу­
стила ошибку и кому-то из ра­
бочих передала облигаций на 
1000 рублей. 

Об этом узнали трудящиеся и 
в разговорах между собой сурово 
возмущались недостойным пове­
дением члена своего коллектива. 
С помощью одного из рабочих 
удалось найти человека, кото­
рый своим поступком запятнал 
честь коллектива. Этим челове­
ком оказался сталевар 23-й пе­
чи Ефим Кулешов. И хотя обли­
гации займа были возвращены _ 
потерпевшей, коллектив не мог 
пройти мимо этого нечестного 
поступка. 

Выступавшие на собрании в 
первой бригаде, в которой рабо­
тает сталевар Кулешов, тт. Крот, 
Федяев, Вавилов, Квасов, Федо­
ров и другие сурово осудили 
нечестный поступок члена свое­
го коллектива. 

Собрание постановило за ан­
тиобщественный поступок, вй-
разившийся в присвоении чужих 
облигаций, объявить сталевару 
Кулешову общественный выго­
вор. - Н. РУДЕННО. 

Редактор Д. М. ГНИЛОРЫБОВ. 

В ТЕАТРЕ И КИНО: 
ТЕАТР им. ПУШКИНА -сегодня 

отчетный концерт хороеой ка­
пеллы. 

КИНОТЕАТР «МАГНИТ» сегод 
ня и завтра «Весенние замороз­
ки». КИНОТЕАТР «КОМСОМОЛЕЦ» 
сегодня и завтра «Атлантическая 
повесть», «Таинственная наход­
ка», «В поисках, адресата». 

КИНОТЕАТР им. ГОРЬКОГО се­
годня и завтра «Весенние замо­
розки». 

ДВОРЕЦ КУЛЬТУРЫ МЕТАЛ­
ЛУРГОВ сегодня «Максим Пере­
пелица». С 12 января «Таланты 
и поклонники. Сеансы в 3, 5, 7, 
9 часов. 

Адрес [редакции: завком металлургов, 2-й этаж. Телефоны АТС 3-38-04 и 3-31-33. 
Ф Б Ш 5 5 , Магнитогорская типография Управления культуры. Заказ MS 212, 

На снимке: передовой ма­
шинист турбокомпрессора па­
росилового цеха Н. В. Ще-
пнн за работой. 

Фото Е . Карпова. 


