
ВСЕ СИЛЫ НА ВЫПОЛНЕНИЕ СТАЛИНСКИХ ПЛАНОВ! 
Обеспечить прокатку всей продукции мартеновских цехов— 

боевая задача прокатчиков 

h a снимке: С . П . Шемшуров—луч
ший машинист электрокрана ад'юстажа 
сортопрокатного цеха. 

Фото iB. Янковского. 

Мысли и устремления металлургов Сталинской Магнитки сейчас направ
лены на выполнение грандиозных задач, поставленных товарищем СггалиНым 
в истерическом выступлении пе*ред избирателями, 9 февраля 1946 года. 

Производство Ста ли на нашем комбинате будет из года в год увеличи
ваться. Почетна и ответственна задача прокатчиков, цри существующих тех
нических мощностях обеспечить прокат все» возрастающей продукции марте
новских печей. Это не замедлит увеличить выпуск готового металла. 

Чтобы усотешжо справиться с выполнением поставленной задачи, надо при
вести в образцовый порядок оборудование, ликвидировать нарушения техноло
гической дисциплины, добиться рдошичной работы на всех станах, навести по
рядок на складах /готовой продукции прокатных цехов, 

Сегодня мы публикуем материалы, в которых рассказывается о том, что 
следует сделать для уфт*р)анеиия помех в 'бесперебойной (работе станов. 

Своевременно готовиться к ремонту 
Механическое оборудование стана «500» 

находится в тяжелом состоянии. 
В течение нескольких лет ножницы хо

лодной резки систематически тормозят 
бесперебойную работу стана. Еще до 
войны лопнула станина ножниц. Изготов
ление новой задерживается. Мы несколь
ко раз латали эту станину, однако это 
не помогает, и она часто выходит из 
строя, | 

Не лучше и с правильными машинами. 
IB /1937 году лопнула станина. В ШЭ8 го
ду, когда был капитальный ремонт, по
ломку исправили. Н о это положения не 
спасает. Гнезда для рабочих валков не 
одинакового диаметра. При замене втулок 
приходится их подгонять ддя. каждого 
гнезда. При таком состоянии правильных 
машин высококачественная правка метал
ла невозможна. На под'еме виммлеров 
(левая сторона холодильника) покручены 
два вала. Рычаги стоят не на одной ли
нии, отчего получается неровный под'ем 
линеек. Это затрудняет подачу металла 
на обводной рольганг. 

Напряженное положение создалось на 
пильном и центральном рольгангах холо
дильника. Здесь не работает двадцать 
два ролика, и мы их не можем включить 
из-за нехватки подшипников качения'. За
держивается транспортировка металла. 

Ремонт станов организован! нечетко. 
Каждый раз повторяются одни и те же 
ошибки. Большая часть деталей достав
ляется на рабочие места из куста прока
та .(начальник т. Носенко) в день ремон
та, несмотря на то, что есть полная воз
можность их доставить за несколько* дней 
или, в крайнем случае, накануне ремонта. 

Скорость и качество ремонта во многом 
зависит от технической, подготовки сле
сарей. Состав ремонтных бригад куста' 

проката Технически подготовлен слабо. 
Стоит ненадолго отлучиться мастеру- или 
бригадиру, как слесари по своей неопыт
ности портят детали. (При посадке на вал 
сбрасывателя шестерня не совпала со 
плпоночяыми гнездами вала. Чтобы ее ис
править, слесари по шестерне били ку
валдой,, погнули зубья, и нам пришлось 
уже после окончания ремонта делать за
чистку зубьев, 

Кроме того, ремонтники стараются недо
статки ремонта скрыть от своих руково
дителей и механиков цеха. При сборке 
редуктора виммлеров не была досажена 
до места червячная шестерня. Слесари это 
скрыли. Редуктор работал тяжело, в ре
зультате из строя вышел электромотор, 

• Некоторые детали поступают низкого 
качества. Так, во время среднего ремонта 
стана барабан на канатных шлепперах 
холодильника был посажен наглухо. И 
до сих . пор. этот недостаток тормозит 
нормальную работу тележек, так как при 
помощи этого барабана регулировка 
невозможна. Приходится затрачивать на 
перематывание тросса 46—60 минут вме
сто 10—il6 минут. 

(В основном механическом цехе (началь
ник цеха тов. Белов) невнимательно от
носятся к выполнению заказов. 

Бронзовые сухари для супортов нож
ниц были изготовлены не по чертежам. 

П о вине технического отдела цеха мел
кие детали (валики, флянчики) изготов
ляются некомплектно; технический отдел 
имеет чертежи двух проектов и очень ча
сто дает заказ по чертежам! отвергнутого 
проекта. М ы несколько раз говорили о 
ликвидации ненужных .чертежей, однако 
этого не сделано. 

В. И. Е В С Е Е В — (механик 
стана «500». 

Стан „450 а работает рывками 

Сделать стан лучшим 
на Магнитке 

В- фешййме кшдоеотав кМаошль(Ш<-ш-
жШш/ш ШШШЙ» «300» ,№ 3 едтпр>-
(ваггшюшо шт шйоишш Шш ио вдяшму 
вдошпу иа 100,8 шрщ. и гаю слагаю дао-
вардого проката на 102,9 щющ. 

Лтш итогах раКшадоа йршшаща ш-
ЧдШътш 10МЮИЫ гг. Лютшкш и шатеща 
т. Бешювшцеш,- тшшшшш ШШ на 
106 адац, Оиздший шдадвирйк т. Мда-
ошою. вашыщщшс т. Гаэдшдаэ, «Ьвадщак 
а?. Оагашви 'oraeipiaiTopa тт. Ншшшаша т 
Пшрош ш дачдагаа ягг. Фвшт и (Нрйвюйо-

'ясклв ш ш т шш ташш штшшт 

Вшылнша шш ш 100 пдакщ. Ддаии-
$а шчашьвдш савеиы гг. Цтмшюцчмко и 
штт .т. Тешшяа. Юдаалдо в эгоой йшаь 
1Л6 адшк ©ытош отшоох) сюрла и бравди 

(В мэдт see mm fawmm дачгоеишно 
оешююишошеяшт ашн), ВДШВКЮ сюршвуда 
хт «с дадаш. 

. (Виереда щ&г фргашайа № 1 (иа^йьййъ 
смены тов. Милешн, мастер производ-
тш am. Ерешшою). 

7 ышш смет шнжьйша Ф. ЛЕГШИ-
ЕКШ и маюгеш црюишюшегша т. Веииовш-
адеш плш даоиза/шьв гшдааемшпо квлда ific-

- эдщ&ша ЕЮШЙ илейсюш (йрюшвюдятолъ-
- вмяда, ттшш аа шшу 2i673 эаоткдош 
- и шшаша дашкшнштеШдш к 113 

щшодшейршта эштшша. В этоштрроь 
сшт> ощеиоштаа тв. М ш ш ш а и ш* 
стара производства тов. Кресникова значи* 
гоешша шдакрыива реедэд шаны да. 
Лвшвшшш, трожйшаэ дшошнипшша ж за-
№0№ 161 №&т ШШДОШ. 

Ияшагачшки (шмаамюдо^^ 
сггаш йа (щрюшвюдашвюшык (баввдашяж, 
стшшшШжД и 6 wiaipra, швадо «реяшдви 
сдеивдь 1СВЮЙ tcteaiH шдавдм ш йЬитншше. 
К к ш с м в щзшятш шны да одршвдег 
ваМ' шдайпюш №Ш№ обюиудаайпии, 
бшейшштт^ и. вшюиицее овщш, ф\ 

cfneift, «парагшш, по йашющешщш) чищпы 
и пкдата о одеюе. 

(HiaiM иеюйсошвш шкхмющь ша)в1йо1т швАг 
ншка в В1ЫШЮШШШШ' адшйшых- «зашииаов ш 
бши, шювюивш, штейш л буодш. 

iBeloffaoiiCBMla тажоюе даюшадъ (прскйвюинат-
EBietBCBKKria юпшада ш даамэашши muiiaiHioiMieipr 
яото вывоза опалины. 

Обдашг ОРОа даижш тавввш йодадов 
в цеяшой работке и cfnowlotBiofii Я 5. 

Go ЗДЭей ютюцюы (ио(л1л№гш1в йомюомшь-
с&бо-мошодашюго coiaiHia отишжят даете 
и эвершю для того, чтобы в ответ ва и<г 
fricparaeteKiyio рть (Шв1а|ршца О ю ш а 
шйШттШЬ Отаойшбккш) шбшашешь'йп̂ го 
с!кшда !РО<Р» МЬашь! 9 федашя 1946 
ада — « ь я м тойн .cffiiejiMtTiaJHlciwx) 

" ^ Й ^ н в р Н. И. СИДЕЛЫЮВСКИЙ, 
начальник стана «300» № 3. 

На второй же день после окончания 
войны перед нами была поставлена зада
ча — обеспечить достаточным количе
ством металла мелкосортные станы. В 
продолжение восьми месяцев мы не су
мели практически разрешить эту задачу. 
Стан «450» -— главный поставщик мел
ких профилей — работает рывками. «Уз
ким» местом на стане являются паровые 
летучие ножницы. Цех получает так ма
ло пара, что не обеспечивается даже ми
нимальное давление. Ножницы! по этой 
причине работают с большой нагрузкой; 
сейчас они, после двухсуточного ремонта, 
снова вышли из строя. Если ГОС-Й и в 
дальнейшем будет снабжать стан паром 
низких атмюсфер, не исключена возмож
ность более крупной аварии, которая мо
жет вывести ножницы из строя на про
должительное время. 

Цепные шлешпера — аварийный уча с г 
ток. Цепи и направляющие дорожки из
носились. Несколько раз намечалось на 
этом участке проведение ремонта!, но из-
за того, что котельно-ремонтный цех за

держивает изготовление нужных деталей, 
ремонт откладывается. 

Сдерживает работу стана и склад за.-
готовок. Здесь недостаточно средств для 
охлаждения. Часть продукции должна 
поступать на стеллажи стана «630», но 
этого не делается. Прокатав сорок слит
ков, мы до отказа забиваем стеллажи, по
тому что заготовки не успевают осты
вать. Останавливаем стан и ждем, пока 
металл не остынет до нужной темпера
туры, чтобы его можно было отправить 
на склад. 

Лланово-распределительное бюро цеха 
планирует прокатку нечетко. 'Вся прокат
ка металла сосредотачивается на стане 
«450», и когда мы делаем настройку или 
перевалку валков, в это время блумйнг 
не работает. Во время плановых остано
вок на стане следует прокатывать другие 
профили. Этим мы обеспечим бесперебой
ную работу блуминга. 

В. К. СИНЬКОВОКИЙ - мастер 
производства блуминга № 2. 

Газ низкой калорийности 
Коллектив смены т. Соколова дружный 

и квалифицированный. Он с успехом 
справляется с любым трудным производ
ственным! заданием. Недавно наша смена 
установила рекорд производительности 
труда, прокатав дополнительно к зада
нию 140 тонн металла. Стахановцы стар
ший сварщик т. Алпатов., старший валь
цовщик т. Седых и старшие операторы 
тт. Шпрот и Коровниченко своим приме
ром воодушевляют остальных рабочих на 
выполнение плана. 

Н о не всегда работа проходит ровно. 
За последнее время, вследствие - подачи 

газа нивкой калорийности, простои дости
гают 3—4 часов в смену. Часто газ и 
совсем не подают. 

Сотни часов цех простоял из-за отсут
ствия метлы. Отдел снабжения комбината 
не позаботился о своевременной заготов
ке метлы, щ сейчас это срывает прокатку 
металла. 

Качающийся стол стана не доходит до 
уровня бруска, и по этой причине резко 
повысился выпуск вторых сортов и брака. 

ГГ. И. П О Н О М А Р Е В — (мастер 
производства листопрокатного (стана. 

Навести 
порядок на складах 
готовой продукции 

/После окончания Великой Отечествен- * 
ной войны коллективы станов «|250»-\1 и 
«250»-12 систематически повышают произ
водительность и значительно перевыпол
няют производственные задания. Н о мы 
можем работать еще лучше и постоянно 
увеличивать выход готовой продукции. 

Н а стане !«ЙЮ»-1 не достигнут еще до
военный уровень производства в прокатке 
профилей круга 9,6̂ —(16 миллиметров. Ес
ли до войны круги IS—*1б миллиметров 
катались на моталки круга, что давало 
возможность стан загружать полностью, 
а прокатку вести из заготовки большой 
длины, то сейчас эти профили катаются 
не на моталки круга, а на холодильник, 
что резко снижает производительность. 
Чтобы устранить этот недостаток, надо 
отказаться от прокатки кругов 13—il6 
миллиметров в пруткая на холодильник. 

Отделу главного механика и отделу 
главного энергетика надо немедленно 
выполнить указание директора комбината 
о пуске второй очереди холодильников 
стана «250»v 1 и ротационных ножниц, а 
также произвести капитальный ремонт 
чистовых клетей согласно приказу 
№ 337. 

Специфичность работы стана <«250»4 
требует, чтобы прокатку профиля 9,6--—(16 
миллиметров производить не дробными 
заказами, а на протяжении 3—4-х суток 
по одному монтажу. Надо добиться, что
бы простои стана из-за смены сорта бы
ли минимальными н не составляли, как 
сейчас, 20 процентов всех простоев^ Для 
этого необходимо ряд профилей, как-то: 
«l!28».,i—^109» полос, которые катались во 
время войны, но не являются сортаментом 
стана, снять с производства. 

Отдел главного механика неудовлетво* 
рительно снабжает прокатные станы к a-J 
чественными валками. Зачастую бывает иЩ 
так^ что мы не имеем никаких валков. 
Это особенно оказывается на работе ста
на «250»-i2 и на некоторых профилях 
стана «25ЧЫ1. Суточные плановые ре
монты проводятся нечетко. Мы ааранее 
не знаем об*ема работ во время ремонта. 
Детали поступают, на стан несвоевре
менно. 

За последние месяцы имеются большие ч - -
простои стана из-за отсутствия мест на 
складах готовой продукции. ; Переполнен
ные склады значительно затрудняют и 
сдерживают работу станов. Железнодо
рожники (начальник района тов. Макого
нов) не подают в достаточном количеств 
ве вагонов местного парка для вывозки 
отходов производства, что привело к зах
ламлению помещений станов. 

В работе станов «2S0»-il и «ЙЙ0»-2 «уз-ш 
ким» местом !явля!ются нагрева1телья|5е 
печи. Необходимо во время прокатки зй>-
довых профилей обеспечивать подачу "за*** 
готовки прямо с блуминга. Такая практи
ка дала возможность в ноябре и декабре 
1945 года резко поднять производитель
ность на стане «&50»-2. 

Коллектив станов i«250»-1 и 2 взялся 
по-настоящему за ликвидацию «узких» 
мест и недалеко то время, когда произво
дительность станов значительно превысит 
довоенный уровень. 

С. П. ДНТОНОВ—начальник станов 
«250»-1 и 2. 

Металл сталкивают ломот 
Нормальной работе? второй -н третьей 

нагревательных печей стана «300»-1 ме
шает неисправность посадочного стола. 
.Ролики опустились ниже рамы, не доста
ют металл, задерживается подача заго
товки в печь. 

Торцовые крыши на первой печи не 
укреплены. 

Раньше регулировку подачи воздуха в 
печь производили троссом прямо с пло
щадки. Теперь это приспособление не ра»-
ботает. 

Часто выходят из строя подпечные ро
лики. Металл, идущий на стан, задержи
ваете», сварщик бежит вниз и заготовку 
(сталкивает на рольганги ломом. 

Н. (К. ЗАВИТАБВ, старший свар
щик нагревательных печей. 

И. о. т . редактора Е. И. КЛЕЙКИ* 


