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Прошло чуть меньше двух 
месяцев с тех пор, как в от
деле технического контроля 
MiMlK впервые состоялась 
сдача государственных эк
заменов на рабочем месте. 
Волнения и переживания на
ших студентов передавались 
всем присутствующим. А 
среди них были и те, у кого 
это событие еще впереди — 
студенты вечерних отделе
ний MIFLMIH и индустриаль
ного техникума. 

Но вот все волнения и пе
реживания позади. Предсе
датель экзаменационной ко-

И СНОВА — З А УЧЕБУ 
миссии главный инженер 
комбината Ю. В. Яковлев 
зачитывает оценки — только 
«хорошо» и «отлично», вру
чает дипломы инженеров и 
памятные подарки. В этот 
день на комбинате «роди
лись» пять новых инженеров 
— В. Каширин, А. Юнаш, 
Ю. Перятинскйи, А. Звездин 
и Г. Лыкова. 

На партийном собрании 
коммунисты ОТК единоглас

но голосовали за принятие 
I". Лыковой в члены КПСС, 
а начальник отдела А. В. Ва
сильев вручил ей диплом ин
женера и цветы. Теперь все 
пятеро молодых инженеров 
— коммунисты. Они хорошо 
понимают, что без глубоких 
политических и экономиче
ских знаний сегодня трудно 
успешно работать. И хотя 
позади шесть лет учебы без 
отрыва от производства, 
Г. Лыкова и Ю. Перятин

скйи решили продолжить 
образование па отделениях 
устной политической агита
ции и хозяйственных руково
дителей вечернего универси
тета марксизма-ленинизма. 
В. Каширин, А. Звездин и 
А. Юнаш станут слушателя
ми теоретических семинаров 
при ОТК. 

Т. НИКОЛАЕНКО, 
секретарь партбюро 

ОТК. 

Р А Б О Ч А Я СОВЕСТЬ 
имеет и постоянная живая 
связь между рабочими раз
ных профессий, работаю
щих в одной технологиче
ской цепочке. В качествен
но собранном узле есть и 
вклад токарей цеха. Многие 
из них производят детали с 
личным* клеймом. Это тока
ри Г. Хижняков, Н. Богда
нов, А. Федосов. А. Федо
сов работает с 1975 тода, 
два года он работал на 
станке в паре с отцом. Ког
да отец ушел из цеха, лич
ное клеймо Федосова пере 
шло к сыну. 

Чтобы объединить рабо
чих в единый технологиче
ский поток, в цехе опреде
лили количество участков, 
занятых изготовлением от
дельных узлов, Идущих на 
сборку готовых изделий. 

Окончание. 
Начало на 1-й стр. 

Окончательную сборку уз
ла делает тот, кто начинал 
его ремонт. В результате 
рабочие уже на ощупь знают 
этот узел. С каждым ре
монтом повышается и каче
ство работы. 

Партийная организация, 
возглавляемая мастером 
участка сборки промышлен
ного оборудования В. Г. 
Попковым, много сделала 
для того, чтобы почин по
лучил распространение. На 
очередном партийном собра
нии коммунисты, обсуждая 
итоги работы ремонтов с 
гарантией, пришли к выво
ду, что от них надо перейти 
к ремонту со Знаком каче
ства. От слов перешли к де
лу. Сейчас в цехе утвержде
на комиссия в составе пяти 
человек. В нее входят на
чальник лаборатории на
дежности А. Я. Рузин, на
чальник цеха ремонта' ме

таллургического оборудова
ния JY° 2 А. В. Зименский и 
помощники начальников це
хов по ремонту металлурги
ческого оборудования за
казчика и исполнителя ре
монтов. Заводской Знак ка
чества уже присвоен ремон
ту конического редуктора 
вертикальной клети для 
блюминга. 

Коллективу участка сбор
ки промышленного оборудо
вания по силам уже сейчас 
каждый (а не третий) ре
монт проводить с гаранти
ей. Детали, сработанные ру
ками бригады Л. И. Де
ментьева всегда получают 
высшую оценку. Рабочая 
репутация бригады безуп
речна. И если рабочие еще 
не взяли обязательство про
водить каждый ремонт с га
рантией, то лишь только по 
объективной причине: при 
разборке узла встречаются 

старые детали, а новых нет, 
механический же цех еще не 
в силах обеспечить их из
готовление в нужном коли
честве. Это обстоятельство, 
конечно, тормозит производ
ственный процесс ремоитни-

"ков. 
Почин «-Ремонт с гаран

тией» прижился в коллекти
ве, он пришелся по душе 
рабочим. Коллектив смело 
взял обязательство произво
дить ремонты только с га
рантией. А что может послу
жить гарантией такого обя
зательства? Ветеран цеха 
Н. М. Воинов отвечает: 

— Наша рабочая совесть. 
Мастерство всех членов 

бригады, ударников комму
нистического труда слеса
рей высокого класса Н. М. 
Воинова, А. Я. Малышева, 
И. А. Еникеева, А. А. Му
сина и их бригадира 'Л . И. 
Дементьева и других рабо
чих подтверждает это. 

Г. ТЕП ПОМ ЕС. 

ПРАВО ЗАЖЕЧЬ ФАКЕЛ 
Б этом году отметил свое десятилетие студен

ческий строительный отряд горно-металлургиче
ского института «Индустрия». Зона действия 
этого отряда — Бреденский район. Здесь в год 
25-летия со дня освоения первых целинных зе
мель был открыт монумент в память воинам-од
носельчанам, погибшим в годы Великой Отечест
венной войны. У монумента был зажжен вечный 
огонь. Право зажечь факел, который был достав
лен к монументу бойцами зонального отряда, бы
ло предоставлено сталевару двухванного стале
плавильного агрегата № 36, делегату XXV съезда 
КПСС, лауреату Государственной премии Нико
лаю Васильевичу Игппу. 

М. ФЕДОРОВА. 

ЮБИЛЕЮ ЦЕХА— 
УДАРНЫЙ ТРУД 

В сентябре этого года коллектив мартеновского 
цеха № 3 отмстит свое 40-летие. В честь юбилея 
в цехе организовано соревнование «40-летию цеха 
и выплавке 100-миллионной тонны стали — семь 
недель ударного труда». По итогам трех недель 
победителем соревнования среди комсомольеко-
молодежных коллективов цеха вышел комсомоль
ско-молодежный коллектив печи № 14 (сталева
ры: В. Перчаткин, В. Варакин, В. Чертищев,-А. 
Чистов). Обязуясь выплавить 200 тонн стали, они 
выдали 636 топи при IОО-процентном выполнении 
заказа. 

Е. МАРИНИНА. 

Передовой 
опыт— всем! 

М У З Ы К А Ц И Ф Р 
Говорят, цифры — скуч

ная вещь. Возможно. И все 
же оговоримся: смотря для 
кого и какие. Иные — не 
менее слаще для слуха, чем 
музыка. Скажем, «5» в 
школьном дневнике сына 
или дочери. Или приличная 
цифра в расчетной книжке 
о зарплате... 

Ну, а если серьезно... На
чальника стана «300» № 3 
Бориса Петровича Мансуро
ва не могут, например, не 
радовать цифры в отчетах о 
работе его агрегата. 

В самом деле. Разве не 
приятно было узнать, что 
коллектив стана дал за по
лугодие сверх плана 6,8 ты
сячи тонн металла. 'Тем бо
лее, что для Мансурова это 
не сухая цифра. За ней он 
видит неустанный, в поте 
лица труд подчиненных — 
вальцовщиков, нагревальщи
ков, слесарей, электриков — 
всех, кто изо дня в день не
сет свою многотрудную вах
ту у горячих клетей. 

С особым удовлетворени
ем начальник стана отмеча
ет показатели третьей брига
ды, возглавляемой старшим 
вальцовщиком Валерием По
повым. Бот уж где дей
ствительно не цифры — му
зыка. За шесть месяцев те
кущего года план по произ
водству горячего проката 
бригада выполнила на ЩЗ 
процента, дав дополнитель
но 239i2 тонны металла. Вы
ход второго сорта снижен 
до 0,002 процента (за прош
лый год было 0,00в), брака 
до 0,04 процента (против 
0,06 за прошлый год), про
изводство в горячий час 
составило 9ib3 тонны при 
плане $7,0. 

И что интересно. Вроде 
все четыре бригады стана 
работают в одинаковых ус
ловиях, но если четвертая, 
например, почти наступает 
на пятки третьей (за. полу
годие — плюс 2158 тонн), 
то первая и вторая, даже 
вместе взятые, по сверхпла
новому производству не су
мели достичь отметки, на 

которую поднялась третья 
бригада. 

В чем же дело? За счет 
чего установился такой раз
рыв между лидером и ос
тальными участниками со
ревнования? 

Конечно, в борьбе за уве
личение выпуска продукции 
и улучшение ее качества По
пову и его товарищам во 
многом способствуют те ме
роприятия, которые внедря
ются на стане с целью со
вершенствования техноло
гии и организации труда, 
лучшего использования ма
шинного времени и т. д. 

Можно здесь привести, 
например, такие факты. На 
участке нагрева металла ос
воено торкретирование фу
теровки сводов и стенок на
гревательных печей, чтб 
позволило увеличить межре
монтный период этих агре
гатов в два раза — с шести 
до двенадцати месяцев. Вне
дрена прокатка шестигран
ной стали по развернутой 
калибровке, в результате — 
снижение расхода валков и 
уменьшение количества пе
ревалок чистовых клетей. 
На кантователях 8-й и 10-й 
клетей вместо сферических 
роликов стали применять 
цилиндрические — снизился 
их расход, улучшилась по
верхность проката. Введена 
автоматическая смазка всех 
механизмов. Успешно осво
ена вязально-формировоч-
ная машина на увязке гото
вой продукции. Получила 
прописку четкая система по 
обслуживанию оборуд ова
ция и контролю за выполне
нием предписаний карт по 
уходу за ним. Все это по
зволило уменьшить трудо
вые затраты на ряде опера
ций, снизить текущие про
стои и практически ликвиди
ровать простои, связанные с 
нарушением нормального ре
жима работы оборудования. 

Нельзя, наконец, обойти 
вниманием и то, что на стане 
в н е д р е н а с и с т е м а по 
оценке качества работы 
каждого члена коллектива. 

Однако повторим: пере
численными преимущества
ми в равной мере могут 

пользоваться все бригады. 
Загвоздка, видно, в другом: 
мочь-то могут, но почему-то 
не пользуются... 

Невольно напрашивается 
вывод: тысячу и тысячу раз 
прав тот, кто сказал, что в 
любом деле главное — лю
ди, его исполнители, что си
стемы системами, а «челове
ческий фактор» в любых ус
ловиях ипрает решающую 
роль. И работа третьей 
бригады, работа ее вожака 
— лучшее тому подтвержде
ние. 

Валерию Попову едва ми-
,нуло тридцать. На стан 
«300» № 3 сортопрокатного 
цеха пришел в 1967 году 
после окончания 13-го проф
техучилища. За двенадцать 
лет он в совершенстве изу
чил и освоил оборудование 
стана, технологию прокат
ки и приобрел — уже в ка
честве старшего вальцовщи
ка — значительный опыт ру-
руководства к о л л с к т и-
в о м бригады. 

Словами, впрочем, здесь 
много не скажешь. Нужно 
побывать в цехе, посмот
реть, как Валерий добива
ется слаженности в работе 
вальцовщиков с машиниста
ми кранов, как достигает 
строгой последовательности 
выполнения операции, как 
организует действия валь
цовщиков и рабочих с участ
ка печей и правки-резки во 
время перевалки валков, как 
налаживает контакт с на
гревальщиками, чтобы на 
стан выдавалась лишь хо
рошо прогретая заготовка и 
в заданном ритме — уви
дишь это, и само собой 
вновь приходит «музыкаль
ное» сравнение, пусть изби
тое, но верное: дирижер! 
Одна лишь скрипка из ста 
соврет на полтона — и бри
гадир уже начеку. 

Впрочем, на свой «ор
кестр» Попову не прихо
дится жаловаться — все 
под стать дирижеру. Опера
тор главного поста В. П. 
Лихоманова, нагревальщик 
В. !Н. Мельник, вальцовщик 
Н. И. Койряк, слесарь С. Г. 
Хромых, электрик Н. Ф. 
Совков — сколько отлич

ных специалистов выросло 
в бригаде, как говорят, на
зывай подряд — не оши
бешься. 

Хорошо, легко работать в 
таком окружении, когда 
знаешь: на каждого можно 
положиться. А работать" 
приходится много, лишний 
раз не покуришь. Хоть • и 
уверен за все посты, но ведь 
голова — ты, бригадир. 

Вот, скажем, перевалка 
валков. Как заранее не про
верить, лично не убедиться 
в их состоянии? Особое вни
мание при этом — конечно 
же, на величину катающих 
диаметров, как они вписы
ваются в технологическую 
линию. Посте этого можно 
и схему обжатий по клетям 
загодя составить, чтобы не 
допустить перегрузки в ка
ком-то звене. Учтешь, рас
считаешь все это — и, гля
дишь, четыре—пять минут 
сэкономил на настройке кле
тей после перевалки. А че
тыре—пять минут в горя
чий час — это, между про
чим, 6—7, а то и больше 
тонн металла. Из подобных 
«мелочей» и складываются 

те тысячи тонн дополнитель
ного проката, которые выда
ет бригада к концу года (в 
прошлом году, например, 
сверхплановый взнос соста
вил 5670 тонн, за шесть ме
сяцев этого года, как уже 
говорилось, — 2392 тонны). 

Или другое. По мере про
катки металла происходит, 
как известно, выработка 
элементов калибров рабочих 
валков, изнашиваются вкла
дыши подшипников. Из-за 
значительных ударных на
грузок ослабевают отдель
ные элементы и в рабочих 
клетях. Тут нужен глаз да 
глаз. Прошляпишь — и не 
мечтай о прокатке в поле 
минусовых допусков, о сдаче 
металла по теоретическому 
весу. У Попова и его това
рищей такие срывы — 411. 
Не случайно в прошлом го
ду они сэкономили народ
ному хозяйству 946 тонн ме
талла, за нынешнее полуго
дие — почти 160 тонн. 

А качество? Здесь боль
шое значение имеют правиль
ный подбор и установка ар
матуры по клетям. А это— 
вновь наблюдения, вновь 

расчеты и свои, особые пра
вила, за соблюдением кото
рых строго следит опять-
таки.старший вальцовщик. 

Словом, как говорят бри
гадиры, прав много, а от
ветственности — не счесть. 
В связи' с этим МЕ,1, однако, 
внесем необходимые уточ
нения: что касается Валерия 
Попова, то он вместе со 
всей бригадой несет эту от
ветственность с честью. Об 
этом уже не первый год го
ворят итоги социалистиче
ского соревнования как вну
три цеха, так и в целом по 
комбинату. В прошлом го
ду, например, третья брига
да трижды выходила побе
дителем в общекомбинат
ском соревновании коллек
тивов прокатных станов и 
пять раз —. среди агрегатов 
цеха. В этом году — соот
ветственно уже два и четы
ре раза. А ведь впереди еще 
четыре месяца работы. 

Л. АРХИПОВ. 

НА СНИМКЕ (слева на
право): нижний ряд — В. М. 
Попов, В. И. Плешаков, 
Е. Г. Позин; верхний ряд — 
Г. В. Кашников, Н. И. Кой
ряк и В. Г. Барсуков — 
вальцовщики стана «300» 
№ 3. 

Фото А. Князева. 

КОМСОМОЛЬСКИЙ ТЕЛЕТАЙП 


