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СВОЕВРЕМЕННАЯ ОТГРУЗКА ПРОДУКЦИИ — 

Неудовлетворительная работа ряда цехов комбината в августе, в первую очередь про
катных, привела к тому, что комбинат не выполнил ряд важных заказов народного хозяй
ства. 

Сентябрь — завершающий месяц третьего квартала. И от того, как металлурги будут 
раоотать в атом месяце, будет зависеть его успешное завершение не только нашим комби
натом, но и многими другими предприятиями страны. Чтооы коллективу комбината выпол
нить договорные обязательства, рассчитаться с потребителями, в сентябре предстояло рабо
тать более напряженно. Особенно это относится к тем коллективам, которые на сегодня в 
долгу. Так, коллективу сортопрокатного цеха нужно было ежесуточно отгружать на 577 тонн 
ьольше, чем определено планом, коллективу проволочно-штрипсового цеха — на 462 тонны, 
листопрокатного цеха — на 385 тонн, листопрокатного цеха AS 2 — на 115 тонн, листопро
катного цеха JVS 4 — на 385 тонн, листопрокатного цеха № 5 — на 231 тонну, обжимного це
ха Л5 2 — на 154 тонны, прокатного цеха Л* 9 — на 231 тонну. Это позволило бы ежемесячно 
отгружать дополнительно по 2540 тонн прокатной . продукции. 

Ответственная задача по досрочной отгрузке готовой продукции стояла и перед железно
дорожниками комбината, которым необходимо было давать ежесуточно «зеленую улицу» 
34,6 тысячи тонн проката, отправляемого потребителям. 

Эта задача не выполняется. Мало того, что все названные выше коллективы и не начина
ли погашать долг, они его еще и увеличили. За 8 дней сентября коллектив СПЦ отгрузил 
проката меньше, чем предусмотрено планом, на 20 тысяч тонн, коллектив ПШЦ — на 12 ты
сяч тонн, Л П Ц — на 11 тысяч тонн, ЛПЦ № 2 — на 2,7 тысячи тонн, ЛПЦ JN! 4 — на 22,0 
тысячи тонн, ЛПЦ № 5 — на '10 тысяч тонн. Крайне неудовлетворительная работа обжим
ных станов привела к тому, что обжимный цех JN5 2 и прокатный цех № 9 недодали потреби
телям 1Н тысяч тони товарной заготовки. Наш корреспондент попросил прокомментировать 
раооту нрокатн"ого передела в сентябре заместителя начальника производственного отдела 
комбината М. Г. ТИХОНОВСКОГО. 

О С О Б Е Н Н О тревожит 
работа в последнее вре

мя коллективов С П Ц , П Ш Ц , 
листопрокатного цеха, Л П Ц 
№ 4 и Л П Д Щ 5. 

Стан •«21350» т е н ь плохо 
работал до ремонта, за ав- ' 
густ долг составил около б 
тысяч тонн проката.. Были 
все оснсш|ния полагать, что 
после ремонта1 положение 
выровняется. Ремонт задер
жался на 1,5 суток, за счет 
чего долг коллектива возрос. 
Ряд серьезных (упущений ру
ководи! гатей листопрокатно
го цеха (начальник цеха 
т. Носенко) привел к тому, 
что не только были сорваны 
сроки ремонта, но и его ка
чество оказалось неудовлет
ворительным, что выявилюсь 
сразу же после пуска стана. 
Например, из-за неправиль
ной 'установки подшипников 
стан простоял около 5 часов. 
Был простой из-за выхода 
из строя муфты нажимных 
винтов на клети «дуо.». В 
конце концов оборудование 
было приведено в порядок. 
Но коллектив по-прежнему 
наращивает долг. Производ
ственный отдел комбината 
для того, чтобы поднять 
производство на стане, от а л 
даваггъ для прокатки заго
товку со сля:бинга. Но вме
сто 220»—12000 тонн в сутки 
коллектив производит листа 
вдвое меньше. Условия для 
высокопроизводительной ра
боты стана «2360» есть, нет 
только боевого настроя кол
лектива, и ни на какие 
объективные причины здесь 
не сошлешься. 

IB сортопрокатном цехе 
продол ж аат «л ихор а дать » 
стан «300» № <1. Еще нэдав
но здесь .не давали работать 
в полную силу текстолито
вые подшипники, часто вы-
ходившие ив стиоя. Сейчас 

этот вопрос с повестки дня 
снял. Но простои остались 
на высоком уровне. По вине 
операторов и вальцовщиков, 
их неопытности стаи регу
лярно стоит по,!—2 часа в 
омену. Это говорит о том, 
что проблема- с кадрами 
здесь стоит еще очень остро. 

Сортопрокатчики могут 
попранинъ овои дела, если 
будут отгружать требуемое 
количество продукции — 7,5 
тысячи тонн в сутки. И для 
этото необходимо ускорить 
отделку металла на: адъю-
стаже, подготовку металла 
к отгрузке. Коллектив с этой 
задачей оправиться может. 
Ведь было время, когда сор
топрокатчики отгружали в 
сутки по 10—1111 тысяч тонн. 

Сложнее дела обстоят в 
че т ве р том листопрокатном 
цехе, особенно на адъю-
стаже. Здесь начальник адь-
юопажа т. Дорфмая практи
чески не занимается улуч
шением организация рабшт, 
повышением качества про
дукции. Бездеятельность 
Проявляет и заместитель на
чальника цеха. т. Чурин. В 
результате это привело к 
тому, 'что агрегаты находят
ся в запущенном состоянии, 
а на втором агрегате резки 
даже нельзя подрезать 
кромку. Резко снизилась их 
произшюдигелыность. Периый 
агрегат вместо 3' тысяч в су
тки «рубит» только 2400— 
2500 тонн, где-то на. 200 
тонн меньше положенного 
обрабатывается в сутки на 
втором агрегате резки... 

|В .запущенном состоянии 
по сей день на/ходятся ван
ны периодического травле
ния, которые «(ремонтируют» 
с февраля. И все потому, 
что ни заместитель наналь-
никаШка по адъюотажу, ни 
начаЖник адъюстажа этим 

вопросом не занимаются, не 
оказыиают .помощи ремонт-
нишам, не проявляют долж
ной заинререоошаннооти, хо
тя им на это неоднократно 

. указывалось. 
iB озязи с пускам агрегата 

резки в ли 1ц w№ 7 металл, 
кочерьш раньше сбраоаты-
вался на агрегате резки »\° 3 
Лии , Ла 4 оыл лереиин гуда. 
А агрегат резки ля з спал 
пр о с на »3ai г ь. Р у« ов о дм. i ел и 
л 1 ш, Ле 4 были оо этом 
предупреждены заранее. Но 
они не предприняли ника
ких .мер для повышения 
прсиааодстаа на других аг-
peiraiax, для того, чтооы 
компексирсваць -эти потери. 
И результат не замедлил 
оказаться. 

Хорошо работал длитель
ное мрем я л П Ц у\ь 1. Но в 
августе план Оыл «прова
лен», соответственно. 'по
страдали и другие цехи — 
Л т Ц № 2 и Л И Ц № 3 (за
меститель начальника Л П Ц 
№ 1 т. Лоскутов). А по
скольку нет производства, 
нет и отгрузки. 

,Не всегда оправляются со 
ово-ей задачей железнодо
рожники. В частности, при 
расстановке вагонов по ту
пикам они часто допускают 
разрывы, что создает труд
ности при погрузке вагонов. 
На неоднократные замеча
ния обещают «принять ме
ры», но. все остается по-ста
рому. 

Комбинат сегодня нахо
дится в серьезном положе
нии. Но выход из него есть. 
Для этого необходимо повы
сить качество работы по 
всему металлургическому 
циклу — горнякам, домен
щикам, коксохимикам, мар
теновцам, прокатчикам, ре
монтникам. 

Н А В Е Р Н О Е , рабочие це ; 

ха, .металлоконструкций 
и кузнечно-прессового обра
тили внимание на «Молнии», 
появившиеся на стенах этих 
цехов. В них — призывы 
ускорить темпы выполнения 
заказов реконструкции, вто
рой доменной печи, чтобы 
детали как можно скорее 
поступили в наш цех для 
дальнейшей обработки. 
«Молнии» для смежников — 
дело рук общественного 
штаба реконструкции, со
зданного недавно в механи
ческом цехе. Штаб требова
телен не только к смежни
кам, жестко, контролирует 
работу и у себя, старается 

СКОРО РЕМОНТ 
ВТОРОЙ ДОМНЫ 

Нужен был 
полуприцеп... 

действенным и широким сде
лать соревнование за до
срочное выполнение заказав. 
На сегодняшний день по 
второй домне закончено 70 
процентов деталей (осталь
ные 30 процентов — заготов
ка из Ц М К и К О Ц , которую 
мы обрабатываем по мере 
поступления). Ударно тру
дятся многие—бригада, раз
метчиков мастера М . Каза
кова, токари Н . Мартынен-
ко и Ю . Трекалев, строгаль-
щипа Е. Усова,' сверловщи
ки X . Тух'батуллин и А. Оси
пова. слесари Н . Антонов, 
Ю. Налимов, Н. Зиновьев и 
другие. 

Успехи очевидны, но бы
вают моменты, когда нам 
не 'торопятся оказать по-
,мощь. Так, две недели ав
тотранспортный цех не 
•мог выделить полуприцеп 
для перевозки деталей в 
трест Всстокметаллургмон-
таж. Детали ответственные 
— узлы для холодильников 
печи, и .потешу изготовле
ние их на производственной 
площадке треста (надо завер
шить как можно скорее. 

В. ЧИСТЯКОВ, 
член общественного 

* штаба, слесарь. 

На полях совхоза 
Поля пустеют iBce (больше. Из 600 гектаров кар

тофеля, который необходимо выкопать в МОСе, 
на сегодняшний день силами тружеников ком
бината убрано уже около трети. Металлурги, 
поддержав инициативу коллективов механическо
го и третьего мартеновского цехов, развернули на 
полях М О С а соревнование. Например, в Отделе
нии '«.Ржавка» 8 сентября ударно потрудились сор
топрокатчики — 75 человек выкопали 3 гектара. 
120 рабочих из первого обжимного цеха' в этот 
день убрали картофель на площади в 3,6 гектара. 

|В отделения «Красный Урал» 8 сентября отличи
лись труженики обжимного цеха № 2, второго 
мартеновского и доменного цехов. Показателен 
ударный труд обжимщиков: 20 человек выбрали 
картофель с 2,2 гектара. 90 доменщиков убрали 
картофель на площади 2,7 гектара, столько же 
(мартеновцев —на 2J5 гектара. 

Высокий трудовой настрой царит и среди меха
низаторов, выделенных из цехов. Например, 8 сен
тября при норме .18 тонн водитель Н . Кошкарев 
вывез 31 тонну зерна. Водитель А . Антоиников 
перекрыл задание .на Ш тонн, два плана выпол
нил за смену водитель Л . Алексеев. 

(Комбайнер А . Мишин окосил хлеба на 33 гекта
рах, а задание предусматривало 118 гектаров. Д о 
полнительно на трех гектарах скосил комбайнер 
А. (Недостаюов. \ 

В. РЫМАРЕВА, 
нормировщик Молочно-овощного совхоза. 

Н А ПРАВОМ Ф Л А Н Г Е 
П Я Т И Л Е Т К И 

Комсомолец Анатолий Ва
сильевич Коваленко трудит
ся в углеподготовительном це
хе коксохимического производ
ства установщиком вагонов на 
новом вагоноопрокидывателе, 
который недавно вошел в 
строй. Этот агрегат заметно, 
отличается от своих старых 
собратьев: если, например, на 
старых в смену кантовали 
около 160 вагонов, то на но
вом за это время можно кан
товать 200 вагонов. Сейчас та
кой мощности агрегат не до
стиг, но коллектив, работаю
щий на нем, делает все воз
можное, чтобы в ближайшее 
время выйти на полную про
ектную мощность. В быстром 
освоении агрегата большая за
слуга и Анатолия Васильеви
ча. Полученные знания и 
опыт позволяют ему уже се
годня быстро и своевременно 
производить установку ваго
нов. 

Работу на производстве А . В. 
Коваленко совмещает с уче
бой в горно-металлургическом 
институте. 

Н А С Н И М К Е : А. В. КОВА
Л Е Н К О . 

Фото Ю . Попова. 

СВЕРХ ПЛАНА 
Более '500 тони дополни

тельно протравлено металла 
за. восемь дней сентября 
тружениками травильного 
отделения четвертого листо
прокатного цеха. Наиболь
ший вклад в трудовую ко
пилку внесла первая брига
да, которой руководит стар
ший травильщик Л . Вайнер. 
Успех стал возможен благо
даря отличной работе тра
вильщика Н. Кубкина, опе
ратора А . Кузнецова и дру
гих. 

Под стать им работает и 
коллектив отделения норма
лизации. Здесь следует отме
тить вторую бригаду стар
шего термиста. В. Куньшина. 
С начала, месяца его брига
да имеет на своем счету 23 
тонны обработанного метал
ла сверх плана, i 

А. Г У К , 
старший мастер тра
вильного отделения 
листопрокатного цеха 

№ 4 . 

У МЕТАЛЛУРГОВ СТРАНЫ 
На Челябинском метал

лургическом заводе внедре
на система автоматического 
измерения веса шихты в 
м.ул ьдах, транспортируемых 
на подвесной раме мостово
го крана. В качестве преоб
разователя механического 
усилия в электрический сиг
нал, пропорциональный уси
лию, используются 4 магни-
тоупругих датчика, закреп
ленных в глухих концах ра
бочих ветвей тросов. 

Сигнал с датчиков после 
преобразования и' усредне
ния поступает в цифровой 
вольтметр. Значение веса пе
редается яа малое _и боль
шое цифровое табло. Внед
рение системы автоматиче
ского взвешивания шихты в 
мульдах на мостовом кране 
позволяет получить эконо
мический эффект JO тысяч 
рублей. 

В локомотивном депо 
Одесско-'Кишанйвсиой доро
ги внедрен механический 
пресс для выпрессо'ВК'И ма
лых подшипников из остова 
тяговых электродвигателей. 
С внедрением механического 
пресса время на выпрессов-
ку подшипника сократилось 
вдвое, сохраняются подшип
ники. Для этого звездочка 
пропускается выступами ме
жду роликами за его тыль
ную часть. Производится не
значительный поворот, что
бы выступы звездочки на
шли яа торцы роликов, а по
том винт вворачивается до 
тех.пор, пока'упор не упрет
ся в остов Т Э Д . Ручка звез
дочки опирается на стойку 
упора, а затем гайковертом 
вворачивается винт, при 
этом звездочка делает по
ступательное движение 
вдоль винта, за ней движет
ся подшипник. Пресс вовре

мя работы поддерживается 
на стойке. Годовой эконо
мический эффект — 460 руб
лей. 

* * 
Технология раскисления 

стали 14Г2САФ изменена на 
Ореко-Х а ли ловском мет ал-
лурги'чес'кбм комбинате. Вме
сто раскисления в печи фер
ромарганцем и силикомар-
ганцем сталь раскисляют 
одним си ликом арганцем. 
Азотированный силиномар-
гаяец и феррованадий вво
дят на дно ковша (ранее их 
присаживали из бункеров 
по ходу выпуска). При рас
кислении стали 14Г2САФ по 
новой технологии повыша
ется надежность получения 
стали заданного химическо
го состава, улучшается ка
чество металла» Стоимость 
раскисления уменьшается 
почти на .1 р/т стали 

Информация подготов
лена сотрудниками 

ОНТИ комбинат», 

ДЕЛО ЧЕСТИ НАШЕГО ПРЕДПРИЯТИЯ! 

Сентябрь завершает квартал 

У Р О Ж А И — ЗАБОТА О Б Щ А Я 


