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ПО ПЛАНУ ТЕХПРОГРЕССА 
Сорок два года прорабо­

тал на стане «500» сортопро­
катного цеха элактромангин­
ный агрегат, питающий дви­
гатели прокатных клетей. И 
вот 10 февраля этого года 
он был остановлен. Двига­
тели главных приводов ста­
ли приводиться во вращение 
от двух мощных статических 
ти р.исто рн ы х п р еобр ааов а те -
лей, установленных в ма­
шинном зале. Пуск в работу 
новой техники — большая 
заслуга электрослужбы це­
ха , пр оектн о-конструктор -
окого отдела комбината, ре-
мон тно -строительного цех а, 
работников Южуралэлек-
тромонтажа и наладчиков 
центр а л ьн о й э л ектр о техни -
чеевой лаборатории. 

Много выдумки пришлось 
приложить проектантам 
Л. П. Хият, И. Н. Коншину, 
А. Е. Калцану, чтобы разме­

стить на стане, построенном 
в 1934 году, новое оборудо­
вание. Ре мои тн о -строи тель­
ный цех (начальник участка 
Г. Т. Насекии) и электро­
монтаж (начальник участка 
К. М. Лысенко) в срок и с 
хорошим качеством выпол­
нили строительные работы и 
монт а ж эл ектрооборуд о в а-
ния. Причем, все это дела­
лось в условиях действу­
ющего 'Производства, без 
специальных остановок ста­
на. Инженеры лаборатории 
полупр овощниковой техники 
ЦЭТЛ А. Ф. Орлов, А. Д. 
Пеннее, Т. П. Аверьянова 
под руководствам Р. А. Та­
неева с честью оправились с 
трудностями, возникшими в 
процессе наладки тиристор-
ных агрегатов. 

Много труда и изобрета­
тельности проявил коллек­
тив электрослужбы стана 

«500» при организации всех I 
работ, связанных с рекой- I 
струкцией. Особенно отличи­
лись при этом мастера А. А. 
Степанов и П. И. Грященко, 
электромонтер И. С. Сидо­
ренко ,и бригадир по автома­
тике Н. А. Пашни. 

Испо л ьзо в ани е тирис гор -
ных агрегатов на стане 
«500» позволит повысить на­
дежность работы стана, 
даст немалую экономию 
электроэнергии. Уменьшатся 
эксплуатационные затраты 
за счет сокращения количе­
ства ремонтов и увеличения 
межремонтного периода. 

Все это позволит коллек­
тиву стана «500» успешно 
оправиться с планом и со-
циалистичаокими обязатель-
ствами, принятыми на пер­
вый год десятой пятилетки. 

В. ИЛЬИН, 
помощник начальника 
цеха по электрообору­

дованию. 

«...Надо добиваться более рационального использования 
ресурсов, в том числе за счет снижения материалоемкости 
продукции, применения более дешевых и эффективных 
материалов, а также акономиого их расходования». 

(Из Отчетного доклада Центрального 
Комитета КПСС XXV съезду партии). 

НА СНИМКЕ: пионеры Андрей Шапошников (школа Л! 63) и Саша Гершман (шко­
ла ,\5 31) вручают памятный подарок мастеру мартеновского цеха Л5 1 М. А. Те­
рещенко в день пионерской плавки, сваренной из металлолома, собранного пионерами 
города. 

Фото В. Васильева. 

Среди ник особенно выде­
ляется своими успехами 
главный механик ГОПа Аб­
рам Исаакович Клйсторнер. 
Он почти в шесть раз «пере­
крыл» условия конкурса. В 

о активе за прошлый год 
145 рекомендованных для 
внедрения технических нов­
шеств, заимствованных из 
источи икав н а учи о - техн и че -
окой информации. 99 из.них 
приняты, а 67 — внедрены в 
производство с экономиче­
ским эффектам 156 тысяч 
рублей. А после внедрения 
остальных принятых меро­
приятий суммарный эффект 
составит £66,9 тысячи руб­
лей. 

Каким образом Абраму 
Исааковичу удалось достичь 
таких внушительных резуль­
татов? Ведь совсем не сек­
рет, что на комбинате есть 
еще такие референты, кото­
рые, ссылаясь на произвол-» 
ственные трудности, на «за­
едающую текучку» и т. д., 
плохо выполняют свои обя­
занности по изучению ин­
формационных материалов о 
достижениях отечественной 
и зарубежной технической 
мысли. Бесспорно, сегодняш­
ний день главных специали­
стов цехов и производств 
весьма напряжен, насыщен 

СТИЛЬ РАБОТЫ 
разными неотложными дела­
ми, отнимающими уйму вре­
мени. Н о ведь и у главного 
механика горно-обогатитель­
ного производства не боль­
ше возможностей для вы­
полнения обязанностей ре­
ферента. Просто Абрам Иса­
акович твердо усвоил исти­
ну, что, если поддаться та­
ким отсталым настроениям, 
то никогда движения .вперед 
не будет. А время для изу­
чения информационных ма­
териалов всегда можно най­
ти, если относиться к этому 
делу с чувством высокой от­
ветственности. 

В общих чертах техноло­
гия работы референта Кли-
сторнера такова. Его техни­
ческий информатор — стар­
ший инженер отдела главно­
го механика Иван Григорь­

евич Смоляков — по специ­
ально разработанному гра­
фику приходит в филиал 
технической библиотеки и 
первым знакомится с обшир­
ным IHOTOKOM информации. 
Всюду, где только встретит­
ся информация, соответству­
ющая тематике его референ­
та, Иван Григорьевич дела­
ет пометки и закладки, кото­
рые дают возможность без 
потери времени находить ре­
ференту нужную экспресс-
информацию или информли-
сток. Огромный опыт помо­
гает Клиеторнеру быстро 
оценить достоинства того 
или иного технического нов­
шества. В свою личную кни­
гу учета работы референта 
он записывает краткие све­
дения о технических «фин­

ках и направляет затем эти 
инфО'ршациоиные материалы 
специалистам тех цехов гор­
не -обогати тел ын ото произ-
водства, где возможно их 
Практическое использование. 
Для четкости и оперативно­
сти их рассмотрения я приня­
тия решении выписываются 
контрольные карты с указа­
ниями сроков их возврата, с 
заключениями специалистов. 
Контролирует выполнение 
этих операций технический 
информатор, он же в специ­
альном журнале отмечает 
конечный результат. То есть 
налицо в горно-обогатитель­
ном производстве тесное 
взаимодействие референта и 
технического информатора, 
что и обеспечивает успех. 
Недаром Ивану Григорьеви­
чу Смолякову присвоено вы­
сокое звание «Лучший тех­
нический информатор». И. Г. 
Смолякова и А. И. Клисгор-
нера нередко можно встре­
тить в научно-технической 
библиотеке комбината. Они 
— обязательные участники 
всех просмотров новинок 
технической литературы. 

Несмотря на большую за­
груженность основной рабо­
той и работой референта, 
Абрам Исаакович находит 
время и для общественной 
работы. Он — председатель 
комиссии по комплексному 
повышению эффективности 
производства, один из ак­
тивнейших лекторов общест­
ва «Знание». 

И. КУБАСОВ, 
старший инженер 
ОИТИ комбината. 

Чем же объясняется все 
более растущее применение 
гнутых профилей в различ­
ных отраслях промышлен­
ности? Прежде всего, — 
уникальностью большей ча­
сти сортамента этих профи­
лей (каким другим спосо­
бом можно получать в мас­
совом количестве, например, 
двухслойные трубки малого 
диаметра, используемые в 
тормозных системах автомо­
билей большой грузоподъ­
емности?) и необычайно вы­
сокой экономией металла (в 
некоторых случаях — более 
50 процентов). Кроме того, 
профилирование может вы­
полняться в «одной • непре­
рывной линии с такими про­
изводственными процессами, 
как продольная и попереч­
ная резка метала, сварка, 

станов ЛПЦ № 7 по теоре­
тическому весу в связи с на­
личием в составе оборудова-. 
ния этих станов систем ав­
томатического определения 
метража проката. 

Известно, что прокатка 
металла в минусовом поле 
допусков (которая - широко 
внедряется в прокатном пе­
ределе ММК) является од« 
ним из наиболее эффектив­
ных способов экономии и 
р ацион ал ьного июп ол ьз ов а-
ния проката в народном хо­
зяйстве. В этом случае, кро­
ме прямого уменьшения рас­
хода металла при производ­
стве проката, достигается 
снижение веса изделий у по­
требителей, так как прокат, 
отгружаемый по теорегиче-" 
скому весу, имеет значитель­
но меньшие колебания гео­
метрических размеров, что 
уменьшает потери металла 
в отходы при его использо­
вании в качестве полуфаб­
риката. Наличие же сведе­
ний о точной длине потреб­
ляемого металла (или о ег о 

штамповка, пробивка отвер­
стий, т.ра;вление и т. д. Такое 
сочетание процесса профи­
лирования с другими опера­
циями повышает производи­
тельность труда, уменьшает 
затраты на дополнительное 
об ор удов ани е, всяомога тел ь-
ные операции и материалы. 
Гнутые профили изготовля­
ются с такими точными раз­
мерами, которые дают воз­
можность их применения в 
машинах и сооружениях в 
качестве готовых деталей 
без дополнительной обра­
ботки. По данным Украин­
ского н аучн о-иссл едов а те л ь -
окого института металлов 
применение одной тонны 
пнутых профилей, выпускае­
мых ММК, дает потребите­
лям экономию, в среднем, 
40 кг металла или 35 руб. 

Применение гнутых про­
филей, например, в судо­
строении снижает вес кор­
пуса судна на -10—ilS про­
центов, а в вагоностроении 
уменьшает вес вагонов на 
10—113 процентов. Эффект 
от освоения новых гнутых 
профилей составил по Сою­
зу в 1973 году около 6 млн. 
рублей. 

Немаловажным преиму­
ществом тнутых профилей 
является и то обстоятель­
ство, что они могут произ­
водиться практически из лю­
бого металла — от высоко­
прочных марок легирован­
ных сталей до мягких цвет­
ных металлов и металлов с 
различными видами покры­
тий (в том числе и пласти­
ковыми). Это еще более рас­
ширяет возможность приме­
нения гнутых профилей в 
самых различных отраслях 
народного хозяйства. 

|Где же применяются хо-
лодиогнутые сортовые, фа­
сонные и гофрированные 
профили? Прежде всего, там, 
где легкость конструкций, 
машин и механизмов долж­
на сочетаться с высокими 
прочностными и некоторыми 
специальными свойствами. 
Отсюда — их широкое рас­
пространение в авиации, .су­
достроении, транспортном и 
сельскохозяйственном маши­
ностроении, в производстве 
дорожных и подъемно'Тран-
спортаых машин, в самых 
разнообр азн ых строитель­
ных конструкциях, а также 
о производстве товаров ши­
рокого потребления. 

Большие перспективы с 
точки зрения экономии ме­
талла открывает возмож­
ность отгрузки потребите­
лям гнутых профилей со 

П РОИЗВОДСТВО холод-
ногнутых профилей 

проката в настоящее время 
нарастает быстрыми темпа­
ми во всех ведущих странах. 
Значительное внимание уде­
ляется этому виду прокатной 
продукции в СССР и стра­
нах СЭВ. 

Общая потребность наше­
го народного хозяйства в 
гнутых профилях на 1975 
год составляла 3 млн. тонн 
и около 2400 лрофилераэме-
ров, причем, только для 
нужд строительства и дру­
гих отраслей требовалось 
около 800 тыс. тонн гофри­
рованных профилей разно­
образного сортамента и 
около 300 тыс. тонн оцинко­
ванных гнутых профилей. 

В нашей стране массовое 
производство гнутых профи­
лей начато в '1959 году с пу­
ском двух профидешбочных 
станов на заводе «Запорож-
сталь». В 1972 году пущен в 
жегалуатацию цех пнутых 
профилей Череповецкого ме­
таллургического " завода, а 
в 1974 году — на нашем 
хомбииате. 

Листопрокатный цех № 7 
будет самым производитель­
ным среди аналогичных ие-
;ов Союза: его годовое про­
изводство превысит 500 тыс. 
они. Первая очередь Л П Ц 

N° 7 состоит из профилеги-
Зочных станов .1—4 X 50—300 
i 2—8X1100'—600 (первые 
две цифры в обозначении 
:танов — номинальная тол­
щина профилируемой заго­
товки, последние две — ее 
минимальная и максималь­
ная ширины), а вторая оче­
редь, находящаяся сейчас в 
стадия пуска, — из тридца-
тиклетевого стана 0,5 — 
2,5X300—11500 и трехклете-
чото стана 1—5 X 300—1650. 
Если станы первой очереди 
предназначены для прокат­
ки сортовых и фасонных 
гнутых профилей, то станы 
второй очереди — для про­
катки гофрированных листо­
вых профилей. 

Для обеспечения высокой 
скорости профилирования 
(2,5 м./сек) и комплексной 
механизации трудоемких 
операций станы первой оче­
реди Л П Ц № 7 снабжены 
рядом новых машин. На­
пример, для подачи метал­
ла используются высокопро­
изводительные загрузочные 
устройства с накопителями 
емкостью до 30 рулонов, ко­
торые делают автоматиче­
скую разборку рулонов из 
связки, а также передачу их 
к раэматывателям и центри­
рование по продольной оси 
стана. Эти устройства впер­
вые снабжены установкам -! 
механизированного снятия 
обвязочной ленты с рулона. 
Автоматизация стыковой 
сварки полосовых заготовок 
осуществляется стыкосва-
рочными машинами, обору-
доваин ыми гр а тосн им ател я -
ми, специальными ножница­
ми и др. механизмами, обес­
печивающими получение 
сварного шва равнопрочного 
основному металлу. 

Ряд интересных новшеств 
применен и на единственном 
пока в мире стане 1—5X300 
—11650, который будет про­
катывать листовые профили 
с периодически повторяющи­
мися гофрами (наличие та­
ких гофров намного увели­
чивает жесткость листов). 
В частности, для получения 
гофров необходимой длины 
в весьма широком диапазо­
не использована быстродей­
ствующая гидросистема 
подъема и опускания ниж­
них рабочих валков. Необ­
ходимо отметить, что про-
филегабочные станы, уста­
новленные на ММК, по не­
которым технологическим 
параметрам превосходят по­
добные станы лучших зару­
бежных фирм. 

площади) намного -упрощает 
планирование производства. 

Одна из положительных 
особенностей прокатки гну­
тых профилей состоит в том, 
что применение рациональ­
ных схем калибровок профи­
лей позволяет сдавать этот 
вид проката по теоретиче­
скому весу даже при исполь­
зовании в качестве подката 
заготовки!, прокатанной на 
номинальную толщину. Та­
кая возможность обусловле­
на спецификой процесса 
профилирования, заключа­
ющегося в интенсивном уто­
нении металла в местах гиба 
профилей, что делает воз­
можным применение исход­
ной заготовки меньшей ши­
рины, а следовательно, и ве­
са. 

0.бши|рны проблемы, стоя­
щие перед технологами при 
производстве гнутых профи­
лей в настоящее время. К 
наиболее актуальным про­
блемам следует отнести: ос­
воение массового производ­
ств а холоднотнутых профи­
лей из низколегированных 
марок сталей и высокопроч­
ных сталей с помощью вы­
сокочастотного нагрева мест 
изгиба; разработка и освое­
ние технологии термического 
упрочения гнутых профи­
лей нагревом в проходных 
печах; освоение технологии 
получения широких (более 
1 м) листов с периодиче­
скими поперечными гофра­
ми; дальнейшая унифика­
ция калибровок с целью со­
кращения парка профилеги-
бочиых валков; разработка 
и освоение технологии про­
изводства элементов валков 
литьем дешевых марок ста­
лей с минимальными припу­
сками на последующую об­
работку; защита гнутых 
профилей от коррозия путем 
покрытия их полимерами в 
.ад ектр ост этическом по л е; 
применение в качестве заго­
товки при профилировании 
полос • из высокопрочных 
конструкционных сталей; ши­
рокое применение ЭВМ при 
расчетах калибровок профи­
лей матового сортамента. 

Несомненно, что выполне­
ние указанных задач будет 
способствовать еще более 
Широкому распространению 
холодиогнутых профилей, 
современному высокоэконо-
мичному я эффективному 
виду прокатной продукции. 

В. АНТИПАНОВ, 
кандидат технических 

наук. 

ГНУТЫЕ 
ПРОФИЛИ 
ПРОКАТА 

В 1975 году на комбинате 
проводился очередной кон­
курс на лучший коллектив 
по результатам внедрения 
в производство технических 
новшеств, заимствованных 
из источников научно-тех­
нической информации. По­
бедителями этого конкурса 
стали коллективы горно-
обогатительного II К011СОХИ-
мического производств, ли­
стопрокатного цеха Д6 3 н 
мартеновского цеха Л5 3. 
Лучшими референтами и 
техническими информато­
рами стали 62 активиста. 

ЛУЧШИЙ РЕФЕРЕНТ КОМБИНАТА 


