
В Ч Е М „ С Е К Р Е Т " В Ы С О К О Й П Р О И З В О Д И Т Е Л Ь Н О С Т И 
Метод токаря Басова 
Токарь депо железнодорожного 

ргнспорта тов. Басов ежемесячно 
(еревьшолннет производственную 
iporpauuy. 

В октябре он выполнил произ -
юдственную программу на 265 
1Воцм в ноябре—на 3 1 3 проц. 
^ В ы с о к а я производительность т р у -
[& достигнута Басовым благодаря 
гучшей организации труда. 

вок резцов я поворотов головки 
суппорта. Яорошо заточенными режу­
щими кромками обточка верха де­
тален с нормальным пропуском про­
изводится начисто, подрезка торцов 
и стенок буртов делается также с 
одной с т р у ж к и , одновременно с об­
точкой верха, благодаря соответ­
ственно установленному резцу. 

Повышение производительности 

КРИВОНОСОВЩ 
ОКУНЕВСКИЙ 

Приспособления, сделанные тов. Басовым: 1 . Планшетка для ин­
струментов и образцов работы. 2. Резец с подсупровой пластин­
кой..3. Обдирка, отделка конуса начисто, подрезка боковой сто-

"роны гайки с одной заправки с т р у ж к и . 

Режущие материалы заготовляют-
1 заблаговременно. Весь инстру-
ент, измерительные приборы, рез-
ь, [образцы работ или чертежи 
IOGHO раскладываются на площад-
е, приделанной к суппорту. Благо-
|ря этому, не требуется делать 
яшиих движении, поворотов к 
ролу, ходить за инструментом. 

Зшравка резцов и установка и х 
суппорте производится с таким 

дсчетом, чтобы можно было про-
зводить одним резцом несколько 
ереходов, без лишних перестано-

достигается еще за счет увелич ения 
скорости резания. Например, дыш­
ловые валики после электроваварки 
обтачивались до 36 метров в мину­
т у , а тов. Басов точит со скоростью 
47 метров, а некоторые детали—до 
80 метров в минуту . Для атого в 
большинстве случаев применяются 
резцы с победитовой наваркой. 

Загруженность станка т . Басова 

до стахановских методов работы 

составляла 5 5 , 6 проц., а в настоя­

щее в р е м я — 9 1 , 1 проц. 

№ » СТАНКА 3 > Г Р У Ж Е Н Ы ПОЛНОСТЬЮ 
В чем секрет моей высокой про-

$водительности труда? 
Я работаю на двух зуборезных 

'анках № 65—фирмы «Пфауер», 
№ 67—фирмы «Нилес». 
До стахановского метода работы 

горой ставок я использовал непол-
,стью, у мння неправильно была 
•ганизована работа. Теперь же я 
орой станок экенлоатирую пол-

>стью так ж е , ка к и первый. 
Раньше я приступал к работе 

в предварительной подготовки, 
приходилось тратить много 

•вмени на получение материалов, 
•осмотр чертежей. Теперь же я 
у работу провожу ,t заблаговремен-
н. 
"Равьше я не был обеспечен ре­
ющим иаструментом —фрезерами, 
шерь этими инструментами я обве­
рчен и, э го дает мне возможность бес-
!ребойно работать па станках. 
До стахановского метода работы 
фрезерном отделе все пользова­

т ь одним гаечным ключом. Если 
•надобятся ключ , приходилось йе-
ть и разыскивать его по всему 
х у . Теперь я имею полный набор 
юбходимых инструментов. 
Раньше, если у станка случится 

ькая-либо неполадка, но тебе ра-
т а т ь не мешает, то работаешь до 
i пор, пока это не будет окон-
егельно препятствовать в работе, 
•иерь же, как только что-нибудь 
! лади:ся , я сразу же сообщаю 
есарю, который на ходу ликвиди­
тет этот недостаток. 

ЭТИ мероприятия я считаю самы­
ми главными в повышении произво­
дительности труда. Раньше я зара­
батывал 3 5 0 руб. в месяц, теперь 
мой заработок увеличился до 750 
рублей. 

Фрезеровщик ГРОШЕВ. 

Как только стало развертываться 
стахановское движение, машинист 
Окуневский стал принимать меры к 
повышению нормы выработки и ус­
корения движения грузов по площад­
ке завода. 

Принимая смену, тов. Окуневский 

тщательно проверяет все части па­

ровоза, не доверяя только утверж- j 

дениям других . Каждый болтик , | 

клин , гаечка проверяется для того , 

чтобы ни одна деталь не подвела 

во время работы. 

В начале смены проводится смаз­

ка всех движущихся частей маши­

ны, при чем Окуневский лично кон ­

тролирует смазку, произведенную 

помощником, проверяет наличие на 

тендере топлива и воды. 

При прицепке к порожнему со­

ставу (для отправления на дробилку) 

т . Окуневский сам проверяет дейст­

вие автоматических тормозов в по­

езде. Чтобы после по груз ки руды 

не было н и к а к и х недоразумений, он 

проходит вдоль поезда, проверяет 

величину выхода штоков тормозных 

цилиндров, силу нажатия тормоз­

ных кладок на бандажи.* 

После отправления давление пара 

в котле держится предельным, т а к 

как в таких условиях паровоз л у ч ­

ше везет и достигается большая 

экономия. 

Лаврентий Антонович при ведение 

поезда не отвлекается посторонни­

ми долами, а следит за ходом па ­

ровоза, наблюдает за сигналами. Ес­

ли наровоз начал буксовать, то 

сейчас же принимаются меры к пре­

кращению буксования—или с по­

мощью песка, или путем уменьше­

ния наполнения паром цилиндров 

машины. Так как буксование пре­

кращается во-время, то поезд не 

теряет хода. 

Благодаря хорошему наблюдению 

за ходом поезда паровоз Ж 3 1 5 8 

принимал на станции Ежовка 19 

хопперов вместо установленной 

нормы. Одип раз в сутки парсвоз 

ставится под набор топлива. Маши­

нист Окуневский и здесь не сидит 

без дела. За 2 часа стоянки он 

успевает проделать, небольшой ре-

| монт паровоза, уплотнить к р е й ц к о п -

фные вкладыши, сменить тормозные 

колодки, подтянуть тормоз. Поэтому 

паровоз от промывки до промывки 

(25 дней) не заходит в депо. 

Па завозке известняка для домен 
со станции Флюсовая до РИС уста­
новлена весовая норма в 6 хопперов 
по 6 0 тонн известняка и время сле­
дования п о э т о м у перегону — 3 5 ми ­
нут . Тов. Окуневский, к а к правило, 
возит на своем паровозе не 6 , а 
7 хопперов за 2 9 - 3 0 минут . 

Как показатель добросовестного 

отношения к делу можно привести 

случай, бывший в сентябре прошло­

го года: на перегоне при следова. 

нии с поездом, в топке провалилась 

колосниковая пли га. Из-за поступ­

ления холодного воздуха в топку 

давление пара в котле начало п а ­

дать и упало е 14 до 12 атмосфер* 

Тов. Окуневский остановил поезд, 

приказал помощнику и кочегару 

огонь топки свалить наперед, а сам ио-

лез в топку и установил колосниковую 

плиту на место. Памощник и коче­

гар развалили жар по всей площа­

ди и подвили пар до предельного 

давления. Все это заняло 2 0 минут . 

Спасен был паровоз, восстановлена 

нормальная работа. 

Благодаря такому честному отно­

шению к труду , выработка машини­

ста Окуневского за ноябрь состави­

ла 186 проц., за декабрь—187 про­

центов. 

Заблудились в трех соснах 
В 1935 году инженер Попов, 

совместно с инженерами Иодьяно-
вым и Поссяда и начальником транс­
портной секции Можеевым сделал 4 
варианта железнодорожных путей 
восточной магистрали. По расчетам 
этой г р у п п ы , каждый проект сулил 
большую экономию нашему комби­
нату. Ла четыре варианта эта ком­
пания получила до 45 тысяч руб. 
премии. 

Восточная магистраль должна 
была быть сдана в экеплоатацию 
15 августа 1935 года. Все сроки 
давно прошли, а магистрали до сего 
времени нет. 

Дело в том, что начальник трапс-
портного сектора заводоуправления 
т. IIаилов собрался приехать в 
упра.г .езие железнодорожного транс­
порта для согласования проекта 
примыкания восточной магистрали 
на п >сту Ай-Дарли только 28 я н ­
варя i 936 года. 

Пред'язленная схема такова, что 
все значенне двухпутной магист­

рали пошло на смарку. Правый 
путь этой магистрали пересекает 
перегоны: Сортировочная—5-п пост 
и Сортировочная—Ай-Дарлы, а 
левый путь вливается в перегон 
Сортировочная—5-й пост. 

Если сделать согласно схеме, 
примыкание пути на перегоне А й -
Дарлы, то необходимо будчт открыть 
самостоятельную станцию Ай-Дарлы. 
Кроме т<го, потребуется установить 
специальную сигнализацию, что даст 
большее расходы, так как установ­
ка железной си;пализации будет 
недостаточна. Правый путь восточ­
ной магистрали до поста Ай-Дарлы 
будет одпопутпым, по этому пути 
должны отправляться поезда на 
Сортировочную, 1-й пост, 5-й пост 
и пост Ай-Дарлы. 

Когда отправляется поезд с Сор­
тировочной на 5-й пост, или НА А й -
Дарлы, та в это время нельзя от­
править поезда на 1-й пост. На­
оборот, если принимают поезда с 5-го 
поста или поста Ай-Дарлы,—то 

нельзя отправить поезда по Восточ­
ной магистрали со станция Сорти­
ровочная. 

Все это было изложено начальни­
к у транспортного сектора Павлову, 
который только развел руками. 

Технический отдел предложил 
уложить третий путь от поста А й -
Дарлы до ст. Сортировочная (рас­
стояние здесь 7 0 0 метров). Однако, 
Павлов заявил, что нет рельсов 
и ч.то третий путь п е л ь з я 
закопчить раньше о к т я б р я , 
да и незачем строить третий путь , 
раз эта магистраль временная. Тех­
нический отдел настаивал, что маги­
страль должна быть постоянной, но 
Павлов заявил, что, все равно, 
третий путь строиться пе будет. 

Тив. Павлов доказывает, что нет 
рельсов и стрелой. Он оч видно за­
бывает, что у пас и м е л с я ряд не­
н у ж н ы х тупиков , ка к например 
Соцгород, песчаный, карьер, откуда 
свободно можно взять туни;си и 
через несколько дней все сделать. н. К О Н . 

ГЛАВНОЕ—ОРГАНИЗАЦИЯ 
РАБОЧЕГО МЕСТА 

Б о р и с Федорович Кунленеви ! 
приехал в Магнитогорск 1 июля 
1 9 3 4 года. Его приезд совпал с 
моментом замечательной победы Маг-
нитостроя—горячим опробованием 
стана со00>. Здесь он начал рабо­
тать вальцовщиком на 3-й клети. Кум-
ленский быстро освоил т е х н и к у и 
был переведен на 7-ю клеть, болов 
сложную по постройке. Он продол­
жал освоение т е х н и к и , сдал техми-
ческий экзамен на «хорошо» и з а ­
тем был переведен на 8-ю клеть валь­
цовщиком-проводчиком. 

В чем заключается стахановски! 
метод работы Купленского? 

В организации и подготовке ра­
бочего места (подготовляет забла­
говременно проводки, линейки, бал-
т ы , к л и н ь я ) . 

Заблаговременно сообщает о смене < 
калибра. Тов. Купленекий до п о л н о ! 
оставовви клети выбирает клинья , 
отвертывает болты и передвитает 
кантователь. Благодари этому, вместе 
10 минут на смеиу калибра тра­
т я т с я 4 -7 минут. 

Настройку проводок и линеек 
производит так , что во время рабо­
т ы стана пе бывает задержек. 

Работая стахановскими методами, 
тов. Купленский добился увеличе­
ния производительности труда • 
повышения своей зарплаты е 4 1 0 
руб. до 1200 рублей в мееад-

Даем 
6,54 тонны 

с квадратного 
метра 

ПИНКИН—Сталевар яечн M i а 
При проработке итогов стаханов­

ской двенадцатидневкя и задач ста­

хановской декады я , от имени к о л ­

лектива нашей печи, перед лицом 

всей бригады дал обещание, что м 

стахановскую декаду мы дадим не 

менее 25 плавок и что в соревно­

вании с печью Л 8 , ва выплавку 

в феврале 12 тысяч тони стали 5 

мы займем первое место. 

Свое обещание мы выполняем. 

За 1 1 дней мы выплавили 4 7 1 $ 

тонн . За 12 дней мы дала 29 вла-

вок или по две с половиной плавки 

в с у т к и . За 11 дней мы имеем с'ем 

с квадратного метра 6 , 5 4 тонны. J 
нал уже выплавлено на 5 3 0 тонн 

больше, чем по печи Л 8 . 

В январе я выполнил норму к а 

126 проц., а за 1 2 дней фзраля я 

и ш о выполнение 140 проц, и буду 

добиваться еще лучших показателей. 

Хорошей работы печи мы добиваемся 

тщательным уходом за ней. Заправку 

мы делаем за полчаса, чт> у с к о р я ­

ет ход процесса плавки . При пода­

че ш и х т ы я узнаю содержание крем­

ния в чу гуне и тогда я знаю сколь­

ко нужно дать жилеза и известняка 

Из-за отсутствия магнезита н а ш а 

печь оказалась в плохом состоянии . 

У нее подмыты передная и задняя 

стена. И если в ближайшие дни не 

заправим иечь , то она остановится 


