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ЖАРКО НЕ ОТ РАБОТЫ 

Честно говоря , не очень-
ю хочется в первые дни 
нового года говорить о 
производственных трудно
стях. Н о эти трудности 
с о п р о в о ж д а л и н а ш у ра
боту в прошлом году, и 
молчать нельзя . 

Н е з а д о л г о д о нового го
да в н а ш е м цехе состоял
ся рейд н а р о д н ы х конт
ролеров. Ц е л ь рейда — 
выявить недостатки, тор
мозящие производство . 

В цехе д в а ш л а к о в ы х 
двора . Сюда с мартенов
ского передела поступает 
шлак . С увеличением про
изводства стали количе
ство шлака значительно 
в о з р о с л о, что со
з д а л о дополнительные 

трудности д л я работников 
копрового цеха . 

Д е л о в том, что из пер
вого мартеновского цеха 
к нам поступают ш л а к о 
вые чаши, наполненные 
жидким ш л а к о м . П р и 
кантовке ч а ш в я м у ж и д 
кий ш л а к з а л и в а е т я м у и 
дает выбросы на рабочую 
площадку , где находится 
подкрановый. Сноп искр и 
брызги ш л а к а долетают 
до кабины машинистов 
к р а н а , что создает опас
ность в работе . 

Н о на этом дело не кон
чается . С о б р а н н ы й в я м у 
ш л а к начинает твердеть , 
покрываться коркой . 
Грейфером его не возь
мешь. Д л я того, чтобы из
влечь м е т а л л из ш л а к а , 
надо этот з а т в е р д е в ш и й 
ш л а к р а з б и в а т ь слитком. 
Н о стоит р а з б и т ь о б р а з о 
вавшуюся корку, к а к сноп 

с т е н н ы х брызг р а з л е т а 
ется во все стороны, по
тому что под коркой ш л а к 
все еще ж и д к и й . Все это 
отнюдь не благоприятст 
вует тому, чтобы уровень 
нашей работы соответст
вовал повышенным требо
ваниям . 

Н а д о учесть, что сей
час зима . М о р о з ы в ка
кой-то степени н а м помо
гают — ш л а к быстрее за
стывает . Н о что будет ле
том? Ведь тогда сплюсу-
ются т е м п е р а т у р а возду
ха и т е м п е р а т у р а ш л а к а , 
и мы . в ы н у ж д е н ы будем 
р а б о т а т ь в т я ж е л е й ш и х 
условиях . 

Н а р о д н ы й контроль 
у ж е сейчас обеспокоен 
этим. Ответственные ра 
ботники с т а л е п л а в и л ь н о 
го передела о б я з а н ы по
заботиться о создании до
полнительных составов 

П о ч е т н о е 
з в а н и е 

д л я вывозки ш л а к а , ко
торый д о л ж е н проходить 
стадию предварительного 
остывания . В е д ь из вто
рого и третьего мартенов
ских цехов ш л а к поступа
ет з а т в е р д е в ш и м , его 
удобно к а н т о в а т ь в ш л а 
ковые ямы. 

Н а д о бы проектным ор
г а н и з а ц и я м п о д у м а т ь н а д 
тем, к а к с д е л а т ь кабину 
машиниста к р а н а на ш л а 
ковом дворе герметичной, 
с подачей кондициониро
ванного воздуха . 

Считаю, что скорейшее 
устранение этих помех 
создаст н о р м а л ь н ы е усло
вия д л я т р у д я щ и х с я вто
рого копрового цеха, ко
торые н а м е р е н ы повысить 
э ф ф е к т и в н о с т ь производ
ства. 

С. Ф Е Д О Р О В , 
машинист крана ко
прового цеха № 2. 

И1ШШ11Ш11Ш1П. 

' Н а к а н у н е 1971 года 
учащиеся и преподава 
тели профессионально-
технического училища 
№ 13 тепло и сердечно 
поздравили А л е к с а н д 
ру Н и к о л а е в н у Суво
рову, старшего препо
д а в а т е л я технологии 
прокатного производ
ства. Указом Прези 
диума Верховного Со
вета Р С Ф С Р ей при
своено почетное звание 
« З а с л у ж е н н ы й учитель 
профессионально - тех
нического о б р а з о в а н и я 
Р С Ф С Р » . 

И н ж е н е р - п р о к а т 
чик А л е к с а н д р а Н и к о 
лаевна Суворова рабо 
тала в листопрокатном 

ехе комбината . З д е с ь 
ттна иэунила «азбуку» 
прокатного ремесла , 
навсегда полюбила 
свою специальность . И 
эту любовь , и эти зна
ния много лет переда
ст А л е к с а н д р а Нико
л а е в н а своим юным пи
томцам — будущим 

специалистам - прокат
чикам. 

У А л е к с а н д р ы Нико
лаевны сотни учени
ков, д е л а м и которых 
она вправе гордиться . 
Удостоен з в а н и я «Луч
ший прокатчик стра
ны» А. Медовиков , 
старший в а л ь ц о в щ и к 
третьего листопрокат 
ного цеха. А. Медови
ков хорошо известен 
у нас в стране . Отлич
но з а р е к о м е н д о в а л и 
себя и многие другие 
молодые прокатчики, 
которым д а л а путевку 
в ж и з н ь А. Н. Суво
рова. 

— Они д о л ж н ы стать 
хорошими специали
стами и, конечно, быть 
хорошими людьми , — 
такими хочет видеть 
своих воспитанников 
А. Н. Суворова . 

Р е д а к ц и я ж е л а е т 
А л е к с а н д р е Н и к о л а е в 
не доброго здоровья , 
новых успехов в р а б о 
те. 

В. КУЧЕР. 

ВИНОВНИКИ ПРЕДУПРЕЖДЕНЫ 
Н а статью, помещен

ную в газете 3 д е к а б р я 
1970 года под заголовком 
«Критика после крити
ки», с о о б щ а ю , что статья 
«Катите сами, куда хоти
те» была проработана с 
персоналом с т а н ц и и 
С т а л ь н а я . Д и с п е т ч е р 

т. Волобуев и весовщик-^ 
н а р я д ч и к т. П и г у л е в с к а я 
за нетактичный разговор с 
р а б о т н и к а м и парокисло-
родного цеха предупреж
дены. 

С. К А В Е Р З И Н , 
начальник управ

ления Ж Д Т . 

„СМОТР 
ПРОХОДИТ 
МИМО" 

Отвечаем на з а м е т к и 
«Смотр проходит мимо» и 
«Когда руководители от
некиваются от смотра» , в 
которых правильно от
мечено, что предложений 
по экономии электро

энергии подано очень ма
ло. 

•В цехе проведена ор
г а н и з а ц и о н н а я работа в 
полном объеме согласно 
приказу директора комби
ната , В н а с т о я щ е е вре
мя проводится работа 
среди водителей па-СО*' 
блюдению графиков 
включения и отключения 
н а р у ж н о г о освещения . 

А. К А Т Ы Ш Е В , 
и. о. начальника 

управления трамвая. 

„КОМУ 
ПРЕДЪЯВИТЬ 
иск" 

Н а з а м е т к у под таким 
заголовком, опубликован
ную в «Витрине «Кроко
д и л а » 19 д е к а б р я 1970 го
да , сообщаю: 

Ф а к т ы , и з л о ж е н н ы е в 
заметке , действительно 

имели место. Вагон 
№ 6914 был раз гружен 
после . .получения завере-

"пия - ' р у к о в о д с т в а прово-
лочно-штрипсового цеха, 
что в д а л ь н е й ш е м полоса 
будет п р о к а т ы в а т ь с я в 
количествах, соответству
ющих з а я в к а м . Л и ш 
ний металл цех не м о ж е т 
принимать на скЛад из-за 
отсутствия лимитов . 

Ю. В А Р А К И Н , 
начальник кузнечно^_ 

прессового цеха. 

ИСК 
ПРЕДЪЯВЛЕН 

В витрине « К р о к о д и л а » 
ст 19 д е к а б р я 1970 года 
помещена заметка «Кому 
п р е д ъ я в и т ь иск?». 

Виновные в погрузке 89 
тонн полосовой с т а л и вме

сто 30 тонн, полагавших
с я по з а я в к е в адрес куз-
нечно-ирессового цеха, 
привлечены к ответствен
ности. 

Приняты меры, исклю
чающие повторение, по
добных случаев в буду
щем. А. Л И Т В А К , 

начальник проволоч-
но-штрипсового цеха. 

ЗНАКОМЬТЕСЬ: передовой труженик модельного от
деления фасонно-чугунолитейного цеха модельщик Юрий 
Плотников. Почти две сменных нормы ежедневно — 
таков его вклад в цеховую копилку. 

Планом научной органи
зации труда на 1989—-70 год 
н гвальцетокарном отделе
нии сортопрокатного цеха 
намечено было 18 мероприя-
!ий, за счет проведения ко
торых предполагалось вы
свободить 6 человек и по
лучить годовую экономию 
11200 рублей. Фактически 
же высвобождено рабочих 
вдвое больше и получена 
годовая экономия в разме
ре 18 тысяч рублей. Пла
ном НОТ предусматрива-
лесь повысить производи
те чьность труда на 6,2 про
цента, однако результат 
оказался на 1,3 процента 
выше предполагаемого. 

За счет чего получены та
кие результаты? Приведем 
некоторые примеры. 

До внедрения плана НОТ 
обточку калибров прокат
ных валкое из дорогостоя
щей марки стали, использу
емых на 5—7-й клетях стана . 
500 для прокатки швелле
ров и балки № 12 , произво
дила плакировочными рез- ' 
цами с последующей раз. 
резкой калибров разрезны-

П О П Л А Н А М Н О Т 
ми резцами. В 1968 ' году 
было .изготовлено пятьдесят 
таких валков. По существо
вавшим в то время норма
тивам трудозатраты на об
точку их составили 1400 
человеко-часов. По повой 
технологии обточку этих 
валков стали производить 
фасонными резцами, в ре
зультате чего отпала необ
ходимость в проведении та
кой операции, как разрезка 
конусов, трудозатраты на 
обработку каждого валка 
сократились на 8 человеко-
часов, а общая годовая эко
номия составила 400, часов. 

В соответствии с одним 
из пунктов плана НОТ при 
изготовлении новых валков 
бурты открытых калибров 
у нас стали прорезать до 
диаметра последнего ремон
та. 'Это позволило чуть ли 
не на треть сократить тру
дозатраты на изготовление 
каждого валка и сэконо

мить в год 3628 часов. Вал
ки, используемые на девя
той клети для прокатки 
швеллеров № 1 2 и №14, ра
нее выбраковывались по вы-, 
работке калибров. Напри
мер, в 1968 году было вы
браковано 34 таких валка. 
Ныне такие валки перета
чиваются и используются 
при прокатке тех же профи
лей на черновых клетях, в 
результате чего Мы полу
чили экономию 272 челове
ко-часов. За счет улучшения 
использования других вал
ков, применяемых для про
катки некоторых швеллеров 
на 5—10-й клетях, удалось 
выиграть еще больше — 
735 человеко-часов в год. 

По существовавшей до 
внедрения плана НОТ си
стеме организации произ
водства подготовка валков 
к ремонтам для следующей 
смены не производилась. По 
этой причине станочники. 

вальцетокарн теряли за год 
4508 часов рабочего време
ни. Теперь эти потери лик
видированы: мастеру рабо
тающей смены вменили в 
обязанность заблаговремен
но подготавливать совмест
но с подкрановым рабочим 
валки для сменщиков. 

Осуществление других ме
роприятий, предусмотрен
ных планом НОТ, позволи
ло улучшить условия труда 
станочников, повысить их 
п р о ф есси он а л ьну ю квалифи
кацию, шире развернуть со
циалистическое соревнова
ние в коллективе вальцето-
карного отделения. 

Успешное претворение в 
жизнь павшего плана науч
ной организации труда — 
это прямой результат высо
кой активности всех членов 
творческой бригады, каж
дый из которых хорошо по
работал над разработкой и 
внедрением соответствую

щих мероприятий. Большую 
методическую помощь ока
зали бригаде работники от
дела организации труда. Оо-
щее руководство и кон
троль за внедрением плана 
НОТ осуществлял началь
ник цеха А. II. Судаков. 

Сейчас в вальцетокарном 
отделении создана новая 
творческая бригада, заняв
шаяся разработкой плана 
НОТ на участке наплавки 
валков твердыми сплавами. 
Бригадой уже внедрено од
но мероприятие, которое су
лит немалую выгоду. Суть 
его вот в чем. Раньше на
плавленные валки клетей 
«А» и «Б» стана -720 обра
батывались на в^льцетокар-
ных ставках резцами с пла
стинками из твердых спла
вов. Операция 'эта "очень 
трудоемкая. Достаточно 
оказать, что на обточку од
ного такого^алка вальце-
[ Q K a p i j ^ g f l ^ ^ 14 часов, 

Посте долгих поисков и ис
пытаний решено было по
пробовать обрабатывать эти 
валки не на вальцетокар-
ных станках, а на мощном 
вальцешлифовалытом. И вот 
результат: затраты времени 
па обработку каждого вал
ка сократились на восемь 
часов, причем качество об
работки стало несравненно 
лучшим. А 

Теперь мы пробуем заме 
нить обточку шлифовкой и 
при обработке наплавлен
ных кантующихся роликов 
станов 720, 630 и 450. По
иски наши в этом направ
лении также дают непло
хие результаты. 

Об общей экономической 
эффективности нового пла
на НОТ говорить пока еще 
рано, но одно несомненно: 
эффект от внедрения пред
лагаемых новой творческой 
бригадой мероприятий ,.лД}£-
жен быть Hegjfl*8fit -

. > ' И. НОСОВ, 
нормировщик вальце 1 о-
карното отделения сор-
т о п р «м<ат н о г о цех |г_ А ^ 


