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РЕЗЕРВЫ— 
РЯДОМ! 

Читаешь слова проекта Дирек
тив Х Х Ш съезда партии «повы
сить производительность» и ду
маешь: только ли в своем цехе 
надо иск?ть неиспользованные 
резервы? _ 

Чугунолитейный цех обслужи
вается железнодорожным тран
спортом третьего района, станци
ей Фасонная . Но к а к обслужи
вается? Об этом и хочется сей
час рассказать. 

За последнее время нередко на
блюдается такое: из-за несвое
временной подачи железнодорож
ных вагонов в цехе нарушается 
ритм работы, снижается произво
дительность. 

Ежесуточно в цех для загруз
ки необходимо подавать по 4—5 
вагонов. Бывают и особенно на
пряженные дни, когда для от
грузки готовой продукции требу
ется и большее количество ваго
нов. Однако станция Фасонная, 
как правило, подает меньше. По 
этой причине и отгружается толь
ко часть изделий. В связи с этим 
происходит нежелательное скап
ливание, неотправленных излож
ниц. 

К чему это приводит? Во-пер-
ных, загромождается участок. Во-
вторых, скопившиеся под излож
ницами отходы невозможно уб
рать до тех пор, пока не \ будут 
убраны сами изложницы- И", на
конец, в третьих, сложенные кое-
как в штабеля, они каждую мину
ту могут свалиться. 

Так, в начале февраля для от
грузки изготовленных изложниц 
фасонно-чугунолитейному цеху 
требовалось J 0 вагонов ежеднев
но, а железнодорожники подава
ли только по три вагона. Через 
несколько дней выяснилось, что 
увезти скопившиеся изложницы 
можно только при наличии 
2(1 — 25 вагонов. О таком коли
честве мы можем только мечтать. 

Случается и обратное. Вместо 
положенных четырех—пяти ваго
нов под погрузку железнодорож
ном: ни с того ни с сего, пода
ют гораздо больше. За прогон по
рожних вагонов нам н у ж н о , пла
ны ь штраф. Чтобы загрузить пол
ностью весь состав, мы в ы н у ж 
дены переводить рабочих с одно

го производства на другое — - н а 
подготовку большего количества 
изложниц к отгрузке. 

Такая неравномерность работы 
со стороны железнодорожников 
создает нервозность и в работе 
нашего цеха. 

Простои бывают и из-за не
хватки думпкаров. Не во что от
гружать отходы, землю. На не
ровную поверхность невозможно 
складировать готовую продукцию. 
Если бы железнодорожники 
третьего района обеспечивали 
нас необходимым количеством 
думпкаров, — а нам' нужно еже
дневно 2 думпкара, — работать 
было бы куда легче. 

Для формовки изложниц и дру
гих изделий мы получаем не
сколько марок чугуна. Поставля
ют нам его поезда прямого и 
местного парка. Обычно за два ча
са мы выгружаем по четыре ва
гона. Но, к а к быть, если станция 
Фасонная подает нам целые эше
лоны с чугуном? Это примерно 
1 2 — 1 5 вагонов. За отведенное 
нам время мы не в силах спра
виться с поставленной работой. А 
чтобы выгрузить сверхплановые 
восемь вагонов, нужно затратить 
более двух часов. Получается 
простой вагонов . «по нашей ви
не», а это значит, мы должны 
уплатить штраф железнодорожни
кам за перепростой. 

Мы бегаем, ругаемся, звоним 
главному диспетчеру комбината, 
а обслуживающая нас станция, 
как говорится, и в ус не дует. 
Сколько прибывает вагонов с "чу
гуном, столько и ставится под 
разгрузку, без учета наших за
просов. 

. . . А ведь для размеренной и 
четкой работы имеются графики 
подачи вагонов в фахонно'чугуно-
литейный цех, утвержденные ди
ректором комбината. Спрашивает
ся, дя чего же тогда разрабаты
ваются графики? Чтобы положить 
их в письменный стол и ни разу 
не взглянуть? 

Вопрос о подаче вагонов в фа
сонно-чугунолитейный цех точно 
по намеченному графику — в а ж 
ный вопрос, и заняться им н у ж 
но серьезно. Только та работа и 
производительна, которая прохо

дит планово, разумно, оез лихо
радки и нервозности. Гораздо це
лесообразнее приложить силы на 
то, чтобы увеличить производи
тельность, перевыполнить норму, 
чем тратить их на «вагонные» 
проблемы. л 

Неоднократно мы обращались к 
начальнику шамотно-динасового 
цеха т. Крайнему, к заместителю 
директора комбината т. Марфину. 
Дело как будто бы наладится, но 
через день—два с железнодорож
ным транспортом снова стано
вится туго. 

Мы, бригадиры погрузки и вы
грузки фасонно-чугунолитейного 
цех'а хотим, чтобы важные «ва
гонные» вопросы были выясне
ны, урегулированы. Мы обраща
емся к начальнику третьего рай
она М. Ильенко и его заместителю 
А. Трошеву: железнодорожники 
должны работать по графику, 
чтобы нормально, бесперебойно 
обслуживать фасонно-чугуноли
тейный цех. Г. ДЖИГАНЧИН, 

старший бригадир 
фасонно-чугунолитейного 

цеха. 

РУДА В Ш Ш Щ Ё М СЛОЕ 
На Камышбурунском железорудном комбинате создается 

агрегат для обжига бурых железняков из крупнейшего на 
Украине Керченского месторождения. Вот что рассказал об 
этой' работе корреспонденту А П Н сотрудник Института мине
ральных ресурсов Государственного геологического комите
та С С С Р кандидат технических наук Алексей Герасимов: 

Самый трудоемкий и дорогой элемент технологии обога
щения керченских руд — обжиг. Он преследует цель превра
тить немагнитные окислы железа в магнитные. Если удастся 
найти радикальный способ удешевления обжига, огромные 
запасы дешевых окисленных руд Кривого Рога, Курской 
магнитной аномалии, Казахстана и Сибири получат широкое 
применение в металлургии... 

На Камышбурунском комбинате сейчас испытывают про
мышленный образец реактора кипящего слоя. Агрегат подоб
ной мощности впервые применяется в отечественной и зару
бежной практике. 

В чем достоинство обжига в кипящем слое? Этот процесс 
обеспечивает высокие скорости нагрева и химических превра
щений руды. Реактор" не имеет подвижных узлов, работа
ющих при высокой температуре, — это выгодно . отличает 
его от печей других типов. 

«Кипящий слой» уже получил распространение в ц.четной 
металлургии для обжига сульфидных концентратов и в по
рошковой металлургии для получения железного порошка. 
Несколько лет назад известный советский ученый Виталий 
Кармазин предложил использовать кипящий слой для магне
тизирующего обжига железных руд. Он и руководил проек
том печи для Камышбурунского комбината. 

Сейчас закончен первый этап испытаний. Впереди — 
проверка всех конструкций уникальной печи. 

Сергей Ш А Н Т Ы Р Ь , 
корреспондент А П Н . 

Много хороших 
специалистов в мо
дельном отделении 
фасонно-стале л и-
тейного цеха. На-
кануне X X I I I i ьез-

§(§§ да К П С С они тру
дятся с особым 
подъемом, выда
вая продукцию вы
сокого качества. В 
Первых рядах со
ревнующихся идет 
модельщик Нико
лай С м о л . . Н И К О В . 
Выполняя кормы 
на 140 процентов, 
он щедро делится 
С В О И М 001 . и ым 
опытом С МОЛОДЫ
МИ модельщиками. 

Н А С Н И М К Е : 
Н. Смольников 
(справа) с моло
дым модельщиком 
М. Бурнаточым. 

Фото 
I I . НеегепеилО.-

НА К О М Б И Н А Т Е 
шое количество работников, заня
тых тяжелым трудом по сорти
ровке и отделке Металла. 

Наибольшее внимание будет 
уделено тем участкам, где реша
ется качество прокатной продук
ции, где можно уменьшить выход 
некачественной продукции — сни
зить брак Поэтому на нагрева
тельных колодцах блюмингов н 
слябинга будут автоматизирова
ны процессы нагрева и определе
ния предельной температуры на
грева. Так на слябинге с помощью 
электронной вычислительной ма
шины будет автоматизирован на
грев металла, а па блюминге № У 
I ' помощью машины «Урал-11» 
будет автоматизирован не только 
нагрев, но и управление посадом, 
выдачей и учетом металла. 

На нагревательных печах про
катных станов новая 1вгоматика 
обеспечит качественный и эффек
тивный нагрев металла. 

Будут продолжены работы по 
автоматическому регулированию 
толщины прокатываемых листов, 
как па станах горячей прокатки, 
так и па станах холодной прокат
ки Экономический эффект от 
внедрения таких систем необы
чайно высок. Так автоматизация 
регулирования толщины на пяти-
клетевом стане цеха жести, обес
печивающая уменьшение разно-

толщинности на передних и зад
них концах дает около 700 тысяч 
рублей в год. Такая же система 
будет внедрена на трехклетевом 
стане листопрокатного цеха № 2, 
Дальнейшее развитие получат си
стемы автоматического регулиро
вания толщины горячего листа на 
станах «1450» и «2500». 

Все в большем количестве будут 
оснащаться прокатные станы сред
ствами автоматического контро
ля. Тут будут и радчоизотопные 
измерители толщины холоднока
таного листа и толщины покры
тия жести цинком, и рентгенов
ские измерители толщины горяче
катаного «листа, и электронные 
измерители удлинения металла 
при дрессировке, и бесконтактные 
измерители твердости металла, и 
фотоэлектрические дефекгоскопы. 

У ж е сегодня на ряде прокатных 
станов идет подготовка к уста
новке фотоэлектрических уст
ройств измерения и регистрации 
длины прокатываемой продукции. 
В этой системе автоматические 
печатающие машинки будут точ
но учитывать количество выпу
щенной продукции по длине. Это 
сравнительно простое мероприя
тие по автоматическому учету 
даст миллионы рублей прибыли 
нашему народному хозяйству, так 

как позволит реализовать продук

цию по ее фактической длине, Н 
наши прокатчики смогут настраи
вать прокатные станы так, чтобы 
длина выпускаемого металла бы
ла бы наибольшей. 

Н е плохо начал свою работу в 
прошедшей семилетке вычисли
тельный центр комбината, осна
щенный электронной вычислитель
ной машиной «Урал -1». Н а этой 
машине решены много численные 
инженерные задачи, способству
ющие выявлению резерв-тп в про
катных цехах. С успехом приме
няются рассчитанные на машине 
графики выпуска чугуна на до
менных печах. Сталеплавильщики 
и доменщики получают различ
ные данные, рассчитанные на ма
шине «Урал -1» и способствующие 
увеличению межремонтного вре
мени работы печей. 

Годовой эффект . от машины 
«Урал -1» составляет около 150 
тысяч рублей. Затраты па маши
ну окупились за один год. 

Однако большое количество 
крайне нужных задач экономиче
ского и планового характера .на
шему «Урал-1» не по плечу, ни 
по скорости его работы, ни по 
объему его памяти. Сейчас созда
но новое поколение мании и в 
ближайшее время комбинат полу
чит машину «Урал-14», )блада-
ю щ у ю в 8 раз большей памятью 

и в 500 раз большей скоростью 
работы. С помощью этой элек
тронной вычислительной машины 
работники, занимающиеся плани
рованием, учетом, снабжением, 
сбытом п научной организацией 
труда, смогут решать поставлен
ные перед ними задачи наилуч
шим образом. Так, например, об
работав на машине предваритель
но весь месячный заказ на ме
талл, «Урал-14» сможет выдать 
не только график последователь
ности прокатки различных про
филей па различных станах, но и 
распределит различные марки ста
ли по мартеновским печам, опре
делит необходимое количество из
ложниц н выдаст отделу снабже
ния обоснованную заявку на ле
соматериалы для^ упаковки отгру
жаемого металла, на краску для 
маркировки и другие необходимые 
данные. 

Большой интерес будет .предо
ставлять освоение электронной 
машины «Сталь-2», которая обес
печит фабрикацию и раскрой ме
талла па блюминге № 3. 

Не меньший эффект ожидается 
от применения электронной опера
тивно-диспетчерской системы уп
равления подачей металла на 
блюминг № 3 «Импульс-1». Эта 
система обеспечит повышение тем-

. пературы посада металла в ко
лодцы блюминга за счет лучшей 
организации всего транспортного 

потока от мартеновского це

ха Ks 3 до нагревательных колод
цев. 

Представляют интерес работы 
по автоматизации й телеуправле
нию электроподстанциями и на
сосными станциями • пром-водо-
спабжеиия, которые весьма ус
пешно ведут коллективы цеха 
электросети и цеха водоснабже
ния'. 

Вся эта новая техника и авто
матика может дать реальные ре
зультаты только тогда, когда все 
рабочие и инженерно-технические 
рабопшки , связанные с ней, будут 
хорошо в пей разбираться, пони
мать эту технику, заботиться о 
ней и непрерывно ее сопершенст-
вовать. Например , вопросы при
менения вычислительной техники 
для управления производством 
должны быть хорошо изучены на
чальниками, производств, руково
дителями отделов заводоуправле
ния и инженерно-техническими ра
ботниками цехов. Только тогда с 
помощью этой техники можно бу
дет получить много новых средств 
использования резервов. 

У нас есть все основания счи
тать, что задачи пятилетки, по
ставленные перед металлургами 
Магнитки, будут решены с по
мощью самой совершенной тех
ники автоматизации. 

С . Х У С И Д , зам. главного 
энергетика, лауреат 

Государственной премии. 

Вес меньше, 
производительность 

та we 
В пять раз сбавил вес по 

сравнению с действующими 
мельницами, сохранив ту же 
производительность, агрегат 
для тонкого измельчения руд 
цветных и черных металлов. 
Опытный образец его выдер
жал строгий экзамен на Тыр-
ныаузском вольфрамо-молиб-
деновом комбинате в Кабарди
но-Балкарии. 

Широкое внедрение новой 
техники на обогатительных 
предприятиях взамен громозд
ких стотонных шаровых и 
стержневых мельниц позволит 
значительно увеличить выпуск 
продукции на тех же произ
водственных площадях при 
меньших затратах электроэнер
гии. -
ЛЕНИНГРАД. (Корр. ТАСС). 


