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ДАННОМУ СЛОВУ 
ВЕРНЫ • П Р О В Е Р Я Е М 

В Ы П О Л Н Е Н И Е 
С О Ц О Б Я З А Т Е Л Ь С Т В ' 

Вступая в третий год де
сятой пятилетки, коллектив 
обжимного цеха № 1 решил 
работать на уровне рекорд
ных достижений 1977 года. 
Обжимщики наметили для 
себя серьезные рубежи. Бы
ло решено, в частности, про
катать дополнительно к пла
новому заданию 30 тысяч 
тонн заготовки, снизить по 
сравнению с прошлым годом 
на 15 процентов брак, сэко
номить за счет выборочной 
зачистки и шолиточной по
резки 20 тысяч тонн метал-' 
ла, добиться уровня соблю
дения технологических ин
струкций 86 процентов. Бы
ло также решено обеспечить 

РЕМОНТЫ — 
НА „ О Т Л И Ч Н О " 

Коллектив цеха ремон
та металлургических пе
чей № 1 брал на себя 
обязательство выполнить 
план трех лет десятой 
пятилетки ко дню первой 
годовщины принятия но
вого Основного Закона 
нашего государства. Это 
обязательство выполнено 
всеми четырьмя коллек 
тивами смен цеха уже к 
началу августа. 

Рапортовали о выполнении 
личных социалистических 
обязательств трех лет пяти
летки 480 огаеупорщиков це 
ха, 20 шлаковщиков, 26 во
дителей автопогрузчиков и 
24 плотника. 

Во Всесоюзном социали
стическом соревновании уча-
сгвовали 65 бригад огне-

™ -утгорщиков ЦРМП № 1. В 
1977 и в текущем году побе
ды в этом соревновании до
бивались звенья огнеупор
щиков под руководством А. 
Смирнова и А. Опарина. Зве
но Опарина первенствовало 
во Всесоюзном соцсоревно
вании уже дважды. 

Успешное выполнение пла
на трех лет пятилетки стало 
возможным во многом бла
годаря отличной работе кол
лектива цеха в летние меся
цы года. Так, в июле план 
ремонтов мартеновских пе
чей коллективом цеха вы
полнен на 110^1 процента. 
На ремонтах, проведенных в 
июле, сэкономлено для ста
леплавильщиков 80 пече-
часов, выбрано и вторично 
употреблено в нладкгу 2508 
тонн огнеупоров. 

Труженики ЦРМП № 1 
решили к 50-летию города 
Магнитогорска провести 50 
ремонтов мартеновских пе
чей с заводским Знаком ка
чества. Уже 10 ремонтов 
мартеновских печей были 

* проведены с заводским Зна
ком качества. 

И. БАКЕТОВ, 
председатель цехкома 

профсоюза ЦРМП № 1. 

ПЕРЕДОВОЙ 
БЛОК 

Отлично справился с 
заданием июля коллектив 
третьего мартеновского 
цеха. Здесь выплавлено 
дополнительно к плану 
3,5 тысячи тонн стали. 

Среди передовиков социа
листического соревнования 
по итогам июля в цехе на
зывают коллектив блока 
14, 15, 16-й печей, руко
водимый в настоящее время 
и. о. старшего мастера бло
ка печей С. И. Шешуковым. 
Задание июля выполнено на 
16-й печи — на 101,6 процен
та, на 15-й — на 101,9 про
цента и на 14-й — на 102 
процента. На всех трех пе
чах выдано ' дополнительно 
более двух тысяч тонн ста
ли, 

с. готин, 

Рекорды 1977 года—норма работы в 1978 году! 

ДЕЛО ОБЩЕЕ 
Особо важное значение имеет сейчас экономное ис

пользование топливно-энергетических ресурсов, так как 
потребности страны в топливно-энергетических ресур
сах непрерывно растут, а их производство обходится 
все дороже. Этими основными принципами руковод: 
ствуется в своей работе сектор по экономии топливно-
энергетических ресурсов комитета народного контроля 
комбината. 

Членами сектора была проведена обширная проверка 
использования топливно-энергетических ресурсов цеха
ми комбината 1 за первое полугодие текущего года и за 
два с половиной гада десятой пятилетки. Потребление 
тапливно-анергетичаоких ресурсов цехами комбината по
стоянно растет. Так, потребление только электроэнергии 
за время десятой пятилетки возросло на 16,4 процента 
по сравнению с соответствующим периодом девятой 
пятилетки, экономия же за 2,5 года составила: электро
энергии — 174 860 тысяч киловатт-часов; топлива — 
153 000 т. у. т.; теплоэнергии— 575 000 Гкал, а за первое 
полугодие 1978 года: электроэнергии — 44 989 тысяч 
киловатт-часов; топлива — 44 800 т. у. т.; теплоэнергии — 
117 900 Гкал. 

В первые шесть месяцев текущего года возросло ко
личество цехов, имеющих экономию топлива, теплоэнер
гии, электроэнергии. Так, экономию топлива против 
установленных удельных норм имеют 23 цеха, экономию 
теплоэнергии 30 цехов, экономию электроэнергии 23 це
ха. Многие цехи и производства выполнили установлен
ные задания партии и правительства по снижению норм 
расхода. Выполнили задание по снижению норм расхо
да топлива Л П Ц № 4, ПТНП, близки к выполнению 
задания обжимный цех № 3 и СПЦ. По экономии тепло
энергии выполнили задание доменный цех, второй мар
теновский цех, обжимный цех № 1, ЛПЦ, Л П Ц № 3, 
Л П Ц № 4, Л П Ц № 5, 6, 7, КПЦ, Ж Д Т . По экономии 
электроэнергии выполнили задание второй мартенов
ский цех, прокатный цех № 9, Л П Ц № 7, цех электро
сетей, многие цехи близки к выполнению задания. Но, 
надо сказать, что экономия по комбинату была бы бо
лее весомой, если бы ряд цехов уложился в установ
ленные удельные нормы расхода топливно-энергетиче
ских ресурсов. По экономии топлива за шесть месяцев 
допустили перерасход против установленных удельных 
норм расхода огнеупорное производство, фасонно-
литейный цех, по экономии теплоэнергии допущен пере
расход в третьем мартеновском цехе, прокатном цехе 
№ 9, по экономии электроэнергии допустили перерасход 
ГОЛ, КХП, доменный цех, Л П Ц № 3, СПЦ, ПШЦ, 
Л П Ц № 2, ЦПС. 

Необходимо помнить, что экономия энердаресур-
оав это прежде всего совершенствование технологии, а 
также жесткий заслон всем видам потерь. Однако ана
лиз поступающих мероприятий по выполнению напря
женного задания по экономии электроэнергии в начале 
второго полугодия показывает, что этим вопросом в 
основном занимаются только электрики и очень мало 
мероприятий, в которых бы участвовали технологи. Это 
говорит о том, что необходимо усилить работу в этом 
направлении среди технологического персонала. ' 

В. ОЛЕИНИК, 
руководитель сектора экономии ТЭР 

комитета народного контроля комбината. 

Успешно трудится в треть
ем году десятой пятилетки 
коллектив пятнадцатой мар
теновской печи, выплавив
ший с начала года допол
нительно к плану более ты
сячи тонн стали. 

НА СНИМКЕ: одна из 
бригад передового коллекти
ва подручные сталевара 
Николай ГОРОВЕЦКИЙ и 
Валерий БЕЗБОРОДОВ, 
сталевар Николай ЯКОВ
ЛЕВ. 

Фото Н. Нестеренко. 

весь прирост производства 
за счет повышения произво
дительности труда на основе 
внедрения планов НОТ и 
улучшения организации про
изводства. Рационализаторы 
цеха наметили творческую 
программу, реализация ко
торой позволит получить 
годовую экономию 1,5 мил
лиона рублей за счет внед
рения в производство 200 
предложений новаторов. Од
ним из резервов повышения 
производства стал комплекс 
мер, направленных на сокра
щение простоев оборудова
ния на 0,3 процента по срав
нению с прошлым годом. 
Выступая в поход за эконо
мию и бережливость, обжим
щики обязались сэкономить 
500 тонн условного топлива 
и сократить удельный рас
ход электроэнергии на 0,1 
процента. Следует отметить, 
что в ответ на письмо ЦК 
КПСС, Совета Министров 
СССР, ВЦСПС и ЦК 
ВЛКСМ об усилении борь
бы за эффективность произ
водства и качество работы, 
коллектив цеха пересмотрел 
основной пункт авоих обя
зательств и принял решение 

прокатать сверх плана не 
30 тысяч тонн заготовки, а 
60. 

[Грудящиеся первого об
жимного цеха одними из 
первых откликнулись на при
зыв доменщиков трудиться в 
третьем году пятилетки на 
уровне рекордных достиже
ний 1977 года. За рекорд
ный ориентир было принято 
среднесуточное производст
во, достигнутое в августе 
прошлого года, — 20 890 
тони. 

Сейчас есть .все основания 
утверждать, что обжимщи
ки данное слово . держат с 
честью. За семь месяцев до
полнительно к плаву (по 
вСаду) прокатано 48 868 
тонн заготовки. За первое 
полугодие за счет выбороч
ной зачистки слябов и по-
слиточной обрези 'сэкономле
но 15697 тони металла'. Ко
личество брака сокращено с 
0,063 до 0,033 процента, т. е. 
почти вдвое. Удельный рас
ход электроэнергии снижен 
на 1,2 процента, сэкономле
но 1 690 тонн условного топ
лива. Рационализаторы цеха 
подали 119 предложений с 
экономической эффектив
ностью 800 тысяч рублей. 
Выполняются и другие пунк
ты обязательств. 

Этот успех — результат 
совместных усилий трудя
щихся цеха, умелого руко
водства коллективам со сто
роны .инженерно-технических 
работников, партийной и 
общественн ы х орт аниз аци й, 
широко развернувшегося со-
ци алистич еского сор ев нов а-
ния за досрочное выполнение 
государственного плана и 
соцобязательств. 

В цехе проделана большая 
работа по техническому обе
спечению высокой произво
дительности стана. В марте 
завершена реконструкция 
нагревательных ' колодцев, 
которая шла с 1976 года. В 
результате было расширено 
рабочее пространство на 18 
группах ва счет увеличения 
посадочных мест с 6 до 
8—10 слитков, появилась 

(Окончание на 3-й с тр ) 

У М Е Т А Л Л У Р Г О В С Т Р А Н Ы 
На Череповецком метал

лургическом заводе разра
ботай комплекс аглоритмов 
и программ по учету отгруз
ки, вырубки и сдачи метал
ла, позволяющий осущест
влять ежедневный оператив
ный контроль за обработкой 
металла на .адьюстаже об
жимного цеха. Комплекс со
стоит из четырех автокодо-
вых программ, объединен
ных «диспетчером» и реали
зованных транслятором 
АКИ-400 ва ЭВМ 
«Минск-22М». Продолжи
тельность решения задач 
10—15 мин. Сведения о про
хождении металла через адъ-
юстаж передаются сменными 
учетчиками адъюетажа по 
плавкам с помощью телетай
па Т-63. Раз в сутки печата
ется тябуляпрамма, содержа
щая сведения о работе уча
стков и бригад адъюетажа 
для каждого потребителя ме
талла за сутки и с начала 
месяца. 

* * * 
На Ждановеком металлур

гическом заводе «Азовсталь» 
внедрена система автомати
ческого управления транс
портными рольгангами, обес
печивающая транспортиров
ку листов от рольганг-тележ
ки до нагревательной печи. 
Система выполнена на релей-
но-контакторных аппаратах 
с применением датчиков фо
тореле. Логическая часть си
стемы установлена в машин
ном зале № 5. Связь автома
тических устройств с приво
дом выполнена таким обра
зом, что имеется возмож
ность перехода на ручное уп
равление. 
Внедрение системы позво

лило ликвидировать ручной 
труд оператора по управле
нию рольгангами. 

* * * 
На электрюметаллургиче-

ском заводе «Электросталь» 
разработан и освоен техно
логический процесс произ
водства деформируемого жа
ропрочного сплава ЭПП99, 
предназначенного для изго
товления деталей и узлов, 
способных работать при Тем
пературах до 900°С. 

Для высоколегированных 
сплавов типа ЭП199, где 
суммарное содержание кар
бид ооб р а зу ющи х э л ем ентов 
вольфрама, молибдена и 
хрома достигает 35—37 про
центов, интенсивность ох
лаждения кристаллизатора 
илрает существенную роль в 
улучшении структуры на
плавляемого слитка. 

* « • 
Приспособление для мон

тажа шины с обода колеса 
автомобиля внедрено на 
В олжском автотр анспортном 
предприятии, которое пред
назначено для демонтажа 
шин различных размеров. 
Состоит из силового меха
низма, представляющего гид
равлический домкрат от ав
томобиля ГАЗ-61, установ
ленного на опорной плите. 
На штоке механизма нахо
дится траверса головки из 
стального листа толщиной 
10 мм с repqpesbio для сталь
ной цепи диаметром 7 мм. В 
качестве охватывающего 
элемента; проходящего через 
отверстие диска колеса во
круг шины и силового меха
низма, применен канат диа
метром 8 мм от электротель
фера грузоподъемностью 1 т. 

Один конец каната соединен 
муфтой, а другой — в виде 
петли — с клиновой втулкой. 

* * * , 
На Ждановеком коксохи

мическом заводе изменена 
конструкция плит и схема 
навески молотков дробилок. 
При этом вместо колосников 
установлено сито с ячейками 
размером 20X100 мм. 

В результате реконструк
ции молотковых дробилок 
производительность их по
вышена со 180—200 до 280— 
.320 т/час, что дало возмож
ность работать на двух дро
билках вместо трех; исклю
чить переиэмельчеНие шихты 
с увеличением насыпного ве
са и улучшением качества 
кокса; уменьшить затраты 
металла, молотков и элек
тродов на ремонт дробилок; 
сократить расход электро
энергии. 

* * # 
На ОмутнинскоМ метал

лургическом заводе внедрено 
поверхностное упрочнение 
деталей . , металлургического 
Оборудования жидкостным 
борированием. 

Борирование деталей осу
ществляется после оконча
тельной механической обра
ботки в расплаве буры, хло
ристого натрия и аморфного 
бора при температуре 850— 
950°С, в течение 3,5—4 часов. 
Твердость диффузионного 
борированного слоя 1600— 
2000 кг,/см2. 

Применение борирошния 
повысило в 2—6 раз стой
кость деталей, подвержен
ных абразивному износу. 

Подготовлено сотрудни
ками онтл комбината. 


