
Èäåò ñâåðõïëàíîâàÿ ðóäà 
Ñ êàæäûì äíåì âñå 

áëèæå ïðàçäíèê âåñíû. 
Õîðîøåå íàñòðîåíèå ó 
òðóäÿùèõñÿ ðóäíèêà ãî
ðû Ìàãíèòíîé. Çà 12 
äíåé àïðåëÿ èìè óæå 
âûäàíî 44 òûñÿ÷è òîíí 
ðóäû ñâåðõ ïëàíà. 

Áîëüøîé âêëàä â âû 
ïîëíåíèå ïîâûøåííûõ 
îáÿçàòåëüñòâ âíîñèò ýê
ñêàâàòîðùèê Íèêîëàé 

ÒÀÊ ÄÅÐÆÀÒÜ! 
Çàìå÷àòåëüíûõ òðóäîâûõ äî

ñòèæåíèé ñ íà÷àëà ìåñÿöà äî
ñòèã êîëëåêòèâ âòîðîãî ìàðòå
íîâñêîãî öåõà, íà ñ÷åòó êîòî
ðîãî 790 òîíí ñâåðõïëàíîâîãî 
ìåòàëëà. Ïåðâåíñòâî â ñîðåâ
íîâàíèè ïðî÷íî óäåðæèâàþò 
ñòàëåïëàâèëüùèêè 9-é ïå÷è. 
Îíè âûäàëè â ñ÷åò ïðåäìàé
ñêèõ îáÿçàòåëüñòâ ñâûøå òû
ñÿ÷è òîíí ñòàëè. 

Åãîðîâè÷ Ôåäîòîâ. Òîëü
êî çà îäíó ñìåíó, 12 àï
ðåëÿ, îí ïîãðóçèë áîãà
òîé ñåðíèñòîé ðóäû íà 
653 òîííû áîëüøå, ÷åì 
ïîëàãàëîñü ïî íîðìå. 

Õîðîøî èäóò äåëà ó 
ýêñêàâàòîðùèêîâ Ï . Ï . 
Êðàñèëüíèêîâà, Í , À . 
Àíòîíîâà, Ï . Ì . Ìàëü
öåâà. Î íè åæåäíåâíî ïå
ðåâûïîëíÿþò çàäàíèå. 

À. À Ä À Å Â À . 

ˇðîºåòàðŁŁ âæåı æòðàí, æîåäŁíÿØòåæü! 

˛ðªàí ïàðòŒîìà, ïðîôŒîìà Ł çàâîäîóïðàâºåíŁÿ ÌàªíŁòîªîðæŒîªî îðäåíà ¸åíŁíà Ł îðäåíà 
Òðóäîâîªî ˚ðàæíîªî ˙íàìåíŁ ìåòàººóðªŁ÷åæŒîªî ŒîìÆŁíàòà 

„ 46 (3861) 
ˆîä ŁçäàíŁÿ 25-Ø 

Ñ—¯˜À, 15 àïðåºÿ 1964 ªîäà Öåíà 1 Œîï. 

ÏÐÅÄÌÀÉÑÊÀß ÒÐÓÄÎÂÀß ÂÀÕÒÀ 
ÑòðîŁòåºüæòâó ÆîºüłîØ ıŁìŁŁ 

ÓæŁºŁÿ âæåı ºþäåØ íàłåØ æòðàíß íàï›
ðàâºåíß íà îæóøåæòâºåíŁå çàäà÷, ïîæòàâ›
ºåííßı äåŒàÆðüæŒŁì Ł ôåâðàºüæŒŁì ˇºåíó›
ìàìŁ Ö˚ ˚ˇÑÑ. ´ ðàçâŁòŁå ÆîºüłîØ ıŁ›
ìŁŁ âíîæÿò äîæòîØíßØ âŒºàä Ł òðóäÿøŁåæÿ 

ïðîâîºî÷íî-łòðŁïæîâîªî öåıà. `ðŁªàäà ìà›
æòåðà ò. ˇðîçîðîâà íà æòàíå «250» „ 1 â 
ŒîðîòŒŁå æðîŒŁ ïðîŒàòàºà 310 òîíí æòåðæ›
íÿ „ 12 äºÿ æòðîŁòåºüæòâà íîâßı ıŁìŁ÷å›
æŒŁı ïðåäïðŁÿòŁØ. È. Í È Ê Î Ë À Å Â . 

ÑËßÁÈÍÃ ÎÑÒÀÍÎÂËÅÍ ÍÀ ÐÅÌÎÍÒ 

Îïåðåäèòü ãðàôèê! 

`ðŁªàäŁð ýºåŒòðŁŒîâ 
æòàíà «250>> „ 2 ˝ŁŒîºàØ 
¨âàíîâŁ÷ ÑóðŁí æî÷åòàåò 
ıîðîłóþ ðàÆîòó íà ïðîŁç›
âîäæòâå æ óæïåłíîØ ó÷åÆîØ 
íà âå÷åðíåì îòäåºåíŁŁ 
ªîðíî-.÷åòàººóðªŁ÷å æ Œ î ª î 
ŁíæòŁòóòà. ´ ýòîì ªîäó îí 
ó÷Łòæÿ íà ïÿòîì Œóðæå. 

Íà ñíèìêå Í . È . Ñóðèí. 

Çàêîí÷èëñÿ ïîäãîòîâèòåëüíûé 
ïåðèîä- Äîñòàâëåíû âñå íåîáõîäè
ìûå ìàòåðèàëû, òùàòåëüíî ðàç
ðàáîòàíû è, óòâåðæäåíû ãðàôèêè 
âûïîëíåíèÿ ðàáîò íà îòäåëüíûõ 
ó÷àñòêàõ... 

13 àïðåëÿ â 8 ÷àñîâ óòðà ñëÿ
áèíã áûë îñòàíîâëåí íà êàïè
òàëüíûé ðåìîíò. Ñðàçó íåñêîëüêî 
îðãàíèçàöèé, ñîòíè ëþäåé ïðè
ñòóïèëè îäíîâðåìåííî ê ðàáîòå 
íà âñåõ óçëàõ è ó÷àñòêàõ ðå
ìîíòà ñòàíà. Íà÷àëàñü äðóæíàÿ, 
îðãàíèçîâàííàÿ áîðüáà çà äîñðî÷
íîå îêîí÷àíèå ðåìîíòà. 

Ê êîíöó äíÿ íà ãëàâíîé êëåòè 
ïîÿâèëàñü «Ìîëíèÿ»: Ñ îïåðåæå›

íèåì ãðàôèêà èäóò ðàáî÷èå ðå
ìîíòíîãî êóñòà ïðîêàòà. Îòëè÷
íûé ñòàðò âçÿëè òàêæå ðåìîíòíè
êè «Óðàëäîìíàðåìîíòà» íà ó÷à
ñòêå òðàíñïîðòåðà ñëÿáîâ. 

Âîîáùå, íà âñåõ ó÷àñòêàõ ðà
áîòû âåäóòñÿ ÷åòêî, áûñòðî, îðãà
íèçîâàííî. 

Ðàáî÷èå «Èðîêàòìîíòàæà» 
(íà÷. ó÷àñòêà ò. Êóçíåöîâ) íå
ñêîëüêî çàòÿíóëè ñ äåìîíòàæåì 
ïðîìûøëåííîãî âàëà â ìàøèííîì 
çàëå è ðàáîòû íà ó÷àñòêå íîæ
íèö. Íî ò. Êóçíåöîâ ïîîáåùàë íà 
ðàïîðòå â áëèæàéøèå ÷àñû íà
âåðñòàòü óïóùåííîå è ãðàôèê íå 
ñðûâàòü íè â êîåì ñëó÷àå. 

Ïðåîäîëåâàÿ òðóäíîñòè 

...Ïåðâûé äåíü ðåìîíòà ïîêà
çàë, â îñíîâíîì, õîðîøèå ðåçóëü
òàòû. ×óâñòâóåòñÿ â ðàáîòå êàæ
äîãî, æåëàíèå âñåõ êîëëåêòèâîâ— 
ñîêðàòèòü ñðîêè ðåìîíòà, ïóñòèòü 
ñòàí êàê ìîæíî áûñòðåå. 

Òàê äåðæàòü, òîâàðèùè ðåìîíò

íèêè! 

Þ. ¸¯´¨ Ö ˚ ¨ É . 

˜¯¸¯ˆÀ Ò 
Ó ˜ À—˝¨˚ ˛ ´ 

Áîëåå 10 ëåò ðàáîòàåò â ïåð
âîì ìàðòåíîâñêîì öåõå áðèãàäèð 
ýëåêòðèêîâ Þðèé Íèêîëàåâè÷ 
Ëóêüÿíîâ. Îí àêòèâíûé ðàöèîíà
ëèçàòîð. Íà åãî ñ÷åòó 25 ðàöèî
íàëèçàòîðñêèõ ïðåäëîæåíèé, êî
òîðûå äàëè ýêîíîìè÷åñêèé ýôôåêò 
áîëåå 30 òûñÿ÷ ðóáëåé. 

Þðèé Íèêîëàåâè÷—÷ëåí öåõî
âîãî êîìèòåòà. Â ïðîøëîì ãîäó 
åìó áûëî ïðèñâîåíî çâàíèå óäàð
íèêà êîììóíèñòè÷åñêîãî òðóäà. 

Þðèé Íèêîëàåâè÷ Ëóêüÿíîâ èç
áðàí äåëåãàòîì îáëàñòíîãî ñëåòà 
óäàðíèêîâ êîììóíèñòè÷åñêîãî 
òðóäà, êîòîðûé ñîñòîèòñÿ â ×å
ëÿáèíñêå. 

˝. ˙ À É Ö¯´ , ŒàìåíøŁŒ 
ìàðòåíîâæŒîªî öåıà „ 1. 

ˇÀ—˛¸Ü: 12 ¨Þ¸ß 

Ó÷àùèåñÿ íà óäàðíîé 
ñòðîéêå 

Íåñìîòðÿ íà íåêîòî
ðûå òðóäíîñòè â ðàáîòå 
ëèñòîïðîêàò÷èêîâ, ÷åò
âåðòàÿ áðèãàäà, ãäå ìà
ñòåðîì Ë . Ì îðîçîâ, äî
áèëàñü çíà÷èòåëüíûõ óñ
ïåõîâ. Òîëüêî çà 12 àï
ðåëÿ îíà çàïèñàëà íà 
ñâîé ñâåðõïëàíîâûé ñ÷åò 
86 òîíí ìåòàëëà. 

Ñ ïåðåâûïîëíåíèåì çà
äàíèÿ èäåò êîëëåêòèâ 
òîëñòîëèñòîâîãî ñòàíà. 
Çà 13 äíåé àïðåëÿ îí 
âûäàë íà 470 òîíí ëèñòà 
áîëüøå, ÷åì ïîëàãàëîñü 
ïî ïëàíó. 
Ë . Ø Å Ð Ñ Ò Î Á È Ò Î Â À , 

ñòàðøèé ó÷åò÷èê 

ëïö. 

Êàæäûé äåíü áîëüøîé ëþäñêîé 
ïîòîê óñòðåìëÿåòñÿ ê ïðîõîäíûì 
ìåòàëëóðãè÷åñêîãî êîìáèíàòà 
Èäóò ìåòàëëóðãè, ñòðîèòåëè, ñî
îðóæàþùèå ãèãàíò ÷åðíîé ìåòàë
ëóðãèè íîâóþ äîìåííóþ ïå÷ü. 
Íåðåäêî â ýòîì ëþäñêîì ïîòîêå 
ìîæíî óâèäåòü è ó÷àùèõñÿ ãî
ðîäñêîãî ïðîôåññèîíàëüíî-òåõíè
÷åñêîãî ó÷èëèùà X’ 15. Íå íà 
ýêñêóðñèþ îòïðàâëÿþòñÿ îíè. 
Îíè ÿâëÿþòñÿ æåëàííûìè òðóæå
íèêàìè íà óäàðíîé ñòðîéêå ñåìè
ëåòêè. Êàê îíè îêàçàëèñü çäåñü? 

Êàê-òî ó÷àùèåñÿ — ñëåñàðè 

ÍÀ ÏÓÑÊÎÂÛÕ 
ÎÁÚÅÊÒÀÕ Áåëååò ëîçóíã îäèíîêèé... 

Ñîîðóæåíèå äåñÿòîé ìàð
òåíîâñêîé ïå÷è íà ìåòàëëóðãè
÷åñêîì êîìáèíàòå åùå íå ÿâ
ëÿåòñÿ óäàðíîé ñòðîéêîé. Çäåñü 
íå óâèäèøü îáû÷íûõ áàøåí
íûõ êðàíîâ, ãðîìîçäÿùèõ 
íà âûñîòó ïåðåïëåòåíèÿ ñòàëü
íûõ êîíñòðóêöèé. Ä à ÷òî òàì 
êðàíîâ — òóò è ÷åëîâåêà ñ 
òðóäîì íàéäåøü. Ñèðîòëèâîé 
ãðóïïêîé âûãëÿäèò áðèãàäà 
ïÿòîãî ñòðîèòåëüíîãî óïðàâ
ëåíèÿ, êîòîðàÿ òðóäèòñÿ ó 
ïîäïîðíîé ñòåíêè þæíîé ýñòà
êàäû. Âîçãëàâëÿåò áðèãàäó 
îïûòíûé ðàáî÷èé Íèêîëàé Çà-
êðóæåöêèé. Ó ýòîãî êîëëåêòè
âà íåò âîçìîæíîñòè ðàçâåð
íóòûì. Ôðîíò ðàáîò êðàéíå 
óçîê. Çåìñòðîåâöû ïîäãîòî
âèëè ïëîùàäêó ïîä øåñòü ôóí
äàìåíòîâ ýñòàêàäû —- áðèãàäà 
Çàêðóæåöêîãî íåìåäëåííî 
óñòàíîâèëà îïàëóáêó è ïðè
ñòóïèëà ê çàëèâêå áåòîíà. È 
âîò ïîêà âñå. Áîëüøå íà 
ñòðîéêå íåò ðàáî÷èõ óïðàâëå
íèÿ «Çåìñòðîé» — îíè óøëè, 
õîòÿ èì-òî «åñòü ðàçãóëÿòüñÿ 
ãäå íà âîëå»: ñòðîèòåëè æäóò 
êîòëîâàíû Ïîä òðèíàäöàòü 
ôóíäàìåíòîâ ñàìîé ïå÷è. 

À òðóäÿòñÿ ëþäè õîðîøî. 

Ãäå åñòü ðàáîòà, îíà â ðóêàõ 
ñïîðèòñÿ. Ä ó ø à ðàäóåòñÿ, 
êîãäà âèäèøü ïåðñïåêòèâó, êî
íå÷íóþ öåëü ñâîèõ äåéñòâèé. 

Óêëàäêó ñòåí ðåãåíåðàòîðà è 
áîðîâà âåäåò áðèãàäà ñîþç-
òåïëîñòðîåâöåâ âî ãëàâå ñ 
Èâàíîì Òåðåùåíêî. Òîæå âñå
ãî îäíà áðèãàäà — 14 ÷åëî
âåê. Äåëî èäåò ìåäëåííî, ìà
ëî ìåõàíèçìîâ, òðàíñïîðòåðîâ. 
Îòñþäà ïðîñòîè. À òî åùå 
êîìáèíàò ýëåêòðîýíåðãèþ íà 
ïîë÷àñà îòêëþ÷èò. Êàðòèíà äî
âîëüíî óíûëàÿ. 

À âåäü ôðîíò ðàáîò ó êà
ìåíùèêîâ î÷åíü áîëüøîé. 

— Ìû âåäåì êëàäêó ëåâîãî 
ðåãåíåðàòîðà, à ÷óòü ïîäàëüøå 
— ïðàâûé. Íà íåì íèêòî íå 
ðàáîòàåò, — ñêàçàë ìíå îäèí 
èç êàìåíùèêîâ. — À äåë çäåñü 
íà òðè ñìåíû õâàòèëî á û . . . 

Òðåñò «Âîñòîêìåòàëëóðãìîí-
òàæ» çàíÿò, ïî ñóùåñòâó, òîëü
êî òðóáîïðîâîäíûìè ðàáîòà
ìè è òî íå ïî âñåé ïå÷è, à 
òîëüêî íà êðûøå è ïîä ðàáî
÷åé ïëîùàäêîé. Ì îæí î áûëî 
áû âåñòè ìîíòàæ è ïî êîììó
íèêàöèÿì êîòëîâ-óòèëèçàòîðîâ, 
í î . . . íåò ñàìîãî êîòëà. 

Î÷åíü ñäåðæèâàåò äåéñòâèå 
ìîíòàæíèêîâ îòñóòñòâèå äâóõ 
ñåïàðàòîðíûõ áàêîâ, êîòîðûå 
äîëæíû áûòü èçãîòîâëåíû â 
öåõàõ ãëàâíîãî ìåõàíèêà êîì
áèíàòà. Çàìåñòèòåëü íà÷àëü
íèêà îòäåëà îáîðóäîâàíèÿ óï
ðàâëåíèÿ êàïèòàëüíîãî ñòðîè
òåëüñòâà ò. Ãîìóëåòñêèé óïîð
íî îáåùàåò äîñòàâèòü áàêè íà 
îáúåêò. Í î èç îáåùàíèé íè
÷åãî íå ñäåëàåøü. Ñðîê èçãî
òîâëåíèÿ ñåïàðàòîðíûõ áàêîâ 
äâàæäû óæå ïåðåäâèãàëñÿ. 
Èäåò âòîðàÿ äåêàäà àïðåëÿ, à 
òàì âîçìîæíû íîâûå îáåùà
íèÿ. 

Ìîíòàæíèêè èùóò è íàõî
äÿò ïóòè óñêîðåíèÿ ñâîèõ ðà
áîò. Ãîòîâÿñü ê ì î ø à æ ó äâóõ 
ðàçëèâî÷íûõ êðàíîâ, îíè ââå
ëè öåííîå óñîâåðøåíñòâîâàíèå. 
Ðàíüøå êðàíû ñòàâèëè ñ ìîí
òàæíûõ ìà÷ò. Òåïåðü ìîí
òàæíèêè ïîäíèìóò êðàíû ñ 
ôåðì çäàíèÿ. Ýòî çíà÷èòåëü
íî óñêîðèò äåëî. Îäíàêî âñå 
ýòè óñèëèÿ ìîãóò áûòü ñâåäå
íû íà íåò, åñëè îòäåë îáîðó
äîâàíèÿ óïðàâëåíèÿ êàïèòàëü
íîãî ñòðîèòåëüñòâà íå ïîòîðî
ïèòñÿ ñ ïîñòàâêîé îáîðóäîâà
íèÿ. Ñåé÷àñ íà ñòðîéêå îùó

ùàåòñÿ îòñóòñòâèå êëàïàíîâ, 
øèáåðîâ ìèêñåðà. Óæå ìîæíî 
áûëî áû ãîòîâèòü èõ ê ìîí
òàæó, óêðåïëÿÿ êîíñòðóêöèè. 

— Ìû ìîãëè áû äàòü íà 
ñòðîéêó 150 ÷åëîâåê, íî èì íå
÷åãî áóäåò äåëàòü. Ïîýòîìó 
ìîíòàæ íà ìàðòåíå âåäóò 
òîëüêî øåñòü áðèãàä, — ãîâî
ðèò ãëàâíûé èíæåíåð «Âîñòîê-
ìåòàëëóðãìîíòàæà» Á. Ñ . Ðî-
ñòèñëàâèí. 

ßñíî, ÷òî ôðîíò ðàáîò äëÿ 
ìîíòàæíèêîâ íåîáõîäèìî ðàñ
øèðèòü. 

Ä î ñèõ ïîð òàê è íå ðåøåí 
âîïðîñ î çàñûïêå êîòëîâàíà. 
×åì çàñûïàòü: øëàêîì èëè 
çåìëåé? Êîìáèíàò è ñòðîèòåëè 
íèêàê íå ìîãóò ïðèéòè ê åäè
íîìó ìíåíèþ. 

Êîãäà ïîäõîäèøü ê ñòðîè
òåëüíîé ïëîùàäêå íîâîãî ìàð
òåíà, âèäèøü áîëüøîé áåëûìè 
áóêâàìè íàïèñàííûé ëîçóíã: 
«10-þ ìàðòåíîâñêóþ ïå÷ü — â 
îêòÿáðå». Ñîçäàåòñÿ âïå÷àòëå
íèå, ÷òî ýòîò ëîçóíã è ÷èòàòü-
òî íåêîìó, ñîâååì îäèíîêî 
âûãëÿäèò îí ïà ñòðîèòåëüíîé 
ïëîùàäêå. 

Ë. ÂÅÒØÒÅÈÍ . 

ïðîìûøëåííîé âåíòèëÿöèè, âû
ïîëíÿâøèå ñðî÷íûå çàêàçû äëÿ 
âåíòèëÿöèîííîé ñèñòåìû êîìïëåê
ñà íîâîé äîìíû, — ðàññêàçàëè 
ñâîèì äðóçüÿì î íåîáû÷íîì òðó
äîâîì íàïðÿæåíèè íà ñòðîèòåëü
ñòâå. Ñòðîèòåëè äàëè îáÿçàòåëü
ñòâî ïóñòèòü äîìíó ê 25 ìàÿ. 
Âðåìåíè îñòàåòñÿ íåìíîãî, âåäåò
ñÿ ñ÷åò êàæäîãî äíÿ äî ïóñêà 
äîìíû. 

Íà îäíîì èç îáúåäèíåííûõ ñî
áðàíèé êîìèòåòà ÂËÊÑÌ è ó÷å
íè÷åñêîãî ïðîôáþðî ó÷èëèùà îá
ñóæäàëñÿ âîïðîñ — ìîæåò ëè 
êîëëåêòèâ ó÷èëèùà îêàçàòü ïî
ìîùü ñòðîèòåëÿì äîìíû. 

À ðåøåíèå áûëî åäèíîäóøíûì 
— êàæäîìó ó÷àùåìóñÿ â ñâîáîä
íîå îò ó÷åáû âðåìÿ ïîðàáîòàòü 
íà ñîîðóæåíèè äîìíû 3 ÷àñà. 
Áûë ñîñòàâëåí ãðàôèê âûõîäà 
ó÷åáíûõ ãðóïï íà ñòðîèòåëüíûå 
ïëîùàäêè. Ó÷åáíûå ãðóïïû — à 
èõ â ó÷èëèùå 22 — âî ãëàâå ñî 
ñâîèìè ãðóïêîìñîðãàìè âñòàëè íà 
òðóäîâóþ âàõòó äîìíîñòðîèòåëåé. 

È âîò â êîìèòåò ñòàëè ïîñòó
ïàòü õîðîøèå âåñòè. Îäèí çà äðó
ãèì ãðóïêîìñîðãè ðàïîðòîâàëè 
îá óäàðíûõ äåëàõ ó÷åáíûõ ãðóïï. 
Â ðàïîðòàõ ìîæíî ïðî÷åñòü îòçû
âû ñòðîèòåëåé: «Ãðóïïà ó÷àùèõ
ñÿ „ 7 ñ çàäàíèåì ñïðàâèëàñü 
äîñðî÷íî, ðàáîòàëè î÷åíü õîðî
øî . . . Îáúÿâëÿåì áëàãîäàðíîñòü». 

Íåäàâíî ãðóïïà êîìñîìîëüöåâ 
íàøåãî ó÷èëèùà, êîòîðîìó ïðè
ñâîåíî çâàíèå «Ó÷èëèùå âûñîêîé 
êóëüòóðû, òðóäà è ó÷åáû», îòìå
÷åíà êîìèòåòîì ÂËÊÑÌ òðåñòà 
«Ìàãíèòîñòðîé». 14 ÷åëîâåê íà
ãðàæäåíû ïîõâàëüíûìè ëèñòàìè. 
Ýòî áóäóùèå àâòîðåìîíòíèêè, 
ñëåñàðè è ñòîëÿðû Áîðèñ Ãàéñèí, 
Âèêòîð Âàñåíåâ, Âëàäèìèð Áîí-
äàðåíêî, Âàñèëèé Êðûëîâ, Âàëå 
ðèé Ïàâåëêî è äðóãèå. Ýòî äî
ñòîéíàÿ íàãðàäà çà óäàðíûé òðóä 
íà óäàðíîé ñòðîéêå ñåìèëåòêè. 

´ ˛ÑÒÀˇ¯˝˚˛, çàìåæòŁòåºü 
äŁðåŒòîðà ïðîôåææŁîíàºüíî-
òåıíŁ÷åæŒîªî ó÷ŁºŁøà „ 15, 



СТАЛЕПЛАВИЛЬЩИК! 
О ЧЕМ Г О В О Р Я Т Ц И Ф Р Ы 

Н а 13 апреля с т а л е п л а в и л ь щ и к и металлургиче
ского к о м б и н а т а з а д о л ж а л и более семи тысяч 
тонн с тали . Особенно критическое положение в 
третьем мартеновском цехе, коллектив которого , 
р а б о т а я з н а ч и т е л ь н о - н и ж е своих в о з м о ж н о с т е й , 
недодал Родине 5680 тонн металла-

Не блестяще п о л о ж е н и е и в первом мартенов
ском цехе, где д о л г п р е в ы ш а е т две т ы с я ч и т о н н 
с тали . Т о л ь к о второй цех имеет с в е р х п л а н о в ы й 
металл . 

Т о в а р и щ и с т а л е п л а в и л ь щ и к и ! В ы ставите под 
у г р о з у с р ы в а п л а н апреля и выполнение п р е д м а й 
с к и х обязательств . С этим мириться нельзя . 

Есть и передовые коллективы 
На счету тринадцатой ком-

сомольско-молодежной марте
новской печи за 12 дней это
го месяца около восьмисот 
тонн сверхплановой стали. 

На снимке: передовики пред
майского соревнования под
ручные сталевара комсомоль
цы Борис Лаптев, Анатолий 
Столповский и Амир Истамба-
ев. 

Фото Е. Карпова. 

Не зазнаваться! 
Украинские сталевары вскрывают недостатки 

Вопрос стойкости мартенов
ских печей актуален не только 
для сталеплавильщиков Маг
нитки. В марте Приднепров
ский совнархоз организовал 
комплексную бригаду для изу
чения опыта проведения ре
монтов и дальнейшего повы
шения стойкости агрегатов на 
передовых предприятиях стра
ны, в том числе и на Магни
тогорском м е т а л л у р г и ч е с к о м 
комбинате. 

Необходимость поездки в 
Магнитогорск, на крупнейший 
в стране комбинат по произ
водству стали, не вызывала у 
нас никаких сомнений. Здесь 
построены самые мощные ста
леплавильные агрегаты. Здесь 
впервые в стране разработана 
и внедрена наиболее простая 
конструкция одноканальных 
печей, работающих на холод
ном высококалорийном топли
ве. Наконец, магнитогорцы 
одни из первых применяли при
родный газ для отопления 
мартенов. Поэтому мы вправе 
были ожидать, что они име
ют богатый опыт наилучшего 
использования агрегатов. 

Однако, проанализировав ра
боту мартеновских цехов, мы 
пришли к выводу, что магни
тогорские сталеплавильщики 
использовали далеко не все 
возможности для улучшения 
тепловой работы печей и по
вышения их стойкости. Надо 
прямо сказать, что в этом их 
успехи более чем скромны. В 
настоящее время показатели 
магнитогорцев никак не могут 
быть примером для мартенов
цев других заводов, Стойкость 
агрегатов на Магнитке резко 
снизилась. 

Поэтому просто непонятна 
слабая творческая работа в 
этом направлении и пренебре
жительное отношение к о п ы т у 
работы родственных предприя
тий. Достаточно сказать, что на 
совещании у начальника цеха 
ремонта промышленных печей 
т. Ш у н и н а , где обсуждались 
рекомендации представителей 
металлургических 4 заводов 
Приднепровья — «Криворож-
стали», «Запорожстали», им. 
Дзержинского, им. Петровско
го, им. Карла Либкнехта, —-
не присутствовал ни один (!) 
сталеплавильщик комбината. 

Каковы же в общем наши 
замечания? 

Прежде всего, нам кажется 
совершенно необоснованным 
нынешнее распределение те
пловых нагрузок в отдельные 
периоды плавки, в частности, 
высокие расходы топлива во 
время слива чугуна и первого 
часа плавления. Это идет 
вразрез с теорией и практикой. 
Как, известно, интенсивное вы

деление окиси углерода в эти 
периоды приводит к неполно
му горению топлива в рабо
чем пространстве. Пожалуй , 
этим в значительной мере 
можно объяснить низкую стой
кость нижнего строения печи 
и, в первую очередь, насадок 
регенераторов, которая почти 
вдвое ниже стойкости главных 
сводов. Магнитогорский ком
бинат, как ни странно, — 
единственный завод в стране, 
где уже на промежуточных 
ремонтах заменяются насадки. 

Неудовлетворительная теп
ловая работа мартеновских пе
чей является, очевидно, след
ствием несовершенной конст
рукции горелочных устройств. 
Для магнитогорцев, имеющих 
низкое давление природного 
газа, особенно важно Исполь
зовать его кинетическую энер
гию. Существующая конструк
ция не предусматривает этого. 
Отсутствует возможность ре
гулирования газовой щели в 
горелке с целью получения оп
тимальной длины факела. 

Установка горелки, по на
шему мнению, выполнена так
же не лучшим образом, что, 
естественно, сказывается на 
окислительной способности фа
кела. Последняя ниже, чем на 
аналогичных агрегатах «Кри-
ворожстали» (при прочих 
равных условиях) , где создана 
более рациональная конструк
ция горелок и лучше выполне
на их установка. 

На наш взгляд, несовершен
ством конструкции горелок 
объясняется высокий расход 
дорогостоящего жидкого топ
лива. Опыт «Криворожстали» 
показал, что одноканальные 
мартеновские печи могут ра
ботать без снижения произво
дительности с расходом мазу

та порядка 10—12 процентов 
по теплу, в то время как на 
Магнитке этот расход состав
ляет 30—35 процентов. 

Необходимо указать на не
правильное построение графи
ка перекидки клапанов. При 
общей продолжительности ре
версирования факела порядка 
30 секунд, 18 секунд в печи 
отсутствует факел, что приво
дит к снижению температуры 
рабочего пространства, удли
нению плавки и, как следст
вие, — к снижению произво
дительности печи. В первую 
очередь это относится к однока-
нальиым печам, где не исполь
зуются преимущества в кон
струкции и отоплении холод
ным высококалорийным топли
вом. Опыт «Запорожстали», 
заводов им. Дзержинского и 
«Криворожстали» показывает, 
что можно сократить весь 
цикл перекидки до 6—10 се
кунд и практически исключить 
разрыв факела в мартенов
ской печи. 

Таковы некоторые наши со
ображения, которые мы хоте
ли высказать на страницах 
«Магнитогорского рабочего» в 
связи со статьей инженеров 
Д. Носова и Ю. Снегирева 
«Почему снизилась стойкость 
свода?» Разумеется, сюда 
можно отнести также несовер
шенство конструкции подвес
ных вертикальных каналов и 
плоских сводов шлаковиков. 
Оставляют желать лучшего 
качества ремонтов огнеупорной 
кладки и уход за агрегатами. 

Инженеры И . В Е Р Е Т Е Л Ь -
Н И К («Запорожсталь») , 
В. П Р О Н Ь К И Н («Криво-
рожсталь») , В. К У Ц Е Н К О , . 
(завод им. Дзержинского) , 

члены комплексной бригады 
Приднепровского совнархоза. 

В ПАРТКОМЕ КОМБИНАТА 
О Х О Д Е В Ы П О Л Н Е Н И Я П Р Е Д М А Й С К И Х С О 

Ц И А Л И С Т И Ч Е С К И Х О Б Я З А Т Е Л Ь С Т В К О Л Л Е К Т И 
В О М П Е Р В О Г О М А Р Т Е Н О В С К О Г О Ц Е Х А И М Е Р О 
П Р И Я Т И Я Х , О Б Е С П Е Ч И В А Ю Щ И Х И Х . 

Коллектив мартеновского цеха 
№ 1, отмечает в своем решении 
партком, выступил инициатором 
предмайского соцсоревнования, 
обязавшись выдать в марте-ап
реле 2 тысячи тонн сверхплано
вой стали. С принятыми обяза
тельствами коллектив цеха в 
марте не справился, имеет значи
тельную задолженность по произ
водству стали и в апреле. 

Главными причинами тому яв
ляется ослабление внимания к 
уходу за печами, увеличились 
аварийные простои агрегатов. 
Например, 28 марта с. г. на пе
чи № 34 упала разделительная 
стенка и печь была выведена из 
строя. По вине коллектива этой 
печи, допустившего аварию из-за 
грубого нарушения теплового ре
жима, цех № 1 не выполнил го
сударственного плана и пред. 
майских соцобязательств. Из-за 
обрушения части свода правого 
шлаковика была остановлена на 
холодный ремонт печь № 30. 

Основной причиной роста ава
рийных простоев агрегатов явля
ется ослабление требовательности 
со стороны руководства цеха к 
обслуживающему персоналу. Ча
сто смены от бригады к бригаде 
не передаются, не всегда ведутся 
журналы передач, слабо постав, 
лена борьба с аварийщиками, 

бракоделами, нарушителями тех
нологической дисциплины. 

В своем решении партийный 
комитет поставил задачу перед 
партийной, профсоюзной органи
зациями, хозяйственно-техниче. 
ским руководством и всем кол
лективом мартеновского цеха 
№ 1 безусловное выполнение пред. 
майских социалистических обяза
тельств. Предложено партбюро и 
цехкому в каждом коллективе 
печей обсудить вопрос о моби
лизации всех резервов, обеспечи
вающих выполнение поставлен
ной задачи. 

Партком утвердил представ
ленные руководством, партийной 
и профсоюзной организациями 
цеха мероприятия по обеспечению 
выполнения предмайских соцобя
зательств. Обязать начальников 
и секретарей партийных бюро 
цехов: копрового, подготовки со
ставов и ремонта промышленных 
печей взять под контроль обеспе
чение мартеновского цеха № 1 
сырьем и транспортными пере
возками. 

Предложил тт. Гончаревскому, 
Ершову (секретарь парторгани
зации) и Усику (пред. цехкома) 
усилить требовательность к эк
сплуатационному персоналу пе
чей за строжайшее Соблюдение 
теплового режима и улучшение 
ухода за агрегатами. 

Стр. 2. 16 апреля 1964 года 

Порочные порядки 
В последние дни первый 

мартеновский цех несколько 
снизил долг. Сейчас сталепла
вильщики должны Родине 
около 3 тысяч тонн металла. 
Казалось бы, по этому поводу 
впору было сказать: «Лед тро
нулся». Но сталеплавильщики 
особого восторга не выражают. 
И вот почему. 

Сейчас изо всех агрегатов 
с планом справляются только 
малые печи. Не сегодня-завт
ра на ремонт встанет 33-я 
печь из-за остановки на ре
монт слябинга. Известно, чте 
33-я печь большегрузная, из
вестно, что она останавлива
ется вне графика, а раз так, 
значит с остановкой агрегата 
долг станет нарастать. 

За последние 3 месяца в 
первом мартеновском цехе 
участились неплановые ремон
ты печей. Только в результате 

несоблюдения теплового режи
ма и плохого контроля за аг
регатами были досрочно по
ставлены на ремонт 28-я и 
34-я печи. Сталевары 34-й 
передоверились новейшей ап
паратуре, им и в голову не 
пришла мысль проверить по
казания термопары. А следо
вало бы раньше узнать о том, 
что показания прибора были 
заниженными на 100 граду
сов. Этой разницы вполне хва
тило для того, чтобы сжечь 
разделительную стенку. Вооб
ще состояние технологической 
дисциплины в цехе не может 
не вызывать тревогу. Дело в 
том, что в последнее время 
администрация обязала стале
варов вести книгу рапортов-
Один из пунктов инструкции 
о правилах заполнения книги 
гласит: «В книге должны быть 
отмечены все замечания а не-

I 

поладки за период работы в 
смене». Следует отметить тот 
факт, что на 34-й и 32-й пе
чах, например, с 12 апреля 
началась регулярная запись 
всех недостатков и замеча
ний. Но вся беда в том, что 
среди объективных замечаний 
порой проскальзывают вызы
вающие тревогу записи. Вот 
некоторые из них. 

12 апреля запись о 34-й 
печи говорит о том, что со
стояние агрегата нормальное. 
Однако поперек этого «нор
мальное» броско написано: 
«Упала левая стенка шлако
вика». Принявший смену ста
левар т. Вавилов пишет далее, 
что все в порядке. На следую
щий день сталевар т. Фокин 
чистосердечно признался в 
том, что он не знает состоя
ния подины и откосов, хотя 

по правилам эксплуатации он 
обязан это знать. 

В книге рапортов 32-й пе
чи можно встретить такую за
пись: «На рабочей площадке 
грязно, у желоба грязно, под 
печью грязно». Внизу подпи
си: смену сдал, смену принял. 

Эти факты говорят о фор
мальном отношении к приему 
и сдаче смеяы. Что толку в 
констатации запущенности 
32-й печи, если принимаю
щий смену сталевар не может 
добиться от т. Трифонова 
(сталевара) наведения поряд
ка. Очень плохо, т. Трифонов, 
что ваши подручные не боле
ют душой за производство. 

Чтобы цеху выйти из про
рыва, нужно в ближайшее 
время укрепить технологиче
скую дисциплину. А для на
чала следует обратить особое 
внимание на прием и сдачу 
смены, на поддержание агре
гатов в рабочем состоянии. 

В. ШУРАЕВ. 

ДАЛ СЛОВО — СДЕРЖИ, ВЗЯЛ 
ОБЯЗАТЕЛЬСТВО — ВЫПОЛНИ! 



ЛИТЕЙНАЯ СЕКЦИЯ 
Развивать творческую инициативу чле
нов общества в разработке новой тех
ники и прогрессивной тех
нологии 

ЛИТЫЕ ВАЛКИ ИЗ НОВЫХ СПЛАВОВ 
Ежегодно в фасонно-вальце-ста-

лелитейном цехе отливаются ты
сячи прокатных валков. Приме
нение валков, изготовленных из 
местного литья, помимо экономии 
денежных средств позволяет бы
стро и оперативно реагировать на 
разнообразные требования, кото
рые предъявляют прокатчики к 
валкам. 

Важнейшей задачей наших ли
тейщиков, термистов и вальцето-
карей является внедрение в вал
ковое производство таких ма
териалов, которые обеспечива
ют прокатные станы высокостой
кими и прочными валками- При
мером такого решения данной за
дачи является проведенная рабо
та по внедрению заэвтектоидной 
легированной стали в з а м е н 
доэвтектоидной легированной ста
ли 60ХН для валков Пятой и 
шестой клетей непрерывно-заго
товочных станков. Долгое время 
считалось, что на этих станках 
единственно приемлемым матери
алом для валков является кова
ная сталь. Многолетний опыт по 
применению стали У15ХНМ для 
валков сортовых станов, изучение 
ее свойств постепенно опроверга
ли это положение. 

Первый опыт применения ста
ли У15ХНМ для валков пятой и 
шестой клетей стана «630» был 
удачным: стойкость калибров 
опытных валков выросла почти в 
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Необходима 
помощь 

За последнее время на нашем 
комбинате появилась тенденция-
сменное оборудование изготовлять 
из жаропрочных высоколегиро
ванных сталей- Это и естествен
но, т. к. такое оборудование име
ет стойкость в несколько ваз 
больше, чем оборудование, изго
товленное из обычных сталей. 

Но изготовление такого обору
дования представляет определен
ные трудности для литейщиков. 
Трудности эти заключаются в том, 
что жаропрочные стали дают при
гар с жидкостекольным, быстро-
твердеющим формовочным соста
вом, что отрицательно сказывает
ся на качестве поверхности отли
вок. В связи с этим в фасонно-
вальце-сталелитейном цехе дли
тельное время проводятся опыты 
п о изысканию противопригарной 
краски и "особенно быстро сохну
щей, чтобы получить чистую п о 
верхность на деталях из жаро
прочной стали. Но положитель
ных результатов пока не получе
но. 

И вот в журнале «Литейное 
производство» М 10 за 1963 г. 
описывается такая краска, но в 
состав ее входит поливинилбути-
ральный лак, который выпускает
ся Ленинградским заводом «Кра
ситель». Теперь наша задача со
стоит в том, чтобы как можно 
быстрее получить необходимое 
количество такого лака для даль
нейшего исследования быстросох
нущих красок. Поскольку краска, 
о которой идет речь, уже приме
няется некоторыми заводами, на
деемся, что наши исследования 
увенчаются успехом. 

Обращаемся к руководству от
дела снабжения с просьбой по
мочь нам в получении лака. 

три раза.'Теперь предстояло про
верить эксплуатационную надеж
ность этой марки стали. Для этой 
цели по выработанной технологии 
было отлито еще 16 валков. Их 
эксплуатация оказалась не менее 
удачной, чем первой партии. Ни
же приводятся некоторые данные, 
свидетельствующие об этом. Стой
кость валков из стали У15ХНМ 
оказалась почти в три раза выше 
чем из кованой стали 60ХН. Из
нос калибров при этом уменьшил
ся в среднем на 30—40 процен
тов. В результате чего уменьши
лись съемы при переточках, а 
число установок в клети увели
чилось. Случаев поломки опыт
ных валков не имелось. После 
опробования второй партии опыт
ных .валков валки из стали 
У15ХНМ прочно утвердились. 
Стоимость валков стала меньше, 

сократился парк валков, умень
шились потери времени на пере
валки и переходы с изношенных 
калибров на новые. 

Проведенная работа позволяет 
надеяться, что заэвтектоидная 
сталь У15ХНМ найдет широкое 
применение и на других клетях 
станов, где до сего времени еще 
используются дорогостоящие, ко
ваные валки из стали 60ХН-

В числе других важнейших за
дач, стоящих перед вальцелитей-
щиками комбината, следует от
метить проводимые сейчас опыты 
по замене остродефицитного нике
ля в стальных и чугунных вал
ках и по применению высокохро
мистых сплавов для валков чи
стовых клетей сортовых и про-
волочно-штрипсовых станов. 

И . Д У Х И Н . 
Л . Б А К Л У Ш И Н . 

Техническая страница 
ПОДГОТОВЛЕНА 

ЛИТЕЙНОЙ 
СЕКЦИЕЙ НТО 
КОМБИНАТА 

Заусеницы можно уменьшить 

СТОЙКОСТЬ М У Л Ь Д 
МОЖНО УВЕЛИЧИТЬ 

Изготовление стальных зава
лочных мульд для мартеновских 
цехов требует от работников фа-
сонно-вальце-сталелитейного цеха 
большого объема работы. Техно
логия формовки мульд сложна, 
потребное количество их все вре
мя увеличивается. 

Мартеновские цехи требуют 
мульды 2-х типов, емкостью 1,75 
и 1,24 куб- метра. Для первого 
мартеновского цеха, по его прось
бе, делается изменение в разме
рах замка. 

Приемка мульд производится 
ОТК по техническим условиям, 
утвержденным главным инжене
ром комбината. Жалоб и рекла
маций на качество завалочных 
мульд не поступает: 

Статистика расхода завалочных 
мульд в кг на 1 т всей стали 
дает следующие цифры: 

1961 г. — 1,33 
1962 г . — 1,26 
1963 г . — 1,23 
Несмотря на такое кажущееся 

благополучие, стойкость завалоч
ных мульд может быть увеличе
на. Это видно из таблицы расхода 
мульд в кг на 1 тонну стали в 
каждом мартейовском цехе за 
год: 

В 1962 году литейной лабора
торией была предложена конст
рукция спецскребка для скачива
ния шлака в мартеновских печах. 
Эту операцию в настоящее время 
проводят завалочными мульдами, 
чем выводят их из строя очень 
быстро. Этому вопросу была по
священа статья в газете «Магни
тогорский металл» от 22 августа 
1962 года «Стойкость мульд 
можно увеличивать». 

Бывший главный сталепла
вильщик комбината т. Дикштеин, 
рассматривавший тогда атот во
прос, отклонил данное предложе
ние, заявив, что следует продол
жать скачивать шлак обычными 
мульдами, не допуская их пере
жога. 

К сожалению, расходные коэф
фициенты 1963 года показыва
ют, что положение в мартенов
ских цехах М№ 1 и 2, по срав
нению с 1962 годом не улучши
лось. Расход мульд остается вы
соким. 

Избежать пережога при скачи
вании шлака невозможно, ибо су
ществующая конструкция мульды 
для этих условий совершенно не 
подходит-

1961г. 1962 г. 1963 г. 
Мартеновский цех М 1 2,3 1,7 1,83 
Мартеновский цех М 2 0,99 0,85 1,28 
Мартеновский нех М 3 0,98 1,28 1,14 

Учитывая масштабы производ
ства и трудоемкость изготовления 
мульд, .следует константировать, 
что здесь имеют место значитель
ные резервы, на которые надо 
обратить внимание. 

Вопрос о создании специального 
сгребка для скачки шлака следу
ет снова обсудить и произвести 
испытания в мартеновском цехе 
M l . Г . Я Н К Е Л Е В И Ч . 

На слитках стали, отливаемых 
в глуходонные изложницы, на 
широких гранях под прибылью 
часто появляются поперечные 
трещины. Их образование вызва
но зависанием слитка на заусени
цах, образующихся в результате 
проникновения металла между 
надставкой и изложницей. 

Основными причинами образо
вания заусениц на стальном 
слитке .являются: 

1. Наличие зазора между над
ставкой и изложницей более 
3 мм. Согласно технологической 
инструкции он должен быть не 
более 3 мм. Прокладка асбеста 
между надставкой и изложницей 
не устраняет зазора, т. к. асбест 
ложится (заталкивается) только 
с наружной стороны по узким 
граням (см. чертежи). В этом 
случае доступ стали со стороны 
слитка свободен, что приводит к 
образованию заусениц, а под ни
ми поперечных трещин. 

2. Во время работы надставки 
коробятся. А полка надставки 
«выгорает», т. е. на ней появля
ются продольные трещины, по ко
торым в дальнейшем чугун кро
шится. Надставки считают не 
годными к работе при «выгаре» 
полки на всю нависающую часть. 
На изложницах УВС-7, 3 т. она 
составляет 22,5 мм- На изложни
цах УВ-6,9т. — 15 мм. Это при 
идеальном центрировании оси 
надставки относительно оси из
ложницы, а также без отклоне
ния от чертежных размеров. 

Но фактическая величина пол

ки надставки из-за допусков н а 
приемку изменяется таким обра
зом, что при «выгаре» полки н а 
5—10 мм, т. е. когда по техни
ческим условиям надставки счи
тается годной к работе, и сдвиге 
ее в одну сторону, надставка не 
перекрывает торец изложницы; 
что дает возможность затекать н а 
него стали с дальнейшим обры
вом стенки изложницы, с t одной 
стороны, и образованию по'переч-
ных трещин на слитке с другой. -

Несомненно, в цехе подготовки 
составов стремятся центрировать 
надставки. Но трудно, даже не
возможно, увидеть выгоревшую 
на 5—10 мм полку сверху через 
надставку, во время ее центриро
вания на составе, и подвинуть 
в противоположную сторону от 
выгара. 

Таким образом, при наличии ко
робления надставки, а также при 
такой малой полке невозможно 
получить слитки без поперечных 
трещин под прибыльной частью. 

Для того, чтобы устранить об
разование поперечных трещин н а 
слитках необходимо устранить 
наличие зазора между надставкой 
и изложницей более 3 мм, а так
же образование раковин (сколов) 
на верхнем торце изложницы. 
Для этого необходимо периодиче-? 
ски проверять надставки на ко
робление. Надставки, имеющие 
коробление более 3 мм, перестраи-
гивать. Нужно увеличить полку 
надставки до такой величины, 
чтобы при наличии выгора ее н а 

22,5 мм она все 
равно перекрыва
ла бы торец из
ложницы. Нако
нец, надо отка
заться от асбеста 
как прокладки, а 
найти какой-ни
будь органический 

материал , к о т о 
рый, обладая т е 
кучестью и клей
костью, не давал 
бы и н о р о д н ы х 
включений в с т а 
л и , 

В. РЯБОВОЙ. 

К О Р О Т К О 
* Н а отчетно-перевыборном соб

рании членов литейной секции 
избрано бюро в следующем соста
ве: Янкелевич Г . И. (председатель), 
Яковлев Ю . В. (ученый секре
тарь), Фиркович Ф. А. , Нечаева 
Н. А. , Данченко И. Н. , Визгалов 
К. В., Коваленко Н. Е. , Макаров 
Н. Д . , Губчевский П. В. 

* В Челябинске в апреле состо-

а. СЛОБОДЧИКОВ. 

Совершенствование технологии 
Из высокомарганцовистой ста

ли — марки Г13Л отливают де
тали, работающие в условиях 
ударно-истирающих нагрузок: 
зубья ковшей экскаваторов, кону
са и щеки дробилок, железнодо
рожные крестовины и многие дру
гие детали. По своим свойствам 
эта сталь резко отличается от хо
рошо известных нам углероди
стых тем, что она до закалки — 
хрупкая, а после закалки в воде 
— вязкая и пластичная. Пои Da-
боте в условиях ударных нагру
зок в стали происходит наклеп, в 
результате твердость детали в 

месте наклепа увеличивается в 
2—-2,5 раза и деталь как бы са
моупрочняется. 

В 1963 году литейной лабора
торией совместно с фасонно-ста
лелитейным цехом была проведе
на работа по усовершенствованию 
технологии изготовления отливок 
из этой стали. 

Чтобы полнее очистить металл 
от закиси марганца, нужно в те
чение восстановительного перио
да иметь высокую основность 
шлака порядка 2,8—3,5. Тща
тельное проведение в с е х опера' 
ц и й плавки и заливка 

металлом с низкой температурой 
обеспечивают получение отливок 
с хорошей основой. 

Однако, для того, чтобы полу
чить качественные детали, нуж
но подвергнуть литье правильной 
термической обработке. При про
ведении исследований было выяв
лено, что все детали, отлитые из 
высокомарганцовистой стали, 
можно разделить на три группы 
в зависимости от толщины стенки, 
и термическую обработку отливок 
каждой группы проводить по сво
ему режиму. 

Для к а ж д о й ' группы отливок 

ится конференция читателей жур
нала «Литейное производство». 

*24 члена литейной секции наше
го комбината заполнили специ
альные анкеты с предложениями 
по улучшению содержания жур
нала «Литейное производство». 
Бюро секций также рассмотрело 
этот вопрос и свои пожелания на
правило в Челябинск. 

были разработаны режимы нагре
ва, причем была увеличена темпе
ратура и время выдержки литья 
в печи при максимальной темпе
ратуре, для того, чтобы полностью 
растворить карбиды. Новые г р а 
фики нагрева деталей дали в о з 
можность сократить общее в р е м я 
термической обработки л и т ь я 
данной марки, 

Г. РЕЗНИЧЕНКО, 
И, ХАДЖИНОВА. 

Стр. 3. 15 апреля 1864 год» 



Вас Ждут голубЫе дороги 
Касса взаимопомощи комбината имеет в продаже большой 

выбор туристических путевок на летний сезон по самым раз
нообразным маршрутам: по Кавказу, Краснодарскому краю, 
Черноморскому побережью, братским союзным республикам 
Армении и Грузии, путешествие в плавучем семейном доме 
отдыха на пароходе «Демьян Бедный» по маршруту Уфа — 
Москва — Уфа с 28 июля по 13 августа и Уфа — Ростов — 
Уфа с 13 августа по 31 августа. 

Н А С Н И М К Е : плавучий дом отдыха пароход «Демьян 
Бедный». 

•llllWii 

Пройдет еще немного вре
мени и звонкими колокольчи
ками разольются на берегах 
седого Урала детские голоса. 
Скоро, очень скоро природа 
пррснется от зимнего забытья 
и побегут за город велосипе
ды, мотоциклы, машины на
встречу благоухающим лучам 
и каменистым тропам, на
встречу освежающей прохладе 
озер, рек и рощ. 

В этом году металлурги 
Магнитки могут провести свой 
отпуск в весьма увлекатель
ной поездке вот на атом паро
ходе, который в жаркие лет
ние месяцы доставит их в 

Ростов-на-Дону или в Москву. 
По пути в Ростов магнито-

горцы смогут посетить Казань, 
Ульяновск, Ставрополь, Куй
бышев, Саратов и многие дру
гие города. Металлурги комби
ната увидят и неповторимую 
прелесть Жигулей и чудо, соз
данное руками человека — 
Ьолго-Донской канал имени 
В. И. Ленина, и город-герой 
Волгоград. 

Отдыхающих, избравших 
маршрут Уфа—Москва—Уфа, 
ждут встречи с горьковскими 
автомобилестроителями, с яро
славскими шинниками, со 
студентами Казанского универ

ситета, в котором в свое вре
мя учился В. И. Ленин. 1 

Много будет у отдыхающих 
встреч и впечатлений. Надол
го запомнят они бескрайнюю 
ширь Рыбинского водохранили
ща и других мест. 

ФИЗКУЛЬТУРА И СПОРТ 
Закончи л а с ь 

традиционная то
варищеская встре
ча стрелков Магнитогорска и 
сборной команды Белорецка. 

В командном зачете наши го
сти потерпели поражение. В лич
ном зачете лучший результат в 
стрельбе из мелкокалиберной 
винтовки показал мастер спорта 
аспирант горно-металлургического 
института Валерий Воронов. О н 
выбил 537 очков из 600 возмож
ных. Н а очко от него отстал ма
стер спорта работник коксохими-

Соревнования стрелков 
ческого производства Борис С о 
колов. Третье место занял мон

тажник Николай Дворник. 
В упражнении из мелкокали. 

верного пистолета первое и вто
рое места заняли наши стрелки 
Борис М а з л о в и Э д у а р д М а к а р ы -
чев. 

Традиционная четвертая встре
ча явилась хорошей тренировкой 
перед областными соревнования
ми стрелков. Ф. Я К О В Л Е В . 

Схватки на ковре 11 и 12 апреля на ста
дионе «Строитель» про

ходило первенство города по классической борьбе. В них приняли 
участие .мастера спорта Ян Серман (трест «Магнитострой») , Генна
дий Ильин (комбинат) и сильнейшие перворазрядники города. 

С первой и до последней минуты шли жаркие схватки на ков
ре. Чемпионами в своих весовых Категориях стали: Владимир Тка-
ченко и Геннадий Ильин, Ян Серман , Николай Казанов и М и х а и л 
Петров (трест «Магнитострой») , 

Соревнования прошли на высоком спортивном уровне. 

А. И. Хватов 

НЕДАЛЕНО Д О БЕДЫ 
В складе № 15 складского хо

зяйства хранятся легковоспламе
няющиеся материалы, горючие 
жидкости. Они разливаются вруч
ную в ведра. Конечно, случается 
и так, что горючие жидкости вы
ливаются. Рядом находится и за
правочная колонка с семеркой. В 
этом месте имеется явная опас
ность пожара , особенно в ночное 

время, когда все это хозяйство 
остается по существу без надзо
ра. Ответственного лица нет. Ру
ководителю складского хозяйства 
А . Г. Якубовичу нужно подумать 
о том, как ликвидировать опас
ность возникновения пожара на 
этом участке. 

И. Н И К И Т И Н , помощник 
инструктора В П Ч . 

НАМ ОТВЕЧАЮТ 

Результаты могли 
быть лучше 

Под таким заголовком в на
шей газете была опубликова
на статья начальника НТН 
листопрокатного цеха т. Пет
рова, в которой говорилось о 
некоторых неоостатках орг 
техмероприятий в цехе. 

Начальник цеха т. Гонча
ров отвечает: «Поднятый воп
рос в статье обсуждала на 
партийном собрании. По это
му вопросу было принято кон
кретное решение». 

12 апреля 1964 г. после тяже
лой и продолжительной болезни 
скончался старей
ший работник ком
бината — комму
нист, начальник 
сектора капиталь
ных ремонтов и 
смет Анатолий 
Иванович Х В А 
Т О В . 

А . И . Хватов 
родился 15 нояб
ря 1913 года в де
ревне «Большое 
займище», Ива
новской области 
(ныне Костром
ская ) . ! 

С в о ю трудовую деятельность в 
г. Магнитогорске он начал с 13 
нюня 1931 года в качестве десят
ника на строительстве Магнито
горского меткомбината и вырос 
до начальника сметного сектора 
комбината. 

В с ю свою энергию, знания и 
опыт Анатолии Иванович отдавал 
делу капитального строительства 
и капремонтов на комбинате. 

А . И . Хватова коллектив•заво
доуправления, партийная и проф
союзная организации знали как 

Когда не в ладах с логикой 
Есть в коксохимическом про

изводстве техническая школа. 
Школа, как школа, с планами, с 
журналами, с именами и отчест
вами ведущих специалистов про
изводства. Журналы существуют 
для того, чтобы отмечать посеща
емость занятий повышения ква
лификации инженерно-техниче
скими работниками, планы — 
для того, чтобы их выполнять, 
имена специалистов говорят о 
том, что они-де, мол, должны чи
тать лекции о последнем слове 
техники. 

Давайте раскроем один из жур
налов, на обложке которого напи
сано: «Группа ИТР и технологов 
химических цехов». По списку 
насчитывается 80 слушателей, 
посещают замятия... 26. Не 
густо. Чем же это вызвано? Что
бы ответить на поставленный во
прос, нужно заглянуть в журнал 
с планами занятий. 

Вот одна из тем лекций. На
звание ее более чем прозаично-. 
«Борьба с отложениями солей 
жесткости в охлаждающей аппа
ратуре». В графе, указывающей 
лектора, стоит фамилия г. Сб-
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ловьева, с именем и отчеством. 
Тема есть, дата есть и даже от
чество специалиста есть, нет 
только... лекции. Давно уже 
нет. Упорно не желает инженер 
т. Соловьев подсказать молодым 
специалистам и рабочим ведущих 
профессий методы борьбы с отло
жениями солей жесткости. 

В своем нежелании нести тех
нические знания в массы Соловь
ев, к сожалению, не одинок. Его 
коллегой зарекомендовал себя на
чальник технического отдела про
изводства Г. С. Вираховский. Гри
горий Соломонович должен пыл 
прочесть лекцию: «Коррозия ап
паратуры химических цехов и 
борьба с ней». Тема нужная, по
лезная — так думают все, кро
ме лектора. Одним словом, отка
зался т. Вираховский «от борь
бы с коррозией», несмотря на все 
уговоры, несмотря на приказ, 
подписанный главным инженером 
КХП т. Сольваром, несмотря на 
то, что люди с интересом прослу 
шали бы такую лекцию. Убедив
шись, что такая лекция не состо 
итс'я, товарищи из техшколь 
предложили Григорию Соломоно 
вичу тему: «Повышение качест
ва сульфата аммония на химиче 
ских заводах». 

— Прочтем, — тяжко вздох
нул лектор. 

Подошло время читать. Позво
нила т. Щербакова (заведующая 

техшколой) Григорию Соломоно
вичу, так, мол, и так, люди Ж Д У Т 
Вас. 

Недовольный голос с другого 
конца провода ответил: 

- Скажите, где это написано, 
что именно я должен читать та
кую лекцию? 

- Так распоряжение главно
го инженера было. Если Вас это 
не устраивает, будет приказ на
чальника производства. 

—- А лекции все равно не бу
дет. 

— Помилуйте, Григорий Со
ломонович, ведь даже по логике 
вещей Вы, как бывший начальник 
цеха улавливания Л« 1 и как на
чальник техотдела • . . 

— У нас с Вами разная логи
ка, — ответил т. Вираховский и 
положил трубку, так и не доска
зав, какой именно логикой руко
водствовался он в своих действи
ях: формальной или диалектиче
ской. 

Руководитель группы ЦЗЛАП 
т. Гулянский на законы логики 
не ссылается. Он отказывается от 
пропаганды нового гораздо эле
ментарнее. Вот, скажем, должен 
был он рассказать коксохимикам 
о методах автоматизации техно
логических процессов в химиче
ских цехах. И что же? Расска
зал? Как бы не так. Он очень 
скромно ответил: 

- Я этого ничего не знаю(?). 

скромного, исключительно грудо_ 
|любивого работника, все годы 

принимавшего ак-
. тивное участие в 

общест в е н п о и 
жизни коллектива 
заводоуправления 

и комбината. 
Долгие годы он 

вел активную про
пагандистскую ра
боту, был секре
тарем парторга
низации У К С а и 
последнее время 
возглавлял .комис-
с и ю содействия 

партийно-государствен пом у конт
ролю в парторганизации заводо
управления. 

А . И . Х в а т о в за свое исключи
тельное трудолюбие награжден 
орденами «Трудового Красного 
Знамени», «Знак почета» и меда
лями. 

Скромный, добросовестный, 
честный, строгий к) себе и чуткий 
к людям — таким Анатолий Ива
нович Х в а т о в навсегда останется 
в памяти тех, кто знал его, рабо
тал и встречался с ним. 

Группа товарищей. 

Редактор П- В. П О Г У Д И Н . 

—- потом, подумав, дооавил. — 
Не могу. 

Чувствуя, что его доводы не 
убедительны, т. Гулянский пред
ложил в лекторы кандидатуру 
т. Мамыкина, который тоже не 
замедлил отказаться. Одним сло
вом, лекция не состоялась и что
бы не сорвать занятие, пришлось 
на ходу менять тему и пригла
шать менее квалифицированных 
специалистов. Вот почему в груп
пе ИТР химических цехов на за
нятиях бывает и малолюдно и не 
очень интересно. 

А ведь дело можно организо
вать по-хорошему, без всяких 
ссылок на безвинную логику и 
без самоунижения. 

Кроме группы химических це
хов есть в техшколе группа ИТР 
коксовых цехов. Коксовики, веро
ятно, не хуже т. Вираховского 
знают формальную логику и тех
нические знания у них равно
ценны знаниям т. Гулянского, 
однако в коксовых цехах не бы
ло случаев срыва занятий и из 
43 человек лекции приходит слу
шать 34 человека. 

Ведущие специалисты произ
водства в деле пропаганды техни
ческих достижений должны ру
ководствоваться прежде всего не
обходимостью этого. Ссылки на 
логику и на беспомощность в 
лучшем случае напоминают дет
ский лепет. В. ИСНРОВ. 

Администрация, партийная и 
профсоюзная организации Ц Э С 
с глубоким прискорбием изве
щают о преждевременной кон
чине начальника электроцеха, 
члена К П С С З А Х А Р О В А 
Петра Никитовича и .выража
ют глубокое соболезнование 
родным покойного. 

Дирекция, партийный и 
профсоюзный комитеты метал
лургического комбината с при
скорбием извещают о кончине 
члена партии начальника сек
тора капремонтов и смет 

Х В А Т О В А А Н А Т О Л И Я 
И В А Н О В И Ч А 

и выражают глубокое собо
лезнование семье и родствен
никам покойного. 

Коллектив трудящихся, пар
тийная и профсоюзная органи
зации заводоуправления М М К 
глубоко скорбят по случаю 
преждевременной смерти 

Х В А Т О В А 
А Н А Т О Л И Я И В А Н О В И Ч А 

и выражают свое соболезнова
ние семье и родственникам по
койного. 

Коллектив отдела капиталь
ных ремонтов комбината с 
глубоким прискорбием извеща
ет о безвременной кончине на
чальника отдела Х В А Т О В А 
А Н А Т О Л И Я И В А Н О В И Ч А и 
выражает искреннее соболез
нование семье покойного. 
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