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Р. В. БЕЛАН 
Директор RMR им. Сталина 

За новый подъем стахановского 
движения 

На нервом всесою3ном со!Вещании стахановцев, еще у ко tьr 
белн Н!ового 'в-сенародного движения современносТ11, .товарищ 
Сталин сказал: «Сего~пя ст.аханоrвцев еще мало, но кто может 
сомневаться, что завтра их б~дет ~в~есятеро больше?» 

Это предвидение блестящего будущего стахановского дВИ)Ке
ния полностью оправдалось. Стахановское движение с быстротой 
молнии охватило все отрасли на родного хозяйства и явилось усло
вием невиданного роста производительности труда в нашей стране. 

Быстро развивалось rота.хановсJКое д·вижение и с1р·еди рабочих 
н ИТР на~шего комбината. Уже к 1-Й' годовщине стахановского 
движения ~в 1936 году наш за/Вод насчиrrыrвал в своих рядах 
4 217 . стахановцев~, 1 О мастеров 1 ... го клаQса и 4369 у1Да.рни:ков. 

Этот передовой о'I'ряд куэнец·КИ'Х металлургов к 5-й rодов
Iдине значительно вырос :и окреп и .состоит из 111 мастеров J ... {'а 
класса, 5944 с·тахановцев и 4718 ударнИ!КОIВ. Непрерывно растет 
у дельный вес стаха:новцеtв, . ударников и маотеров 1-~го класса в 
общем эа,вод·ском IКОллек11иве, · чrго видно из .следующих данных: 

• 
% стахавовgев, у~арвиков и мастеров 1·ro класса к общему 

количеству тру ~ищвхся:: 

--=--------------- ----------------------___ Г_о__,д~о ~щи и а с т ~а н о в с к о г о д в и~ е н и я 

Первая 1 Вторая 1 Третья 1 Четвертая 1 Пятая 
сентябрь ~ сентябрь 37 r. сентябрь 38 r . сентябрь 39 г. сентябрь 40 г. 

Мастеров l · кл . 0,03 0,15 0,51 0,10 0,55 
Стах;.sновцев . 8,3 17,3 27.2 23,1 29,7 
Ударников . . 15,1 17,8 15,8 19,9 23,6 

Pocrr стахановского щвижения еще красочней, чем в цифрах 
количе.ства стахановцев, выражен 1В показателях nроиэво~итель

ности т,руда - .мате.риалЬtНого результата этого движения. 

За эти пять лет .mроизводителыность труJ,Ца на за!Воде выросла 
с 11 49 руб. на 1 р·абочего 'В ,месяц до 2379 ;руб. или на 107%. 
Если в ЗJBГJ'iCTe 1935 года выработка на одного ра~бочего домен
ного цех.а нашего за,вода ,составляла 123,8 тонны чугу,на, то сейчас • 
она в 2,3 :раз-а выше. Прои;эводительность {}1руда на·щих мартено!В
цев выrросла в 3 ·раза и т. д. 

Этот быстрый рост производительности. труда явился ре
зультатом того, что наши люди ответ,или делом на _призыв това .. 
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. рища Сталина «Оседлать технику» и «·И·ОП~льз<;>вать ее до дна» . 
На этой основе .получили .развитие на за-воде новые формы стаха
новс;кого движения - совмещение nрофессий~ многоагре,гатное и 
многостаночное об.служи1вание. Без эmх новых форм немысЛIИIМ 
был бы такой под'ем производwrельности труда. Благодаря этому 
ца~ш.и а~грегаты обслуживаются 'Геперь З!На,чительно меньшим коли
чеством рабочих. · 

В августе 1935 года в среднем одну доменную печь обслу-
:кивало 235 ~рабочих, а теперь -- 1·20. 

Вместе с рос'ГОМ производительнос,ти тrр.уда выросла и зара
ботная плата. 

За годы ота.ханооеког о дВИ?Кения B.Qipoc rи за,мечательные 
люди - ·перещовые борцы з-а новые стахановские методы работы. 
Имена ма1отеров доменного цеха тт. Бойко, Тр·)"бко, ]v\артынова, 
Зекцера, горновых Инютина~ Карташева , гаlзовщика Михайлец. 
ст~леiВароtВ-·скоро:стниrков Рябова, Онежкова, Минк:ина и лучшего 
сталевара ·нарком,черJмета Малыше.ва, прока.тчиков Меркулова, 
Духанина, Демидова, многостаночн\Иков Волобуева, Воронина, Ма
карова, МlногоагрегаТ1НИКО!В ТЭЦ тт. Звягина и Ру~денко хорошо 
ifi3Be:cтHЫ IНа заводе !И за его rnpeJДeлarMИ. 

ОднаtКО nередача их оnыта оргаiНизоiвана еще плохо. Если бы 
все рабочие овла•делИ методами передов.икав-:новаторов техники, 
наш заво:д давал бы неизмеримо .больше П1родукции. 

Н·астоящая ·брошюр·а о :МетоДiах работы луч,ших стахановце·в 
нашего ваJВода, под,готовленная м издаНiная О11делом организац~ии 
труда комби!Ната, должна послужить еще одН\И\М средством для 
рас!ILросmра!Нения их опыта среди всех остальных рабочих. 

У·мение ценить мину.ты .и сеоюУJнды - первый признак с·та~ха- _ 
новцев. Необходимо это ка,че:ство привить ·всем без ИС:I,<лючения 
работающ;им на за,воде. 

Ценить время, 1работать высокоnроизво·дительно и качествен
но полных 480 минут, самого короткого в ·мире ра:бочего дrня~ -
этого требует от на:с Указ Президиума Верховного Совета СССР 
ОТ 26 iИЮНЯ. 

Описание стахановских методов ра,боты передовиков должно 
nомочь быстрее ·И лучше оовоить с~корос·тные методы работы 
всем без исключения :рабочим 1И командИJрам. 

Пятая годовщина стахановского щsи.жения сов1падает с раз
воротом Всесоюзного соревнова!Ния ме·таллур:rо!В. 

. В первые меояцы этого соревнования наш завод добился 
пер.в.енс1'1ва ·средИ в:сех за1водов ·с'l'раны. ЗаiДача всех командиров 
н стахановцев-озна~меновать 6-й год ст·ах3.1новского движения за 
вое-ванием звания лучшего металлу;ргичее:кого за!Вода , лучшего 
доменного, мартеновског.о и прокатнога цехов. 

Нет сомнения, что ·армия ·стахановцев под ру.ководс'Г!вом па~р
rийной организации с этой за1дачей спра!вит:ся. 

4 



n. Е. инютин Т. И. ВАСИЛЬЧЕНКО 
Ст. горНОВой-д~о-м_е_н-.п-е--ч-и~N~Q-=2 . тёхник-исследовате J!b оот 

Гори в надежных руках 

Лучшим горновым доменного цеха по 
праву считается старший горновой домен-
ной печи N2 2 тов. Инютин П. Е . 

Его произведетвенная биография пред
ставляет собой типичную биографию боль
шинства людей нашего завода, прошедших 

школу от чернорабочих строительства заво
да до высококвалифицированных рабочих 
цехов эксплоатации . Такой быстрый рост кад
ров при наличии высокой технf: ки в цехах 

об'ясняется, п :~ ежде всего, колоссальным куль
турным ростом людей нашей родины, перерож

денной сталинскими пятилетками. Тов. Иню-
п. Е. ИHIOTi,.lH тин приtuел в стройдоменный цех в 1930 году, 

где он работает в качестве чернорабочего, а затем с nереходом 
в штат эксплоатационников подручным · шлаковJцика, шлаковщи

ком и подручным горнового . С 1933 года тов . .. Инютин-стар·ший 
горновой доменной печи. С этого момента для него началась 
новая эnоха-эпоха борьбы за качественные и количественные 
показатели рзбо!ы печи, за образцовое руководство горновыми 
работами . За блестящие трудовые успехи на фронте выплавi<и 
чугуна правительство Союза ССР наградило тов. Инютина в 
1939 году орденом Трудового Красного Знамени. 

КаJКовы же пр~Инци1пы в .ра~боте тов . Инютина, поставив~шие его 
в шеренгу передовых людей нашей страны? 

Основными пр:инци!Пами являются: 
1. Высокое о~вла1дение техникой горновых работ. 
2. Строгое рас!пределение функций ме)кду членами бриrа.цы 

горновых. 

3. ~становление СТ!рогой последовательности прове~ления гор· .. 
' u u 

новых операции ·и своевременвыи контроль. за 1ка чест·вом их ·выпол .. 
нения. . , 
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' ов. Инютин, обладая незаУiрядными 
собностями, добился высокой трудоsой 
бригаде и .воспитал у горновых ЧY·BCi'I1Bo 
ручаемую им работу. 

организаторскими с.nо 

дисц,иплины в овоей 
ответсТJвенности за по-

В бригаде ПР'ИIНято следующее 1ра пределение участков ме·жду 
горновыми: 

а) стаrший горновой обслуж.ивает чуг,у1нную ле~ку, горнОtвую 
кана·ву до шлакового nереВ'ала :и руководит .работой бригады; 

б) первый подручный горнового обслуживает расnредели
~ тельную коробку и чу1гунные желоба до перной лопаты; 

в) втQрой подручный горнового-остальную часть чуrуНiНЫХ 
желобов; 

г) шла~ковщик обслужИiвает шлаков ю ле-ту и D (.:J,'.lковые 
желоба ; 

д) ~подручный шлаковщ,ика работает на 
и верх1Него шлака . 

}К • обах ниж·него 

Разделение горновых работ на учаотки и закр nлtние за каж~ 
дым членом бригады оnределенного участка полностью изжи ... 
JIO обезличку в ра,боте и обеапечило выполнение горн вых операций 
ст.рого по графику nри соо11ветсТ1вующем качес'Т1ве. 

При ·выполнении трущоемки:х работ каждый член бриrады 
хорошо знает вон ф)'1НКции, что иоключает нервознос1'ь в такие 
отiВетственные !Моменты, каiК выпуск чугуна . Распределение функ-
ций между членами бригады в nериод выn ска ч гуна существ-
ляется следующим образом : 

На nо.дбуриваiние и О1Ч\iрытие чугунной летки, ка. правило. 
з ~Д·алживаю'I'СЯ два nощруrчные во глаiВе со старш·им горновым. 

Продолжительность данной оп рации не ревышает 1 О мин,ут. С 
момента появл ния чугуна и до наполнения nервого ков·ша на 

выnуске заняты д.ва человека-старший горновой и по.Ц~ручный. 
Осталыные члены бригады rв этот nромежуток fВ!Ремени з·аняты на 
ругих работах (заготовка заnравочных материалов, очис.тка шла
ковых ж,елобов и т. n.). С перебивкой чугуна на второй ковш в 
ыпус.к чугуiНа включается 1Ето.рой .под!ручный rQрно.вого и подруч
ый шлаковщика, nри чем по.сле:ддiий, по tмере надобности, nepexo 
дит на проводку нижнето шлака. В период ~выnуска чугуна отарший 
шлаковщик обслуживает ~шлаковую с~тороНtу. 

Продолжительность вы:пуrска чугуна не превышает 30 минут . 
Закрыт.ие ле'Гки ~nроиз•водится, как 1ILра~вило, на ходу печи, без 
снижения дутья, что т~ребует от старшего горнов-ого болышото 
1аст·ерства, а от его nодручных - точного и ово~временного вы

nолнения оцераций, С•вязанных с заКJрытием л~'DКJИ. 
Самая отве'I'отвенная .ра.бота на ГQр!Не-это уход за чугунной 

Jiеткой. Ненормальное ~состояние летки зачаа'D)'Ю \Влияет !На коли
чес·тв~~ное rпо.,l]учение Ч)11гуна .и ноtmальный ход печи. Достаточ
но. nолучит с. абую летку (короткую пли сырую) и это nрнведет 
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к nре·ждевременному прекра.щению выпуска чуг.уна, nереводу nе

чи на тихий ход, за·I{.рЫТIИЮ .1етки дри .сниж.енном дутье и т. д . 
Перед · за:крытием летки !'f'OB. И:нют.ин .тщательно устаtНавли,вам 

ет пуш·ку по цен11ру летки, пла!Вно IПОдводит ее к футляру tИ nри 
сближении на ра·сстояние 15 - 20 -см -- .пускает ·В ход «nальцы» . 
При таком методе подвода пу,шка никогiда rне ломает футляра, 
а -ора~у ~стает tra ~1ерт.ву~ точку, .не делая обратного, из футля
ра, хода. У стаJновив пушку, о в. и~нютин тут же дает первую 
порцию глины, заrrем , через 4 - 5 минут после закрытия 
.петки, .выв·о.Дит пушrку и прист.упаеu к вырезке футл.я.ра , 
измерению Ле'DКИ и другим операция·м над ле·ткой. На случай ко
ро'Гкой и. с_ыр.ой летки тов. Инютин делает .nроЧJный футл.яр, на
бивая его к.ак моЖJно плотнее, :уrпо,-,ребляя для этого полуюреnм 
кую глиf!у, после чего тщательно его nросуш·ивает. 

Получение хорошей летки 'достигается плавным подtводом 
пушки в футляр летки, недопущением раакачи·ВаiНRЯ но:ска 
пушки, а таJКже овое~ременным nодхватом пушки и nр.ижа

тием «ее \Пальцами». В 1111ротивном случае, ,пушка .входит в 
фу,тля.р рывками, в tнесколько nrриемов, что иноода n.риводит к пе
резарядке и ·вторичному заrюрытию ле-nки. 

_:t:Щательно ухаживая за леткой, тов. ИнюТ!ин не меньшее ВIН!И
ма;~ уделяет и подготовке горновой кана-вы и желобов к вы
nуску чугуна. Набивка ·к·анавы производится все г да на-Сfl'олыко 
плотно, что ~не было слуtчая в.с!Плытия глины при выпу~ске, 
т. -к. ·канЭIВа nреД;ва:риrгельно ·тща те.льно про.еуши:вается. 

Всякие работы ед:иновременнОiГо характера 1ПредусiМаrгри-
ваются заранее и за.блаrовременно даются указания членам 
бригады проИtЗВесТiи соответствующую под·гото&ку. К вы.полне
нию работы бригада прис.туnа·ет только в том случа~, если nод
готовлены необходимые .материалы и инс11рументы, что дает воз-
можность выполнить ·работу с минимальной за'I)ратой времени. 
Омена ф)'lрм организуе.тся следующим обраrзом: предв·арим 
тельно nодгот.овляе'!lся весь необходимый .инстр мент для 
выемки и установки фурмы, а также и фурма, за наличием ко
торых на рабочей nлощащке несет оmет.ст:веннос·ть обер-мастер. 

С момента пода.чи кома1нды на с.мену фу.рмы-газовщик пе
реводит печь на тягу, после че-го водопроводчик отr<люча 

ет .воду у фу:рмы, подлежащей з·а.мене. Далее, 1-й nодруч,ный nри
ступает к выбивке клиньев и одновременно-подручный шлаков
щика к ·разбалчиванию юрепления. Пrри участии ·всей горн-о-
вой бригады, ~цод руковод1с-т,вом: старшего горнооого, вы
бивается фуорма при помощи wрюка или 'специальной 
скобы. Зате.м ·nро'Иэводится · все в обра'I'ном порядке, fJ'О-есть 
устаtНаrВЛИ!ВЗе'DСЯ ф)'!рМа~ ЗаiВОДИТСЯ На Ме·СТО СОПЛО И Л\}}0-
ИЗВОД.ИТСЯ крепление. По окончанИ!и ус·тановки фу.рмы водооро
водч1iк под,к.~1ючает воду, после чего включается •дутье. Вся опера 
ц.ия по за·мене фур~1ы осуществляется в течение 5-7 минут. 
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Хорошее знание техники ropl{oвьix работ, своев.ремеНiН'<>е :И 
качесТ~в·енное !ИХ •выполнение при хорошо поста·вленном nро.иэвод

ственном инстрУ'ктаже обеспечивают выполнение по граф:и,ку выnу .. 
сков чугуна и шла,ка. 

ПроизводсmеН!Ные покавмели тов. Инют.ина хара·ктеризуются 
следующей таблицей: 

--
Месяцы 

Фактич. выполнение Ко9фициент 

. Зарnлата ИСПО.1JЬЗО · 

рзбо~ы % % 
ванн я 

обсема печи 
к плану к норм. 

-

Май . . . . . 1 106,5 1 107,0 1 892 руб. 0,82 

Июнь . . . . 94,0 94,5 910 
" 0,89 

Июль . . . . 1 110,5 111,6 1313 • 0,76 

Август • 117,2 117,1 1584 0,73 • • . 1 " 

Дальнейших у,апех·ов s работе · rов . И.нЮ'liИIН на ечает до
биться путем повышения авоей квалификации и nе'Редачи горно
вым ·авоих приемов в· работе. 

2-я доменная печь Кузнецкого завода о'Dмечена по ра.боте 
августа ·месяца жюри Наркомчермета~ как одна и.з лучших печей 
СССР. ' ~ . . .. · 'Г/"'1' ( .. ' 

Эта пох·вала вдохновляет коллектив горновых 2-й печи 
тт . Инютина, Алтухова и Олещука ~и их ру-ководителей -ма•стеро1в 
Тlт. Бойко, Мартынова и Трубка работать еще лучше, не о·ста
навливаясь на дост.и'Гнутых в авгус,.·е за:мечат.ельных показа.телях. 

В резулыта•те этого :в сентябре •Коэфициент иопользования печ.и 
идет на уровне 0,70. . 

Доменщики 2-й печ!И, включившись во Всесоюзное соревно
вание металлу:ргов , )'!веренно борются за звание .тiучшей доменной 
печ:и СССР. 

Нет •сомнеsия, что К~р·асное зна•мя газеты «Правда» будет 
реять над 2-й доменной печью Кузиедкого завода . 



ВАСИЛЬ4ЕНК 
Тех. исследователь ООТ 

Метод работы мастера доменной печи 
N! 3 тов. Зекцера 

Мастер печи тов. Зе.кцер всю овею работу ст.роит на nрrш
ц,ипе предоставления полной иниц,иа11ивы с:воим подчиноо.ным · в 
ВЫПОJ1Не-нии их проиэводственных функций, оставляя за собой 
контроль за с-воевремеНJным 1ВЫПолне ем поручаемых работ. 
Такой ~ е'Год .руково\дства брига~дой :развил у членов коллектива 
высокую 11р)'!довую дисциплину и здоровое. чу.вс:гво о"Dветсrnен

ности за поручае~мое дело. Ка·ж,дый член брмrа•ды отлично знает 
свои функции и рабочее мест·о при выполнении горновых работ. 
Добился этого мастер тов. Зекцер повседневным обучением и 
инс:nруктажем членов своей бригады. Хорошо орга,низуя 1.1ру д 
чл~нов бригады, он де.тrает то же 'самое · и в ра~спорядке 
св·оего рабочего дня. 

До tНачала работы rroв. Зекцер ос:\Шт.ривает и знако:\I.ится с 
состоянием горновых 1работ, исnра1вно.стью оборудования, тщатель
но прове:ряет состояние чугунной и шлаковой леток. Uсма:три1вает 
воздушные фурмы, проверяет уровень .и систем1у загруз-ки печи. 
просматривает наличие шихтовых материалоJВ на бункерах. Знако
мится и -изучает ход и режим nечи за предыдущие одну......-щве сме. 

ны. После этого намечает план работы на данную смену и дово
дит его до с~ведения членов бригады на .сменновс'I'речном совеща
нии. На этом совещании подводятся итоги 1работы прошлой О)fены. 
отмечаю-rся недостаТtки 1в ,работе как бригады в целом, так и от
дельных ее членов, сообщается 'бригаде ·состояние принятых работ, 
ход и :режим nечи. 

До обсуждения на омеtннов~Т!речно~ совещании nроиэвод
ствемных вопросов проводится политико-воспитательная работа 
с бригадой . 

На протяжении всей смены тов. Зекце.р внимательно следит 
за ходом печи, контролирует выполнение горновых :ра1бот пода
чу tИ температ,уру д.у.тья. Осуществление 'В·сех работ по г-рафику и 
инструкции для тов. Зе-кцера является законом. Такой же точно ти 
в исполнении работ он требует и от членов бригады, rtpeдo та-вляя 
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1 о.рновым полную самосrоятельность .в работе и не нарушая ~дино
на~ча.mия. Нет таrких фактов, которые бы указываJIИ на nод.мену 
а~тером старшего горнового. Sce распоряжения по горновым ра

ботам тов . Зекцер дает только через старшего горнового с коо

кретными ука·за-ниям.и и своевременно. Сnешка, бестолковщина, во
обще неорганизованность nолностью отсутствуют. ВсЯ!Кие с-оветы и 
nредложения, рекомендуемые рабочими бригады, тщательно. проду
мы~ваются и необхощ.имое проводится ~ жизнь. 

ТаtКой пос.тановкой работы т. Зекцер дос·тиг хорt:~шей ~работаНiНо
СТ!И, полной от·вете'I'веншо:сти и К!репкой трудовой д·Исциплины в ава
ей бригаде, и ~оздал возможность ·у делЯть _ максимум · времени 
неnосред.ственной !работе по )'!nравлению ходом доменной nечи. 

Нижеnриводимая 'I'аблица дает полное предста·в.,чение о рас
п.ределении ~в·ремени по 1ВИJДа1м работ: 

- -
~= 
о ' 

1 • . :Q 
:11!1 ::s:: ~ ~ ~ =- ~ = ~ :Е о о О• со Q) 

::= ~ >. :s са CD са са =· () ::Е 
~~ о- ~ о>. о о и 

\0 !=:( ..,. g. ~ . :II!I M и= и 

00.. о~ с.. 
2 ~ :II!I::S:: ~~С~:! 

>.со 11( ~ 
се >.::S >,U~ g. ~ ><~ >< :s ~ и = O..;Q с.;.;.)~ с.'- :iSu t~:~ :r >< 

~ = 
0.. с !'; 2:S:: ~ .Q t< ~ со :s 

~ 
~~ со ~; ::s:: 8 :::zs8 =о \Ом= са е:{ с::( 

о 
C• J ~ м -е- Cl') :с (j .... 

~ = ~ = са ... ~ ~ 
са о о 

~() .Qo .Q .Qe;:)( .Qc.= .Q : .Q~ c:l.=:; 
со 

~с: ~ ~tatt~ ""=о~ -.о ""= \0 ио = = CJ.. ... :: -ос о o::s::c.o ...., ~ Оссо оса ta "'Q. ~ :Е 
:3 ~= ~ Q. с. Q) с. ... о. = о. Q. со ::d :а Q) ~ Q) ~ 

v ... = ... = .... ф ~ .... ~ о f-lo>. '- o~ м:z: ::ro 
~ ==- ::::ro =- : ... :: =lil~ s= "' =IXI= O:Q) .... 

~ = Q) (j 

:s:: 0Q) о о о - ~->,0 ~-c tt~ 
с: с.. \0 

~ .Х::с ~s:::: :t:~ ~ \0 ::.::: u о. ~ t; ~,:2 t; = ~ 5 .g о t:: о ~ 

-
Время 59 11 32 6 \03 13, 60 5 39 8 9 480 
в мин. 

21,46 ! 27,91 
' . 

?:6 %~ 12,3 2,3 6,67 1,25 12,5 1,04 1 8,12 1,67 1,87 100 
1 

Как в~идно из .та,блицы, 4/ 5 все1го .времени у деляеrся то в. Зекце ~ 
ром у•пра~влеJJIИЮ ходом, \Печи и контролю уровня -за·грузки. Внима
тельное иэучение на.г.рузок, 1Нодх·одящих ·в горн, дает .возможно:сть 

праiВ.ильно посФроить дутьевой режим, а [l.равильiНая загрузка и 

нормальный )'iро.вень ее обеапе:чиваю~т ра!вномерное распределение 
газов по всему сечению п~чи, что tуiМеньшает вынос nыли и .рав\НО

ме-рно nод:готавливае-r опусiкающиеся !Материалы, обе.спечи.вая ров-
1ЫЙ ход !l1ечи. 

Одновременно с цра~вильным ведением режима nечи, тов. 3е·к
цер большое внимание уделяет контролю за работой фурм, нагре

вом шлака и ~дру,г.им nокавателям . 
• 

Та\ЮИМ являе'I'ся тов . Зекцер, ·вн.имательно следящ,ий за всеми 

изменениями .в ходе nечи, nредуп.реж~дающий этм изменения в их 

зачаточном состоянии и не позволяющий ·им дезорганизовать ра-

боту nечи . · 
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ривод·им покаэа,тели рабО'Гьl тов. Зекцеrра в conoc а~влении 
работой ~д~ругой бригады. 

1 о 
1 l.o v ra 

:r • :t: >. 
ra а:-& .а :с 

:ж: C':J ~ 
а. O.u C:t: ra u 

:r » .. о о t; t; .... :r 
Кто рабо· I..:E: :А :С о :s с: о v 

\О ........ vg :t: :s: ~ t: :с Прпмечание tает :х: ~о .... ra с :t: :t: :т :с~ 
QJ Cl)o: 

о; ... v>. м l:i 113 QJ 
Cl) 

с а: 
rara ., :r o:r >. ::f о Q) с 

.а 
:Е .а t;.a :С!;( \О,., :t:~ Q. :t: 

о >< Q. 

""' IQ ... tt:s: ratt :Att '"' :t: u t.. tt 
>о \\) ... !О а. 
t:t .... ~ !О>, ~3 CI.O cg @ о ra ra о 

t:t = и с :I: !- r: о. :I: >< 

'0 11 '8 0,931Пониж. 
Печь с:раба· 
ты вала туго, 

Работа 
2350 600 1,45 16,0 2,03 385,7 

Не· nоднимала 

сменщик:l ~ 1 ' 
ровно давление ) 1 

1 ' 1 

склонна к 

ПОАВИСЗНlfЮ 

1 Печь выnра-, 
вили, с раба-

Работа тов. 2400 650 1,40 15,0 54 0,77 2) 16 518,8 125,01 0,74 Нnрм. Ровно 
тывали хоро-

Зекцер wo, темnера-

туру и дутье 

,. nринимали 

хорошо · 

-
Печь wла не-

Работа 
2300 5UO 1,4 15,7 42 1,75 302,9 Ровно 

ровно, с боль-

сменщика 1,74 1,04 Сони ж. wим раэогре-

вом, срабаты-
вала туго 

1 Печь nриня -

та разогре-

Работа то в. 2330 530 1,4 16,5 48 1 ,() 2,1 1 356,1 85,81 !),935 По вы- той, срабатьt· 

Зекцер шеи. Ровно вала туго 

1 ход неровныli 

1 1 
к полсмене 

выnравлена 

1 

1 

Печь расст-

роили, дела 

Работа 1850 500 1 '18 15 2 48 1,08 1,96 387 93,4 0,93 По вы· Не- ли 3 осадки, 
сменщина 1 шен . ровно 

подвисала от 
• чрезмерного 

дутЬ И и тем· 

1 
пературы 

1 

1 Печь nрИняли 
' расстроенной 

Работа тов. 2300 500 
Зекцер 

1,3515.2 44 0,69 2,02 424 10?, 1 ·0,69 Н рм. Ровно 
на тихом хо~у 
С нер\)ВИЬIМ 

ходом. Работу 

1 

пе•1и выпра-

вили 

--
Во mcex трех приведеиных nримерах работа печи n.рииима

ла·сь с теми или иными ненормалыностями, .но сда,валась· -в 

n.oJиtoм лорядке. Все вопросы, связанные с режимом печи, т. Зек~ 
uep решает ·самостоятельно и о приня.тых мерах докладывает на 

чальпику с1мены. Такой метод в уопра1Влении ходом nечи дает 
большие .преи.мущесrrва в налаживанИJи нормальной работы, так как 
всякое промедление в приняТiии .срочных мер па.губно отражается 
на нормальной работе nечи. 

Техник по образовЗ!н.ию, ·Маст~р nep.вo·ro класса тов. Зекцер не 
остана~вливается на досrrиl'нутом, nовышает свой технический уро. 
зень , упорно ~ра1ботает на·д сох1ра1Нение·\·I ровности хо~да печи. 
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В смене он является не толыко мастером, но и nря
~ым помощ,ником началыника омены которому он оказывает 

своей са1:мостояте·льностью большую помощь в работе. Высокая 
культура :в ра1боте, показательная дисциплИ!на т.руда и системати
че~ака.я политико~воспитательная работа обеспечили высокое вы ~ 
полнение произ~водственното плана по выплавке чугуна. 

Гiлан 1939 года бы 1 выполне;н: на 104,3%. Производ1ительность 
1руда •в текущем 1940 г. идет выше пла(flового задания, а именно: 
а.прель--101,3% май-105,3%, июнь-101,1 %, :июль- 1 02,5% и т. д. 
Зара·боток тов. Зекцер в 1940 •году непрерывно ра тет и состав. 
ляет: аnрель - 865 руб., ~~ай - 1.242 р. , июнь - 1.413 руб. , июль 
1.892 руб. Этот рост зарплаты являет.ся ха1рак•тер•истикой рuста 
производс11ва. 

Коллектив рабо'Чих и мастеров 3-й доменной печи, в том 
ЧИiсле и то.в. Зекцер, включился во Всесоюзное соревновани ме
таллургов и неnрерывно улучшае1т с·вои показатели. 

Так, в июле коэфи.циент и пользования полезного об'ема до
менной . печи сос·тавил 0,93, •в а~вгу.сте-0,88 , а в сентябре тов. 
Зекцер ·вместе с остальными мастера,ми 3-й печи т т. Гончаровым 
и Осл1nным и горнОIВыми Карташ·евым, Алексеенко и Ковалевым 
И'.ZI!YT с коэф.ициент.ом ИJспользования пе.чи равным 0.78, догоняя 
коллектив самой передовой 2-й доменной печи. 

Колле:кт~ив 3-й печи ~вмеоте с доменщиками других печеи 
обеапечивают доменному цеху К·узнец.кого завода ведущее место 
в соревновании на 3ва.ние л)'iчшето доменного цеха СССР. 
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А . д. ·МАЛЫШЕВ З. А АКАНОВА 
Инженер-мсследов~тель--ООТ Сталевар 2 - го мартенов. цеха 

Ценить время 

13-я мартеновская печь, на которой рабо
тает сталевар-стахановец тов. Малышев, име
ет площадь п~а 73,8 квад. метра с садкой 
320 тн. Печь отапливается смесью коксоваль
ного и доменного газа с карбюрацией смолой . 
Работая на 300-тонной печи, тов . Малышев 
добился высоких показателей по выплавке 
стцли и выдвинулся в ряды лучших стале

на ров страны. 

. А. МАЛЫШЕВ 

План ·1939 года им вы.полнен на 110,5°/0 nри 
значительной экономии тоnлива. Наступивший 
1940 год проходит также под знаменем борьбы 
за . высокую производительность труда. Так 
за январь выполнение плана составляет: 

112,2 _% nри 6 % ЭКОНШ1ИИ ТОП.1ИВа 

за q;евраль вып. nлана составлчет 85 ~·(печь на ремонте) 

за М3рт 

" • • 125,3 % при 23% экономи!I топли в а 

за апрель • .. 121,4 %nри 22,7 ЭЖ<ономии тоrлива 

В эти месяцы тов. i\1алышев заработал : 

Январь . . . . . . 
Февраль .. . . . . 
Март ... . 
Аnрел ь .. . . . . 

1420 руб. 
6'-23 • 

1293 .. 
. 3352 " 

Что же положено в основу мет~а работы тов. Малышева: 
дающего хорошие резу ль таты выплавки стали? 

О·сно.вой метода работы являет~ся : 

а) чет:коая организация работ; 

б) nослойно-nоследователыный метод завалки ; 

.. в) быетрый и полный апуск шлака после заливК!и чу,гуна; 

г) форсированный теnловой режим . 

13 



.. «Не допускать nрос'1'оев по смене, П;редJ-видеть ход плавки, 
своевременно .ис,nрЗ!Влять ее, тщательно ~ледить за состоянием 

!rечи, умело и горячо ве·сти ~авrку,-вот основа в-сеrо»-заявляет 
тов. Малышев. 

ПОРЯДОК ВЕДЕНИЯ ПЛАВКИ, ПРИМЕНЯЕМЫЙ 
тов. МАЛЫШЕВЫМ 

1. Заправка печи 
Учитывая, qто заiправка nоражней печи, после выnу.ска ота

. 'iИ непроизволь'Но затр·а,чивает р·а~сход газа и удлиняет продолжи

тельность nла,вки, ·ТОВ. Малышев за:nрав.ку nечи производит во 
время хода nла,В!Ки . 

Запра:вка верхней чаот.и задней стенки и откосов производит
ся во 'Время конца плаtвЛеiНJИЯ и довод1ки rи нижней части-во вре
мя схода металла. 

Тактим образом, после .выпуска быс.тrро осм.а·тривается поди
на, сушится ·стальна,я летка и произ~водится завалка ШИХ'ТЫ. П.р;и
меняемый стахановс·кий метод запра,вк.и дает : а) луч·шую прива,ри 
ваемость вапра,вочных материалов, так как заправ•ка проиэ,водит

с.я при горячей печи; б) обеспечив·ает экономию газа, так как дли
тельность запра~вки пустой печи сокращает,ся; в) сокращает пе ... 
риод заправ·ки, так ·как печь заправляется «На ходу». 

Вся операция от конца IВЫIПУ'е:ка до на,чала завалки следую
тцей пла·вки проиэводи'Dся св течеН/Ие 10-15 минут. 

Особое внИ1ман1ие уделяетс_я состоянию nодины во в·ремя ос
мотра печи. 

Если же ·no nодине имеются незна чительны е за.стои шлака 
il" металла, ·nринимаю'Гся 1меры к не:м:едленному устранению их. 

В таюих случаях засrrой \ВЫкачwвает.ся при помощи сжатого 
воздуха, и ~на оч,ищенную от шлака поверхность пода забр.асы
вается несколь·ко лопат жженного доломт-а для при,варки . Следо4 

вательно, за'Валка ШИХ1'овых материалов произ·водится только 

на с'уХ'ую нормальную подmу, ·тем самым избегается болЬ'шой 
nростой «на ямах». 

Осмотр печи, оушка и цроброска стальной летки производит
ся при полном газе (коюсоБого 2,5 тыс . кбмjчас и доменного 6 ты
сяч кбм/час.), тем са,мым не допус,кается охлаждение nечи nеред .. 
за·валкои. 

Роль подручных .оталеваrров ,в период заправки после вы-
пуска металла сводится 1К уборке стального жалоба от пеЧ1и, 
оковчательному 'ооуску шлака с подины и С)11ШКе с:таJlьной детки. 

11 . Завалка 
Основное внимание тов. Малышевым во Вiремя за~валки уде

ляется тепловол-1у режиму и пра,вильвому распределению шихто-
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вых материалов по nодине. Правильно проведенный послойно

лоследовательный опособ за,валки шихты дает возможность уве

личить теплопог лотительную способность шихты и ра1вномерно 

прогреть ее как по длине та·к и по ШИ!рине nечи. 

При таком спо:собе за1валки шихты ванна способна nог лотить 

теnла 25-26 млн . кал/ча-с и ответить значительным сокращение~r 

л лительност.и uлаJВки. 

Завалка производится так: 

Нормальная подина покрывается тонюим слоем руды в коли- · 
честве 8--10 мульд. Газ довоД!ится до максимума (ко~совоrо 

5 000 кбм/ча.с , доме~нного 6-6~5 тыс. кбмjча·с) и затем nроизво-

. ится заJвалка из·вестняка и остальной части руды . 

Ма·кс'имальный расход ·Раза доводится только после завалки 

1! рвого слоя руды с таким расчетом. чтобЬJ не поджечь овод 

печи. Руда и 'известняк заваливают.ся по д~ве мульды на окно . 

вправо и влево~ в один проезд за·.валочной машины. 

Такая завалка тонким ло8М дает возмо:жность равномерно 

пр огреть~ но не опла,вить шихту. по всей плотпа· пи и г луб и не ван

ны. 

В период прог,рева шихты ·между завалкой изве.СТiНЯка и вто

рой частью руды в течение 10-- 12 1инут ~производится запра·вка 

nер·едней стеНI{'И печи. 

Крам того~ для равномерного прогрева заrналенных сыпучих 
~ • u ~ 

:\! а·Т: ,риалов примбняется перем8шивание их поражнеи му ль дои при 

nомощи завало!Ч:Ной ма,шины, после ч~rо произ·водится вторич~ 

ный прогрев ши~хты в течение 6-8 мину~т. 

На проrретую поверхность руды дается металлическая лuмь. 

Большая часть лом~и даетс'я в более нагретую облас·ть печи 2-3 
- 4 окно. 

На за~валку с Промежуточным проnре.вом шихты расходуется 
времени от 1 часа 30 до 1 часа 50 минут . 

Для обеспеч:ения зЗJвалки по графику тов. Малышеtв 11ребуе.т 

своетре:меннои подачи ших·ты к печа·м, с установкой мулnд· в та 

ком порядке, в каком nроиэвод'ится за,валка шихты в печь. 

Порядковая' 'Погрузка шихты 1В скрапном дворе дает ма,шини~ 
сту возможность союратить холостые д.вижения завалочной 1 аши

ны, те:\1 самы :\tr ус·коряя зава., ку. 

Уч·итывая, что засос холодJного 'воздуха значительно поНJИжа

ет те . п ратур·у пламени .печи, :rемпера·'1'1УРУ на~гре~ва газа и воздуха . 

тов. Малыше1в ·лребует от .ремон'f!ных каменщиков тщательiНой об-., 
\l!а:зки .всех ча·стеи печи. 

Роль ладручных с·та·левара в период завалки сводит· .я к г-

крытию стальной летки в течение 20 минут, чис·тке рыльника и 

фартv ка~ а· также заг~вке запра~вочных ,м.атериалов для полмазки 

толбиков . 
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flporpeв шихты и слив чугуна 

При достаточ,ном прогреве шихты во время завалки и nра

вильно проведеином методе за~валки ш·ихты период прогреза с~во" 

дится к тому ,времени, которое /Необходимо для заправки передней 

стенки и на,водке ЛО).К:Ных пороrов. 

Затрата времени у тов . Малышева на заправку nорогов и nе

редней стенки сост(llвляет около 50 м·инут. Для ускорения запра.в

:К·И с.толбиков и О1'Косов nрименяется о~дновре~1енная за!Jl.ра:вка ll.ЗY· 

:\fЯ ложками. 

Тепловая нагрузКа .в этот перио~ держится максимальной. как 
н в период завалки, то-есть 24-26 мил. кал/час. 

Во время заJIJИ1В·ки жидкого чугуна произ-водится снижение 

подЗJчи коксового га·за до 3- 3.5 т. кбм/ча.с и доменного до 6-6,5 
тысmч IКб·м/час. 

Плавление 

Мини~tальной продол~ительности периода плавления тов. 

Л1алышев добивае-nся П1режде всего, форсированием теплового pe
:tKtИMa во ·вре.мя заJВалки и прогрева, послойным методом завалки и 

полным с.пуском шла,ка после заливки чугуна . 

При достаточно nрогретой шихте спуск шлака производится 

после з·алив~ки 2-,го. ков.ша в течение 50- 55 минут .. 
В начале пла;вления гав держится маК!сИJма!Л:ыно и по мере пла,в .. 

ления шихты !Коксовый газ с·нижает~ся до 3.000 кбм/час. 

Подача смолы регулируется с расчетом иабежания образова

ния пены. Светящееся 'пла·мя, карбюри.раванное смолой, не tДопус.ка ~ 

~т образования пены. Таким образом~ период пла·влеgия длится 

4- 5 ЧаtСОВ. 
За час iДО полного .расплавления берет,ся ,проба .на углерод и 

::\-rарганец. По их количесmу судят о ходе плавления (горячо или 

холодно) и наводiИrrся шлак нужной консист.енции. 

Р.абота подру:ч,ных СtВод:ится rк ооуоку шла-ка. ЧiИОТКе шла•ково .. 
го жалоба, уборке рабочей площадюи, заготовке за,пра!Вочного ма-.. 
терпала и раскислителеи. 

Очередность операций nроиз·вод.ится в порядке ведения про 

десса. 

Доводка 

Ооновное внимание во .время доводки то в . Малышев у деля е т 

nолировке ,и раскислению металла. 

П~ра•вильно праведеНJная дOIВO\ZLKa дает. га'Рант.ию от получения 

брака как 'по неме·та.лличеоким l&ключениям, так и по гавовым. 
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Количество руды ·В'Водится с расчетом ;выгорания «С» с боль .. 
шей скоростью в нач.але плавки и уменьшением к концу. 

Средняя скор.ость выгорания «С» qa пла1вку со·ставляет 0,~ %, в 
час. 

Перед полировкой уделяется большое внимание темn~ратуре 
металла. Дача руды производится только в xopoui3· !I!рогретую 

·ва~нну. 

Для под:держания ванны 1В состоянии кипа руда дается П0р· 
ция·ми по 5-7 тонн. что дает лу·чшее всплыв~JНие неметаллическнх 
включений и .выделение газов. 

' 
Параллельна с рудой в nечь вводится некоторое количесmо 

известi-'.. для избежания восстановления фосфора из шл.ака в ме~ 
талл. При значительном % фосфора в момент распла~вления nеред 
лачей руды вводиrrея большое rrоличество извести и боксита', по. 
вышая те·м са·мым основность шлака.. 

Во время дачи руды выключается вентилятор, снижается nо'
дача коксового газа и совертnенно .выключается смола. 

После дачи руды пост·У111Ление коксового газа опять увелнчи~ 
вают до 3.5-4 ·тыс. кбм/чаlс и в:ключается вентилятор . .. 

К концу довод~m ра,сход 'кокс·ового газа доводят до 2.5 ты
сячи кбм/ча.с и доменного до 7 ты с. кбм/час , · избегая при этом 
neperperвa мета·лла . 

Большое ·вниман·ие уделяе.тся чистоrе рас'Юислителей, идущих в 
плавку. 

Роль подруч·ных в период доводки овод.ится к оконча·тель1fОЙ 
nроверке -и затотовке раскислителей~ подм~зке столбиков~ чист.ке 
кессонов. запра,вке за:лней стенки во время чистого к:ипа rИ~ нако- ' 
нец~ разделке стальной летки с ра.счетом nравильного раlопределе
ниS!. металла по ра·зд1В0енному жолобу. 

Трудовые затраты ·на ПЛаiВКУ бритадой тов. м.алышева О'J1'ЗЖе
ны в прялагаемом графике. 

Та·к-им образом, благодаря четкой слаженной: работе' бригады, 
форсированному тепловому режмму. правильно проведенной завал
ке. плRвки весом ·в 320 тонн тов. Малыше!В готовит за 11-11 час . 
30 минут. Дастиг.rrутая прdдолжительность пл.аiВОК, а следователь .. 
но и nроиз·водительнос:ть труда. не является предельной для 300- · 
тонной мартеновской nечи, и т. Малышев добивается ее сокращения. 

Работа окоростников-сталева.ров Т'Т . Мин~ина, Рябова и С-неж
кова показала ·наличие огромных .резервов nро.изводительнос:m марте

ноооких печей. Более четкая организация работ вс й пе·чной 
бригады, г лубоко е И:зучение nроцес.са nриг<>товления стали да'дут. 
возможнос.ть тов. Малышеву идти дальше по снижению продолжи-
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тельности nлавок. Х01рошая .работа за весь 1939 го·д ·И выполнение 
условий соревнования 1С·талеваров им. Третьей СталИJНс·кой Пяти· 
летки nоставили т. Малыш~ва в ряды• передовиков черной метал
лургии. Он награжден значком отличника и заслуженно носит З~ва
ние лучшего сталевара Нарко.I\f)чермета. 
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И Я. ВАС~iЛЬЕВ 
Сталевар мартен. цеха Na 1 • 

Инж. БОРОДУЛИН 
Нач. см. мартен. цеха N!2 1 

За скоростные плавки 

Историческое постановление ЦК ВКП(б) 
и СНК СССР о работе черной металлургии 
и об'явленное затем Всесоюзное соцсоревно
вание всех металлургических заводов нашей 
могучей родины нашли живейший отклик 
среди сталеваров Кузнецкого завода . Широ~о 
развернувшееся движен11е скоростников-ста

леваров второго мартеновского цеха тт. Ря
бова, Ряскина, Минкина, Снежкова и других, 
их высокие с'емы стали заставили призаду
маться и сталеваров 1-го мартеновского цеха . 

Перенимая их опыт, лучший сталевар
скоростник т. Васильев, награжденный nра-

И. я. ВАСИЛЬЕВ 1 виrельством орденом Трудового Красного 
Знамени и Наркоматом значком "Отличниkа Наркомтяжпрома", 
включился со своим коллективом в замечательное движение 

скоростников, и .резу ль таты с казались "налицо". 
Та1к, 1 3-ro и 14-ro с~нтября им были сварены ДIВ·е скоростные 

Гiлавки за 8-20 и 8 ч . 13 м. весо!М 250 тонн каждая. 
Эт.и усnехи не пришли случайно к ним готавились, нахqдили 

новые 'Приемы ра·боты .в рргаlнизацисmtНОtМ и техническом .отноrпе
ниях . 

ПрGводя борьбу за скоростную плаJВ:ку, тов. Ва1си.льев уменьшал 
продолжительность их с каждой плавкой, инструкт,и овал и подго-

. v 
то·влял кюллектив ~печи к до·ст.и.жению высоких показателеи. 

Сра~внивая достижения разлиЧJНых сталева.ров, ел дует от-метить: 
что nоказатель . выnла!ВКИ тали тов. Васильева является nе·рвы 
во ,р,сесоюз-ном ;\fасштабе, с 'выдаtiей 31 rонны в 'iac.: в то .. ~ремя, 
I<or да другие иэвеетrные оталевары достиг а ли не более 28 тонн ·В ч~. 

М~од ведения т. ВаJСИJiьооым 2-х скороеwых nлавок .весьма 
поучiИтелен nоэтому и бущет раз.обрСl!н ниже нес!Колько nодробнее, 
-как образец блестящего nрове1дения в жизнь ~акоплен~ого Q11ЬJта . 
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Для пр:ове~Цооия скорост-ных .nлавок необходимы следующие ус ... 
ловия: · • 

1. Полная исnравность агрегата. 
2. Беооеребо:й!ное обоопечение печи всеми материалами во вре

.мени. 

3. Наличие людей, :овлащевших техникой ота'леваренИ!Я . 
П·ервому условию отвечала маtртеновокая печь N2 1, недавно 

u 

вышедша1я из ~среднего ремонта в нормальном «разгоне» своеи 

кампании (дала 28 пла!Вок). При чем, настоящая каtМ/ПаtНи.я пла!Вок 
ищет при работе печи с диффузорными кеасонами, позволяющими 
на·г.реваrгь эна.чительно лучiше тЗJзовые наса~дки. 

Втором'у )'lсловию отвечала а.рганизадия работ в смене - т·ща
телыная и своевременная •под1готовка к пла!ВКе шихты, полировоч-

u 

ных материалов, ковшеи и сосrга~вов. 

Третьему условию отвеча·л коллекmв печи во гла•ве со стале
варом орденоносцем т. Васильевым, 1 -м подр)liчным Дьяковым и 2..~м 
riодJру·чным Оуворовым. 

Работа проходила по ранее на,меч~ому графику. Своеобраз . 
ная «приме.рка» к этим окоросТtным плавкам была сдела;на раньше, 
в ,результате чего продолжительность плавки с 13-00 час. была 
онижена д·о 9-20, ПО!СIJiещователЬIНо •I11РОХОIДЯ этаJIIы ·в 1'2-11- 10 ча 
сов , и укрепилась на 10-9 ч. 20 .м. Скоростные лла.вки по их nери~ 
о'Да·м т. Ва·силь·ев проводил след'Ующим образом: 

Подготовка к работе 
Сталевар Васильев, п'рИ!Ходя на сменtу, тщательно ос'Ма·трИ!Ва'Л 

nечь и на пятИIМинутке перед началам работы докладывал своему 
коллекти1ву замечания о сос.тоянии nечи. Беря обязательст.во сва
рить окоросТIНУIО ПЛЗ!ВIКiУ , он ·призывал коллектив рабочих к 
дружной и согласованной работе. Здесь же ра.збирались все~В оз
можчые затруднения, могущие вызвать задерж,ку nлавки, при че·м 

со стороны нач. омены и 1ма~стера да;вались кgнкреmые у.казания по 

ус-юра·нен'Ию указанных эа1'рудне~1ий . 
Заручившись .nоддержкой осей брИtГаlды , . тов. Васильев смело 

бралс:я варwгь скорос·ruую •плЗ/Вку. 
Коллек·тИJв, зная об обязательс'Гве т. Ва!сильева , 'всеми усилиями 

tО3даiВал ему воз.м , ·~ность ооущео'ГВ(ИТЬ в.зя'Тое обязательство. 
Одним из важliсйших услооий СJКоростной nлавхи является 

сохра:нение теnла на•с·адок к концу выпуска nредыдущей nла,вки. 
И дейсmителыно, .восьмичасовые плавки .N2N2 401 и 404 тов. Ba-

u 
сильев 'варил на ·nечи, И1 l{еющеи rreмnepa'f!Yipy наса~док ·В начаJiе пла·в-

ки ооряд~а 1200°. 

З ап равка печи 
Ка.к только быЛIИ да,ны расКИJСлители в nечь перед' выnуском 

п .. ТJа.вки" сталевар Васильев, оомотрев печь, на:чннал немедлеmю зап .. 
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}Jаsлять углы и откосы .и при оходе металла из [lечи - за·днюю 
ст. е.нтк у. 

Осмотрев nодину после вынуока и убед:и·вшись .в ее иоnравно. 
сти, ,nриоту.пцли 'к зак,рытию сталыного оТtВерсrгия. 

При чем, В!Се эти оnерации Иiочислялись буквально МИ!нутами. 

Нижоориведенная ' таблица показЫrвает ведение пла:вок 
N~.N2 }.40 1 и 1-404 по затрате !Вре!Мени на операции. 

> nерации Общая 

Дата 
.N!:!M npoдo.IJ· 

П.13В')К 
3ап- ЗаnаЛI .. а I Iporp. Плавл. Доводка житель-
равка нос.ь 

-

13/IX-40 1-401 0-20 1-25 0-50 3-10 2-35 8-20 

14/IX-40 1-404 0-20 1-40 0-45 3-50 1-37 11 8- 12 

Завалка 

Шихта соетавtJiялась с расч~том ведения рельсовых пла!Вок и 
была ~следl)'ющего cocrrama: 

-
м .. ~ Руда Извест- Ломь Ломь 

Жид к. 
Bcero 

XOJJOДH. металл о-
желез н. няк же.1езн. 

чугуна 
чугун 

ШИХТЬI II,13B :Ж 1UHH тонн тони тонн 
TOhH rонн 

1-401 30 14 80 10 160 250 

1·404 36 ' 14 75 'А 
"""-

20 155 250 

ЗаJВалка шихты tПJРОИ'з,водила:сь послойным ·методом. По(!{!ИНа по
крывалась тонкиtм слоем руды, затем давались извес.тня~к и осталь

ная часrь руды. Пр.и ~чем_, руJДа и иэвес.ФНЯIК давались по од·ной 
мульде на оюно в ОДJИН проез-д заiВалочной машины. Такая за~ваJIIка 
тонким слоем дает IВ,озможность равномерно прогреть всю шихту, 

что очень !Важно для nроцес.са пла\ВЛеiН!ИЯ. 

После за;валки известняка и руды nроиз·водился небольшой 
прогрев, 'во ;время которого от печи убирали nорожн.як и IПОда.вали 
ломь. Перед загрузкой ломи заiВаленная сыпучая ш.ихта перемеши-

" u v u 
валась зшвалочнои машинон nоражнеи ~льдои с целью лучшего 

проnрева за!ВаVIенного материала по г луб ин е в~нны. 

Железная 'и Ч)11Гунная ломь давалась no НООКОJIЫ{О мульд в 
одно окtНо, nри чем, с. ~меньшИJм количесrrвом в крайние крышки, с 
таким раочетом, чтобы не менять нщравления пламени. 

G~орос.ть заваJ11ЮИ 1В Jiервой плав:ке была 1 ,5 mf.мнн и во вто
рой ( 404) 1, 45 ~тн/мин. 
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11 р о r ре D# 
За!ПрЗJв•ку nеред;ней стеНJКи на\ЧИНали с nервого окна, в то вре

мя, как в 5-е оrоно проиоход.ила за!Валка ломи. OnpaiВлerнiiOe окно 
оразу же подсыпалось доломитом, этим самым экономились время 

и тепло на пла,:вку. Заправка передней стенки и на·водка ложных 
по,ро.гов были произ;веtдены за 15 .м.ину<Т, тогда как на др гих п~чах 
эти же операции продолжаются не- менее 45 мину;r, 

Весь период завалки и прогре:ва проис-ходил при максимальном 
тепло~ом реж,ИJме. Расход 1теrrла. ,составлял 23 - 24 'млн/кал/ча·с. 

Плавление 

После ·того, ~ак . ломь oтaVIa оплавляться, ,на.ЧШiалоя слив чу,гу
на в печь, а вместе .с этим настуnал ответс11венный период плав
ки - nлавление. 

1 
Все цредЫ!д!)'щие о:пераu:ии могут быть т.нп;ичны для всех ста-

~Iев.аров; для ,с'Талеtвара !Ведение :их не nредс.тавлtЯет больших трi)Тд 
ноат:ей, но период !ПЛавления Я!Вляе.тся са!Мой трудной операцией, 
где 'ИСЮУ,СС'DВО СТалевара ДОЛЖIНО ПрОЯ!ВИТЬ.СЯ 1В IПО'ЛНОЙ мере. 

Сталевар Ва~сильев nериодtу плаiВленмя npидaerr исключительное 
з·начение и провощит его з совершеНIСтве . 

И·звест.но, чrro tв печах большогю тоннажа, работающих с 
большим количес1lвом жищiКоrо Ч!у.flуна, в 'Период плавления проис
ходит з.на•чи1'елъное пенообразо.вание, что является больш-им тормо
зом для быстрого расшла,вления шихты. 

Пена, nоюрывая толсrrым слоем .металл, не дает возмож•ность 
усваивать тепло ва!fне, все тепло отражается на свод, вследст .. 
вие че.го на-с'Гуnает опааность nоджога с·вода. Большинст.во стале
в~ро.в, боясь поджога ~свода, вын;уждены сокращать газ, затя.гивая 
тем са~мым процесс лла•вления. Тов. Васильев равре·шил вопрос 
борьбы с 1пеной, а 1вместе ·с эти!М и вопр~с о .с.к·оростной nлавке. 
Решая данJНый ;вопрос, он сознательно пошел на ~несколько зат·яну
тый период ·спус.ка ~шлака (шлак ·оnускали около 2 часов), но в то 
же Вtре'Мя .не допустил образования пены . 

Сделано Э1lО было сле;дJУЮЩtИМ об.разом: . 
с начала сЛИJва ЧJ)'1ГI)',на т. Васильев все время держал nеремен

ный .тепловой реж'Им, :Не !Нарушая динамичеакой .рабо,ты 1печи, по
степенно с'нижая ~коксовый газ, за очет чего увеличивал nо
С11)1iПление доменного ~rа~за, с таким раrочеrом, чтобы екорость 

истечения газа ив кес.сона оставалась nостоянной. За:меняя коксо-
u . u 

выи газ доменным, у1величнвал-сrя напор ~газовои ет.руи, этИJМ самым 

не доnускалось всnенивСlJние шлака, с одной стороны, и поджоr 
свода---е д'ругой. В ареднем рцсход теJПла за nериод плавления со .. 
стаrвлял 16 'млнiкал/час. 
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д о в о~ д ti а 
llep.иo~ доВОДIЮИ является ответmJВенным периодQМ для каче-tт

ва выnУJскаемого металла, и, К!роме :rого, ва счет у~мелого форсиро
вания этrоrо nериода можно значительно соК!раТIИть продолжитель
но:с•.ть пла1J31к,и, а эт.о зна·чит повысить цроизво~иrrельность пеЧJИ. 

Эти две задачи - ·вопрос каче.ст.ва и количеот!В·а, в Сiвоих ско
росmых rПЛа,вках т. Васильев разрешил .ВПОЛ!Не удовлwворительно. 

Руда вводtИлась с рас•чет:ом ломержания .ванны в состоянии 

nостоянного КИ!nа . 

Скорос'I'и вы·горая!Ия углерода и no этим пла·вкам rоворят о 
форС t1 рованном ведении доводки, что видно из ·следующей та б лиnы: 

Плавка М 

1-401 
1-404 

В рудный 
п~vиод 

0,575% 
0,5u5 .% 

В nериод 
ки па 

0,255 % 
U,24.)% 

Продолжит. 
пер. доводки 

2- 20 
1-15 

На странице 23 nриведен график выгорания уг.ТJ:е,рода и маР,м 
ганца по плавке .N2 404. 

Форс.ирова.нная д овод,ка пр.и горячо адущей печи дает ·вполне 
удовлет!Ворительного качесТ!Ва металл, чта по~т~верждается плаiВ

ка,ми, л.роведffilными скорос'Dным методо.м сталеваром .тов. Василье
вым. 

Скорос'DНые плавки т. Ва.оольева дали металл J~ЦО!Влеrеорите.Ль
ного качесrr.ва. 

J'\ilt плавок 
Выход рель~ первого сорта Ofo ею -------' - ---
1-й ковш l 2-й ковш 

1-401 89,0 1 92,0 
1-404 85,2 85,2 

Ра.оход тепла за ,эт·от перио:д с.о:с"ГаtВНЛ 15 rмлн/кал/rчас. Ды
мовой шибер был опущен ниже с расчетом сохра~нения теnла 
насадок для следующей .пла~вки. 

Для за,крепления, как оиотемы, окороо'l'ных · плавок на, ·всех 
печах и плавках т. Васильев очитает необХ:одимым: 

1) У величиiь мощ(нюоть !Вентиляторов, так как существующая 
явно н~остаточна. 

2) Обеспечиваrrь печ.и с.т.роrо по гра·фику всеми материалами, 
ковшами и оос·тава·ми. 

3) Вынуокать nлавки с'Dрого по графику, так как совпадешiе 
nоследних ведет к значительным nростоям печей. 

Скорос.т.ные плаВ~К~и тов. Ваоильева заслу~ивают :вни!Мания все
го коллектива сталеплавильщИ!Ков. Выпла,вка стали 31 m/час по
казывает г,ромадный резерв производительности мартеновских ne· 
чей. - За скоростные плавки! - Та~~ов должен быть лозунг всех 
сталеnда~вильщ,ИtКов . 
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е.д.ДЕМИдое __ ~------~ 
Ст. вальцовщИк р.•бапочн. цеха 

В. li. МУРОМЦЕЬА 
Инж. исследователь ООТ 

Сократи~ь время - перевалок_валков 

1. Краткая техническая характеристика цеха 

Рельс-абалочный цех 1оочетает в себе СЗ!Мое современное в вы
сокопроизвоJДительное обо:рудоваtние, которое состоит ·ИЗ: 

1. СобсФВенно-~тана, раоположенноrо в 111р.и линии, а именно: 
а) лин:ии «900», предстаrвляющей собой дуоревероИIВНWЙ crraн 

«900»; 1 
- -

б) JIJmИJИ «800», состоящей из д'ВtУХ клетей rrpиo с валками 
800 м.м; . 

в) ЛИIIШiИ «750», состоящей из одной дуоклеm с ва.тш<аtМи 750 мм; 
2. Нагревательных печей Симепса в ·количестве трех u1ryк, 

работающих на. доменном rа:Зе. 
Печной nролет оборудован дву~мя ша.рж~ирными кранами, слу

жащими для посадки и выдачи блюмсов, и одним трансферкарам 
для. ТiранспортИ!Ровки блюмсов. 

3. Уборочных с:редс"'lВ цеха, состоящих из: 1 

а) салазковых пил, в количест.ве Т!рех ш~, nриводимых в дви-

жение элек1iромоторами ; . 
б) отациооарных холод.ильН\ИIКов, обору1дова.нных шлеrшера;ми; 

в) рельсооТIДелочной мастерской, оборудованной_ роликоnра
вильныШI ~ма·шина-ми, сверлильно-фрезерными станка :·.IИ и штем .. 
пелъны.мк nреоса~ми. 

11. Прокатываемый сортамент рельсабалочного цеха 
1. Загот<mк·а к~вадратна~я и ~руrлая. 
2. Рельсы железнодорожiНые 1-а, II·a. 
3. Рельсы «Вильяме». 
4. БаJIК;и д1вутавровые до N2 60. 
5. Швеллера. 
6. Полоса для траrкторных ба·IШII!КОВ. 
7. Сталь уrJЮВая до ! 23. 
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'Метод рабоrы тов. Демидова , 
r ОIВ. Демидов пос,..УП!Ил в рельсабалочный цех Ку31Нецкого ме

талл)llрr.ичес•КОГО завода в ка чесmе чернорабочего в 1936 году и 
в течение короткого срока осваивает .в совершенстве рабочие ме
ста у стана, nроявляя пр.и этом большое старание и настойчивость. 
С 1 февраля 1940 года он работает в качесrnе старшего вальцов
щика стана «800». 

Комсомольско-молодежная бригада я•вляется лучш~й в цехе, и 
в ее успехах З:на.чительную ро11ь играет тов . Де·мидов, .ка•к ста:Р,ШИЙ 
ваЛЬЦОВЩИlК. . 

Борясь за выполнение tИ перевыполнение пJ:rана, за · каЧество 
проката, _ к~сомольско-.м;qлодежн<iя брИ!Гс;tда в _июле 1940 года аы
нолнила плаiН на 109,3 проц., , при эт-ом заработок то в . Демидова 
составил 1.812 р. 

ЗнаЯ, что у.спех работы сменЬI в значительной с-тепени за~ви
сит от состояния .механизмов стана, тов. д·емидов, прих~)ДЯ ·на ра
боту, : в пер~вую оч;е.редь оmравляется у старшего 'вальцовщика D!pt' 
дыд.ущей .с-мены о состоянии оборудования, была ли пере~алка вал
ков и .сколько металла прока:тано на уста1НО1Вленном комnлекте. 

·наиболее часто приходится ~менять валки 2 клети при nрокатке 
рельсов ,и ш:Велл~ра N2 20, IТаiК кЗJк быстро выра.батываюТ!ся валки 
в 9, а затем 8 и 7 калибрах. .На пятиминутке он информируе1' 
·бригаду о предс·тоящей пере:валке, для того1 чтобы проводч,ики 
~1orJiи подобрать соответствующие устанавлива~\1ому комнлскту 
валков nроводКrи. 

Перевал~а .ващо_в увязывае~ся IC .вынужденными ОСtГановка'Ми 
ц~~а, . как ~например, nри nростаях из-за отсутсmия · металла. Орrа
низац:Ии .работ ~оо пере-ва.лхам то.в. Дем,идов у~еляе~. о~обеннQ бG>ль
шое вниман:ие, ~атремяс~ npo~вecm tИХ в· более короткий арок, не-
жели это предусматривается графиком. .. 

С:вое·в~менная подготовка и пра,вильная расс'Гановка рабочих 
дает воз.можность производить перевалку валков 2 клети стана 
«800» за 30- 35 .минут вместо 45 минут, nре,щус·матриваемых -графи~ 
ком. Ссrа:рший .вальцовщик стана «800» несет полную ответсТiве.н 
ность за . сроки и качес'Dво :ра,бqт по перевал:кам, в которых участ-
вует весь коллект-ив стана, ·состоящий из 12 человек. · 

Перевалку валков 2 ~клети 1С·Та1на «800» тов. Демядов организу
ет следующим оQ.разом : . 

Jlocлe остаildвки стана на пе.рооал:ку ма,шинисты п~сrов уп
ра•влени;я приотупают к ~выбивке кл.иньев верхней части станины. 
По окончании укава,нной операции, МЗJШ.ин.исты nос·тов црои.3водят 
зацепку ·верхней части 'ста,нины, аiри 1помощи т.росоо, к :крюку 
1 00 тн. крана. . -- ~ 

Од:нОВiременно, .ка.нтовщик и концевой раз'единяю.т .все .. муф
ты, а слеса.ри снимают шлЗJнrи. rво'дяного охлаждения. Прq.верив 
выполненную рабоТ!у, тов . Демидов дает ~Коi:,fанДу еци.матъ sepx-
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шою ч·асть -~танины вместе с в · рХrни,м ва.11-ком. бшаst nродЬлЖй· 
тельность укаванных операций !Колеблется в !Пределах 6-7 MRНJYT. 

После с'е:М:ки верхней части станиiНы ,валр.цовщики стана «800» 
при помощи 20 11н. кра·на вынимают «сапоги» и бру1сья ~передней и 
задней с·то;рон клети . 

}\аНТ'ОiВЩИКIИ, ПОДГОТОВИ!В Т!{)ОСЬI, nр.и ПОМОЩИ 20 'ГН. крана ВЫ
НИМаЮТ сре'дний 1вал вместе с ,верх·ними под~ушка.ми, по окончании 
чеrо вальцовщикУ вынимают нижние подушки среднего ~в·ала цри 

помощ:и 100 тн. крана. Дальнейшие операции по разборке заключа
ются ·в ·выем.ке нижних брусьев, что ооуще-с1'1вляется п.роводJчиками 
при по1мощи 20 тн. кра,на, и уже после этого выбрасывается ниж
ний в·алИ!К 100 -т-н. краном. Продолжите~ьность nеречисленных оnе-
р,аций около 8 м~инут. . · 

По оконча:нии разборки клети тов. Демидов проверяет с.теn~ь 
изношеннос-ти текс-толитовых под·шиПJНИков и даеr указание на за 

мену последних в случае большого ·изн~...-"2а. Сборка клети 
осущес·Т!вляется в следующем поряд!ке : кантовщики прн п~•мо

щи 100 т-н . К~рана ставят на ·место нижний валок, п ~> CJJe чего 
вальцовщики-цроводчики устанавливают нижний бр)'iс зад1ней сто
роны клети с помощью 20 тн. ·крана :И нижний брус передней с.то
р01Ны nри пQмощи 100 тн. крана. 

Од!НО!В!ремен:но с установкой tИ !Креплением нижн~их бру.сье.в, 
вальцовщиК:и ·в колИ!чеоове 2 человек (один с передней стороны 
ста,на и .второй со ,ста~на «900») производят подготовительные работы 
и устЗJНовку нижних подушек среднего 1BaJiiКa, с помощью 100 тн. 
крана, а каiН<Товщики и конце-вой соединяют нижние валки, то-есть 
на1деваю.т муфrу. Далее црои3водится устаноВtка среднего валка 
вме-сте с верхними подушк·ами, что mроизводится nосредс·твом ' 
20 rrн. кра1на д1вумя 1вальцовщиками (один со .стана «900» и другой 
с задней стороны ста1на «800>> ). 

После уст-аrновки ареднего валка проводчик, 111ри помощи 
100 т н . крана !ПроиЕодит ус·тановку и крепление верхнего бруса 
передней стороны и при участии 20 тн. ~крана-верхнего бруса зад
ней стороны клетм. Заключ,ител:ыной операцией по сборке среднего 
валка является установка «сапог», что ·и прои3Во:дится 20 'DН. к-ра
ном, вальцовщиком стана «900» и маниnу ляторщиком. Общая nро
должительносrrь опе:раций сборки нижнего и среднего валков, с 

. установкой бруtсьев около 1 О минут. 
:Последняя часть операции по перевалке .валков-уотановка 11а 

место верхней часm~ стаlШЫiы ~вместе с заранее подготовленным 
верхним валком, осущесТ1Вляется с помощью 100 тн. крана, при
чем, в э.то.м участвует ~вся становая б.рига;да nод руководс11вом 
ста-ршего вальцовщика. 

С момента . окоН!ча;ния уста,ноВIКи -верхней части станины ма
ш~инис.ты -постов забивают клинья, заюрепляюТiся ш·пильки и n'роиз 
.юДrится затяжка головных (нажимных) аинт.~в . 

~~ 



заключение слесарИ ус.тана\вJtивают шланги, вальцовщиками 
nроизводится у!Становка линеек, проводок и одеваюrrся муфты. Тов. 
Демидов, проверив .качес"11Во работ, дает кома:нд1у маш~инисту о за
~уске мотQРа, окончательно rюроверяет цросветы и даеr:г коман~у о 

nодаче ·воды на шейки и бочк!И ·В·ашrов. 
·Продотrоительность оnераций уста'НОВКtИ · вер:юнего ваJШКа и 

С'борки всей а.рмат}'lры IП!ри данной орга,низацИIИ не nревышает 1 О 
wнут. ТаJКiИ!м образом, общая затрата времени на прои.зводсmво пе
ревалки 2 клети :стана «800» ~ыражается в nред ела.х 35 минут. У спех 
эффективной ~работы кроется ·в том, что каждый член бригады то.ч .. 
но зна~ свои функции, .порядок и последова:тельность работ в 
строrой увязке во времени. 

Свой богатый опыrr и методик'у работы тов. Демидов передает 
друmм товарищам, веД~я стахановс·кую школу . 
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М. К. МИЛИХИНА 

Фрезеровщица вальцетокарной 
мастерской р. -балочного цеха 

В. Н. МУРОМЦЕВА 
~И~н-ж_е_н_е_р ___ и_сспедователь 
Отдела органиа. труда 

Использовать все резервы 

1. Краткое описание вальцетокарной мастерской 
рельсобалочноrо цеха 

Вальцетокарная мастерокая рельс-обалочного цеха' обс.лу.ж~ива
ет ·все rnpoкa·mыe цеХiи КузнеЦ(кого меJГа.ллургичеокого завода, а 

та-кже и Гурьевокого металлургического ЗЗ~вода. 
Ста'НоЧIНое оборудование ~валъцетокарной мастерекоИ обла~дает 

высокмми вксnлоатационными ка чес'Dва,мн и 'I'ребует для своего 
обслуживания ~высоко:юва:ли.фи;ц~ированного 1пероонала, хорошо эна .. 
комого с ·конструк11ив-ными особенностями станков. · 

Для целей nеревалок ~ваJШ<ов, ~х тра,нооо~овюи, а та·кже для 
уборки от:ружки, м·астерокая обслужИiвается д~вумя электромоота ... 
выми крана~ми . 

11. Особенности стахановского метода работы 
тов. Милихиной 

Тов. МiИлиХJина.работает в вальцетокарной мастерской в ка
чест.ве фрезеровщ:~Fка с 1936 ода. За этот nериод она прекрасно 

освоила с·вою профессию и дос·шtг ла высоких nока·зателей по про

изводительности Тlруда. 

Работая nо-ста.хановоки, тов. МиJШХtина мв месяца в месяц nе
ревыполняет ~пла~новое задание при хорошем качестве работы, что 
является следствием г лубокого nонимани.я роли стахановской nро

изводителъности и чуВС1'1Ва ответственнос'Dи за nорученвое дело. 

Тов. Милихина ра·ботает ·на оnециальном фрезерном отанке, 
nроизводящем фрезеровку трефов в·алков rИ .шпинделей. Станок 
имеет следующую техническую характеристику: 

П1ривод-индив-идуальный rмот,ор мощностью 14,5 кил.оватта nри 

950 об/М!Ин. СтЗJНок оборудован коробкой скоростей, дающей воз
можность иметь на шпинделе четыре tOКopoc'm вращения - 9,8, 
1 5,6, 24,7 м 39,5 об/мин. . 

Помимо ·коробки скоростей, станок обо.рудов.а:н коробкой по
дач, при ·помощи которой ·можно .иметь следl)'ющие nода·'ЧИ за оде 

оборот шпИJнделя: 0,28, 0,41, 0,59, 0,89, 1,32 и 1,9 мм. 
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. :· . Рабо'-rиИ д~нь TQIВ. м~илих,ина организует та·~ИМ образом, чтобы 
макс~имально: · избежать неnроиэводительных потерь рабочего вре

· \fени и получить ·от станка все возможное в пределах ее знЭJН~ий и 
, • 1 

опытности. ' - '· ·<' -~ 1 • 

~ . .. - -
Проиаводствеввые повааатели тов. Милихивой аа 1940 rOA· 

Месяu 

Янв~рь .•• 

Ф~враль . 

Март . • . . ; . . 
Anp ·ль • . . . 
м

,. 

аи • , .• 

11юнь .. . ... . 
И IO.'Jh • 

ы 

. 
. 
• 

. 

. 
. . 
. 

-

. . 
• . 
. : 

. . 

. . 
. . 'l . . 
. . 

% ~;~рnлэта 
выл 1лнении в п римечаР.ие 

норм рубля х 

153 547 
143 4~0 

163 637 . 

1 3 490 
. . 157 ; r ' 225. Раб т.R д , п., оста.7 ьч. отпуск 

126,0 365 1 

127,7 419 . 

Приходя ~на работу; она прежде всего осматривает 
С1а1нок, затем. получает задание и приступает к подготовке необ
ходимого инстр~умента ~с тем, чтобы не отвлекаться для этого дела 
в -период· работы. Основным Инструмен1ом тов. Милихиной являют
ся фрезы, за сборкой 1и состоянием которых она следит с ос·обой 
тщательность!<?, та1к как от них зависит не только с·корость обра
ботки; но и качество работы. Зная материал обрабатываемой дета
ли, тов. М-ихилина, пользуя'сь инструкцией. подбирает такое СООТНО
ш_ени~ скоростей 111одачи и 1враще.ния шпинделя, при котором в:ремя 
обработки бу.дет наименьшим. Вследствие того, что станок 
не оборудован спеuиальным прrиоnособлением для nоДачи охлаж
дающей жидкости к фрезам - в процесtе ра-боты на'до 
F.ЩИМ(!те~ЬJ1.О следить за нагревом фрез по цвеrу струЖки. Синяя 
ст.руж:к~ · .,показывает, · что фрезы· . на·грелись, с·ледовательно, . необ
ходttмо. , уменьшить скорость ~в.раiден.ия шпинделя. В nротивном: 
случа-е фрезы могут затупиться на столыко, что ~вызовут болмllую 
перегруэку, мотора станка. 

В воей ' практичеокой работе тов. Милихина ,ведет решитель
ную борьбу за · экономию каждой секуtн:ды рабочего времени не 
только . путем уnло·тнения своего рабочеrо дня, но и стремление. 
лолцостью JЮПользовать мощность сrапн:а . за · счет более эффектив
ной загруэкн .. .. Сущоо1,'вующt-tе режимы обработки дет.алей по ин-: 
стрУ*ЦИИ тов. М.и.mих.иrна· счи-тает мянRмальн~IМИ, и на деле ·доказэ
.nа ' ,Во3можность загружать станок более эффективно. а именно: по 
иис;nрук.ции фрезеров~у углов трефов 1валк·а стана <<800» nредусма·т .. 
ривается nроизводить за 40 про одов , фак~~еск~ ~елает . з~ 24 

за 
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nрохода, nри чем, а~t~ест.во рабоt.ы от это·rо нис.колько ·не ухуд
шается и ста•нок не перегружае'I'ся. 

П·ри обрабоТ!ке трефов чугунных валков стана «500') olfa 
добилась еще больших ус,пехов, фрезеруя .ложки за один 
проход прiИ скорости . 24,7 об/мин. и подаче 0,89. мм. В том и дРУ· 
го м случае то в. М~лихина, ор·rанизуя с1вой тру д . по-ста•ха~ов~и, 
имеет значительное сокращение машинного времени, а в конеч,ном 

итоrе-вре·мени обра6nтК~и. . 
Вследс~вие того, что ·на фрезер!Ном станке обра6ат~I·ваютс·я 

ва.лки . различных р~змеров. приходится производить опец!И:альную 

подготовку станка. Тов. Милихина организует ра1боту при перевал
ках таким обра-зом, что за·тр·ата времени на подготовительные ра
боты сводится · до миоомума. Наnример, nри смене ... валка. ста1на 
«800» на валок стана «500» пnоизводиТ<;я ра()ота' в следующем· по· 
рядке: , 

Когда валок ста.на «800» находится еще в станке, тов. Мили
хина производит установ·ку верхней ~подушки на JВысоту, .необходи
мую для валка ·стана «500». В то В !ЮМ Я, ко г да кран оонмает валок 
стана «800» н укладывает его на стеллаж'И, она nроиэвод:ит уста·
новку задней бабки и нижней подушки. После уклад:R;и валКа ста
на «500» ~в с·танок ·тов. Милихина в·клiочает станок на скорость 
39,5 об/мин. 1И ~падачv-1 ~9 ·м:м. с тем, чтобы. пока она прои31Вод1Ит 
креnление дета·ли, бабка подiВИ!Нулась к валку. . 

Производственные достижения ста1вят тов. Милихину в шерен
гу передовых людей ва·льцетокарной мас·терской и обязыiВают на 
дальнейшую борьбу за повы·шение производительности труда. 

Тов. Милихина нес·клонна останЗIВЛИ·ва•ться на дос~ом~ 
таiк как имеются еще эначителЬiные производ~ственные резервы, что 

подтвержд,ается да.нными на•блюдеН!Ий за организацией ра:боты · на 
фрезерном CТ.afme. (См. графики заJГрузки стаНiКа ). 

В целях дальнейшего .повышения пrроизвод!ИтелЫtости т.руда 
тов. Милихина внесла ценное . рац:ионализа·торское nредложение, 
д·ающее возмож.н:ость значительно сокра-mть время фоез-еровки 
трефов. - · - . 

Суть предложения за~лючается н с.,тtедующем: 
Раньше фрезеровка трефов у валков станов «800~ .. , «750. и 

листопрокатного ·производ1илась фрезерными головками од!ного диа
метра. так что для сня-тия углов по ложке 11реФа требовалось око
ло 1 О ·проходов. Т ов. МIН.,'1ИХ1Ина IфНМеН!Ила спец.иалмrую фрезеJрную 
головку. что •позволило nр:оп.звод!Ить фрезеровку уr.тrов по лож•ке 
трефа за· три nрохода. 

Првменение dnеn.иалыrой фре·зерной головки дало •вОЗ\fОжно ть 
увеличить nрстэвод!Ите.льнос:ть тру;да 1В пределах· 

1. На фрезеровке Стальных :валков ·ста1на «800»-на 45 nроц. 
2. На фрезеровке чугунных валков ·ста•на «800»·-на 55 проц. 
3. На фрезеро~ке стальных валков листоста~па-42 ~проц, 
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4. На фрезеровке ЧУ'ГJ'IННЫ_х валков листос.т~·на-40 npo ·. 
5. На фрезеровке шпинделей с·тана «800»- 30 процентов. 
Для улучшеН!Ия проиэ.вадсmвенных nоказателей тов. Милихина 

считает необходимым проведение следующ:их мероприятtНй: 
а) увеJDИчить отойкость фре·з путем nримеоония охлаждеmя 

nри фрезеровке сталыных валков; 

б) лиК'вид:ировать неiDроизводительные потери времени nри сда
че ·nроиэведен.ных работ МаJстера1м и · в ожид·аflrи.и ~ра,на. 

Все ·ЭТО даст возможнооrь т.ов. Милихиной в дальнейшем еще 
rtовыс·итъ n:роиЗtвод,ителыность труда 1И полностью ·.иопользовать всю 

мощность обслуЖ!иваемоrо ~ю станка . 
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К. Г. ДУХАНИН • Н. МУРОМЦЕВА 
Боптовщик чистовой клети 
листоnрокатного цеха 

Инженер - исследователь 
Отдела орг~низации труда 

но н -четкость и ла ениость 

1. Кратliая техническая хара«теристика цеха 

Листопрокатный стан остоит из дву · 
клетей "Лаута"., расnоложенных в две линии . 
Прокатываемый сортамент-листы толщиною 
от 3 мм до· 25 мм, при ширине nосл~дних 
ОТ 1.200 ММ ДО 1.800 ММ . 

~еталл для прокатки листов постуnает 
из обжимного цеха в виде сляб, которые пе
ред nрокаткой подвергаются осмотру, nнев
матической и газ _; вой вырубке нар~жны. 
пороков . Нагревательные устройства цеха 
состоят из трех методических ne чей системы 
"Чапман - Штейн, оборудованных газ-.~выми 
горелками низкого давления системы "Мак
Ки". Топливо-смесь доменного и коксового 
газов. Прокатанные на стане листы nодвер-

к. r. дУХАН.ИГI . гаются правке на роликоправильной ма-
шине, затем обрезке продоJJьных кро-

:\1ОК на дисковых ножН1Ицах и, \В -заключение, nоперечной резке на 
гильmинных ноlЮНицах . Тра·нСIПортировка прокатанной продукции 
исключительно мехаiНичесrкая, при помощи рольгангов и ролик - 1 

цепных 'I1paiHCJnopтepoв, без применен.ия ручного труда. 
Листопрокатный цех 1и.меет мощное :юрановое хозяйсrnво, обес

nечивающее весь грузоnоток металла, а также и ·все ремонтные ра

боты ... 

11. Особенное и стахановского метода работы 
тов . Духанина К. Г. 

I1роизв детвенная био рафия тов. ДуханИJНа типична для 
большинства людей Кузнецкого металлургического завода. Тов. Ду
хани nришел ·на Куэнецкстрой в 1928 го~у :и пос1'., пил в каче
стве чернорабочего на с-nройку цехов-mгантов . Постеnенно повы
шая свои знания, тов . Духанин вырос от ч~норабочего до болтов-
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щика высокопр иЗводителЫ:Iоrо листопрокатного стаiНа , являюще- . 
гося шед~вром миро·вой техники, требующего для ово го обслу .. . 
живания высоко:ювалиф,ицtированного персонала. 

Работая 1В ка чесmе болтовщ,ика, то в. Духанин система'Гiичеоки, 
из месяца в месяц, \Выполняет и пер выполняет плаtНовые проиэвод

ственtНые за:дания как по количеству, так и по качес'I'ву ·BЬIJnycкae-., 
мои продукдИIИ. . 

Проиаводствеввые покаватели тов. Духавина за 1940 r. 

%' Отрабо- Зарnлата Ср .. дне-
Месяцы выполи. та но за отрабо- часовая 

норм часов тан. врем я зfплата 

- - - -
Ящ~арь . . 109,0 114 624 r уб. 5 р. 46~к . 

Февраль . . . . • • . . о т п у с к 

Март . . . . . . . 110,0 32 170 i . 5 р:З2 к . 

Апрель ' 105,4 176 942 .. ~ 
.. 5 р. 35 I\a . . • 

1 

.. 
Май • 113,0 192 1437 7 р. 50 к . . . . . . f .. 
июнь 

1 
1 128,4 109 1014 9 р. 28 к . . • • 

П~равительство, у·чтя выс.окие произв твенные показатели 
тов . Духа.нина, награ~ило его в 1939 г . меда·лыо «За т.рудовое от-
личие». . 

Тов. Духанин знает, что без борьбы не может . быть победы~ 
а для nобеды требvю11ся помимо желаtНия еще и достаточные зна 
ния, опыт и настойчивость. Указа~нными качесrnами тов. Духанин 
обладает ·в совершенсме, что в сущности !И лежит в оонове его 
методики работы , как .rnyчшero болrrовщика цеха . 

Известно, что основными факторами uеспер'ебойной работы 
стана являют.ся: 

а) ,подбор сортамента листов; 

б) обеопеченнооть го,ряч~им 1еталлом ; 

в) рабочее состояние электро~.механооборудования ; 

г) ара ботанность бригады !В целом. 

В общем комnлексе работ по• участкам цеха работа оолrов 
щика является наиболее ответственной, 'I'ребу1 щей максимума 
внимательнос~т.и, так как от его оnытноети работы зависит не толь
ко nроизводительность С•ТЗJНа, но и качес."во продукции. Свою ра
боту тов. Духа1ни-н строит слещующим образом : 

Приходя на смену, оiН, nрежде всего, знакомится с работой 
оборудования в nредыдущей смене и узнает, на·околъко выраб~тал~ 
ся средНJИй валок, затем ознакамливается с предстоящим ему сор
таментом прокатки) так как от сос·тояния валков и толщины пр -
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катываемых лис о в зав.исит р жим nрокат и в после~sем пропу

ске. Для !Каждого болтовщика tИ .вестно, что nри nолных валках 
стсуТiсшвии обжатия в nоследнем пропуске лис.т уходит на станину, 

при чем, у~казаiШое .явление тем сильнее, .чем rrоньш~ и длиннее 

JIИC1T. 
1 

- - _., • 

·При приемке с·).1ены тщательно lllроверяется состояние наж.им

ного и урЗ!вновешивающего ус'Dройств, качающихся столов и рабо
та концевых выключателей. Ilpи обнаружении каких-либо ненор .. 
мальностей в работе оборудования - своевременно принимаются 
меры к ус!Т'ранению дефектов, что весьма важно с точки зрения 
предУ1fiреждения могущих возникнуть неполадок во время работы. 
После проверки оборудования rroв . Духанин проверяет за·бой вал
ков и устанавтmает с'Dрелки циферблатов нажимного уст.ройсТlва с 
rчетом nружин валков, что для чистовой клети выражается в пр,е

делах до 2,5 \ММ. .- ~ 1' 

В целях nредуnреждения поломок .валков, прокатка листов 

после длительных остановок стана nроиЗJводится сшрого по ин

струкции, .цре.дiJС·матривающей nостепенность проnрева валков с 
последующими кражовременными остановка·ми ПР;И перекрытом 

водяном охла~дении. 

Тов. Духа{Нjин хорошо знает, что nроиз.водительно.с.ть стана за
висит от числа nропу~сков и ·величины пауз между задачами раска-

1 а, а указанные факторы полностью зависят от опы!1НОС'I'И бол -
!Говщ.ика и его взаимоо.вяз.и со ста2шнм :вальцовщиком и валъцов

щиком-nроводчИtКом. 

В своей nрактической работе rов. Духаниц ориенmруетоя на 
установленный режим обжатий для каждой марки стали, что дае'V 
ему возможность катать с минимальным числом npon)'ICКOB. Тов. 
Духанин очень хорошо освоил работу командокон!1ролера и бысrюрр 
производит требуемые ман.ооулядии движений нажимного tИ урав
новешивающего устройств, ~совершенно не задерживая работу стар
шего вальцовщиrка и nроводчика при за.дачах лисrrа в валк~и. Этим 
самым веJШчи.на nау;з сводится до. минимума. В вопросах произво
дительности огромную rроль ИГ1рае1· аработанность болтовщика со 

1 

старш:им вальцовщиком и вальцовщиком~провод чик ом, чем дооти-

гается четкость в олерациях црока'JЖ.и. 1С .минимальными затра.тамJИ 

времени на nауэы, а в конечном и1Гоге - на n~риод прокатки. 

Сложнос.ть в достижении указанной че'DКости в работе с·тшо
вой бригады заключается, помимо личных качеств каждого, в 
своевременной снгнализа.ции и ооязи вальцовщиков с болтов щи
ком, ч~то ·В усл-овиях производс~ва (большой шум) осущес'f1вляется 
nри помощ·и мимшчесiWХ знаков. Особенно большую роль играют 
мимические знаки 1В0 время производства старшим вальцовщиком 

замеров (кон-лроля) ТОJПЦIИНЫ листов, что 11ребует от болтовщИ!Ка 
быстроты rВ подсчете обжатий прока:тываемых листов. Таким обра
зо~ работа бо.1товш:ика сводится, не только 1 быстрому nроизвод-
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(j и crny манипуляции нажимного и ура~вnовеппtвающеrо уст.роис'DВ) но 

и к продуманному подсчету величин обжатий, от rrра·вильнос'Ги ко
торых ЗЗ!ВИJсит выхQд годного и рас,ход .металла. Помимо хорош 
освоенного комплекса работ болтовщика, т. Духанин ведет реши
тельную борьбу за 1nрокатку на «MИffiYIC», что имеет громадное !На 
родно-х~зяйс'Dвенное значеНiИе , т. к. эт,и.м достигается большая 
экономия металла, при сох.раrнении прочност.и вы полня мых из .тrи -

<• 
СТОВ КОIЮТрукцiИИ. 

Достигнутые производствентные результаты тов. Духанин 
считает далеко не предельными как ·в омыеле прои3/вощительности, 

так .и по качеству вьiпускаемой .продукц.ии; имею'Гся еще ко
..тхоссальные ре-зервы, tИспользоваiНие 1которых является его персnек

тивным планом работ на ближайшее время. 

в целях улучшения nрОИЗВОД1СТВенных показателей тов. Духанин 
считает необходимым: 

а) nолную лик'ВtИiдацию а~варий (1срез шпидек), что еще имеет ме
Сl!'О в mракт.ике р2.1боты; 

б) более тщателыное изучение элек'!'ро-мехаiНооборудования как 
ве.рный залог союращения п.ростое.в из-за различных неполадок; 

1В) произ~вод~ст:во работ ·только по инструкции, не .допуская каких 
бы то ни было нару.шений; 

г) си.с-гематическое повышение с-воей кналифика.щии, что дик
туе-гся сложностью и совершенно ·тью оборудования с:тана; 

д) делиться ,своим опытом работы ·с другими болтовщиками и 
nринимать акТ~ивное участ;ие s под.готовке ка,щров новых болтовщи
ков (т. Духанин за в;ремя .своей работы уже обучил nятерых че
ловек, которые в настоящее Вlрем.я !работают са'Мос'Dоятельно); 

е) дальнейшее сокращение периода прокатки листов. · 
Наличие ~резервов 'со всей очевидностью лодт,верждается прО!Ве

денными хронометражнымм наблюдениями. (См. график прокатки 
листов 6Х 1.600 r м). 
Из приведенног·о nрафиК:а в,ид,но, что п~риод прокатки л r·c а ра

вен 48,37 секуНJды, следовательно, в ·горячий час можно прокатать 
7 4 листа , даж·е при ~нали.ч:и.и завышенной паузы между раскатами, 
а та1кже iи пауз между задачами. 
Дальнейшая борьба за использование каЖ!дой секунды даст воз -1 

можность тов. Ду.ха~нину улучп1ить .свои показатели. 
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м. л. молоное 
Правильщии цеха вырубки 

Н . А. НУЛИНОВ 
Техн. исследователь ООТ 

Резервы · производительности труда 

1: . Краткая техническая характеристика рельсо
отде~очной мастерской цеха вырубки 

Рельсоt}'t'дело.ЧJна.я мmс-тер.ская оборудо,вана пятью Ш!темпель.нымiИ 
прес·са:ми, из которых т;ри приопособлены д.тrя правки nосту{[lающей 
в рельсоо'I'делочную маст.е,рскую цродукции и дв-а - служат для 

пробwвки от·верстtИй в руд,НIИчных рельсах. Для целей 'Гра,нспорт:и
ровки прод:укции межд'У rupec·ca,MIИ масте;рС!Кая оборудооа,на не nри
водными рольгангами м стеллажами. Подача продукци~и в мастер
скую и убоока из маrоте.рской асущесТ!вляется при nомощи мо
стовых электрических к~ранов. 

Сорта,мент продукции, прохо·дящей через рельс о от делочную 
мас·тер:окую: 

1. Рельсы 18 и 24 кг.р . п. :м. 
2. Угловое железо. 
3. Круглое железо. 
4. Ба.люи . 
5. Швелдера . 

J 
' . 

1 ' 
! 

' 

11. Метод работы ста.хановuа тов. М. А. Молокова 
Тов. Молоко~в М. А. пос:nупил IНа завод в 1932 году в качест·ве 

черно.ра.бочего и, постепенно повышая овои знания, вырос до кваЛи
фицированного пра,вильщика . Ра1ботая tB рельсаотделочной мастер 
ской, тов. Молоков сИJстемаТJичеС1Ки из ме.сяца в месяц n~ревыnол
няет установленные 1нормы IВЫ.раtбо~к:и, что является следс.-гвием 
пра-вильной организации тру да и хорошей ~сработанности бригады. 

Проиаводствеввые покаватели тов. Молоко!lа аа 1940 r. 

Месяцы 

Январь . 
е враль ф 

м арт. . 
Апрель . 
Май • • 
Июнь • 

. . . . 

. . . . 
• • . . 

. . 
• 
• 
• 
• 

Выполнен. От раба· ~ ар.1л-1та 
нopR.t вы- та но за отр<tбо-
работки часов таи. время 

Примечанне 

154,5 142 743 
121,0 140 477 
132,2 ]86 609 
114,3 170 732 
127,8 1 143 610 

- - -
Отn ус к 
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У dnexи высокоцроизводительно11: работы тов. Молокоnа зак IO -

. чаются в том, что он ведет реШ!Ительную борьбу аа иоnользова
ние каждой м.ину1'ы рабочего !Времени. При звеньевой работе ог
ромное ,значение .имеет оработанность !всего состЗ!ва звена, что на
ходится .в nолной зЗJВИоомос~ти от квалификац·ии и оргаоозаторсюиос 
способностей звеньевода или бригащира. У~казанными качесmами 
тов. Молоков владеет ·в со~ер·шенстве, и его .:Работа отличает.ся 
слаж~нностью В'Се·rо коллектива, обслуживающего пра!Вилыный 
н ре се. 

Решающее IВЛИЯ•ние на проиэводительнооть тру~а nрЗJВильщмков 
оказы•вает. своевременная лощготовка и подбор соот.ветствующего 

инсrгр)'lмента, ~а что !В д'ругих брrига~&х не обращается достаrrочно
г О iИJIИ/МаН:ИЯ. 

Свой ·рабочий день тов. Молоков организует следующим образом: 
П·риходя на смену, он спра1вляется у бригадира ·о програ!Мме ра

рот, затем тщательно ос.маТ!р.ивает обо.ру,дооа~ние, производит с маз-., 
ку стеллажен и ролИ!Ков. 

В процессе работы тов. Молоков С'Dреми~я сохранить ровный 
темп выдачи обрабаrrы.ваеыой nродукции, что весьма важно для 
ра)вномернос'l'и заГ~руаки дыр.олр~бивных. прессов, а также и дрУJ"ИХ 
у.часrrков мас.терской (сортиров·ка и о~.мотр). 

На:иболее узким местом в работе пр.а:вильных прессов является 
крановое хозяйсt'flво, та.к как малейшие задержки в подаче металла 
вы-зывают про.стой преосов. Данное положение ус~губляется тем 
что краны не ~Всегда находят.ся ~на территории мастерской, та·к как 
они одновременно обслуживаю.т участок ·выр'Убки .металла и от-

, . 
Гр)"iЗКИ. 

Таюим образом, от. nраtВильщ,ика т.ребуе-гся своевременное nриня
тие соо"Dветствующих мер в обеспечении цреоса металлом, с чем 
тов. Молоков оnравляется образцово nри минимаJrьных простаях 
пре.с·са. Говоря о перспе:юmвах овоей работы, тов. Молоков утверж
дает, что достигнутые производ·с.твенные уопе.х,и по nроизводитель-

. ности 11руда я·вляются далеко не предельными. О наличии резервов 
также говорят ,и данные наблюдений (см. график работы то в. 
М.олокова за 29 и 31 мая 1940 .года), из которых видоо, что 
непроиз.водительные потери имею-т еще зна·ЧIИтельное мес11о в общем 
балансе рабочего времени. 

В целях -улучшения n:роизводственных показателей тов . Молоков 
считает !Необход:имы.м .nроведение следующего: 

а) rу.rtучшить обсшуЖJИ!Вание .мастерс,кой кранами . для целей 
лик•ВIИдац.ии nроотсев оборудования; 

· · б) закрепить брига~ы дрЗ!Вильщиков за оnределеНlНыми пресса
ми, что повыоот ооветственнос·ть за содержаНJие обо.рудования в 
~оот.ветствующем nорядке. 

Испо.11Ьэовав имеющие:ся резервы, тов. Молоков еще более 
nовысит nроизводительность 'J1)уда, я~вляясь nримером для всех 

остальных nра•вильщиков цеха. 

за 
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Т. Е. ВОЛОБУЕВ 
Строгальщик- многоотаноч .. 
ник мех. цеха N2 1 

М. Г. ДМИТf:»ИЕНКО 
ИНЖОН$Р оот. 

За кадры многостцночников 

Механический цех 1'-Г!! 1 производит из

готовление и мехаl!.ическую обработку дета

лей для ремантов оборудования осн :.-вных и 

вспомогательных цехов завода. Существова

вша я ранее схема расстановки оборудования 

была типичной для индивидуального произ

водства и не удовлетворяла условий пере
хода на многостаночное обслу,кивание. 

ВI<лючившись в движение за многостано

чное обслуживание, администрация цеха ве· 

дет .~ планомерную перестройку станочного 

оборудо~ан.ия с расчет .... м окончания работ по 
перестановке в III квартале с. г. (см . схемы 

Т. Е. ВОЛОВУЕВ расnоложения оборудования) . Таким образом, 
первое условие создания рационального рабочего места много

станочника в механическом цехе N2 1 в значительной степени 

создано . Стахановец Волебуев Тимофей Ефремович работает в 
механическо.\1 цехе строгальщиком по б·му ра~зряду и обслу.жмвает 

одновременно два 'nродольно-с'I'рогальных станка .N2 43 и .N2 41 . 
Станок .N2 43 фИJрмы «Беринг ер» с .маюсима .. чъной ):(Линой хода сто
ла 3.800 М1М с 1КОЛИ1чеством двойных ходов в ммнуту 1В предела·х от 

2-х до 26, и второй ста;нок .N2 41 фирмы «Биллетер» с ~маи:оималь

ной длиной хода ·стола 3.400 м~м и числом двойных ходов в 1M-ItнyтiJ' 

от 2,2 до 25. Выполняя 1разнообравную работу, тов. Волабуев уде~ ; 
ляет много внимания содержанию станков, каче:с~ву ~инО'IiРумента и 

тем rсамым предупреждает tНепроиз:водительные потери рабочего 

в.ремеНiи. . 
Заступая на смену и .nринимая станки, тов . Волабуев детально 

знакомится с их состоянием н лично у~ст:раняет мелкие дефекты . 

Перед началом с~мены ·тщательно .знакомится с предстоящей рабо
той, проду1мывает и ус'I'аrна1вливает 1Наиболее ращионаJiьные способы 
обработки. 

Умелый выбор наивыгоднейших режимов ревани.я с рациона
льным чередованием машинных . и ручных операций работы поз.во-
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лил т в. Волобуеву полностью загрузить с анки и до . и н ть вы
соко·го коэфиц:ие.нта их ис,пользования. 

Ниже приводя1iсЯ г1рафики ра,боты на 2-х станках за 4 сентября 
с. r., характ·еризующие 'использование станков~ обслуживаемых тов . 
Волобуевым. Как видно из графика станок N2 43 имеет простой 
6,8% 1И с-та~нок N2 41 - простой 4 8%. Таким образом оба станка . 
на ·протяжеНtИ\И смены имеют простой только 5,8 °/с • 

НесмоТtря на весьма -высокий % ие~пользования с.танков машин
ным ~временем (станок N2 43 - 72,7°/0 и ота,нок N2 41 - 81,4%), 
мы ·имее-м 1в нал.ичиц большие ,р~зервы :рабочего !Времени у т. Вол -
буева, что подТiве.рждает ~воз-мо:лvнооть дальнейшего уплотнения ег о 
рабочего ,д~ня . ' , -~ 

За 4-е •С·ентября по танку .N2 43 .на с-лрожке iпта,мпов выпал .. · 
1 

нение нор:м выра~ботки дос.т.игну~то в .размере 150 °11 и по ста~нку 
.N2 41, на с~рож·ке ножей для ножниц листО'с·rаяа-.на 30 % а n 
2-'l\f с·танка'м выпоJIIн~ние ~норм достигло 280°/0 • Зара·боток тов . Во
·'Уобуева за 4-е сентября выразился в 35 руб . 

До tiiepexoдa на обслужив·а~ние 2-х станкон ;тов . Волобуев за,ра
батывал 500 - 600 рублей tB месяц, а при работе на 2-х ста:н,ка 
ер ~няя зарплата в месяц сос.та!Вляет от 800 до 1.~0 1рублей. 
Сред1Немесячная пр-оJIJЗJводительнос,ть за nоследние шесть месяцев 
nри обслужива,нии тов . Во.побуевым одного .станка составляла 
150% и соответственно при обслуживанИи 2-х ста,нков 300%. 

После ·у;с'Dранения ряща недостатrков в орrа~низ·ации рабочего . 
. \1еста, nроJiввод.иrгельнос~ть тов . Волабу ва, ра,вно как и друГiих 
fногостаночников , может эн:ачительно воэ.растtИ . В ор1ган.изации 
многостаночного обслуЖJиваан.ия исключителыно большая 1роль при
нащл·е.жит командира·м nроиэвод.с.тва и в пер.вую очередь ма·с·тера·м . 

Необход·имо сказать, ·что в механ,ическом цехе далеко не все ма~ . 
стера борются за в~недрение металов ~многостаiНочной работы. 

Для полного использовwния станков, !Переведенных на 2-ота .. 
ночное об.служИJвание, тов. Волобуев считает необходимым не
~tедлеmiо провес и следующее : 

1. Перейти к дей.ствителЬrной органнзац.ии м нно.суточн r 
пла'НироваtНия по станкам на 3 - 5 дней вп~р д. 

2. У лучшить paбo'Iiy ~технологов в части оценки ~ подбора ра
боты многостаноЧIН1И!Кам. 

3. Для м:ногоста!НОЧrников организова.ть дО!ставку и убЬрку 
:и:нс~ру.мента сnециальными рабочими. 

В ближайшее время необходимо обиться полного перевода 
станоЧ!flого парка на многостаноЧtнуiо ·ра-боту по у'Dвержд~нному 
Едану nартийно-техНJИ!Ческой ~онфе.ренции. 

Это даст iВОзможнооть· ш~ире раЗ!Вернуть нов1ую форму с.таха 
новс,коrо движения - мнюгостаночнич ство, одним ИJЗ инициато

ром котороr·о в механичеоком цехе ЯlВЛяется тов. Волобуев. 
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Т. П. ПОТАПОВ Н.А.КУЛИКО 

Вырубщик цеха вырубки Техник- и сследователь ООТ 

Методы производительноА работы 

'Г. П. ПОТАПОВ 

Цех в.ырубки и 1еет больш е значение 
в прокатнам производстве, т. к . его функдни 

аключаются в устранении всех внешип .. по
раков у прокатанного металла, идущего в да

льн йший передел. УI<а з Президиума Верхов
ного Совета СССР от 10 Iполя 1940 г. обя
зывает обеспечить нашу промышленность с
клiочительно высококачественным еталлоrт, 

что возлагает на весь r<оллектив ц ха боль
шую ответственность при выполнении толь 

почетнои задачи . 

Метод работы вырубщика 
тов. Потапова . 

Тов. Потапов поступил в цех в 1934 году, где первое время 
~ботал в качес"Dве чернорабочего. Ilроявив желание повысить 
свою квалифtикацию, он .получйл . эту возможность и вскоре стал 
работать ,вырубщиком. 

За. период работы 13 качесТtве вырубщика тов . Потапов nрек. 
расно севаил свою новую nрофесоию. 

За высокие nро.иЗ!Водственные показатели как по количес·гву, 
u 

так и 1ПО качеству выпускаемои про~укции он неоднократн являл-

ся держателем переходящих мандатов горко~·Iа ВКП(б). 

Тов. Потапов организует свою работу следующим образ м : 
приходя на смену, он знакомится с те-м ка.к.ие ма,рки 

та~~УJ)и нужно :вы.р.убать, ·много ли порокоiВ на блюм:са~ , и в эави и .. о-
11И от указанных факrторов с11роит пдан работы на смену, на кото
рый и ориентирует свое звено вырубщи,ков. Для того, чтобы 
произвести расчет плаiНа на,до тщательно осмотреть все стороны 

блюмса, !ВЫявить пороюи и степень трудносtrи их у дален.ия . Это 
ны~ет поло}кительные ·стороны и в том, что предварительный 
rщательный осмот.р блюмсов ускоряет процесс вырубки и ум нь-
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ш·ает затрату времени 1на обнарvживание пороков в проа.ес ~ 
самой вырубки, а та!Кже дает возможность окончательно отбрако
вать блюмсы с грубыми дефектамF без затраты времени на .вы·рубку. 

Пр-ежде чем приступить к .работе, тов . Потапов подготовляет 
необходимый комплект кантовок в завионмости от сечения выруба
емого металла, а затем 11роизводит осмотр !И смазку пневматичеоко -

·~ 
го молотка , после чего .тшаffе.ль~~ закрепляет шланг. подающим 

' воздух. 

Пне,вма'Dичес~ий молоток за п~риод всей мены остается пред
метом внима,ния и забот тов. Потапова, т. к. от культурнон экспло
атации оло'I'ка завиоит )'1спех рабо ь1. Такое же внимание тоn. 
Потапов оказывает и шлангу, чтобы он не был защемлен при кан
тов,ке б юм.сов и не попал на горячий еталл, т. к. этим по мим 
преждевременного износа IIIлaнra, з.нач.ительно ни>кается произ 

водмтельность молотка, вследс·-гвие у ечки воздуха . 

Особенно большую роль в работе играют зубила, от пра·виль
нос и за~nравюи и за·калки котQрых зависит 1П:роиз.водительность 

·руда вырубщиков. На экоплоатацию зубил тон. Потапов обращает 
серьезн е 'ВIНИма:ние 1И пред'являет жестк~ие требования к переопалу 
об л~уживающему данное хозяйство. В целях более ща.тельного 
выявления мелких пор ков у вырубленного металла, тов . Потапов 
предвар тельно очищает окалину, что дает ему iВОЗможность значи

тельно бь c-npee обнаруживать ~пороки и таким образом качествен-
u 

неи производить зачистку. 

В основе эффект·ИJвной работы т в . Потапова .1ежит строго 
соблюд и е сооТ!ношений угла наклона зубила от г лу6ины залега
ния порока что дает ем . возможность прои во ит.ь ,вьLрубку · с 
мен шими затратами как ·&ремени та и физичесК!Их усилий. 

В процессе работы т·ов. Потапов ведет самую решительную 
борьбу с непроизводительными потерями рабочего времени, лично 

u u 
давая пример .высокои дисциплинированности и лоЛt:~Т1ичеок-ои 

сознательности. 

До тигнутые результа'rы по прои31Водительности 'IIPY да тов . 
Потапов считает минималыными, т. к. имеют.ся еще значительны 
резервы, иопользовать которые явдяется его перспективным планом 

на ближайшее в·ремя. 
Одним из таких резервов является четкая организация работы 

mtутри звена . Работу звена нужно посТiроить так, чтобы вырубщи
ки были полностыо ооообождены от вспомогательной работы, как
то: осмотр, о чист <а и раскантовка металла. Особенно много време
ни вы~рубщики з·атрачивают на осмотр металла. 
Освобождение вырубщиков от вспомогатеJIЫiой работы да·ст 

возможность поднять заnружениость молоТ!Ка в среднем до 90%. 
Звено ВI:I1рубщиков должно состоять из 6 человек-б в.ырубщико 
и одного ос~мот.рщика для nредварительного осмотра металла . Ру .. 
оводс'I'во цеха должно ~посТiроить вою ~работу так~ чтобы металл 
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тrредназначешrый JIЯ вырубки, был раскантован и очищен от ~n . 
. ины до прихода зве а (На данную плавку. 

В начале смены . когда вырубщики заняты присоединенн 
оздушных ш а·нr , осмотром и смазкой молотков цехсвои осмотр-

як совместно с о мотрщико ОТК производят предварительн .. 
осмотр метаJiла, п дrотовляя фронт работы вырубщику. 3ат 
nредварителы ыи оомо'I'р и наметку м е ом мест. под ;rежащих ь . 
рубке, будет произво ить только nеховои осмотрщик, а осмо щи 
ОТК заимется о.смотром уже вырубленного металла. 

Для зачистки про ущенных ефектов вырубленного еталл 
~тавится один из пяти вырубщиков, на обязанности которо о буд 
ежать также и кантовка еталла . · 

Та~ое ра пр деление работы внутри звена даст возмежноет 
полностью загрузить м л тки 4 'Вырубщиков и только 5-й вырубщиJ\ 
будет траТ!ить часть .времеНJи на вспомогательную работу, то-ест 
кантовку и очистку м талда от огаJНГI т . Ор анизация работ 
звеньев по такому способу резко поuыспт нроизвод,ительность тр r_ 

ZI,a и выпуск г то вой nро д кr и и нз це_- вы~ убки . 

, 

43 



Оглавл ен ие 

Р. В. 6e.naн- :Ja новый под1е s ста.·ановског д n-
жевия . . . . . . • . . . . . . . . . . . • 

Т. И . Васиnьченка-Инютии П. Е.-Горн в над ж-
вых р !\3,~ • • • • • • • • • • • • • • • • 

Т . И . Васиnьченка- fетод работы )rac ер домен-
ной nечи N9 ' vв. 3екцера • . . . . . . . 

3. С. Таракан ва-А. А Маnыwев-Ц вит вр я: • • 
А . &о одуJiин И. Я . Васмnыв-8а коростные· 

П aBKif • • • . . . • • • • . • . • • • • • • 

с р. 

3 

5 

9 
13 

19 

В. Н. уромцеаа-В. Н. Де идов-Сократи1ь :время 
перевалок валков . . . . . . . . . . . . • 25 

В. Н. уро цева- . К. Милихина - l'Iспользовать 
вс~ резервы . . . .. • . . . . . . . . • • 29 

В. Н. Му омцева-К. r. Духаник-Основвое- чет-
яз кос ь и слажеыность . . . . . . . • · · · ~ 

Н. А . Купик - • А. Man ков- Резервы произво-
nтельности труда • . . • • . • . • • • 37 

. Г. Дмитриенко-Т. Е. Bono6 ав-3а кадр в ого-
. 39 

станочников . . . . . . . . . . . . · . · · 
Н., • Куnика -Т. П. Потаnов-. rоды роизвuди

тельно " работы . • . . . . . . • . • • . • 41 

• 

, 





, . 


	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_01
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_02
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_03
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_04
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_05
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_06
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_07
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_08
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_09
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_10
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_11
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_12
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_13
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_14
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_15
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_16
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_17
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_18
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_19
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_20
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_21
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_22
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_23
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_24
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_25
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_26
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_27
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_28
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_29
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_30
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_31
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_32
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_33
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_34
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_35
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_36
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_37
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_38
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_39
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_40
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_41
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_42
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_43
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_44
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_45
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_46
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_47
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_48
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_49
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_50
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_51
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_52
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_53
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_54
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_55
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_56
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_57
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_58
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_59
	Metody_raboty_luchshikh_stakhanovcev_60

