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da дальнейшее 
внедрение поточного

производства
В дни войны на передовых 

предприятиях нашей страны по­
лучила широкое распространение 
организация поточного вида про­
изводства.

На нашем заводе в одном из 
первых по принципу поток* ста­
ли работать отделения цеха Ж 5. 
Здесь путь передвижения отдель­
ных деталей сократился почти в 
два раза. Так, например, по де­
талям ЖЖ 1 и 2 путь движе­
ния сократился с 1210 метров 
до 650 метров.

В цехе Ж 3 помимо перемон­
тажа оборудования широко при­
менены конвейера с начальной 
операции до упаковки. В этом 
цехе трудоемкость снижена на 
15 проц , сокращение пути де­
тали достигло 276 метров.

Вольтой эффект дала организа­
ция законченного технологиче­
ского участка изготовления про­
бок До этого деталь изготовля­
лась на автоматах в автоматном 
цехе, затем передавалась на на­
катку в цех нормалей и после 
накатки обратно возвращалась в 
автоматный цех для окончатель­
ной доделки. Сейчас, от первой 
до последней операции детали 
изготовляются в автоматном це­
хе. В результате путь детали 
сократился с 3<Ю метров до 40 
п/метров, высвобождено 2 рабо­
чих

Организация поточного уча­
стка в цехе нормалей позволила 
высвободить 7 рабочих, в два 
раза сократился путь продвиже­
ния деталей.

Но мало организовать поточ­
ные линии, нужно повседневно 
совершенствовать их, оснащая 
производство новыми приспособ­
лениями, инструментом, оргави 
зовать образц .вый уход за обо­
рудованием, помня, что при по­
точном методе прлизводства не­
мыслим выход из строя какого- 
либо станка на продолжительное 
время, ибо это сразу же нару­
шит весь ритм в работе.

2-я партийно-техническая кон­
ференция—это еще только нача­
ло большой и серьезной работы 
всего нашего коллектива. Нужно 
в короткий срок провести в 
жизнь намеченные отраслевыми 
секциями мероприятия, продол­
жать неустанно работать над 
применением и усовершенствова­
нием поточных методов производ­
ства, работать над внедрением 
высокопроизводительных приспо­
соблений и инструмента, меха­
низации, модернизации оборудова­
ния, добиваясь легкого обслужи­
вания и максимальной произво­
дительности.

Всемерное внедрение поточных 
методов производства, неустанное 
повышение производительности 
труда, будет лучшей помощью 
Красной Армии в окончательном 
разгроме врага.
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Партийно-техническая конференция по организации, усовершенствованию 
поточных методов производства

Успешным внедрением поточных методов 
работы усилим нашу помощь фронту

11 мая с.г. на заводе проводилась вторая партийно-техническая конференция по орга­
низации, усовершенствованию потоков и применению высокопроизводитель­
ных приспособлений.

В период подготовки к конференции по потоку принято 140 предложений с экономичес­
ким эффектом 1 98600 руб. Высвобждено 152 рабочих, сэкономлено металла 295,8 тыс.тоня, 
электроэнергии—97400 кв, часов.

Ниже мы публикуем отдельные материалы конференции (в сокращенном виде).

Давать больше продукции
(Из доклада нач. технологического отдела, пред, секции по цехам 

№№ 1-2-3-5 тов. РОДИОНОВА П. И.)
Месячник подготовки к пар­

тийно-технической конференции 
по секции цехов 1-2-3 и 5 по­
казал, что мы еще имеем резер­
вы я использовав их сумеем 
дать больше, лучше и дешевле 
продукцию

Во время месячника принято 
по нашзй секции 42 предложе­
ния с общим экономическим эффек­
том 965 тыс рублей, высвобож­
дается 77 рабочих.

Наиболее эффективное -предло­
жение по цеху Ж 1—высокоча­
стотная установка для нормали­
зации узла СБ2. Это предложе­
ние дает 250 тонн экономии ма­
зута, 62,7 Тонны свинца.

Одно из предложений предус­
матривает перемонтаж оборудо­
вания по этому цеху, Это сокра­
щает длину потока на 1373 
метра высвобождает 12 рабочих

Наряіу с сокращением грузо­
поточности по цеху имеются 
предложения по высокопроизво­
дительным приспособлениям, на­

пример, штамп для резки заго­
товки детали.

В цехе Ж 1 по организации 
потока и по внедрений высоко­
производительных приспособле­
ний работают регулярно рацио­
нализаторы т т. Чесноков, Чур­
кин, Малышев и др.

В цехе Л 2 принято 10 пред­
ложений с экономическим эффек­
том 122,3 тыс. рублей, высво­
бождается 14 рабочих, сокра­
щается грузопоток на 900 мет­
ров

Ценным предложением по это­
му цеху является установка 
транспортера на базцентрово- 
шлифовальном станке для пере­
дачи изделий на контрольный 
стол. Это предложение предусмат­
ривает сокращение попадания 
брака в годную продукцию и 
экономит 9 тыс. руб. в год.

Перенесение термообработки 
одного из изделий из пружинно­
го цеха в кузнечный, сокращает 
путь его на 900 метров, высво­
бождает 5 человек рабочих и

дает общую экономию 68 тыс 
рублей.

По цеху Ж 5 за период ме­
сячника принято 12 предложе 
ний с экономией 334,6 тыс 
рублей, высвобождается 22 чел 
рабочих, длеаа грузопотока сок­
ращается на 1330 метров. Инте­
ресны предложения: ранее на­
резка резьбы на одной из дета­
лей производилась на ручном 
приспособлении, теперь резьба на­
резается на станке и этот ме­
тод обработки производительнее 
на 15 прбц. Или деталь Ж 15 
протачивалась на мало произво­
дительном приспособлении, новая 
же простая конструкция приспо­
собления сокращает время обра­
ботки на 20 проц, и т. д.

Надо сказать, что проделанная 
работа является организующим 
началом в деле внедрения поточ­
ных методов работ. Поэтому нуж­
но приложить еще больше уси­
лий, закрепить достижения и все 
что утворждено внедрить в произ­
водство.

Новаторы производства
Технолог—рационализатор штампово-инстру­

ментального отдела тов. Вдовин М. Н. внес 
ряд предложений по созданию поточных линий 
по изготовдению кругло-фасонных, плоских по­
бедитовых резцов и метчиков. Его предложения 
дают возможность на 30 проц, увеличить вы­
пуск инструмента и сэкономят 11700 руб.

* «

Начальник смены штампово-инструментально­
го отдела Александр Дмитриевич Сель- 
чуков внес предложение об изготовлении спе­
циального приспособления для получения под'е- 
ма угла и смещении шага у накатных плашек. 
Этим достигается годовая экономия в 5.175 руб­
лей.

* *

Технолог этого же отдела тов. Михеев С. И. 
предложил применение высокопроизводительного 
инструмента для обработки фигур у матриц и 
бойков. Его предложение дает годовую эконо­
мию в 42.100 рублей.

Механик цеха Ж 1 Владимир Михайло­
вич Чесноков и рационализатор Василий 
Иванович Чуркин в месячник подготовки к 
партийно-технической конференции внесли не­
сколько предложений по поточному методу про­
изводства,

Мастер автоматного цеха тов. Тактаев пред­
ложил деталь 296496, ранее изготовляющуюся 
на автомате ввиде заготовки под накатку, из­
готовлять на автомате 1136 в готовом виде, 
этим самым сократил операцию накатки резьбы, 
сверления отверстий и подрезки торца.

* #

Рационализаторы цеха Ж 5 т.т. Давыдов, 
Пипкин, Бесшапошников систематически 
работают над усовершенствованием производ­
ственных процессов. К партийно-технической 
конференции ими внесено по несколько предло­
жений.

В. И. ЗОТОВ —один из лучших 
рационализаторов отдела техни­

ческого контроля.

Повысить 
качество 
изделий 

(йздоклада зам. нач. ОТЕ, пред, 
секции по организации контроля 

тов. СИСКИНА А.Н )
Работа нашей секции была на­

правлена на разработку меро­
приятий и сбор рабочих предло­
жений по улучшению качества 
выпускаемой продукции, механи­
зации контрольных операций, 
облегчающих труд контролеров и- 
увеличивающих их производи­
тельность

За время подготовки к пар­
тийно технической конференции 
в секцию поступило 50 предло­
жений, из которых 43 приняты 
к внедрению с условной эконо­
мией в 96,084 руб.

Что предусматривают эти 
предложения? Во-первых—облег­
чение труда, высвобождение ра­
бочей силы и во-вторых—улуч­
шение качества продукции. Пз 
общего количества принятых 
предложений 5 уже внедрено в 
производство и дают 7.536 руб. 
экономии.

Среди внедренных предложений 
—сокращение простоев из-за от­
сутствия мерительного инстру­
мента, находящегося на провер­
ке, замена испытания на твер­
дость испытанием на разрыв и т. д.

Следует сказать, что большин­
ство принятых рационализатор­
ских предложений по секции ка­
чества не требует больших капи­
тальных затрат и может быть 
выполнено силами цехов.

Быстрейшее внедрение пред­
ложенных мероприятий, намечен­

ных партийно технической кон­
ференцией обеспечит повышение 
(выпуска и качества продукции.
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ПОТОЧНОЕ ПРОИЗВОДСТВО- ИСТОЧНИК МОБИЛИЗАЦИИ РЕЗЕРВОВ, 
ПУТЬ К УВЕЛИЧЕНИЮ ВЫПУСКА ПРОДУКЦИИ

ЧТО ДАЛ
ПОТОК

По инструментальным цехам 
высвобождено 24 рабочих. Общая 
экономия 240 тыс. рублей.

По инструментальному цеху 
X 2 на участке изготовления 
квадратных матриц технологи­
ческий путь матриц сократится 
почти в два раза. Выпуск равен 
260 пар в месяц, вместо 200 пар 
изготовляемых до организации 
потока.

Увеличение выпуска инстру­
мента идет в основном за счет 
организации поточных линий и 
применения специального инстру­
мента.

Организация поточных линий 
на изготовлении круглых матриц 
даст возможность сократить тех­
нологический путь с 560 метров 
до 310 метров и увеличивается 
выпуск на 30 проц.

Одновременно при организации 
потока внедрение спец, приспособ­
ления для фрезеровки ручьев 
(одновременно) у нескольких мат­
риц, даст возможность увеличить 
выпуск на 20 проц.

По цеху X 1 вы«обожденб 
17 рабочих, сэкономлено 62,7 
тонны свинца, 250 тонн мазута, 
1240 кг. материалов. Длина по­
тока сокращена на 1373 метра.

*
По цеху X 2 деталь X 7 до 

организации потока проходила 
путь 320 метров, сейчас путь 
сокращается до 260 метров.

По цеху X 5 деталь X 2 до 
потока проходила путь 178 мет­
ров, после организации потока— 
80 метров, путь детали X 1 
сократился на 180 метров и т.д.

ЗА УВЕЛИЧЕНИЕ ВЫПУСКА 
ИНСТРУМЕНТА

(Из доклада пред, секции по инструментальному производству— 
главного технолога тов. Колосанова А, М.)

Инструментальные цехи наше­
го завода по своей организацион­
ной структуре аналогичны про­
изводственным 
цех разделен 
отделениях имеются мастера 
распредмастера, а 
их координирует 
смены.

При небольшой 
такая организация 
летворительной, в наших же це­
хах она дает свои отрицатель­
ные результаты. Технология из­
готовления инструмента разра­
батывается типовой, без закреп­
ления за операциями определен­
ных станков и распределение по 
станкам производится произволь­
но. В результате инструмент в 
процессе обработки совершает 
иногда весьма сложным путь и 
следить за его изготовлением 
весьма трудно.

Поэтому задачей, поставлен­
ной перед секцией в период под­
готовки к конференции и была 
организация и усовершенствова­
ние поточных линий по обработ-

цехам: каждый 
на отделения, в 

и 
работу всех 

начальник

номенклатуре 
была бы удов-

СМЕЛЕЕ

(Из доклада пред.

По цехам автонормалей выс­
вобождено 6 единиц оборудова­
ния, 76 рабочих, сэкономлено 
94 тыс. киловаттчасов электро­
энергии. Общая экономия равна 
772 тыс. рублей. Так, например, 
по цеху нормалей резко сокра­
щен путь движения отдельных 
деталей. Болт 6214 по старой 
технологии длину маршрута имел 
1100 метров, после переплани­
ровки по методу потока путь 
сократился до 250 метров.

А. И. БОГОСЛОВСКИЙ -^рацио­
нализатор, мастер цеха холодной 

высадки.

МЦ 12895.

операций и применения спец, 
инструмента для обработки мат­
риц увеличить выпуск круглых 
матриц на 30 проц. Технологи­
ческий путь инструмента в про­
цессе обработки сокращается с 
560 метров до 310 метров за 
счет переноса отжигальных пе­
чей в кузницу и т. д.

По инструментальному цеху 
X 1 было обращено внимание 
на более правильную расстанов­
ку оборудования с целью созда­
ния линии по обработке опреде­
ленных вадов режущего инстру­
мента. Всего предложено создать 
в этом цехе 7 поточных линий 
по обработке плоских резцов, 
метчиков, лерок, накатных 
шек и т. д.

Внедрение предложении т.т. 
Матвеева и Красильникова на­
много поможет увеличить выпуск 
плоских резцов и лерок.

Реализация всех принятых по 
этому цеху предложений даст 
52 тыс. руб. экономии, увели­
чив выпуск режущего и мери-

кѳ инструмента, сокращающих 
пути движения инструмента и 
повышающих выпуск инструмен­
та за счет применения высоко­
производительных конструкций 
приспособлений.

В период подготовки к кон­
ференции по инструментальной 
секции принято 34 рационали­
заторских предложения с общим 
экономическим эффектом на сум­
му 240626 руб , из числа при­
нятых—13 предложений имеют 
своей целью организацию поточ­
ных линий, а остальные 21 — 
внедрение высокопроизводитель­
ных приспособлений и проч.

Рационализаторы т.т: Ильин 
и Вдовин предложили перенести 
отжигальные печи из термичес­
кого цеха в кузницу, тем самым 
сокращается транспортировка и 
высвобождается один рабочий.

Тов. Ширяев предложил орга­
низовать поточную линию по об­
работке круглых матриц, что 
позволит за счет выделения оп­
ределенных станков, расчленения ’ тельного инструмента на 15 проц.

пла-

ВНЕДРЯТЬ ПОТОК В ЦЕХАХ 
АВТОНОРМАЛЕЙ

секции по цехам автонормалей тов. Марычева Ф. И.)

по сек- 
принято 
предло-

За время месячника 
ции цехов автонормалей 
77 рационализаторских 
жений с условным экономиче­
ским эффектом 775010 руб

Что-же представляют собой 
эти предложения.? Например по 
автоматному цеху.’ здесь из 14 
предложений 4 предложения 
направлены непосредственно на 
разрешение вопросов организации 
производства. В частности, учас­
ток изготовления свечи сейчас 
разбросан по всему цеху, имеет 
место значительная транспорти­
ровка изделий. Если же органи­
зовать участок по потоку и 
сосредоточить его на одном месте 
—высвобождается два рабочих, 
повышается выпуск участка в 
1,5 раза и общая годовая эконо­
мия составит 18 тыс. рублей.

Как известно /до последнего 
времени точеные детали с резь­
бой накатывались на накатных 
машинах в цехах холодной выса­
дки и нормалей, 100 деталей бы­
ли кооперированными и в коли­
честве 5 тонн в месяц транспор­
тировались в цех 
обратно, делая при

нормалей и 
этом путь 

до' ЗОО п/метров. С переносом 
накатных машин в автоматный 
цех путь прохождания деталей 
сократился в семь раз, причем 
освободились два рабочих и об- 
щг.я экономия достигает 12850 
руб. в год. и. т. д.

По цеху холодной высадки 
принято 20 предложений, из 
которых 14 направлены к устра­
нению кооперации в обработке 
деталей. В цехе осуществлена 
организация участка X 1 по 
законченному технологическому 
циклу. Здесь смонтировано обо­
рудование по законченному цик­
лу для изготовления пальцев, 
пустотелых заклепок и болтов 
диамеіром до 1,4 дм., в резуль­
тате освобождается 4 рабочих и 
годовая экономия составляет 
20700 рублей.

Из предложений, касающихся 
улучшения конструкции инстру­
мента, следует отметить объеди­
нение высадочного инструмента 
на 1-й и 2-й осадке для двух 
позиций гаек на гайко-высадоч­
ном прессе.

Предложения цеха автопру­
жин дают годовую экономию в 
175600 руб. Здесь наряду с 
предложениями по организции 
производства имеются ценные 
предложения по внедрению высо­
копроизводительных приспособле­
ний и инструмента.

Интересным приспособлением 
является приспособление к шли­
фовальным станкам, позволяющее 
производить точную шлифовку и 
доводку одновременно большого 
количества 
жин, как 
70-65-13, 70-141203-В и др.,

ответственных пру- 
например, деталь

А. Д. СЕЛЬЧУКОВ — рационали­
затор, начальник смены штам­
пово-инструментального отдела.

и обрубки концов у пру 
повышает 
по этим

производитель-
операциям в 4

автомата для

при этом производительность дан­
ной операции повышается в 8 
раз с годовой экономией 9500 
рублей.

Замена ручной загибки и 
обрубки концов у пружины 
34-29 - 1115 комбинированным 
штампом для одновременной за­
гибки 
живы,
ность 
раза.

Изготовление
производства мелких размеров 
шайб Гровера повышает в 8 раз 
производительность по этим шай­
бам и дает годовую экономию в 
36570 рублей и т. д.

Организация производственных 
участков с технологическим цик­
лом в цехе нормалей высвобож 
дает 40 рабочих и дает эконо­
мию в 335 тыс. рублей.

Нашими задачами сейчас долж­
ны являться: проведение в жизнь 
намеченных мероприятий, даль­
нейшая проработка вопросов по 
выявлению практических возмож­
ностей и применения поточных 
методов производства, модерниза­
ции оборудования и механизации 
трудоемких процессов, направ­
ленных на высвобождение рабо­
чей силы, оборудования и проч.

Типография издательства <Искра> завода «Красная Этна>.

ЗАДАЧИ
(Из решения 2-ой 

партийно-технической 
конференции)

В целях дальнейшего усовер­
шенствования поточного метода, 
организации производства и мо­
билизации внутренних резервов 
завода, конференция считает не­
обходимым проводить работу в 
следующих направлениях:

1. В короткий срок реализовать 
все мероприятия, представленные 
отраслевыми секциями

2. Изыскать дополнительные 
практические возможности при­
менения поточных методов про­
изводства на заводе.

3. Продолжать работу по улуч­
шению технологических процес­
сов; довести до минимума руч­
ные операции.

4. Развернуть работу по даль­
нейшему внедрению высокопро­
изводительных приспособлений и 
инструмента.

5. Работать над вопросами 
применения механизации (кон­
вейеров, склизов и т, д.).

6 Работать в области модер­
низации оборудования.

Задача всех инженеров, техни­
ков и всего коллектива завода 
проявлять максимум инициативы 
и энергии в работе, совершен­
ствовать и двигать технику за­
вода вперед.

Упорным и самоотверженным 
трудом, творческой мыслью по­
можем нашей доблестной Крас­
ной Армии окончательно разгро­
мить врага.

Отв. редактор
Р.Л. БЕЛОГОЛОВА.
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