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SAATEKS

Brosiiiiris  kirjeldatakse plastmasside juurutamise protsessi Eesti
NSV toostuses alates esimeste galaliiti ja tselluloidi tootlevate ette-
votete tekkimisest kdesoleva sajandi kahekiimnendatel aastatel kuni
bro$iiiiri kirjutamise momendini, s. o. 1967. aastani, mil kasutatud
plastmasside nomenklatuur ulatus kiimnetesse nimetustesse. Moninga-
tel juhtudel teevad autorid prognoose ka plastmasside voimalikust
kasutamise ulatusest ja suunast tulevikus. Vaatluse alla voetakse
iga plastmasse tootleva ettevotte kujunemise protsess, iseloomus-
tatakse tema kaasaegseid tootmishooneid ja seadmeparki, iiheaegselt
vorreldakse neid rahvusvahelistel néditustel demonstreeritud masinate
parameetritega.

Autorid on mitme aasta jooksul iihiselt uurinud plastmasside juuru-
tamise majanduslikke probleeme.

Kéesolevas raamatus késitleb P. Lageda plastmassist tarbekaupade
tootmise kiisimusi, L. Kanne on kirja pannud plastmasside kasutamise
probleemid masinaehituses ja metalle tootlevais ettevotetes.

Brosiiiir on moeldud laiemale lugejaskonnale. Suuremat huvi voib ta
pakkuda spetsialistidele, kes tegelevad toostusharudevaheliste problee-
mide lahendamisega.



EESSONA

Plastmasside kasutamine kujutab endast tootmise kemi-
seerimise iiht suunda. Tdnu keemiale luuakse jdrjest uusi
materjale, millest saab valmistada kvaliteetsemaid tooteid.
Plastmasside kasutamine voimaldab suurendada t60-
viljakust, sest sel juhul on rakendatavad koige tootlikumad
tootlemismeetodid — survevalu, ekstrusioon, vaakuumuvor-
mimine jms. Kemiseerimine on vdga komplitseeritud ja
nouab paljude toéstusharude kooskoélastatud joupingutusi.
See asjaolu tingis vajaduse arutada kemiseerimise kiisi-
musi kahel NLKP Keskkomitee pleenumil — mais 1958 ja
detsembris 1963. Viimastel aastatel vihenes monevorra
tdhelepanu keemiaprobleemidele. Elu aga nouab jdrjest
keemia rakendamist tootmises. Oma kones NLKP Kesk-
komitee 1968. aasta oktoobripleenumil mdrkis sm. L. Brez-
nev, et «... ei tohi nérgendada, vaid just intensiivistada
abindusid pollumajanduse igakillgseks kemi-
seerimisekss. Selle iilesande lahendamisel on oluline
koht plastmassidel. Seni toodeti meil peamiselt madala
kontsentratsiooniga vdetisi, mida kolhoosidele ja sov-
hoosidele saadeti pakkimata. Kontsentreeritud vietiste pak-
kimiseks on aga tarvis poliietiileenist kotte. Suurtes kogus-
tes sama materjali vajame kasvuhoonete ja heinakuhjade
katteks. Varajase aedvilja kasvatamise suurendamine ole-
neb mitmeti just poliietiileeni ressurssidest. Seepdirast on
jargmiseks viisaastakuks ette ndahtud paljude suurte polii-
etiileenitehaste rajamine. Esmajoones likvideeritakse polii-
etiileeni defitsiitsus. See asjaolu véimaldab toota rohkem
plastmassist pakendeid, torusid, kaablit ja mitmesuguseid
rahvatarbekaupu.

To6stuslikult arenenud kapitalistlikes riikides on plast-
masside tootmise aastane juurdekasv piisinud peaaegu
kahe aastakiimne jooksul 15—16% piirides. Kapitalistliku
maailma plastmasside iildtoodang on kasvanud 1,5 miljo-
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nilt tonnilt 1950. aastal 18 miljoni tonnini 1967. aastal.
Paljudes riikides toodetakse iihe elaniku kohta umbes
20 kg plastmasse, SFV-s koguni 35 kg. Plastmasside too-
dang hakkab iiha enam iseloomustama iithe véi teise riigi
tehnilise arengu taset. Seepirast pooratakse koigis riikides
sellele tééstusharule viga suurt tihelepanu. Suure Sotsia-
listliku Oktoobrirevolutsiooni 51. aastapdevale piihenda-
tud koosolekul rohutas sm. K. Mazurov: «Kahe sotsiaalse
siisteemi vahel maailmaareenil kdiva véitluse tihtsaimaks
tugialaks on meie pdevil muutumas teaduse ja tehnika
revolutsioon. Koéigest on ndha, et kapitalistid pdééravad
sellele suurt tihelepanu. Kulutades iiha suuremaid sum-
masid teaduslikeks uuringuteks ja tehnika tdiustamiseks,
... piiavad USA monopolid igaveseks sdilitada niinime-
tatud tehnoloogilist kuristikku sotsialistlike maade ja USA
majanduse vahel. Kuid need lootused on mddratud nurju-
misele. Meie iihiskondlik kord, tema véimas téostusbaas,
plaanimajandus, kultuurirevolutsiooni  suursaavutused,
teadlaste, inseneride ja tehnikute suurepdrase kaadri ole-
masolu ning tohutud voimalused, mis peituvad sotsialist-
liku soprusiihenduse maade koost66 mehhanismi tdiusta-
mises, loovad sotsialismile teaduse ja tehnika progressiks
selliseid soodsaid tingimusi, mida kapitalismil ei saa olla.»

Ehkki plastmasside tootmises jadb sotsialismileer veel
mdargatavalt maha kapitalistlikust maailmast (1967. aas-
tal toodeti sotsialismimaades umbes 2 miljonit tonni plast-
masse), ei saa mdrkamata jadda need suured joupingutu-
sed, mida tehakse praegu ja mille tulemused ilmnevad lihe-
mate aastate jooksul. Selleks et kiiremini jouda maailma
tehnilise tasemeni, korraldatakse Moskvas igal aastal mit-
meid rahvusvahelisi naitusi. Eranditult k6igil nditustel on
suurt tihelepanu pithendatud plastmassidele.

Meid huvitab, millal praegu teadaolevad saavutused
plastmasside tootmises leiavad rakendust Eesti NSV té0s-
tuses. Sellele vastamiseks peame teadma plastmasside
juurutamise senist kdiku vabariigi toostuses, tundma tegu-
reid, mis soodustavad voi takistavad plastmasside juuruta-
mist. Nende kiisimuste valgustamine ongi kdesoleva bro-
Siiiiri eesmdrgiks.



1. PLASTMASSIDE TOOTLEMISEGA
TEGELEVAD ETTEVOTTED EESTI NSV-s

1. <ESTOPLAST»

«Estoplast» on suurim plastmasse téotlev
ettevote Eesti NSV-s. Tema tootmispro-
fiili vdljakujunemisele on avaldanud moju
nii eelkdijatelt pdritud toodangu nomen-
klatuur kui ka muutused tema administra-
tiivses alluvuses. Ettevote loodi 1959. aas-
tal tehaste «Elektrometall» ja «Presto»
liitmise teel. Viimased omakorda olid 14bi
teinud iisna huvitava organisatsioonilise
timberkujundamise protsessi. Artell
«Presto» asutati Tallinnas 1941. aastal.
Tol ajal valmistati siin bakeliidist noope,
galanteriitooteid ja ménguasju. Arhiivi andmetest nah-
tub, et 1947. aastal tootas artellis 70 toolist ning aastas
toodeldi 6 tonni bakeliiti. 11 aastat hiljem, s. o. «Esto-
plasti» loomisele eelneval aastal oli «Presto» tooliste arv
kahekordistunud. Toéédeldud plastmasside kogus oli aga
selle aja jooksul kasvanud 23 korda ning moodustas 135
tonni aastas. Tootmise mahu kasv artellis saavutati suu-
res osas uute tootmispunktide asutamisega, nende arv
enne artelli likvideerimist ulatus seitsmeni. Aja jooksul
muutus ka artelli toodangu mnomenklatuur. Uheaegselt
galanteriitoodetega hakati valmistama teistele ettevote-
tele koopereerimiskorras plastmassist elektriseadmeid ja
raadiodetaile. Seega oli «Presto» viiekiimnendate aastate
keskpaiku vélja kasvanud artellidele iseloomuliku toot-
mistegevuse raamidest. 1956. aastal muudeti ° artell
«Presto» riiklikuks ettevotteks. Sellisena eksisteeris ta
3 aastat, kuni liideti tehasega «Elektrometall». Ka see
ettevote kasvas vilja artellist, mis loodi 1945. aastal.
Artelli toodangu nomenklatuuris olid elektrivalgustid, ins-
tallatsiooniseadmed ja triikrauad. 1956. aastal anti artell
tile riiklikku siisteemi. Esialgu ei jddnud ta piisima ise:
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seisva ettevottena, vaid liideti tehase «Ilmarine» laiatarbe-
tsehhiga, mis kujunes 1951. aastal tolleaegse elektri- ja
metallitoostuse «Arba» baasil. Viimase nimetus oli tule-
tatud sonadest «armatuur» ja «bakeliit». «Arba» asutati
1934. aastal. Esialgu oli siin ainult iiks kisipress. Alles
1937. aastal muretseti esimene mehaaniline press. 1941.
aastal tootas ettevottes 55 toolist. Oma tegevuse viimasel
aastal tootas «Arbas» 213 toolist. (Ettevotte toodangu
nomenklatuur oli iisna kirju, muu hulgas valmistati siin
590 tuhat lihtliilitit, 28 tuhat seinakontakti, 50 tuhat pisti-
kut, 60 tuhat detaili tehasele «Punane Ret», 11 tuhat
korki tehasele «Pohjala», 28 tuhat akuplaati tehasele
«Avata», 20 tuhat detaili autode ja traktorite remondiks
ning vdhemal maidral muid tooteid. Pérast liitumist teha-
sega «Ilmarine» kaovad nimetatud tooted aja jooksul ette-
votte toodangu nomenklatuurist. Plastmasside tsehh hak-
kab valmistama mitte laiatarbekaupu, vaid detaile «Ilma-
rise» pohitoodangu komplekteerimiseks. Tsehhi voimsu-
sest piisas «Ilmarise» vajaduste rahuldamiseks. Seepérast
voib arvata, et ettevote ei olnud otseselt huvitatud liitu-
misest tehasega «Elektrometalls. Tehases «Ilmarine» ei
oleks kujunenud soodsaid tingimusi «Elektrometalli»
tootmissuuna edasiarendamiseks. Tehas «Elektrometall»
eraldus uuesti iseseisvaks ettevotiteks 'kuni «Prestogap
liitumiseni. See liitumine oli hoopis otstarbekam, kuna
molema ettevotte toodangu nomenklatuur oli moningal
méadral samalaadne. Nii valgustustehnilised kui ka ins-
tallatsiooniseadmed vajavad korraga nii plastmassist
kui ka metallist detaile. Peale selle plastmasside toétle-
mine eeldab juba iseenesest tugeva metallitootlemise
baasi olemasolu. Vajatakse ju pressvormide valmistami-
seks komplitseeritud seadmeparki ja kogenud metallis-
tide kaadrit. «Estoplasti» eelkdijates olid need tingi-
mused kujunemisjidrgus. Ettevotte suhteliselt kiire
arengu protsessis omandas see tegur otsustava tdhtsuse.

Oma tegevuse alguses sai «Estoplast» Tiiri tdnavas
uue tootmishoone. Uhendatud ettevotte kogu tootmisprot-
sess iihte hoonesse siiski ei mahtunud. Metallist detailide
stantsimine, galvaaniline katmine ja valgustite montaaZ
jdid endiselt Nikonovi tidnava tootmispunkti. Siin kujun-
dati vidlja ka iihendatud ettevotte valmistoodangu ladu
Plastmasside too6tlemine ja instrumenditsehh koondusid
Tiiri tdnava tootmishoonesse. Tsehhide territoriaalne
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eraldatus hakkas seda enam negatiivset moju avaldama,
mida enam toodangu maht kasvas. Mone aja pérast oldi
sunnitud plastmasside ladu paigutama likvideeritud
tehase «Kukermiit»> hoonesse.

Plastmasside to6tlemisel omandab laomajanduse orga-
niseerimine vidga suure tdhtsuse nii t66liste tooviljakuse
kui toodangu kvaliteedi tostmisel. Kvaliteetse toodangu
saamiseks ja pressitoolise téoviljakuse suurendamiseks
peab presspulbrit iihe kuu jooksul hoidma kéetavates ruu-
mides, selleks et materjal saaks aklimatiseeruda. «Esto-
plasti» laomajandust saab tosta nouetekohasele tasemele
alles parast seda, kui ettevotte koik Tallinnas asuvad
tootmispunktid koondatakse Tiiri tdnava rajooni.

Oma tegevuse esimesel aastal jatkas «Estoplast» mole-
malt eelkidijalt péritud toodangu viéljalaskmist. Hiljem
vihenes margatavalt «Presto» toodanguliikide (n66bid,
taskulambikest, = habemeajamise aparaat) osatédhtsus.
Domineerima hakkas tehaselt «Elektrometall» paritud
tootmissuund, s. o. installatsiooniseadmete ja valgustite
tootmine. 1959. aastal kasvas installatsiooniseadmete too-
dang 1,3 miljonilt tiikilt 2,03 miljoni tiikini. See kasv toi-
mus peamiselt krohvialuste liilitite arvel (krohvipealsete
liilitite tootmine eriti ei kasvanud).

Krohvialuste liilitite juurutamine aitas parandada ehi-
tustoode kvaliteeti. Vorreldes krohvipealse lihtliilitiga on
krohvialuse lihtliiliti t66mahukus ca 209% suurem, mis lan-
geb peamiselt montaazito6de arvele. Probleemi lahenda-
mine oli seotud peamiselt uute pressvormide valmistami-
sega. Mingeid erilisi tehnilisi probleeme siin ei esinenud.
Kasutati ju esialgu samu materjale, mis krohvipealse
liliti puhul. Alles hiljem hakati liilitikaant valmistama
uuest materjalist — poliistiiroolist.

1959. aastal uut sammu valgustite tootmise tehnili-
sel tdiustamisel veel ei tehtud. Probleem oli mitte ainult
toote konstruktsiooni muutmises, vaid uute materjalide
juurutamises. Seda aga oli teha tunduvalt raskem. Ette-
vote ei olnud selleks veel ette valmistatud. Tol ajal val-
mistatud valgustites kasutati plastmasse véga véhe.
Plastmassist oli valmistatud ainult lambipesa, kuna koik
muud detailid olid kas metallist, klaasist, paberist voi
riidest. 1959. aastal vajati 198 000 valgusti valmistamiseks
27 000 m? valgustustehnilist paberit, 202000 m dekoratiiv-
paela ja 286 000 klaaskuplit. Koik metallist dekoratiivde-
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tailid tuli nikeldada voi kullata. Valgustite toodangu olu-
lise kasvu korral oleks pidanud laiendama vastavalt ka
ettevotte galvaanikaosakonda. Plastmassist hakati val-
mistama kuplihoidjaid, laerosetti varjavat kaant jm. Me-
talli téielik véljatorjumine valgusti konstruktsioonist ei
ole toendoliselt otstarbekas — porandalampide vardad,
laelampide koverikud, laualampide alused jms. valmista-
takse ka tulevikus metallist. Kiisimus seisnes klaasile
efektiivse asendaja leidmises kuplimaterjalina. Valgus-
tustehnilisest seisukohast jddb klaas toendoliselt iiletama-
tuks. Klaaskuplite valmistamisel on aga téoviljakuse suu-
rendamise voimalused piiratud. Selles osas véib plast-
mass pakkuda klaasile tosist konkurentsi.

Esimesed plastmassist valgustikuplid valmistati «Esto-
plastis» 1961. aastal poliietiileenilehest, mida saadi oma-
valmistatud valtsidel. Sellest oli voimalik valmistada
ainult silindrilise kujuga kupleid. Keerulisema kujuga kup-
lite valmistamiseks oleks vaja olnud suuri survevalumasi-
naid. Tol ajal neid veel ei olnud. Lahendus leiti nn. kors-
kuplite nédol. Omavalmistatud ekstruuderilt saadi polii-
etiileenkors, mis kohe kuumalt keriti valgusti kuplikuju-
lisele kassetile, kus toimus korrerongaste kokkukeevita-
mine. Korskuplite kasutuselevotmine voimaldas tunduvalt
niitmekesistada valgustite konstruktsioone. See aga ei
olnud. kdoige parem lahendus. Uhelt poolt ei ole voimalik
niisuguste kuplite valmistamisel vdga korget tooviljakust
saavutada ja teiselt poolt ei ole korskupli krobeline pind
sobiv valgusti jaoks: sinna kogunev tolm halvendab kupli
valgustustehnilisi omadusi.

1962. aastal hakati plafoonkupleid valmistama vaa-
kuumvormimise teel. Orgaanilisest klaasist plafoonid on
kiill ndgusad, kuid nende omahind on korge. Tol ajal mak-
sis iiks kilogramm orgaanilist klaasi lehtmaterjalina
2,2 rubla. Kallist materjali oli voimalik vaakuumvormi-
misel kasutada ainult 60% ulatuses, iilejddnud osa liks
tagastamatuteks jdatmeteks.

Igal aastal tdienesid valgustite kuplite valmistamise
viisid. Selleks otstarbeks konstrueeriti ka puhumismasin.
Survevalukupleid hakati wvalmistama 1966. aastal, kui
toole rakendati uus suur survevalumasin KUASY-2500.
Samal aastal valmistati oma joududega ka kalander val-
gustustehnilise kile tootmiseks. Suurem osa sellest kilest
saadetakse teistele valgusteid tootvatele tehastele.
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Ehkki plastmasskuplite kvaliteet ja nomenklatuur on
pidevalt tdienenud, on klaaskuplite osatdhtsus «Estoplas-
tis» ikkagi suurem. 1966. aastal kasutatud 1680 tuhandest

- kuplist olid 975 tuhat klaaskuplid, 607 tuhat korskuplid,

62 tuhat puhutud kuplid, 31 tuhat vaakuumvormitud kup-

' lid. Vdhemal miéral kasutati survevalukupleid ja kilest
- valmistatud kupleid. Tulevikus kasvab toendoliselt ees-

kitt kilest valmistatud kuplite osatdhtsus.

Nagu nagime, kujunesid «Estoplastis» toodangu mahuit
kaks vorreldavat todtmissuunda — liilitite ja valgustite
tootmine. Juba algul sai selgeks, et molemas nimetatud
suunas ei suuda «Estoplast» saavutada analoogiliste
suurte tehaste toodangu mahulist taset. 1966. aastal too-
deti «Estoplastis» 6,2 miljonit liilitit. Teistes suuremates
{ehastes oli analoogilise toodangu maht 3—4 korda suu-
rem. Siit tulenevad olulised raskused suure tootlikkusega
plastmasside pressimise rootorliinide ja muude tehniliste
taiustuste juurutamisel. Ettevottes kaaluti, kas mitte
arendada ainult iihte tootmissuunda. Selgus, et molema
suuna realiseerimine on seotud mitmete raskustega. Kui
oleks valitud liilitite tootmissuund, siis oleks tulnud aren-
dada vdga suures ulatuses metallitootlemist. Ka valgus-
tite tootmise arendamisel peaks seda tegurit arvestama.
Lisaks sellele oleks teravamaks muutunud tootmispindade
kiisimus, sest kuplite hoidmine nouab {isna palju lao-
pinda. Nendel kaalutlustel ei otsustatud ettevotet spet-
sialiseerida iithes suunas. Vastupidi, lisaks kahele domi-
neerivale suunale hakati koguni vilja arendama uut toot-
missuunda — plastmassist ehitusdetailide tootmist. See
tulenes ettevotte alluvusest Eesti NSV endise Rahvama-
jandusnoukogu Ehitusmaterjalide Toéstuse Valitsusele.
Esialgu suunas toéostusharuvalitsus oma joupingutused
mitte niivord plastmassist ehitusdetailide valmistamisele
(selleks ei eraldatud tol ajal piisavalt plastmasse), kui-
vord Aseri ja Rapla tellisetehaste vaba tootmispinna ja
todjouressursside kasutamisega plastmasstoodete valmis-
tamisele.

Aseri Ehituskeraamika Tehases seisis kasutamata toot-
mishoone, mis rajati tellistest suurplokkide tootmiseks.
Tekkis kiisimus, milleks kasutada vaba tootmispinda ja
kohapealset t66joudu. Valik langes plastmassdetailidele.
Muretseti mehaanilised pressid. Liilitite detailide press-
vormid saadi abistamise korras «Estoplastist». Esialgu ei
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olnud voimalik kohapeal valmistada koiki liilitite komp-
lekteerimiseks vajalikke detaile. Jélle tuli kasutada «Esto-
plasti» abi.

Kui Aseris loodud plastmasside tsehh jdi kohaliku tel-
lisetehase koosseisu, siis Raplas kujunes olukord erinevaks.
Siin asuva Jiirna-nimelise Tellisetehase ahjupottide tsehh
suleti taielikult. Vabanenud hoone ja t66joud otsustati édra
kasutada plastmasstoodete valmistamiseks. Iseseisvalt
niisugune tsehh ei oleks suutnud efektiivselt téotada.
Kohapeal aga ei olnud iihtegi suuremat todstusettevotet,
millele allutada uut tsehhi. Seepdrast liilitati tsehh «Esto-
plasti» koosseisu. Tol ajal oli «Estoplastis» paljude too-
dete montaaz {ile viidud voolumeetodile. Rapla tsehhile
vois anda ainult niisugused tooted, mille montaaz toimus
individuaalkorras. Esmajdrjekorras anti iile habemeaja-
mise aparaadi, riistapistiku ja pollumajanduses kasutatava
armatuuri tootmine. Seni kuni tootmise maht oli Rapla
tsehhis viike, olid ka tootmiskulud vdga korged: tsehhi-
kulude osatdhtsus toodangu omahinnas kiiiindis kuni
60%-ni. Juba 1963. aasta siigisel alustati montaaziliinide
juurutamist. See voimaldas tunduvalt suurendada toot-
mise mahtu ja 'alandada tootmiskulusid. Tsehhikulude
osatdhtsus toodangu omahinnas langes niitid 249%-ni.
1965. aastaks pandi montaaziliin t66le juba kahes vahe-
tuses. Tsehhikulude osatdhtsus langes veelgi, moodusta-
des ainult 13,8%.

Rapla tsehhi rajamise algusest peale valmistati koha-
peal peaaegu koik vajalikud detailid valmistoodangu
komplekteerimiseks. Ainult pritsmekindla Iiiliti nupp, sisu
pooled ja tihendi mutrid saadi kKoopereerimise korras Aseri
Keraamikatehase plastmasside tsehhist. Praktikas niisu-
gune koopereerimine osutus aga ebaefektiivseks. Aseri
tehases tehtud praak avastati alles detailide edasisel t6ot-
lemisel kraatimismasinates. Esines juhtumeid, kus liiliti-
nupu paksus iiletas lubatava piiri ning ta ei mahtunud
ldbi kraatimismasina ava. Kui need detailid oleks valmis-
tatud kohapeal, siis oleks vead kiiresti avastatud ja
praagi pohjused likvideeritud. 1966. aastal muretseti
Rapla tsehhi kolm tédiendavat pressi. Sellest piisas, et
kohapeal valmistada koiki vajalikke detaile ja lopetada
koopereerimine Aseri tehasega.

Esimese ehitusliku ‘iseloomuga plastmassdetailina
hakati «Estoplastis» valmistama kaproonist veekraane.
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1961. aastal valmistati 25 tuhat veekraani, milleks ku-
lutati 4 tonni kaprooni. Edaspidi veekraanide tootmine
lopetati, sest nende kvaliteet jéttis soovida. Noutava-
teks ehitusdetailideks osutusid poliistiiroolist seina-
katteplaadid ja valamu plastmassist sifoonid. Ettevot-
tes tehti ettevalmistusi uute ehitusdetailide tootmiseks,
sest see pidi kujunema ettevotte peamiseks tootmissuu-
naks. Hiljem aga loobuti sellest, sest 1965. aastal allu-
tati ettevote iileliidulisele ministeeriumile, kes oli huvi-
tatud ainult lilitite ja valgustite tootmisest. Seepérast
lopetati siin koigi ehitusliku iseloomuga plastmasstoo-
dete valmistamine. Seinakatteplaatide tootmine anti
osaliselt {iile Aseri Keraamikatehasele, sifoonide toot-
mine lopetati Eesti NSV-s téaielikult. Need iimberku-
jundamised siiski veel ei tdhenda, et tulevikus ei tuleks
meil iildsegi ‘arendada plastmassist ehitusdetailide
tootmist. Varem vo6i hiljem peame paratamatult selle
juurde tagasi poorduma. Tuleks selgitada, milliseid de-
taile oleks otstarbekam toota. Ndiiteks vGib profiiltooteid
kohapeal valmistades arvestada tellijate soove toote
pikkuse ja vdrvitooni suhtes. Kaugelt sisse vedades saak-
sime profiiltooted rullikeritult. Seejuures esineb ebameel-
div ndhtus — lainelisuse tekkimine.

Aastate jooksul kujunes «Estoplastis» veel iiks tootmis-
suund, mis seisnes teistelt ettevotetelt saadud tellimuste
tditmises. Paljud Eesti NSV toostusettevotted vajasid mit-
mesuguseid plastmassist detaile, kuid ei omanud vastavat
seadmeparki. Tellimisi nende detailide valmistamiseks
votsid vastu «Estoplast», «Salvo», Pimedate Uhingu Oppe-
Tootmiskombinaat, Kunstsarvetehased, Tartu Kammivab-
rik. Koigist loetletud ettevotetest oli koige tédiuslikum
seadmepark «Estoplastil»>. Seepédrast tuli siin tédita ka
koige mitmekiilgsemaid tellimistoid. Suurimateks telli-
musteks 1966. aastal olid radioola «Estonia» iluvore, vee-
mootja detailid ja klaveri pooltoonide klahvid. 1967. aas-
tal vdhenes koopereerimisto6de maht oluliselt. Tehas «Pu-
nane Ret» alustas uue radioola tootmist, selles aga ei
olnud iluvoret ette ndhtud. Edaspidi on oodata veelgi tel-
limisto6de osatdhtsuse alanemist.

Vaatleme niiiid, kuidas kujunes «Estoplasti» seadme-
park. 1960. aastal oli ettevottes 10 kidsipressi, 6 mehaani-
list pressi «Berges», 9 tehases «Teras» valmistatud pressi,
22 Pirnu Masinatehase pressi ja 5 tehase «Metallist»
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pressi. Niisugune kirju koosseis annab tunnistust sellest,
et ettevottel tuli komplekteerida seadmepark vastavalt
sellele, mis saadaval oli. Viiekiimnendatel aastatel oli Nou-
kogude Liidus spetsialiseeritud pressitehaste toodang veel
védga viike. Seepdrast oldi sunnitud presse valmistama ka
universaalsetes masinatehastes. See oli muidugi ainult
ajutine lahendus, mis ei voinud tagada maailmataset.
Plastmasside tootlemisel on meil tegemist suurte pinge-
tega, korgete temperatuuridega, agressiivsete ainete eral-
dumisega. Masina tootsiikkel peab toimuma etteantud
programmi alusel. Selleks et tdita koiki neid tingimusi,
peavad masinad olema kvaliteetsest materjalist valmista-
tud ning detailid vdga tédpselt té6deldud. Suuri noudmisi
kaadrile esitab kaasaja automaatika. Universaalses véike-
masinatehases on neid tingimusi raske tédita. Seepérast
neis tehastes valmistatud pressid ei vasta kaasaja noue-
tele.

Presside tootmisega on tegelnud ka kaks Eesti NSV
masinatehast, nimelt tehas «Teras» ja Parnu Masinatehas.
Mehaaniliste presside konstrueerimisel ldhtuti sojaeelsel
perioodil valmistatud pressi «Berges» eeskujust. «Terase»
mehaanilistel pressidel on massiivsed vertikaalsed tugi-
plaadid, millele toetuvad elektrimootor ja reduktor ning
mille vahel on kangide siisteem jou iilekandmiseks supor-
dile. Maksimaalne voimsus saavutatakse siis, kui kangid
on vertikaalses asendis. Seda on voimalik saavutada ma-
dalate pressvormide kasutamisel. «Estoplasti» toodangu
komplekteerimiseks aga on vaja kiillalt palju korgeid de-
taile. Seepédrast ei saa ka siin maksimaalselt kasutada
presside voimsust. Mehaanilised pressid on tookindlad
(koik detailid on vdga massiivsed), kuid aeglase kdiguga
ning seetottu védikese tootlikkusega. Presside hooldamine
nouab ka suhteliselt palju abitoolisi, sest pressidel on
palju intensiivselt kuluvaid detaile ja solmi (olituskohtade
ildarv on 35). «Terases» valmistatud pressid ei olnud va-
rustatud termo- ja programmregulaatoritega. Seepédrast
pidid «Estoplasti» konstruktorid ise tegelema hakkama
presside automatiseerimisega. Nende poolt valmistati
kiillalt tookindlad nn. sammvalijaga programmregu-
laatorid.

Masinaehituse tehnilise arengu tiheks suunaks on mehaa-
nilise ajami asendamine hiidroajamiga. See tendents aval-
dub ka plastmassipresside valmistamisel. Tehases «Teras»
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valmistati iiks hiidrauliline press termoreaktiivsete mater-
jalide tootlemiseks. Praegu tootab press «Salvos», kus
tema ekspluateerimisega on sageli raskusi. P6hjus on eba-
onnestunud olipumpade ja tihendite valikus. Jargmised
hiidraulilised pressid tehases «Teras» valmistati ainult
termoplastiliste materjalide t66tlemiseks. Termoreaktiiv-
sete materjalide to6otlemiseks ettenihtud presside valmis-
tamisega hakkas tegelema Pirnu Masinatehas. Vorreldes
mehaaniliste pressidega olid hiidraulilised tunduvalt
kiirekdigulisemad, pressitava toote korgus ei avalda siin
moju pressi voimsuse kasutamisele. Hiidraulilistes pressi-
des on tunduvalt vdhem liikuvaid osi, seepdrast on siin oli-
tuse maht tunduvalt vdiksem. Pidrnu Masinatehases val-
mistatud hiidrauliliste presside norgaks kohaks olid samuti
olipumbad, tihendid ja tiimberliilimise klapid. Presside
moderniseerimisel varustati nad programmregulaatori-
tega. Kasutatud pneumaatiline ajarelee aga ei kindlusta-
nud siiski kiillaldast tdpsust lithiajalisteks timberliilimis-
teks, mis on vajalikud pressimise kdigus pressvormist gaa-
side viljalaskmiseks. Reklamatsioone presside kohta hak-
kas saabuma paljudest Noukogude Liidu linnadest. Suur
hulk presse tuli fimber ehitada. 1955. aastal 16petati pres-
side tootmine Pdrnu Masinatehases. Presside tootmine
tehases «Teras» jatkub. See néitab, et 1967. aastaks ei
olnud Noukogude Liidu spetsialiseeritud pressitehaste
toodang veel piisav koigi vajaduste rahuldamiseks ning
seepdrast tuli selles osas kasutada veel viikeste univer-
saalsete tehaste abi.

Viimastel aastatel ei ole «Estoplasti» pressipark oluli-
selt tdienenud. Seepidrast on kasvanud vanade presside
arv. 1967. aastal 43-st mehaanilisest pressist olid 2 iile 20
aasta vanad, 5 pressi olid iile 10 aasta vanad, 34 pressi
olid iile 5 aasta vanad ja alla 5 aasta vanuseid presse oli
ainult 1. Kuuest hiidraulilisest pressist viis olid {ile viie
aasta vanad. Vanade presside ekspluateerimine on ma-
janduslikult vdheefektiivne, sest nad vajavad vdga sageli
kapitaalremonti. Uhe mehaanilise pressi kapitaalremont
«Estoplasti» tingimustes maksab iile 1000 rubla (presside
algmaksumus 3600 rubla).

Termoplastiliste materjalide tootlemise esimesed koge-
mused «Estoplastis» omandati 1958. aastal muretsetud
«Terase» vertikaalpressidel. Praegu on tehases veel kaks
niisugust pressi, mida kasutatakse viikeseseerialiste
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detailide valmistamiseks. Survevaluautomaatide parki
hakati «Estoplastis» komplekteerima SDV-s toodetavate
KUASY-tiilipi masinatega. 1959. aastal muretseti iiks
125 cm® valumahuga masin. Jargmisel aastal muretseti
veel viis 250 cm?-st ja kaks 32—40 cm3-st masinat. 1963.
aastal saadi juurde veel iiks 100 cm3-ne ja iiks 32—40
cmé-ne masin. KUASY-tiilipi masinad nditasid end heast
kiiljest: 5—6 aastat to6tasid nad ilma suurema remondita.
Siis aga hakkasid ilmnema raskused nende edasisel eks-
pluateerimisel, sest importmasinate tagavaraosi ei olnud
saada. 1967. aastal kanti maha esimene KUASY-tiiiipi
masin. Asemele ei olnud voimalik saada sama tiiiipi masi-
nat. Ettevottele eraldati niitid TP-tiilipi survevaluautomaat
valumahuga 125 cm?.

Survevalumasinate muretsemine ei kajastunud esialgu
«Estoplasti» traditsioonilise toodangu konstruktiivses ku-
junduses. Nii liilitite kui ka valgustite konstruktsioonis
hakati survevaludetaile kasutama alles mone aasta pérast.
Survevalumasinaid vajati esialgu eeskédtt ehitusliku ots-
tarbega toodangu valmistamiseks. See pidi kujunema
ettevotte peamiseks spetsialiseerimise suunaks. Oli vaja
selleie vastavat scadmeparki ja omandada kogemusi selle
ekspluateerimisel. 1966. aastal moodustas koigi surve-
valumasinate aastane téoajafond 7600 vahetust. Sellest
kulutati seinakatteplaatide valmistamiseks 1600 vahetust,
sifoonidetailide valmistamiseks 1300 vahetust, koopereeri-
mistellimuste tditmiseks 1000 vahetust, mdnguasjade val-
mistamiseks 400 vahetust, valgustidetailide valmistami-
seks 1300 vahetust ja liilitidetailide valmistamiseks 630
vahetust. Koopereerimise korras tédideti 500 vahetuse ula-
tuses tehase «Punane Ret» tellimusi radioola iluvorede
valmistamiseks. 90 vahetuse ulatuses tdideti Tallinna M&6-
duriistade Tehase tellimusi veemootjadetailide valmista-
miseks. Liilitidetailidest valmistatakse survevalu-meetodil
ainult lilitikaasi. Poliistiiroolist kaaned on tunduvalt né-
gusamad kui fenoplastist kaaned. Heledatoonilisi kaasi
valmistatakse ka aminoplastist, kuid seejuures kasvab
tunduvalt toote t66mahukus. Uhe vahetuse jooksul valmis-
tatakse ainult 775 aminoplastist kaant. Fenoplasti puhul
on vahetuse normiks 970 kaant, kuna poliistiirooli
kasutamisel saadakse vahetuse jooksul 2230 kaant. 1966.
aastal valmistati ettevottes kokku 8 miljonit liilitikaant,
sealhulgas fenoplastist 5,2 miljonit, aminoplastist 1 mil-
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jon ja poliistiiroolist 1,4 miljonit. Edaspidi poliistiirool-
kaante osatdhtsus peaks veelgi kasvama.

Milliseks peab kujunema «Estoplasti» seadmepark tu-
levikus? See oleneb Noukogude Liidu masinaehituse edu-
sammudest ldhematel aastatel, aga ka importmasinate
saamise voimalustest. Igal juhul on esmaseks iilesandeks
aegunud mehaaniliste presside véljavahetamine ning roo-
torliinide juurutamine. Sobivaks vdib osutuda Sveitsi
firma «Tavannes» rootorliin, mida on juba demonstreeri-
tud mitmel Moskvas toimunud rahvusvahelisel néitusel.
Uks niisugune masin, mille paigutamiseks on vaja ainult
paar ruutmeetrit tootmispinda, véib aasta jooksul valmis-
tada mitukiimmend miljonit pisidetaili, seejuures pressvor-
mide komplekti vahetamine votab vihe aega. Viga tép-
selt toimub presspulbri doseerimine. Nende masinate ra-
kendamisel langeb é&ra tiilikas presspulbri tableteerimine
ja tablettide eelsoojendamine.

Teiseks masinatiiiibiks, mis «Estoplastis» kindlasti peab
rakendamist leidma, on survevaluautomaat termoreaktiiv-
sete materjalide tootlemiseks. Vorreldes tavaliste pressi-
dega on neil masinail jargmised eelised: 1) suur kovene-
miskiirus — kiipsemisaeg moodustab siin ainult 10—20%
tavalistel pressidel vajalikust kiipsemisajast, 2) masina
teenindamise lihtsus, sest jddb é&ra pulbrilise materjali
doseerimine ja tablettide eelsoojendamine, 3) materjali
ithtlane kovenemine, 4) vidhene materjalikadu, 5) véhene
vormi kulumine, sest suuri temperatuurikdoikumisi vormi
tditmisel kiilma materjaliga ei esine.

Meid huvitab kiisimus, kui suureks voib «Estoplastis»
plastmasside to6tlemise maht kasvada. Selleks et usaldus-
vadrselt vastata esitatud kiisimusele, peame teadma, kui
kiiresti plastmasside juurutamise protsess rea eelnevate
aastate jooksul on toimunud. Uhe-paari aasta andmed tao-
listeks prognoosideks ei ole piisavad. Paljude aastate
andmete alusel aga on voimalik teha {ildistavaid jareldusi
sellest, kui kiiresti vaadeldavas ettevottes voi toostusharus
tullakse toime uute materjalide juurutamisega. Tavaliselt
kasvab paari aasta jooksul pdrast uute tootmisvoimsuste
kdikulaskmist plastmasside téotlemine margatavalt. Hil-
jem see protsess aeglustub, kuid mone aasta moéddudes
dlgab jéllegi kasv, sest toimub aegunud seadmete vilja-
vahetamine ja uue tehnoloogia juurutamine.

Tabelist 1 ndhtub, et aastail 1959—1967 kasvas plast-
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masside kasutamine tehases «Estoplast» 4,3 korda. Kesk-
mine aastane juurdekasv tol perioodil oli 20%. Koige suu-
rem juurdekasv oli aastatel 1960 ja 1961, mil seati iiles
enamik praegu tootavatest masinatest.

Tabel 1
Plastmasside kasutamine tehases «Estoplast» aastail 1959—1967
(tonnides)
1959 | 1960 | 1961 1962'1963 1964‘196.«5 1966‘1967
Termoreak-
tiivsed 378 -h24; - 676:...521; 3500 2721  781.. 748
: 323
Termoplasti-
lised 98 93 93 276 316 334 407 652
Kokku 323 476 617 767 797 906 1055 1188 }1400
Aastane i s 3 |
juurdekasv — i o
tonnides 153 ° /141 <150 ~30 1091 149138212
0/y-des £48 30 *24 4 - 138465 .12 . 18

Suurem osa plastmassidest ldheb liilitite valmistami-
seks. Tabelist 2 nédhtub, et selleks otstarbeks vajatakse
peamiselt fenoplaste. Valgustite valmistamiseks vajatakse
rohkem termoplaste. 1967. aastal oli viimaste osatdhtsus
valgustite tootmisel 60%. Kolm aastat varem see suhe
kiitindis ainult 219 -ni. Termoreaktiivseid plastmasse ka-
sutatakse lambipesade valmistamiseks. Neid saadakse osa-
liselt koopereerimise korras teistelt tehastelt. Selle vorra
vajatakse kohapeal termoreaktiivseid plastmasse vdhem.

Tabel 2
Plastmasside kasutamine tootegruppide ldikes tehases «Estoplast»
1967. aastal (tonnides)

Valgustitele | Lilititele | Mutidele
aminoplastid 80 56 >
fenoplastid 178 429 4
poliistiirool 72 39 101
madalsurve poliietiileen 17 10 1398
korgsurve poliietiileen 86 — |

kokku ‘ 433 534 433
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Kas on reaalne, et ldhemas tulevikus plastmasside to6t-
lemise maht kasvab sama kiiresti kui mé6dunud perioodil.
s. 0. ca 209% aastas. Sel juhul peaks ettevote 1975. aastal
téotlema ca 7500 tonni plastmasse. Lahemal vaatlusel aga
selgub, et see arv ei ole reaalne. Uhele liilitile kulub kesk-
miselt 85 grammi plastmasse. Kui oletada, et liilitite too-
dang kasvab 2 korda ja moodustab 13 miljonit tiikki aas-
tas, siis vajaksime selleks otstarbeks ca 1100 tonni plast-
masse. Valgustite osas plastmasside kasutamine ei kasva
paris proportsionaalselt toodangu mahu kasvuga. Palju
cleneb siin klaas- ja plastmasskuplite vahekorrast. Kui
oletada, et valgustite toodang kasvab samuti 2 korda ning
ithe kupli valmistamiseks vajaksime niisama palju plast-
masse kui praegu, siis kuluks selleks otstarbeks ca 900
tonni plastmasse. Arvestades muid kasutusalasid, voime
oletada, et ldhemas tulevikus vajaks ettevote ca 2500
tonni plastmasse aastas.

Toodangu ja jérelikult ka plastmasside tootlemise ula-
tuslikum kasv voiks ettevottes kone alla tulla siis, kui sel-
leks ei ole oluliselt vaja suurendada tootajate arvu ette-
vottes. See nouab viga suurt téoviljakuse kasvu. Tabelist
3 aga néhtub, et aastail 1960—1967 tooviljakuse kasv oli
keskmiselt ainult 4% aastas. See on mérgatavalt vaik-
sem tooviljakuse kasvust toostuses tervikuna. Ometi on
maailmapraktikast teada, et plastmasside tootlemise alal
on tooviljakuse kasv kiirem kui toostuses tervikuna. Plast-
masside juurutamise iiheks pohjuseks ongi tooviljakuse
tostmise suuremad voimalused.

Tabel 3

Toodangu, todtajate arvuja tooviljakuse kasv tehases «Estoplast»
aastail 1960—1967 e

1960|1961

1962 1963‘1964

1965l 1966| 1967

Kogutoodang 1967. a.
1. juuli ettevotte hulgi- :

hindades (tuh. rbl.) 4176 4378 5101 5878 6742 7385 7659 8440
Toostuslik-tootev

personal 766 818 914 1016 1077 1136 1153 1180
Toodang iihe t6otaja

kohta (rbl.) 5451 5352 5581 5785 6260 6501 6631 7153
Toéoviljakuse kasv

(%p-des) —1,8 44,3 43,7 +8,2 43,8 4-2,04-7,9
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Kahtlemata on tooviljakuse taset ettevottes mojutanud
mitmed struktuurilised muutused, sealhulgas ka koope- '
reerimise korras saadavate detailide maksumuse osatéht-
suse muutus. Uhelt poolt lambipesade ja valgustiliilitite
ostmine teistelt ettevotetelt on vihendanud toodangu t66-
mahukust, teiselt poolt ostetud klaaskuplite osatdhtsuse
vdhenemine ja omavalmistatud plastmasskuplite kasutu.
selevotmine on suurendanud ettevotte toodangu téoma-
hukust. Peamiseks pohjuseks tooviljakuse aeglases kasvus
on termoreaktiivsete materjalide ja metallide t66tlemise
madal tehniline tase. Nii plastmasside kui ka metallide
presside park ei ole vaadeldaval perioodil uuenenud. Uksi-
kud saavutused on peamiselt tdiuslikumate pressvormide
ja kompaundstantside juurutamisel. Nii liilitite kui ka val-
gustite summaarses t6omahukuses langeb vdga suur osa-
tdhtsus montaazitoodele (vt. tabel 4). Viimaste mahtu on
oluliselt vdhendatud nii vooluliinide juurutamisega kui
ka toote konstruktsiooni muutmisega. Néiteks varem ase-
tati liilitikaane kruvide stoperdamiseks peale pappseibid.
Seda tehti kisitsi. 1965. aastal muudeti liilitikaane konst-
ruktsiooni nii, et kruviaukude kohale moodustusid kidad,
mis takistavad kruvide véljalangemist.

Tabel 4

Tehase «Estoplast» toodangu normatiivne téomahukus
1967. aastal

s g Muud
Liilitid Valgustid tooted
Toode liigid : o
tuh. norm- tuh.norm- uh. norm-
tundi %-des| " ioundi  |#798| tundi
Kogu tédmahukus 929 100 722 100 16
sealhulgas: -
pressimine 71 7.6 71 9,8
survevalu 10 4 18 2,5 14
kraatimine 168 18,1 1%3 1(15’3
:i(:;?gxsrﬁ%ré 170 183 88 12,2
-pinnakattetood 21 2,3 116 16,1
montaaz- - s 356 38,3 291 40,3
muud t66d 133 14,3 4 0,5 2

J;ioskond‘a'de 16ikes olid «Estoplasti» todlised 1967. aas-
tal paigutatud jargmiselt:
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Tiri tdnava Nikonovi tdnava

tootmispunkt tootmispunkt
toolisi toolisi
Pressijaoskond 120 Stantsimis-
Survevalujaoskond 45 jaoskond 103
Liilitite montaaZ 166 Galvaanika-
Ekstrusiooni- jaoskond 52
jaoskond 51 Valgustite montaaz 96
Remondijaoskond 43 Remondijaoskond 22
Instrumenditsehh 80
Transpordijaoskond 61 Rapla tsehh
i};;%erlmentaal 28 Pressijaoskond 60
MontaaZijaoskond 70
Transpordi- ja
remondijaoskond 10

Toodud arvudest paistab silma transporditddliste suur
osatdhtsus. Osaliselt on see tingitud ettevotte territoriaal-
sest killustatusest. Enamiku toodete valmistamiseks vaja-
likke detaile saadakse kahest tootmispunktist. Liilitite
montaaz toimub Tiiri tdnava tootmispunktis. Kohapeal val-
mistatakse ainult plastmassdetaile. Stantsitud detailid
tuleb tuua Nikonovi tdnava tootmispunktist. Stantsitud
detaile veetakse ka Rapla tsehhi. Valgustite montaaZ toi-
mub Nikonovi tdnava tootmispunktis. Siin toimub ka vaja-
like metalldetailide stantsimine ja pinnakattet6od. Plast-
massdetaile aga tuleb tuua Tiiri tdnava tootmispunktist.

«Estoplasti» juhtkond on kaalunud mitmeid variante iga
tootegrupi kogu tootmisprotsessi koondamiseks iihte toot-
mispunkti. Koige toendolisemaks peetakse varianti, mille
puhul liilitite kogu tootmisprotsess koondatakse Raplasse,
suurendades liilitite aastatoodangut 2,5-1t miljonilt 8—10
miljonini. Siia tuleks luua ka stantsimis- ja galvaanika-
jaoskond. Sel juhul koonduks valgustite tootmine téies
ulatuses Tiiri tdnava tootmispunkti.



2. «<SALVO»

«Salvo» kujunemine plastmasstoo-
dete vabrikuks ' toimus mitmete
kooperatiivsete ja riiklike ettevo-
tete liitumise ja organisatsiooni-
lise {tmberkujundamise tulemus-
sena. Siin oli see protsess veelgi
komplitseeritum ja pikemaajali-
sem kui «Estoplasti» puhul. Inva-
liidide artell «Salvo» asutati 1948.
aastal. Mingit kindlat tootmis-
suunda siis ei saanud veel kavan-
dada. Artelli loomise eesmaérgiks
oli kindlustada invaliide joukohase t66ga. Esimesel aastal
alustati teravilja kokkuostuga ja pagaritoodete valmista-
tmisega. Toiduainete valmistamise tootmissuuna valis ka
«Salvoga» hiljem iihinenud invaliidide artell «Tarbepro-
dukt». Siin hakati valmistama lihatooteid, konserve, veine,
limonaadi jms. Aasta pédrast olid molemad artellid sunni-
tud alustatud tegevust lopetama, sest artellidel keelati te-
gelda pollumajandussaaduste iilejddkide kokkuostuga. Et
kindlustada artelli litkmeid téoga, alustati remonttéode
tegemist nii elanikkonnale kui asutustele. See aga oli hdda-
abinou, sest remonttéod ei ole sobivad invaliididele, kuid
nad voimaldasid kiiresti raha saada ‘tootmisvahendite
muretsemiseks. Tuli otsida niisugune tootmissuund, mille
puhul oleksid rakendatavad lihtsad tootmisprotsessid, kus
pohilised t66d teeksid invaliidid ning ei oleks vaja kasu-
tada tdiendavalt suures koguses mitteinvaliidide t66joudu.
Jdddi peatuma galanteriitoodete ja midnguasjade tootmi-
sel. Esimeste seadmetena muretseti bakeliidi késipressid
ja freespingid galaliidi to6tlemiseks. «Salvo» hakkas val-
mistama noope, korke, kabenuppe, pandlaid, néelatoose
jms. Uhtset tootmishoonet artellil ei olnud. Tootmispunk-
tid asusid laiali iile linna elumajade keldrikorrustel ja
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elamiseks mittekolblikes ruumides. Tsentrumiks hakkas
kujunema Katusepapi tdnav, kus asus mitu tootmispunkti.
Artell «Tarbeprodukt» asus tootmisruumi saamise eesmar-
gil taastama Vene tdnavas asuvat majavaret (niiiid asub
siin «Salvo» kontor). «Tarbeprodukti» tolleaegsest too-
dangust on praegu sdilinud kummist lokirullid, mille val-
mistamisel on voimalik rakendada kodus todtavaid inva-
liide. Tartu maanteel asuvas tootmispunktis toimus ainult
kummivooliku ja traadi tiikeldamine, kuna lokirullide
montaaz toimus invaliidide kodus.

Invaliidide Kooperatsioonide Liit likvideeriti 1955. aas-
tal. Pdrast seda allutati «Salvo» Metalli- ja Keemiatoon-
duslikule Liidule. Viimane likvideeriti omakorda 1959. aas-
tal. Sellest ajast kuni 1963. aastani oli «Salvo» ENSV Ko-
haliku Majanduse Ministeeriumi alluvuses. Sel perioodil
elas ettevote iile veel kaks liitumisprotsessi: 1960. aastal
tehase «Metalloprodukt» bakeliidiosakonnaga ja 1963. aas-
tal Johvis asunud segatoostuskombinaadi «Tulevik»
minguasjade tsehhiga. Tehase «Metalloprodukt> (endine
artell «Estoprodukt») bakeliiditsehh loodi 1952. aastal.
Tsehhil oli kaks tootmispunkti — iiks Uues tdnavas ja
teine Rapla tdnavas. Esimeses tootmispunktis valmistati
kdsipressidel muu hulgas plastmasspeaga rohknaelu ja
sukaseeni. Nende kahe toote valmistamist jédtkati kasi-
pressidel isegi 1967. aastal, kui muuks otstarbeks Kkasi-
presse juba ammugi ei kasutatud. Rapla tdnava tootmis-
punktis valmistati ka midnguasju «Lendav tiivik» ja «Ole
osav», mis veel praegugi piisivad ettevotte toodangu no-
menklatuuris. Uue tdnava tootmispunkt hiljem likvidee-
riti, kuid Rapla tdnava tootmispunkt on praegugi eksplua-
tatsioonis. i

Alates 1963. aastast allub «Salvo» ENSV Kohaliku
Toostuse Ministeeriumile. Selle ministeeriumi 22 ettevot-
test tegeleb kuus suuremal voi vdhemal médéral plastmas-
side voi kummi téotlemisega. Ministeeriumile allub ka ra-
kiste katsetehas «Pioneer», kus valmistatakse enamik
Eesti NSV-s toodetavatest pressvormidest. Suurema arvu
samalaadsete ettevotete koondamine iithe ministeeriumi
alluvusse on positiivselt kajastunud Eesti NSV plastmas-
side tootlemise toostuse arengus, sest on hakanud mo-
juma thtne tehnikapoliitika.

Viiekiimnendate aastate keskel hakkas «Salvo» juht-
kond tegema ettevalmistusi uue tootmishoone ehitamiseks.
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Selle projekteerimisel ldhtuti tagasihoidlikest toodangu-
mahu kasvutempodest ja véljakujunenud toodangu no-
menklatuurist, mis h6lmas nii plastmassist kui ka metal-
list galanteriitoodete valmistamist. Hoone ehitus Katuse-
papi tdnavas venis paljudeks aastateks ning alles 1963.
aastal hakati siin seadmeid paigaldama. Selleks ajaks oli
olukord mitmeti muutunud. «Salvo» arengu peasuunaks
oli kujunenud plastmasside tootlemine. Vahepeal oli ette-
vottes kasvanud raskete masinate arv. Nende paiguta-
mine kolmekorruselisse hoonesse oli tiilikas. Uude hoo-
nesse, milles on 1100 m? tootmispinda, suudeti dra paigu-
tada ainult ettevotte instrumendimajandus ja plastmas-
side tsehhi kaks jaoskonda. Seepédrast ei saadud likvidee-
rida mitmeid mitteajakohaseid tootmispunkte. Niisuguseid
tootmispunkte oli ettevottel 1966. aastal kaheksa (iild-
pinnaga 2300 m?), millest neli kuulus plastmasside tseh-
hile ja neli suveniiride tsehhile. Viimane loodi alles 1962.
aastal, kui seoses vilisturismi elavnemisega kasvas etno-
graafiliste suveniiride noudmine.

«Salvo» masinapargi viljakujunemine toimus iildjoon-
tes vdhem soodsates tingimustes kui «Estoplastis». Siin
andis tunda ettevotte sagedane iimberallutamine ametkon-
dadele, kus plastmasside to6tlemine oli vdheoluliseks kor-
valharuks ning kes ei suutnud kindlustada ettevottele
paremate masinate eraldamist. Viiekiimnendate aastate
keskel olid «Salvos» ainult késipressid. «Estoplasti» eel-
kdijatel aga olid sel ajal ka moned sojaeelsest perioodist
parinevad pressid «Berges». Viiekiimnendate aastate 16pul
vahetati «Estoplastis» koik kdsipressid vilja, «Salvo» aga
kasutas kolme késipressi isegi veel 1967. aastal. Nendel
pressidel valmistati “armatuuriga pisidetaile — plast-
masspeaga rohknaelu ja raadiopistikuid. Perioodil 1957—
1960 muretses ettevote 8 mehaanilist pressi «Teras» ja
4 Orenburgi tehases valmistatud hiidraulilist pressi. Aas-
tatel 1963—1964 tidiendati termoreaktiivse jaoskonna ma-
sinaparki veel 8 Parnu Masinatehases valmistatud hiid-
raulilise pressiga. «Estoplastis» komplekteeriti koik me-
haanilised pressid omavalmistatud programmregulaatori-
tega. «Salvos» kédis tol perioodil see iilesanne ettevotte
alles kujunemisjargus olevale automaatikamajandusele
iile jou.

Termoplastilisi materjale hakati «Salvos» téotlema viie-
kiimnendate aastate 16pul. Esialgu kasutati siin omaval-
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mistatud primitiivseid sulatuspresse. Esimene survevalu-
automaat LM-50 muretseti 1959. aastal. See oli aeglase
kdiguga, kuid kiillalt téckindel masin. Taolisi masinaid
ettevote rohkem ei saanud, sest nende tootmine 16pe-
tati ning hakati valmistama kiirekdigulisi TP-tiiiipi masi-
naid. Oma tookindlusega jdid need masinad tunduvalt
maha LM-tiiipi masinatest. Neid Hmelnitski tehases val-
mistatavaid TP-tiilipi masinaid oli algul liiga véhe ja
«Salvole» eraldati ainult moni {iksik. Seepédrast hakati
paralleelselt survevaluautomaatidega «Salvos» soetama ka
tehases «Teras» valmistatavaid vertikaalseid hiidraulilisi
kdsijuhtimisega presse termoplastide valamiseks. Vdikeste
toodete (20—40 g) valmistamisel andsid need masinad
umbes sama efekti, mis TP-tiilipi survevaluautomaadid.
Viimaste suurem toéokiirus voimaldas saada kiill rohkem
toodangut tegelikult tootatud aja jooksul, kuid sagedaste
seisakute tottu see ajavoit muutus nulliks. Kuni 1965. aas-
tani moodustasid ettevotte seadmepargi peamiselt kuni
63 ¢cm?® valumahuga masinad. Siis oli ettevottel ainult iiks
125 cm?® valumahuga survevalumasin. Alates 1965. aastast
hakati ettevotte seadmeparki komplekteerima ka suure-
mate masinatega. 1967. aastal oli ettevottes neli survevalu-
masinat TP-32, 12 survevalumasinat TP-63, iiks survevalu-
masin TP-125, kaks survevalumasinat TP-250 ja kolm
survevalumasinat TP-500. Sel aastal sai ettevote ka esi-
mese KUASY-tiiiipi survevalumasina. Uheaegselt surve-
valuautomaatidega ekspluateeriti «Salvos» 1967. aastal
veel kuutteist tehases «Teras» valmistatud pressi. Nende
masinate viljavahetamine peaks toimuma ldhema paari
aasta jooksul.

«Salvo» seadmeparki on kuulunud ka iiks vaakuumvor-
mimise masin, kuid siin ei leitud talle efektiivset raken-
dust ning masin miiiidi dra. Viimastel aastatel hakkab
«Salvo» masinapark tédienema ka puhumismasinatega.
Esimesed kaks masinat valmistati oma joududega. Nad
osutusid kiillalt efektiivseteks plastmassist nukudetailide
valmistamiseks. Puhumismasinad on vajalikud ka &6nes-
taara valmistamiseks, mille kohta ettevote on saanud juba
mitmeid tellimusi. Selleks omavalmistatud aeglase kéi-
guga masinad ei sobi, sest on vaja saavutada suurt toot-
likkust masstoodangu véljalaskmiseks. 1967. aastal eral-
dati ettevottele pudelite valmistamiseks 2 spetsiaalset ma-
sinat «Buzuluk».
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Vastavalt seadmepargi tédienemisele ja eraldatavate
plastmasside ressursside suurenemisele oli «Salvol» voi-
malik mitmekesistada oma toodangu nomenklatuuri. Maa-
ravaks asjaoluks on siin olnud viimastel aastatel kauban-
dusorganisatsioonide noudmised iga-aastastel rahvatarbe-
kaupade laatadel solmitud lepingute alusel. Kéesoleval
ajal kuulub «Salvo» toodangu nomenklatuuri iile 200
toote. Iseloomustame nendest paari olulisemat.

Feno- ja aminoplastist n6obid on «Salvo» iiks vani-
maid toodangu liike. 1963. aastal valmistati 21 miljonit
noopi. 1965. aastaks kasvas nende toodang 27 miljonini
ja jdi sellele tasemele pilisima. Vaatamata suurenevale
noudmisele ei ole ettevottel voimalust seda toodangut
suurendada. Tema pressipark ei ole suurenenud,
noopide tootmise tehniline tase on jddnud aga muutu-
matuks.

Plastmassist ja puidust manguasju valmistatakse «Sal-
vos» 25 liiki. Nendest koige suurem noudmine on médngu-
asjadel «Autokonstruktor», «Lendav tiivik», koristid, «Ole
osav», «Noor perenaine». Teiste madnguasjade toodangu
maht viimastel aastatel ei ole oluliselt kasvanud.

Korgid kuuluvad «Salvo» vanimate toodete hulka. 1963.
aastal valmistati siin 13,8 miljonit korki, sealhulgas 11,8
miljonit fenoplastist ja 2 miljonit aminoplastist korki.
Kolm aastat hiljem toodeti «Salvos» juba 24 miljonit
korki, sealhulgas 6,5 miljonit poliietiileenkorki. Korkide
toodang «Salvos» kasvab jargmistel aastatel toendoliselt
tisna kiiresti. Seda toodangut vajab suures koguses Eesti
NSV tarbekeemia ja toiduainete téostus.

«Salvos» valmistatavad kabed on hea vilimusega ning
on turgu leidnud teistes liiduvabariikides kui ka vidlismaal.
Laekunud tellimuste arv iiletab tunduvalt ettevotte toot-
misvoimalused. Selle tootega voib ettevote suurendada
oma vdlisvaluuta ressursse, seepdrast on otstarbekas
tdiustada kabede tootmist.

Lokirulle valmistab «Salvo» juba iile 15 aasta. Aja
jooksul tekkis vajadus mitmekesistada lokirullide konst-
ruktsioone, eriti siis, kui soengutes hakati loobuma nn.
lambavill-lokist. Tekkis vajadus suuremadiameetriliste loki-
rullide jarele. Kummivoolikust neid enam valmistada ei
saanud, sest jamedam kummivoolik ei ole kiillalt jaik.
Lahendust otsiti plekist lokirullide valmistamisel, kuid
need olid kasutamisel ebamugavad. Sobivaks lokirullide
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valmistamise materjaliks osutus poliietiileen. Sellest ma-
terjalist hakati lokirullé valmistama juba 1959. aastal pri-
mitiivsetel sulatuspressidel ja lihtsates pressvormides.
Seepédrast oli ka toote t66mahukus iisna suur. 1000 kum-
mist lokirulli valmistamise normatiivne téomahukus on
7 tundi, sama arvu plastmassist lokirullidel aga esialgu
20 tundi. Kui lokirulle hakati valmistama survevaluauto-
maatidel, siis nende t66mahukus alanes 14 tunnini. Plast-
massist lokirullide toodang on pidevalt kasvanud, kuid
kummist lokirullide toodangu tasemele ei ole ta veel joud-
nud. 1967. aastal valmistati 3 miljonit plastmassist ning
7 miljonit kummist lokirulli.

Alates kuuekiimnendate aastate teisest poolest pirast
suuremate survevalumasinate muretsemist hakati «Sal-
vos» valmistama mitmeid suuremamahulisi majapidamis-
tarbeid — kuivainete karpe, kann-vahustajaid, «juustu-
kelli», nugade-kahvlite karpe jne. Koigi nende toodete
noudmine on kiillalt suur. Kuid toodangu suurendamiseks
on suuri masinaid ebapiisavalt.

Viimastel aastatel on «Salvo» toodangus iitha suurema
tdhtsusega motokiivrite valmistamine. Vastava ettepaneku
sai «Salvo» vabariiklikult autoinspektsioonilt 1964. aastal,
kui tehti ettevalmistusi kiivrite kandmise kohustuslikuks
muutmiseks. Tol ajal ei olnud «Salvol» veel suuri surve-
valumasinaid, milles oleks voimalik valada kiivrikuplit.
Prooviti kiivreid valmistada 166gikindlast poliistiirooli-
lehest vaakuumvormimise teel. Paremaks osutusid siiski
survevalu-meetodil saadud kiivrikuplid. 1965. aastal ei
olnud «Salvos» veel kuplite valamiseks piisava suurusega
survevalumasinat. Seepérast telliti kuplid Tartu Kammi-
vabrikust, kus oli tolle aja kohta suurim survevalumasin
Eesti NSV-s (TP-500). 1966. aastal muretses «Salvo»
juba ise esimese 500 c¢m?® valumahuga survevalumasina
ning vois loobuda Tartu Kammivabriku teenetest.

1964. aastal valmistati 10 tuhat kiivrit, jdrgmisel aastal
30 tuhat, iilejargmise! 90 tuhat ning 1967. aastal 270 tuhat
kiivrit tdiskasvanutele ja 90 tuhat 1astele. Ni1 suur tov-
dangu kasv mojutas oluliselt «Salvo» kasumi kasvu. Kiivri
jaehinnaks on 12 rubla. Esimesel aastal seda toodet ei
kdibemaksustatud ja ettevote realiseeris oma toodangut
hinnaga 11,5 rubla tiikk. Kuna kiivri omahind oli ainult
ca 7 rubla, siis sai ettevote igalt kiivrilt 4,5 rubla kasumit.
1966. aastal kasvas kiivrite toodang 60 tuhande kiivri
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vorra, mille tulemusel suurenes ettevotte kasum 270 tu-
hande rubla vorra ja moodustas 825 tuhat rubla (523 tuhat
rubla 1965. aastal). Selline kasumi kasv véimaldas ette
vottel esimesena ENSV Kohaliku Toostuse Ministeeriumi
slisteemis iile minna uuele planeerimise ja materiaalse sti-
muleerimise siisteemile. Jargmisel aastal kehtestati kiiv-
ritele kdibemaks ning ettevotte kasum praktiliselt ei suu-
renenud, vaatamata sellele, et kiivrite toodang kasvas
3 korda.

Kuna kiivrite toodang on ettevottele kasulik, siis voib
tekkida kiisimus, kas mitte kujundada kiivrite tootmist
«Salvo» peasuunaks. Motokiivrite vajadus kasvab ka edas-
pidi, sest mitmetes liiduvabariikides seisab kiivrite kand-
mise kohustuse kehtestamine alles ees. Palju kiivreid va-
jatakse ka ehitustel ja metsatoodel. Seliele vaatamata ei
saa otstarbekaks lugeda kiivrite tootmise olulist laienda-
mist «Salvos». Asi on selles, et «Salvole» langeb ainult
45% kiivrite iildisest téomahust. Ulejadnud 559% tuleb
teha nahkgalanteriivabrikutel. Algul suutis kéik vajalikud
kinnitusrihmad valmistada kombinaat «Linda», kus ga-
lanteriitoodete valmistamisest tekkisid mitmesugused
nahajddtmed. Kui aga kiivrite aastatoodang iiletas 100
tuhande, siis ei suutnud «Linda» enam rahuldada koiki
«Salvo» tellimusi, neid tuli anda niiiid ka Tartu Naha- ja
Jalatsikombinaadile ja ETKVL-i téostuskontorile. Kui kiiv-
rite tootmist veelgi suurendada, siis tuleks suuremas ula-
tuses laiendada tootmist nahkgalanteriivabrikutes. Seda
aga ei saa lugeda otstarbekaks.

«Estoplasti» arengut vaadeldes voisime jareldada, et
olulisemaks on siin t66jou kiisimus. Samale tulemusele
jouame ka «Salvo» arengut analiilisides. Peatume sellel
kiisimusel ldhemalt. 1966. aastal olid 776 «Salvo» toolist
paigutatud jargmiselt (vt. lk. 31).

Toodud andmetest nédhtub, et iihe pressitoolise kohta
tuleb ca iiks tooline, kes tegeleb toodangu kraatimise,
sorteerimise, monteerimise vo1 pakkimisega. Kui nouame,
et tootmise laiendamisel tooliste arv «Salvos» tohib ainult
minimaalselt suureneda, siis on vaja valida niisugune toot-
missuund, mille puhul valmistatakse tihest detailist koos-
nevaid tooteid, mis ei vaja mingit jarelt6otlemist. Niisu-
guseks suunaks voiks olla eeskatt plastmasstaara ja pa-
kendi tootmine. Vajadus plastmasstaara jédrele kasvab pi-
devalt. Taarat vajavad nii meie tarbekeemia kui ka toidu-
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Plastmasside tsehh 456 Suveniiride tsehh 212
toolist  Instrumendi- ja
sealhulgas: remonditsehh 83
pressijaid 183 Eksperimentaal-
kraatijaid 67 tookoda 5
sorteerijaid 31 v
monteerijaid 20 ’{raﬁsPO'}dgaos' 38
pakkijaid 77 PRI A
kiivritoolisi 29
porolooni- ja
kiletoolisi 24
materjalide ette-
valmistajaid 13
kontroldre 12

ainete toostuse ettevotted, kes aga ei ole suutelised taara
tootmist kohapeal organiseerima.

1967. aasta maikuus toimus Moskvas rahvusvaheline
nditus «Inprodmas-67», millel demonstreeriti viga palju-
sid plastmasstaarat tootvaid masinaid. Usna mitmed nen:
dest annaksid «Salvo» tingimustes suurt efekti. Iseloo-
mustaksime ainult firma «Sommer» poolt demonstreeritud
survevalumasinate kasutamisel saadavat voimalikku
efekti.

1966. aastal valmistati «Salvos» kondiitritoodete vabri-
kule «Kalev» 0,5 miljonit 0,25-liitrise mahuga kaanega
kompvekipurki. Poliistiiroolist purgi valmistamise tsiikkel
kestis ca 1 minut, poliietiileenkaane valmistamise tsiikkel
aga ca 0,6 minutit. Purgi seina paksus on 0,9 mm. Niitu-
sel demonstreeritud masin valmistas minutis 12 0,42-liit-
rise mahuga purki, mille seina paksus oli ainult 0,3 mm.
Nii ohukest seina oli‘voimalik saavutada tdnu masina
poolt arendatavale korgele erisurvele — 2000 kg/cm?2. Tolle-
aegsetes «Salvo» masinates oli saavutatav erisurve ainult
1000 kg/cm?. See aga ei ole piisav ohukeseseinaliste too-
dete valmistamiseks, sest sula materjal tarduks enne, kui
jouab tédita valuvormi. Teiselt poolt, mida 6hem on toote
sein, seda kiiremini jouab ta jahtuda ja seda kiiremini
voib vormi avada. Sellest ka masina suur tootlikkus. Mida
annaks «Salvole» néditeks kuue niisuguse masina muret-
semine? Masinate {ildmaksumus koos vormidega moodus-
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taks ca 90 tuhat rubla. Nende paigutamiseks oleks vaja
ainult ca 40 m? tootmispinda, mida «Salvo» vdiks saada
vdlja vahetades Katusepapi t. 13 tootmispunktis olevad
11 «Terase» valumasinat. Kuue masina teenindamisega
vahetuse jooksul tuleks toime ainult iiks inimene. Masi-
nate kolmevahetuselise t66 puhul vajaksime nelja to6list.
Aastas saaksime 15 miljonit kaanega purki, milleks kuluks
ainult 300 tonni plastmassi. Pressvorme vajaksime ainult
6 tiikki aastas, sest iihe vormi eluiga on ca 4 miljonit t66-
tsiiklit. Kui piitiaksime sama iilesannet lahendada olemas-
olevate masinatega, siis vajaksime 70 masinat, 280 m?2
tootmispinda, 100 pressvormi, 230 t66list ning 1000 tonni
plastmassi. Nagu néha, ei tule selle iilesande lahendamine
vana tehnika baasil kone allagi. Praegu valmistatava
purgi hinnaks on 10 kopikat, uusi, suuremamahulisi purke
voiks realiseerida 2,5 kopikat tiikk.

‘Uute masinate 'rakendamisel v6ib «Salvo» toodang
tunduvalt kasvada, ilma et tema tooliste arv seejuures
nimetamisvdérselt suureneks. Termoreaktiivsete materja-
lide tootlemisel tuleb «Salvos» samuti nagu «Estoplastis»
rootorliine juurutada. Esmajarjekorras oleks neid vaja
noopide valmistamiseks. Efektiivset rakendust leiaks ka
termoreaktiivsete materjalide = survevalumasin, millega
oleks otstarbekas valmistada kabekarpe ja muid suurema-
mahulisi tooteid.

«Salvo» uute tootmishoonete ehitamine on olnud palju
kordi pdevakorras. On toendoline, et esmajarjekorras saab
uue tootmishoone Johvis asuv plastmasside jaoskond.
Tootmise laiendamise tingib siin eeskdtt vajadus leida
rakendust kaevandusrajoonis olevale vabale naistédjoule.

Tabel 5
Plastmasside kasutamine vabrikus «Salvo» (tonnides)
1962 | 1963 | 1964 | 1965 | 1966 | 1967
Termoreaktiivsed }167 140 158+ /. 159188 " 180
Termoplastid 36 127 230, 25k 304
Kokku 167 176 280 389 439 534
Juurdekasv
tonnides g 9 =104 109 50 95
O/O.des 5,4 59 39 12,8 21.7
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Tabelist ndhtub, et viie aasta jooksul kasvas plastmas-
side kasutamine «Salvos» 3,2 korda, s. o. keskmiselt
2599 aastas. Koige kiirem kasv toimus 1964. aastal, s. o.
jargmisel aastal pérast uue tootmishoone kéikulaskmist.
Kui oletada, et jargneval perioodil toimub juurdekasv
monevorra aeglasemalt, néditeks 159% aastas, siis 1975.
aastal peaks «Salvo» téotlema ca 1600 tonni plastmasse.
Kui aga juurdekasv toimub kiirusega 209% aastas, siis -
vastav arv oleks 2300 tonni. Toendoliselt on usutavam
teine arv, sest ainuiiksi plastmasstaara vajadus Eesti
NSV-s voib 1975. aastaks iiletada 1000—1500 tonni.

3 Plastmassid



3. KUNSTSARVETEHASED

Nagu ndgime, on kahe seni vaa-
deldud plastmasse todtleva ette-
votte valjakujunemine toimunud
paljude liitumiste teel. Analoogi-
line protsess oli ka Kunstsarve-
\ tehaste viljakujunemisel, mis toi-
mus ajaliselt palju varem.
Ettevotte asutamise ajaks tuleb
pidada aastat 1927, mil Kerson ja
Viikmann iiiirisid Mayeri tehaselt
endise piissirohutsehhi hoone Tu-
lika tdnavas. Siin organiseeriti
galaliidi tootmine. Esimesel aas-
tal valmistati seda ainult 11 tonni.
1932. aastal osteti Mayeri tehaselt veel iiks hoone ning
ettevotte nimetuseks sai Esimene Eesti Kunstsarvevabrik
O. Kerson ja Co. Sel ajal téotas vabrikus 40 inimest. Vab-
riku seadmepargi moodustasid 2 hiidraulilist ja 5 tigu-
pressi. Aastas valmistati 286 tonni galaliitplaate. Tiihise
osa sellest kogusest kasutas naabruses asuv noobivabrik
«Merkuur». Suurem osa toodangust eksporditi vilismaale.
Eesti galaliit oli maailmaturul vdga hinnatud, sest ta oli
puhas ja hésti varvitud. Materjali puhtus oli saavutatud
tdnu kvaliteetse tooraine — kaseiini kasutamisele. Gala-
liiditoodangu maksimumi saavutas ettevote 1937. aastal,
mil valmistati 960 tonni galaliiti. Esimesel noukogude aas-
tal ithendati ettevottega naabruses asuvad galaliidi tarbi-
jad a/s. «Estoliits, noobivabrik «Merkuur» ja garnituuri-
vabrik «Estosarvs. Uhendatud ettevotteid hakati nime-
tama Eesti NSV Kunstsarvetehasteks. Siin téotas 510 ini-
mest. Ettevotte pohitoodangu moodustas endiselt galaliit,
kuid niiiid t66deldi osa materjali samas ettevottes ka noo-
pideks. Noobiosakonna pdevane toodang oli ca 180 tuhat
noopi, mis vastab ca 54-miljonilisele aastatoodangule.
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Saksa okupatsiooni ajal galaliiti ei toodetud, sest toor-

aine — kaseiin — veeti Saksamaa kunstsiidi tehastesse.
Pirast soda kasvas noopide tootmine kiiresti. 1945. aastal
toodeti ettevottes juba 22,5 tonni galaliiti ning 7,9 miljonit
noopi. 1950. aastaks oli néopide toodang kasvanud 68,8
miljoni tiikini ning {iletas so6jaeelse taseme 1,25 korda.
Jargneva viie aasta jooksul kahekordistus noopide too-
dang. Edaspidi aga toodangu kasv aeglustus. Perioodil
1956—1960 kasvas noopide toodang ainult 20 miljoni
vorra. Seejédrel esines isegi toodangu langus: 1962. aastal
toodeti vaid 142 miljonit n66pi, s. o. niisama palju kui 1955.
aastal. Kuid juba jargmisel aastal kasvas toodang 34 mil-
joni n66bi vorra. Noopide toodangu méidravad igal aastal
kaubandusorganisatsioonide ja 6mblusvabrikutega solmi-
tud miitigilepingud. Igaks hooajaks esitab ettevote nocpide
ndidised, mille jérgi toimub tellimine. Mida rohkem noo-
bid vastavad hooajal kasutatavatele materjalidele ja riie-
tusesemete tegumoele, seda suuremaks tellimused kuju-
nevad. Konjunktuuri noéopide turul on hakanud kujun-
dama ka noopide import teistest riikidest. Eriti suur noud-
mine on poliiestermassist valmistatud importnodpidele.

Galaliidist saadakse vdga ndgusaid noope, kuid selle
materjali tootmine on seotud hinnalise toiduaine —
kaseiini kasutamisega. NLKP Keskkomitee 1962. aasta
maértsipleenumil voeti vastu otsus vdhendada tehnilistel
aladel toidutooraine - kasutamist. Selle otsuse alusel
koostati ENSV MN maéédrus, mis ndgi ette galaliidi toot-
mise lopetamist Kunstsarvetehastes ning iileminekut uuele
toorainele. Sellel médrusel on suur tdhtsus ettevotte eda-
sises arengus, kuna ta hakkas defitsiitseid survevalumasi-
naid saama eelisjdrjekorras.

Galaliidi valjatorjumine ei tdhendanud mitte ainult
hinnalise toidutooraine sdistu, vaid ka olulist tooviljakuse
tousu ettevottes. Galaliidi valmistamise protsessis on iisna
palju operatsioone. Tdhtsamad neist on kaseiini pesemine,
tsentrifuugiinine, kuivatamine, jahvatamine, vérvainete
lisamine, plastifitseerimine tigupressil, plaatide valmista-
mine, plaatide hoidmine formaliinis 5 pdeva. Niimoodi
saadud plaadid realiseeriti teistele ettevotetele. Nodpide
valmistamiseks plastifitseeritud plaatidest stantsiti ron-
dellid, mida téodeldi formaliinis 10—20 péeva. Pérast
seda jdrgnes rondellide kuivatamine, treimine, puurimine,
trummeldamine ja graveerimine. Toodud loetelust néhtub,
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et galaliidist noopide valmistamise tootmistsiikkel oli viga
pikk. Palju tootmispinda vajati formaliinipaakide paigu-
tamiseks. Té6tamine formaliiniga oli tervist kahjustav.
Palju lihtsam tootmisprotsess on survevalunéopidel.
Lihtsamaid n6dpe valmistab survevalumasin iihe operat-
siooniga. Keerulisemate n66pide puhul valmistatakse
survevalumasinas ainult rondellid, mille to6tlemine jat-
kub samuti nagu galaliidi puhul. Survevalu-meetodil ha-
kati noéépe valmistama poliistiiroolist ja kopoliimeerist
MSN. Viimase védrvimisel alumiiniumi-, pronksnuudri voi
vismutpastaga saavutati viga ndgus parlmutriefekt. Kah-
juks ei saa survevalu kasutada orgaanilise klaasi too6tle-
misel, sest praeou on koik meil valmistatavad orgaanilise
klaasi margid liiga suure viskoossusega. Samal ajal on
teada, et moningates riikides valmistatakse viikese vis-
koossusega orgaanilist klaasi ja seda téodeldakse surve-
valu-meetodil. Meil aga turustatakse orgaanilist klaasi
lehtmaterjalina, millest l6igatakse vilia néonide rondel-
~ lid. Kuna material ise on kallis ja tekib nalju kasutamis-
kolbmatuid jddtmeid, siis ei saavutatud siin tootmiskulude
alanemist vorreldes galaliidi tootlemisega.
Survevalumasinate pargi komnlekteerimine Kunstsarve-
tehastes toimus suhteliselt lithikese aia jooksul. FEraldati
ju sellele ettevottele masinaid eelisidriekorras. Esimese
survevalumasina — ESMA SCH 45/90 sai ettevote 1962.
aastal. See oli esimene tigusurvevalumasin Eesti NSV-s
ning ta osutus vdga sobivaks noopide valmistamisel. Taot-
leti veel mitme teise niisuguse masina saamist. Seda taot-
lust ei rahuldatud. Selle asemel hakkas ettevote saama TP-
tiiiipi masinaid. Aastail 1963—1966 sai ettevote iihtekokku
22 survevalumasinat. TP-tiiiipi masinate ekspluateerimisel
avaldusid nende {ildtuntud nuudused. No66pide valmista-
mist hiirisid need puudused eriti. N66bid peavad olema
tinselt {ihesuguse virvitooniga ko6igi partiide ulatuses.
Koérvalekaldumine  miiiigilepingutes esitatud néidiste
virvitoonidest voib esile kutsuda émblusvabrikute preten-
<ioone. Uhtlast virvitooni saavutada ei ole sugugi lihtne.
Materjali {ilekuumenemisel hakkavad virvipiemendid la-
gunema. Seepirast tuleks eelistada materjali t66tlemist
madalamatel temperatuuridel. Selliselt saab liiga vis-
koosse materjali. Kolbmasinatel saavutatav erisurve on
liiga madal viskoosse materjali t66tlemiseks. Vihese voo-
lavusega materjali puhul ei ole kindlustatud kéigi vormi-
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pesade tditmine. Et kindlustada ettendhtud tootlikkust,
tuleb temperatuuri tostmisega suurendada materjali voo-
lavust. See aga kutsub esile mittekuumuskindlate pig-
mentide lagunemise. Tigumasinates saavutatakse tundu-
valt korgem erisurve, seeparast voib siin materjali too6-
delda madalamatel temperatuuridel. Tigumasinas voib
materjali virvida massis, kui to6deldakse primaarset ma-
terjali. Kui aga toimub jadtmete toGtlemine, siis kasuta-
takse omakonstrueeritud ekstruuder-granulaatorit.

Ettevotte seadmepargi komplekteerimisel saadi mitme-
suguse suurusega survevalumasinaid — valumahuga 32,
63 ja 125 cm?. Sobivamaks osutusid védikesed masinad.
Suurtel masinatel tuleb kasutada suuri valuvorme. Vormi-
pesade arvu suurendamisel muutub toukurite siisteem kee-
ruliseks, mille tottu raskeneb automaatreZiimil té6tamine,
sest iga tootsiikli jdrel tuleb kontrollida, kas koik vormi-
pesad on tithjenenud.

Tabel 6
Néopide toodang ja plastmasside kasutamine Kunstsarvetehastes
1962 | 1963 | 1964 | 1965 1966‘ 1967
Noopide toodang (milj. tk.) 145 . TILo0 7Y, RO TR S 210
sealhulgas:
galaliidist 144 1517107 o 67 - 48772
poliistiiroolist L1688 61 98103 140
kopoliimeerist MSN 1 1 17 2,5 143 284
orgaanilisest klaasist — 4 91 " 95 21,9 253
Kasutatud plastmasse (tonni):
poliistiirool 6 507 85300 127
kopoliimeer MSN 12 331287
orgaaniline klaas 5 12 5403 2015

Tabeli 6 andmetest nahtub, et noopide toodang vaadel-
dud perioodil kasvas 1,35 korda. Kasutatud materjalide
tonnaaz aga vidhenes 445-1t 285-ni.

1963. aastal kulus noopide valmistamiseks 750 tuhat
normtundi, mis vastab ca 385 toolise aastasele tooajafon-
dile. 1965. aastal kulutati nodpide valmistamiseks vaid
456 tuhat normtundi. 67 miljonit galaliitn66pi noudsid
232 tuhat normtundi, 98 miljonit poliistiirooln6opi ainult
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189 tuhat normtundi. Niisiis ainuiiksi 509% ulatuses gala-
liidi asendamine vabastas ettevottele teisteks t6odeks ca
150 toolist.

Rahvusvahelisel néitusel «OdeZzda-67» demonstreerisid
oma toodangut mitu suurt néébivabrikut ja néébivabriku-
tele seadmeid valmistavat firmat. Nendelt saime teada, et
paljudes riikides katkes galaliitnéopide valjatorjumine
tisna varsti. Poliistiirool osutus mittetdisvaartuslikuks
galaliidi asendajaks. Kiiresti kasvab aga poliiesternoo-
pide ja metalliseeritud plastmassnodpide tootmine.

Noopide tootmisel tekib iisna palju jddtmeid, mida on ™
raske samas tootmisprotsessis kasutada. Seepdrast on ha-
katud ettevottes pohitootmise korval noobitootmise jaat-
metest valmistama moo6blifurnituuri, seinakatteplaate ja
koopereerimiskorras masinadetaile.

Kunstsarvetehaste teiseks pohitootmissuunaks on kuju-
nenud mitmesuguste kilematerjalide tootmine. Teatud
toukejou selle tootmissuuna viljakujunemiseks on toendo-
liselt andnud pikaajalised kogemused riide kummeerimisel.
1962. aastal kummeeriti ettevottes 1,4 miljonit meetrit
riiet. 1967. aastaks vidhenes kummeeritud riide kogus 860
tuhande meetrini. Kuid samal ajal kasvas poliiviniiiilklorii-
dist kile tootmine 78 tuhandelt meetrilt 300 tuhande meet-
rini. See on ka loomulik, sest kilest valmistatud vihma-
keebid hakkasid vilja torjuma kummeeritud vihmamant-
leid.



4. TARTU KAMMIVABRIK

>)»“‘ Tartu  Kammivabriku ja

Kunstsarvetehaste arengus
on iisna palju iihiseid jooni
ja ka  kokkupuutepunkte.
Eksportgalaliidi tootmi-
seks olid Eestis {isna sood-
sad tingimused. Maatooliste
madala palga tottu oli ette-
vottel veimalik saada odavat
toorainet. Odava - todjou
tegur esineb siin varjatud kujul. Tartu Kammivabriku loo-
misel aga oli tegemist odava t66jou vahetu ekspluateeri-
misega vélis- ja eesti kapitali poolt. Ettevotte peapere-
mees M. Reich elas ise Inglismaal. Vilismaalt veeti sisse
peaaegu kogu vajalik tooraime ja materjalid: tselluloid
(Jaapanist), kovakummiplaadid (USA-st), pimss (Itaa-
liast), kaltsud lihvrataste jaoks ja karleernahk (Prantsus-
maalt). Eesti andis ainult odava t66jou ja pisut galaliiti.
Kui M. Reich oleks 1927. aastal tahtnud Inglismaal asu-
tada kammivabrikut, siis oleks ta pidanud toen&oliselt#
muretsema ka tootmisele vastavad ruumid. Siin aga kol-
basid selleks niisked ja kiilmad barakid Aleksandri tdna-
vas. Alles 1936. aastal ehitati kaasaegsemad tootmishoo-
ned vabrikule Teguri tdnavas. Vaatamata rasketele t66tin-
gimustele ja madalale palgale, oli tootahtjaid Tartus
kiillalt. Kui tellimusi oli palju, siis votsid peremehed
toole rohkem t6olisi. Vahel kasvas nende arv kuni 300-ni.
Pérast tellimuste tditmist osa t66lisi vallandati. 1933. aas-
tal parast tooliste jarjekordset vallandamist jai ettevottes
toole ainult 42 inimest.. Kasutati ka liihendatud t66nédda-
lat. 1939. aastal t6otas vabrikus ainult 40 inimest ja needki
4 pdeva niddalas. Meestoolise palgaks oli 30—40 krooni
kuus, naistel veelgi vdhem. Niisugustes tingimustes oli
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peremeestel kerge voistelda valisturul ja saada suurt ka-
sumit.

Noukogude voimu taaskehtestamine Eestis andis Tartu
Kammivabrikule uue arenguhoo. T66liste arv kasvas 1941.
aastal kuni 400 inimeseni. Paranesid t66- ja palgatingi-
mused.

Saksa okupatsiooni ajal tselluloidkamme vabrikus ei
toodetud. Tselluloid oli tdhtis strateegiline tooraine, see-
pdrast veeti kogu laos olev tselluloid Saksamaale. Ena-
mik vabriku too6lisi vallandati, kuid tootmist siiski péris
dra ei lopetatud. Siin valmistati puukamme, puulusikaid,
kirvevarsi jms.

Pidrast Tartu vabastamist 1944. aastal alustas Kammi-
vabrik 70 todlisega t66d. Jargmisel aastal kasvas tooliste
arv 126-ni. Enamik kamme valmistati tol ajal galaliidist.
Tselluloidi ressursid olid piiratud ning seda eraldati ette-
vottele vdhe. Alles 1956. aastal osutus véimalikuks tiie-
likult iile minna tselluloidi kasutamisele. Ettevote tootis
sel aastal 22 miljonit kammi ja ta vajas aastas ca 400
primaarset tselluloidi. Viimane oli ikkagi veel rangelt li-
miteeritud ja ettevottele eraldati teda mittepiisavas kogu-
ses. Alles pdrast NSV Liidu valitsuse sellekohast otsust
hakati vabrikule rohkem toorainet eraldama. Sellise ot-
suse pohjustas asjaolu, et Tartu Kammivabriku kammide
kvaliteet oli tunduvalt parem teiste kammivabrikute too-
dangust. Tselluloidkamme valmistatakse Noukogude Lii-
dus peamiselt nn. dubleerimise meetodil. Tartu Kammi-
vabrikus on aga domineerivaks meetodiks freesimise mee-
tod, mis annab palju suurema piidetihedusega kammi.
Kuna freeskammide tootmiseks Noukogude Liidu masina-
ehitus seadmeid ei valmista, siis tuli ettevottel endal ha-
kata tegelema nende seadmete loomise ja tdiustamisega.
Selle t66 tulemuseks oli mirgatav tooviljakuse tous. 1946.
aastal tootas ettevottes 126 toolist, kuid toodeti ainult 796
tuhat kammi. Kiimne aasta jooksul kasvas tooliste arv
4,2 korda, kammide toodang aga 30 korda. Kui mitte
arvestada muid tooteid, mille osatdhtsus varematel aasta-
tel oli védheoluline, siis 1946. aastal moodustas toodang
iihe toolise kohta 6,3 tuhat kammi, 1956. aastal aga 46
tuhat kammi.

Asjaolu, et Tartu Kammivabrikus on paljude aastate
jooksul omandatud kogemusi oma tarbeks masinate loo-
misel, on positiivselt kajastunud ka survevalukammide
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tootmise organiseerimisel. Selle to6ga alustati siin palju
varem kui Kunstsarvetehastes. Juba 1959. aastal konstru-
eeriti késipressid survevalukammide valmistamiseks. Hil-
jem saadi ka moéned TP-tiilipi survevalumasinad, mida
cttevotte mehaanikud leidlikult kammide tootmiseks ko-
handasid. Ettevotte tellimusel hakkas saabuma ka mit-
meid uusi masinaid, kuid neid oldi sunnitud korgemal-
seisva organi korraldusel 4dra andma Kunstsarvetehastele,
et kiirendada valitsuse otsuse tiitmist toidutooraine kasu-
tamise piiramise kohta.

Sisuliselt osutus iileminek traditsiooniliselt toorainelt
uuele toorainele kammide valmistamisel komplitseeritu-
‘maks kui noopide valmistamisel. Kunstsarvetehastes oli
uusi masinaid voimalik paigutada nendele tootmispinda-
dele, mis vabanesid seoses galaliidi tootmise vihendami-
sega. Kammivabrikus seda teha ei saanud. Tuletérje ees-
kirjad ei luba tselluloidi t66tlemise ruumidesse paigutada
soojust eraldavaid masinaid. Ja ega survevalumasinad
saakski toéotada pesukodki meenutavas ruumis: tselluloidi
freesimisel tuleb masinaid pidevalt niisutada veega, muidu
tekib plahvatusoht. Survevalukammide tootmiseks sai ka-
sutada ainult tselluloidi tootmisest eraldatud ruume. Kuna
neid ruume oli vihe, siis ei olnud vdimalik tootmist kii-
resti laiendada. Sellele vaatamata suudeti 1966. aastal val-
mistada 1,5 miljonit survevalukammi. Kuue aasta jooksul
kasvas nende toodang 14 korda, s. t. keskmiselt 509% aas-
tas. Edaspidi ilma tootmispinna ja seadmepargi olulise
laienemiseta ei ole nii kdorge juurdekasvu tempo enam
voimalik. Praegu kidivad vabrikus ettevalmistustéod
survevalukammide tootmise laiendamiseks 5 miljoni
tikini 1970. aastal. Selleks tuleb luua instrumenditsehh,
kus hakatakse valmistama vajalikke pressvorme. Ajuti-
selt, kuni uue tootmishoone valmimiseni paigutatakse siia
ka uued survevalumasinad.

Tselluloidkamme kavatsetakse ldhematel aastatel toota
saavutatud tasemel, s. 0. 29 miljonit tiikki aastas. Parast
1970. aastat peaks pidevakorda kerkima tselluloidkammide
toodangu I6petamine ja survevalukammide tootmise laien-
damine 55—60 miljoni tiikini aastas. Mida annaks tsel-
luloidkammide tootmise asendamine survevalukammide
tootmisega? Toendoliselt oleks efekt, vorreldav Kunst-
sarvetehastes galaliidi asendamisel saadud sdistuga. Ka
siin on uus materjal odavam ja tema kulu viiksem kui
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traditsioonilise materjali kasutamisel. Tunduvalt lihtsus-
tub tehnoloogiline protsess. Tselluloidkammide tootmisel
on meil tegemist viga paljude tehnoloogiliste operatsiooni-
. dega — plaatide tiikeldamine, stantsimine, piipoolte ser-
vade faasi freesimine, kammi selja freesimine, \piide 16i-
kamine, piivahede puhastamine, kontrollimine, karleeri-
mine, pesemine, kontrollimine, lihvimine, pesemine ja pak-
kimine. Nendeks operatsioonideks vajatakse vidga palju
abimaterjale — kaltsu, pimssi, nahka, atsetooni, piiritust
jms. kogumaksumusega 150 tuhat rubla. Survevalukam-
mide valmistamisel ei ole meil vaja mingeid abimaterjale
peale vérvide. Protsess ise koosneb ainult kahest operat-
sioonist — survevalust koos kraadi loikamisega ja pakki-
misest. Kui palju vabaneks to6lisi seoses iileminekuga
uuele tehnoloogiale? Toendoliselt mitte vdhem kui 150.
Samal ajal kasvab monevorra téoliste arv ettevotte inst-
rumendijaoskonnas.

Lisaks kammidele on Tartu Kammivabrikus hakatud
plastmassist valmistama mitmeid muid tooteid. 1962. aas-
tal tehti mitmele plastmasse tootlevale ettevottele ette-
panek valmistada vorgupoisid. Paljud vastasid sellele
eitavalt. Tartu Kammivabrik aga noustus. Suurte poide
valmistamiseks vajati suurt masinat. Ettevotte selleko-
hane taotlus rahuldati kiiresti. 1963. aastal sai ettevote
Eesti NSV-s esimese survevalumasina TP-500. 1965. aas-
taks kasvas poide toodang juba 40 tuhande tiikini. Et sel-
lele tootele oli suur néudmine ja ta andis kiillalt kasumit,
siis plaaniti poide tootmist suurendada 1970. aastaks 400
tuhande tiikini. Neid plaane aga ei saa ellu viia, sest poide
tootmiseks ei eraldata ettevottele 166gikindlat = poliistii-
rooli. Tellijate materjalist oli 1966. aastal voimalik val-
mistada ainult 8 tuhat poid. Muutused materjalidega
varustamise plaanides olid tingitud 166gikindla poliistii-
rooli ressursside suunamisest eelisjérjekorras kiilmutus-
kappe tootvatele tehastele.

Uutes tingimustes tekkis kiisimus, kuidas kasutada efek-
tijvselt suurt survevalumasinat. Ainuke tee oli tédita teiste
tehaste tellimusi. Aastatel 1965 ja 1966 oli suuremaks tel-
lijaks «Salvo», kellele valmistati 32 tuhat kiivrikuplit.
Jargmisel aastal muretses «Salvo» endale ise suured
masinad ja loobus Kammivabriku teenetest. Tellimusi
saadi ka teistelt tehastelt. Tehasele «<Punane Ret» valmis-
tati mooteriistade tagavarakaste. H. Poogelmanni nime-
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line Elektrotehnikatehas tellis sisetranspordis kasutata-
vaid kandelaudu. Kalamajanduse Peavalitsuse tellimusel
hakati valmistama kalamarjakasvatuse Weizi aparaadi
lehtreid.

Tartu Kammivabrikule allub ka Kallaste linna toot-
mispunkt. Siin oli vaja kohalikku elanikkonda to6ga kind-
lustada. Sobivaks osutus punutud toodete valmistamine
poliiviniiiilkloriidist noorist. Eeskujuks voeti Moldaavia
NSV plastmasside tootlemise ettevotteid. Poliiviniiiilklo-
riildnoori hakati valmistama Kunstsarvetehastes, kus olid
selleks vajalikud masinad. Tallinna tingimustes ei olnud
otstarbekas valmistada palju t66joudu néudvaid punutud
tooteid. See iilesanne jdi Tartu Kammivabriku Kallaste
tootmispunktile.



5. «NORMA»

Nii nagu enamus eespool vaadeldud
ettevotetest on ka «Norma» kujune-
nud mitme ettevotte liitumisel.
Ukski «Norma» eelkdijatest ei tegel-
nud plastmasside téotlemisega. Ena-
mik neist valmistas plekktaarat.
1940. aastal liideti natsionaliseeritud
a/s. «Norma» ja G. Linkholmi pleki-
toostus iiheks ettevotteks, mille ni-
metuseks jdi «Norma». 1946. aastal
liideti «Normaga» veel kaks plekktaara tehast. Viiekiim-
nendatel aastatel lisandus patareide tehas «lka». Mone
aja pdérast liilitati «<Norma» koosseisu ka Karksi-Nuias
asuv puitmidnguasjade tootmispunkt. Ettevotte kédsutusse
anti Rakveres poolelioleva tééstushoone ehitus, kuhu hil-
jem loodi «Norma» méinguasjade tsehh.

Tabelis 7 toodud andmetest ndhtub iisna iseloomulik
tendents metallist toodete osatdhtsuse alanemises ja plast-
masstoodete osatdhtsuse suurenemises. Plastmasside juu-
rutamise algust «Normas» tuleb seostada fotoimpulsslam-
pide tootmise algusega viiekiimnendate aastate lopul.
Algul valmistati fotoimpulsslampide koik detailid plekist.
Hiljem hakati kasutama ka plastmassist detaile, kuni nad
torjusid vadlja koik plekist detailid. Plastmasside kasuta-
mine voimaldas vdhendada detailide arvu ja lihtsustada
nende montaazi ning valisviimistlust. Hiljem hakati val-
mistama plastmassist detaile ka elektromehaaniliste
manguasjade jaoks. Iga niisuguse minguasja koostis-
osaks on mikromootor, mille valmistamine plastmassist
osutus lihtsamaks. Manguautode kabiinide valmistamisel
plekist tuleb stantsida mitu detaili ja monteerida nad
tiheks solmeks. Plastmassi kasutamisel aga saab kabiini
valmistada {ihe operatsiooniga. Seepédrast hakati plast-
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" . : Tabel 7
Metallist, puidust ja plastmassist toodete osatihtsus
tehase «Norma» nomenklatuuris

1966. a.
tegelik

1967. a.|1968. a.
tegelik |oodatay

1969. a.
prognoos

Kogutoodang 1967. a. 1. juuli

ettevotte hulgihindades (tuh. rbl.) 7750 9158 10324 12400
sealhulgas:

fotoimpulsslambid 579 817 1150 1470
manguasjad 4646 5975 6739 7710
sealhulgas:
metallist 2028 © 2100 2 580 2900
puidust 331 360 441 460
plastmassist 159 284 294 590
elektromehaanilised 2110 | 2923 3290 3 660
sealhulgas:
metallist 1400 1000 950
kombineeritud: plastmass -
-+ metall v6i puit 710 1923 2340
Kasutatud plastmasside kogus

(tonnides) 109 174 220 250

massi kasutama eeskédtt just kabiinide valmistamisel.
Lihtsamad detailid tehti endiselt plekist. 1963. aastal val-
mistati juba 63 tuhat plastmassist kabiini plekist veo-
autodele, autotsisternidele ja autofurgoonidele. Kallurile
valmistati ka kast plastmassist. Moningad elektromehaa-
nilised -médnguasjad (laev, kaater) valmistati algusest
peale tdies ulatuses plastmassist.

Kuna «Norma» on moodustunud paljude ettevotete lii-
tumisel, siis ei ole tal iihtset tootmishoonet. Paljudest de-
tailidest koosnevate toodete valmistamist aga ei ole voi-
malik paigutada terves ulatuses iihte vdiksesse tootmis-
punkti. Seepédrast tuleb iihes tootmispunktis valmistatud
detaile vedada mitmesse Tallinnas ja véljaspool Tallinna
asuvatesse tootmispunktidesse. Plastmasside jaoskond
asub Tallinnas Pae tdnavas. Siin valmistatud detailid saa-
detakse teistesse tsehhidesse, kus toimub nende kraatimine
ja valmistoodete montaaZ. Niisugune killustatus ei vo6i-
malda tootmist ratsionaalselt organiseerida. 1966. aastal
alustati ettevalmistustéédega uue tootmishoone ehitami-
seks Marja tdnavas. Siia kavatseti koondada koik tootmis-
protsessid, mis on seotud pleki litografeerimise ja plast-
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masside t6otlemisega. Hoone pidi valmima 1968. aastal.
Vahepeal aga hakkas «Normas» plastmassist elektrome-
haaniliste midnguasjade tootmine kindlamat ilmet votma.
Ettevotte konstruktorid tooétasid vilja palju huvitavaid
maéanguasjade konstruktsioone, mis said korge tunnustuse
iileliidulises ulatuses. Selle suuna viljaarendamiseks eral-
dati ettevottele mitu suurt survevalumasinat valumahuga
500, 1000, 2000 ja 3000 cm®. Masinad saabusid ettevottesse
juba 1966. aastal. Nende toolerakendamiseks tuli Kiires
korras ehitada Pae tdnava tootmispunktis ajutine pavil- -
jon. Suuremate masinate paigutamiseks osutus see toot-
mishoone liiga viikeseks. Seepidrast jaid need masinad
toole rakendamata. 1967. aastal ei olnud veel piris selge,
‘millal alustatakse uue hoone chitamist. Sel aastal oli ette-
vottel tosiseid raskusi plastmassdetailidest koosnevate
toodete plaani taitmisega, sest ettevotte materjalide fonde
vihendati. Plastmasside fondide vadhendamine puudutas
tol aastal eelkoige Tartu Kammivabrikut ja «Normat».

Plastmasside kogutarvidus «Normas» oli 1963. aastal
24 tonni. 1966. aastaks kasvas see 110 tonnini.



6. PLASTMASSIDE JAOSKOND PUIDUTOOTLEMISE
KOMBINAADIS «VIISNURK»

Plastmasside jaoskond kombinaadis
‘ «Viisnurk» périneb endiselt artellilt
«Kodu». 1952. aastal hakati otsima la-
hendust, kuidas valmistada nuppudega
kudumisvardaid. = Omakonstrueeritud
primitiivsetel ~ sulatuspressidel piiiiti
kudumisvarrastele  pressida nuppe
mitmesugustest materjalidest — kasuta-
tud grammofoniplaatidest, kaproonvor-
kudest, praakkaproonsukkadest jms.
Loomulikult grammofoniplaatide kasu-
tamine tuli kone alla ainult kogemuste
saamise eesmargil. Merevees seisnud
kaproonvorkude kasutamisel tekkisid detailide pinnale
soolakihi tdpid. Koige kauem tarvitati selleks praakkap:
roonsukki. Saadud detailide kvaliteet oli rahuldav, kuid
materjali to6tlemine oli tiilikas (puhastamine ja kuivata-
mine). Hiljem loobuti ka sellest toorainest ja voeti kasu-
tusele kaproonkiu tehaste jdatmed, nn. kaproonsasi.
Kudumisvarraste nuppude tootmisega tegeldi liihikest
aega. Hiljem kujunes vilja uus tootmissuund — mo6bli-
furnituuri valmistamine. Aastast aastasse kasvas furni-
tuuritoodang, kuni 1964. aastal tekkis raskusi furnituuri
realiseerimisel ENSV-s. Seepérast saadeti toodete naidi-
sed ka teistesse liiduvabariikidesse. Niilid hakkas tellimusi
saabuma rohkem, kui ettevGte toota suutis. 1965. aastal
suurendati mooblikdepidemete toodangut 195 tuhandelt
tiikilt 594 tuhande tiikini. Samal aastal valmistati Kunst-
sarvetehastes ainult 204 tuhat mooblikdepidet. Kummaski
eltevottes kasutati selle toodangu valmistamiseks erine-
vaid tooraineid, erinevaid seadmeid ja kédepideme konst-
ruktsioon oli ka erinev. «Viisnurgas» valmistatakse kée-
pide koos keermestatud osa ja mutriga tervikuna plast-
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massist. Kunstsarvetehastes valmistatakse plastmassist
ainult kédepide, kuna keermestatud osa ja mutter on me-
tallist. Kdepideme materjalina kasutatakse siin poliistii-
roolnoopide tootmisél tekkivaid jddtmeid. Seepédrast on siin
valmistatud furnituur tumedavérviline. «Viisnurgas» kap-
roonsasist valmistatud furnituur on marmoriimitatsioo-
niga. Viimane tekib musta ja valge sasi koos sulatamisel.
Mooblikdepidemeid valmistatakse «Viisnurgas» nelja
liiki, mooblinuppe aga viit liiki. Peale selle valmistatakse
moobli jaoks votmesilte, kuulsulgureid, riivisteid, peegli-
klambreid, riiulite tugesid, méoblijalakaitsmeid. Neid too-
teid realiseeritakse nii modblivabrikutele kui ka vahetult
elanikkonnale. Rahvatarbekaupadest koige kiiremini on
kasvanud purgikaante tootmine. 1964. aastal toodeti 12
tuhat purgikaant. Jargmisel aastal aga juba 700 tuhat
kaant. Tehnilisest kiiljest oli see tootmine védga primi-
tiivne. «Terase» pressidel kasutati selleks otstarbeks ilma
vesijahutuseta valuvorme. Jahtumise kiirendamiseks olid
toolised asetanud pressile 6huventilaatorid. Saadud purgi-
kaas oli paar millimeetrit paks. Kui arvestada rahvus-
vahelistel nditustel ndhtud 0,3 mm paksusi purgikaasi,
siis peab paari millimeetri paksuse kaane tootmist nime-
tama lihtsalt materjali raiskamiseks. Kuna aga purgi-
kaante vajadus on vidga suur ja paremaid seadmeid ei
olnud tol ajal kuskilt votta, siis tuli niisuguse olukorraga
leppida. Esimene TP-tiiiipi masin saadi alles 1966. aastal.
Varem olid ettevotte koik sellekohased taotlused rahulda-
mata jdetud. Uued masinad voimaldasid mérgatavalt
tosta plastmasside téotlemise taset «Viisnurgas».
Ettevotte seadmeparki kuulub ka iiks vaakuumvormi-
mise masin. 1966. aastal valmistati sellel jargmisi proovi-
detaile: riidekapi ukselaekad, riidekapi pesuriiulid, tele-
viisorilaua laekad, lastelaudade laekad. Oma kujunduselt
said need detailid néditustel hea hinnangu. Majanduslikust
seisukohast nad tol ajal ei digustanud ennast. Liiga korge
oli 166gikindla poliistiiroolilehe hind — 2,7 rbl./kg. Uhele
riidekapile ldheb vaja neli pesuriiulit. Kui need valmis-
tada 2 millimeetri paksusest plaadist, siis kulub iihele
kapile 20 rubla eest materjali. Tugevama konstruktsiooni
saab aga 4-millimeetrisest plaadist, siis on ka materjali
maksumus suurem — 40 rubla. Ukselaekaid ldheb iihele
kapile kaks kogukaaluga 1,2 kg. Puidust laeka valmista-
miseks kulub 0,57 m? vineeri ja 0,95 m? spooni. Materja-
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lide maksumus on esimesel juhul 3,2 rubla, teisel juhul
ainult 0,69 rubla. Vahe on liiga suur, et seda kompensee-
riks tootlemismaksumuse alanemine. Nendel kaalutlustel
loobuti ajutiselt vormitud moodblidetailide valmistamisest.
Muretsetud masinat aga hakati kasutama kaubandusorga-
nisatsioonidele teenustédde (rahalaekad jms.) tegemiseks.

«Viisnurga» plastmasside tootlemise jaoskonda kavat-
setakse tunduvalt laiendada. Praegu on tema kasutuses
ainult 172 m? tootmispinda Koidula tédnava tootmishoones.
Pérast iileviimist Paju tdnava tootmishoonesse saab jaos-
kond ca 500 m? tootmispinda. Siia kavatsetakse muret-
seda suuremad survevalumasinad, et nendel valmistada
valatud mooblidetaile.. Enne tootmispindade laiendamist
ei ole voimalik muretseda ka ekstruuderit, mida vajatakse
moobli profiilliistude tootmiseks.

4 Plastmassid



7. PLASTMASSIDE JAOSKOND PIMEDATE UHINGU
TALLINNA OPPE-TOOTMISKOMBINAADIS

Plastmasside tootlemise arengut
Pimedate Uhingu Tallinna Oppe-
Tootmiskombinaadis on mojuta-
nud kaks asjaolu. Esiteks oli siin
olemas tooraine — kaproonijiéat-
med ja teiseks, plastmassist de-

C‘/ tailide valmistamine oma olemu-
- selt on sobiv norga ndgemisega
inimestele. Harjade valmistamine

' oli aastakiimneid olnud pimedate

iiheks tooalaks. Viiekiimnendatel
aastatel hakkas harjade tootmist
dhvardama tagasiminek, sest seo-
ses pollutodde mehhaniseerimisega vahenes hobuste arv,
koos sellega ka saadava johvi kogus. Kuna kaproonjohvi
saamisega oli samuti raskusi, siis otsustati viimase toot-
mist kohapeal alustada. Seati iiles reaktor kaprolaktaami
poliimeriseerimiseks. Seadme aastane ldbilaskevoime oli
140 tonni kaprolaktaami. Suurem osa johvist kasutati dra
Tallinna Oppekombinaadis, iilejddnud saadeti Tartu,
Narva ja Pdrnu oppe-tootmiskombinaatidele. Johvi toot-
misel kui ka tema to6tlemisel harjasteks tekivad jaddtmed.
Neid hakati kasutama kaproondetailide valmistamiseks.
Toodangu nomenklatuuri valikul peab Pimedate Uhing
ldhtuma vajadusest rakendada toéole eeskidtt pimedad.
Normaalse ndgemisega tooliste arv kombinaadis ei tohi
tiletada 50%. Seepérast ei saa siin valmistada vidga kee-
rulisi ja tdpset tootlemist vajavaid tooteid. Sobivaid telli-
musi hakkas kombinaat saama paljudelt Tallinna ettevote-
telt. Palju aastaid vatmistab kombinaat Tallinna Kontroll-
modduriistade Katsetehasele trafopoole, tehasele «Teras»
juuksuritooli jala otsi, ETKVL-i segatoostuskombinaadile
kudumismasina kédepidemeid, Tallinna Metallitoodete
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Tehasele kaproonist lukupukse, tehasele «Norma» mangu-
asjade hammasrattaid jms. 1967. aastal moodustas ette-
votte koopereerimistéode maksumus 178 tuhat rubla, s. o.
339% - jaoskonna kogutoodangu maksumusest. Ettevotte
poolt valmistoodanguna realiseeritavatest plastmasstoo-
detest on koige kauem valmistatud riidepuid, piiksihoid-
jaid, seelikuhoidjaid, suusakepi otsi ja suusakepi rongaid.
Koige kiiremini on kasvanud lokirullide ja purgikaante
toodang. 1967. aastal valmistati siin 1,6 miljonit lokirulli.
Uks kolmandik ettevottes valmistatud lokirullidest on
komplekteeritud kaproonharjastega, niisuguseid lokirulle
teistes tehastes ei valmistata.

; Tabel 8
Plastmasside kasutamine Pimedate Uhingu Oppe-Tootmiskombinaadis
1963 1964 1965 1966
kaproon 6 18,5 18,7 21,8
poliistiirool 2 10,1 10,7 6,7
poliietiileen Z 19,8 36,6 43,3
kokku 10 48,4 66 72

Plastmasside tootlemise maht kasvas selles ettevottes
koige kiiremini aastatel 1964 ja 1965 (tabel 8). See kasv
on toimunud peamiselt poliietiileeni arvel.

Jaoskonna seadmepargi moodustasid 1967. aastal 5 en-
dise Saue masina-traktorijaama téokojas valmistatud
pressi kaprooni toctlemiseks, 10 tehase «Teras» hiidrauli-
list pressi, 2 survevalumasinat TP-63 ja 1 survevalumasin
TP-125. Enamik neist masinaist oli paigutatud Oppekom-
binaadi territooriumil (Juurdeveo tanavas) asuvas toot-
misruumideks ajutiselt kohandatud laohoones. Survevalu-
masin TP-125 asus hoopis Tartu.maanteel olevas tootmis-
punktis. Ettevotte uued survevalumasinad monteeritakse
alles pédrast uue tootmishoone valmimist Marja tdnavas.
Sellesse hoonesse tuleb mitu tsehhi. Siia monteeritakse
3 kaprooni valmistamise reaktorit (aastatoodang 400
tonni johvi). Aastatoodangu maht plastmasside jaoskon-
nas kasvab 800 tuhande rublani, kusjuures aastas t6o-
deldakse umbes 120 tonni plastmasse. Tootmise mahu suu-
renemine iile nimetatud taseme ei ole reaalne, sest siin
tuleb arvestada ainult norga ndgemisega inimeste toodle
rakendamisega.

TArTU GLIKOOLI
RAAMATUKOGU



8. PLASTMASSIDE JAOSKOND TARBEKEEMIA
TOOTMISKOONDISES «FLORA»

Meie tarbekeemiatoostus
parandas kodanlikult korralt
terve rea pisiettevotteid, kus
ei olnud kaasaegseid toot-
misruume ning domineeris
primitiivne tehnoloogia
raske késitsit6é kasutami-
sega. Kahjuks ei hinnatud
meil kaua aega selle t60stus-
haru arendamise iileliidulist
tdhtsust. Seepédrast ei suu-
natud siia olulisi kapitaal-
mahutusi ega rajatud uusi
tootmishooneid. Vaatamata sellele hakkas iga aastaga
itha enam ilmnema Eesti NSV tarbekeemiatoostuse iile-
liiduline tdhtsus. 1965. aastal toodeti meil iga elaniku
kohta 9,8 rubla eest tarbekeemiatooteid, s. o. iile nelja
korra rohkem kui keskmiselt Noukogude Liidus. Kiisimus
aga ei seisa mitte niivord toodangu mahus, kuivord too-
dangu kvaliteedis ja mitmekesisuses. Selles osas on meil
kdinud 6ppimas inimesi nii ldhedalt kui kaugelt. Peamine
pohjus, miks Eesti NSV tarbekeemiat6ostus suutis saavu-
tada markimisvéddrset edu olukorras, kus talle ei piihen-
datud piisavalt tdhelepanu, oli kogenud kaadri olemas-
olu. Vajab ju tarbekeemiatéostus mitte ainult keemikute,
vaid ka taaraala spetsialistide ja kunstnike koost66d. Eks
seepdrast on silma paistnud meie tarbekeemiakaupade
pakendi ratsionaalsus ja hea kunstiline kujundus. Selleks
et veelgi tosta juba saavutatud taset tarbekeemiapakendi
alal, tuleb rohkem tédhelepanu podrata plastmasstaarale.

Plastmasside kasutamine tarbekeemias algas naturaal-
korkide véljatorjumisega plastmasskorkide poolt. Viima-
seid on «Florale» rea aastate jooksul «Salvo» valmista-
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nud. Nende kahe ettevotte vahel on kujunenud tihedad
koopereerimisseosed. Kuid «Salvo» ei suuda rahuldada
koiki «Flora» vajadusi taara alal. Seepérast tuleb parata-
matult arendada plastmasside téotlemist kohapeal. Siin
loodud jaoskond jadb piisima ka sel juhul, kui mujalt on
voimalik tellida suures koguses plastmasstaarat. Oma
jaoskonnale jddks iilesandeks uute taaraliikide valjatoo-
tamine ja nende tootmisse juurutamine. See t66 peab toi-
muma vahetult tarbekeemiatehases. Kui seda usaldada
teistele, siis aeglustuks uute pakendiliikide juurutamise
protsess. Toodangu mahu kasvu korral osutub hiljem ka-
sulikumaks juba juurutatud ja jareleproovitud taarat tel-
lida teistelt ettevotetelt.

Plastmasside tootlemise kogemusi omandati «Floras»
tehasest «Eesti Kaabel» saadud poliiviniiiilkloriidplasti-
kaadi jaatmetest hiippendoride ja kandevorkude valmista-
misel. Selleks kohandati vanad kummiekstruuderid. 1963.
aastal kasutati 17,6 tonni poliiviniiiilkloriidplastikaati.
Tunduvalt vihem eraldati ettevottele tol ajal poliietii-
leeni — ainult 1,03 tonni. Sellest kogusest valmistati 171
tuhat tuubi, 13,3 tuhat pulverisaatorit ja 66,8 tuhat korki.
Korkide valmistamiseks kasutati TSehhoslovakkia surve-
valumasinat CSA 63/16 ning omavalmistatud vertikaal-
pressi. Puhutud toodete valmistamiseks kasutati jillegi
timberehitatud kummiekstruudereid. Uhe niisuguse masina
algmaksumus oli 1600 rubla, {imberehitamise kulud aga
3600 rubla. See on liiga suur summa véahetootliku masina
jaoks.

Esimesed tuubid olid konstruktsioonilt ebatdiuslikud.
Nende tditmine toimus mitte tagant laia ava kaudu, vaid
kitsa suudmeava kaudu. Tuubid olid ka triikitehniliselt
kujundamata.

Aastatel 1963—1966 kasvas plastmassist korklde too-
dang «Floras» 66 tuhandelt tiikilt 4,5 miljoni tiikini. Pul-
verisaatorid vastavalt 13 tuhandelt 270 tuhande tiikini
ning tuubid 171 tuhandelt 1,9 miljoni tiikini. Triikiteh-
niliselt kujundatud pudeleid valmistati 1966. aastal ainult
15 tuhat tiikki. Juba jdrgmisel aastal kasvas nende too-
dang . 1050 tuhandeni.

«Floras» alustati plastmasside tootlemist Tartu maan-
teel asuvas tootmispunktis. Hiljem asuti i{imber Tamm-
saare tanava tootmispunkti, kus valmistatakse parfiimee-
ria- ja kosmeetikatooteid. Siin tarbitakse koige rohkem
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plastmasstaarat. Tootmispunkt on kujundatud endise elu-
maja jarkjargulise iimberehituse tulemusel. Seoses uute
plastmasside todtlemise masinate muretsemisega tuleb
tootmispunktis jidrgnevatel aastatel teha uusi juurdeehi-
tusi.

Plastmasside muudest rakendusaladest «Floras» tuleb
markida kunstnaha tootmist Kadrinas asuvas tootmis-
punktis. Selleks muretseti 1962. aastal teistes tehastes
mahakantud seadmed. Need seadmed ei voimalda kvali-
teetset toodangut, mis vastaks kaasaja nouetele.



9. KEEMIAKOMBINAAT «ORTO»

Tarbekeemiatootmiskombinaadi
«Flora» moodustamine avaldas
teatud mo6ju ka ETKVL-i siis-
teemi kuuluva keemiakombinaadi
«Orto» edasisele arengule. 1965.
aastal langes sellele ettevottele
ainult 21% Eesti NSV tarbekee-
miatéostuse  toodangust, kuna
79% andis «Flora». On ette néh-
tud viimase toodangu ulatuslik
kasv. Nendes tingimustes ei pida-
L g nud «Orto» juhtkond otstarbekaks
— B, tarbekeemia suunda oluliselt edasi

arendada, et mitte hakata dub-
leerima «Flora» toodangu nomen-
klatuuri. Olemasolevaid tootmisvoimalusi kavatsetakse
kasutada eeskdtt kosmeetikasaaduste tootmiseks. Vastav
tootmissuund on «Floras» vdhem vélja arendatud. Plast-
masspakendi probleemidega hakati «Ortos» tegelema
umbes samal ajal kui «Floraski». 1961. aastal valmistati
siin oma joududega puhumismasin plastmasspudelite
valmistamiseks. Olulisem muutus plastmasstaara valmis-
tamise tehnilises tasemes toimus 1967. aastal, kui hakkas
toole vedelike nn. padjapakendisse villimise liin." Samas
hakati valmistama ka pakkimiseks vajalikku poliiviniiiil-
kloriidist sukka.

Plastmasspakendi juurutamise kédigus on ettevottes
vdlja kujundatud plastmasside jaoskond, mille seadme-
parki on pidevalt tdiendatud. 1963. aastal muretseti vaa-
kuumvormimise masin, millel hakati valmistama poliistii-
roolplaadist kaupluste silte. Vastavaid tellimusi saadi
isegi véljastpoolt Eesti NSV-d. Erinevalt teistest meie
tehastest, kus vaakuumvormimise masinad ei leidnud efek-
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tiivset rakendust, leiti siin tulus toodanguartikkel, kusjuu-
res hinnaline materjal leiab tdielikku drakasutamist.

«Orto» uute arengusuundade otsingul jaddi peatuma
klaasplastide tootlemisel. Sellest suunast oli huvitatud
Noukogude Liidu Tarbijate Kooperatiivide Keskliit. Ka-
vatseti tootma hakata klaasplastidest kaubanduslikku in-
ventari — toole, laudu, lette, riiuleid jms. Selle tootmise
soodustamine Eesti NSV-s ei olnud juhuslik. Juba aastaid
olid ETKVL-i toostuskombinaadid silma paistnud ndgu-
salt kujundatud kaupluste sisustuse tootmisel. Siit saa-
deti seda toodangut iile kogu Noukogude Liidu. Peeti toe-
néoliseks, et ETKVL-i siisteemis omandatakse kiiresti ka
klaasplastidest kaubandusliku inventari tootmise kogemu-
sed. Seepédrast ei tekkinud klaasplastide tsehhi ehitamise
finantseerimise kiisimustes raskusi. Kuna Noukogude Lii-
dus on klaasplastidest esemete valmistamisel veel véahe
kogemusi, siis tuli enne uue tsehhi valmimist alustada
proovitootmist «Orto» plastmasside jaoskonnas. Esimes-
teks toodeteks olid toolipohjad ja seljatoed. Toodete vilis-
kujundusele anti iileliidulises ulatuses hea hinnang. 1967.
aastal valmistati katsejaoskonnas juba 30 tuhat tooli-
komplekti.

«Orto» klaasplastide tsehhi hoone on esimene spetsiaal-
selt plastmasside tootlemiseks projekteeritud kaasaegne
suur tootmishoone Eesti NSV-s. Mone aasta pérast val-
mistatakse siin ligikaudu 2000 tonni klaasplastidest
tooteid. Ehkki tsehh rajati kaubandusliku inventari toot-
mise eesmargil, ei piirdu tema tdhtsus Eesti NSV plast-
masside tootlemise toostuse arengus ainult sellega. Selle
tsehhi olemasolu kiirendab oluliselt klaasplastide juuruta-

mist ka teistes toostusharudes, eeskitt aga masinaehitu-
ses.



II. PLASTMASSIDE KASUTAMINE
EESTI NSV MASINAEHITUSE JA METALLI-
TOOTLEMISE ETTEVOTETES

i sl e o Sl i, 2 St Bl i s g Lese
Koigis seni analiiiisitud ettevote-
tes on plastmasside tootlemine vii-
mastel aastatel kiiresti kasvanud.
Kui aga niilid uurima asume
plastmasside juurutamise prot-
sessi meie masinaehituse ja me-
tallitootlemise  ettevotetes,  siis
ndeme, et siin on see toimunud
aeglasemalt, kui paar aastat ta-
gasi arvata vois. Enne kui vaa-
delda seda protsessi konkreetsetes
ettevotetes, oleks vaja  iseloomustada masinaehituses
plastmasside juurutamise moningaid tildkiisimusi.
Masinate konstruktsioonis plastmassist detailide kasu-
tuselevotmine on hoopis komplitseeritum probleem kui
plastmassist tarbeesemete valmistamine. Lihtsamad tarbe-
esemed koosnevad ainult {ihest-paarist detailist. Kui toode
peaks ekspluatatsioonis purunema, siis sellest tingitud
kaod ei ole reeglina eriti médrgatavad. Kui aga masina
konstruktsioonis moni detail ldheb rivist valja tunduvalt
varem, kui seda eeldaks masina’ voimalik eluiga, siis on
majanduslik kahju mérgatav. Masinaehitus vajab tundu-
valt suurema tugevusega materjale kui tarbeesemete toot-
mine. Siin on ka vajalik pikemaajalisem kogemus plast-
massdetailide konstrueerimiseks ja ekspluateerimiseks.
Maailma praktikas on teada mitmed plastmassid, mis
oma omadustelt teatud tingimustes voivad asendada me-
talli. Viimase kiimne aasta jooksul on loodud niisugused
uued materjalid nagu pentoon, poliiformaldehiiiid, polii-
karbonaat ja nn. plastmass ABS, mis kujutab endast
akriiiilnitriili, butadieeni ja stiirooli kopoliimeeri. Neid
materjale voib kasutada mitmesugustes masinate ja apa-
raatide konstruktsioonides, eriti 6hukese pleki asendajana.
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Vaatamata korgele hinnale (USA-s maksavad nad ca
2—2,5 dollarit kilogramm), on nende kasutamine 6igus-
tatud keerulise konfiguratsiooniga detailide valmistamisel.
Noukogude Liidus on nende materjalide tootmise organi-
seerimine péevakorras. Poliiformaldehiiiidi katseseade
tootab juba mitmendat aastat, kuid seni ei ole seda mater-
jali isegi vidikestes kogustes Eesti NSV tehastele eralda-
tud. Katseseadmetelt saadud védikesed kogused oleksid
masinatehastele vaga olulised. See voimaldaks konstruk-
toritel aegsasti omandada kogemusi uue materjali kasu-
tamisel. Kui hakata seda tegema alles pédrast uue mater-
jali defitsiitsuse likvideerimist, siis paratamatult kaotame
palju aega. Siin voib kujuneda isegi olukord, et koge-
muste puudumise tottu ei suudeta dra kasutada koiki ma-
terjalide ressursse. Taoline olukord tekkis meil kunagi
fluorplastide kasutamisel.

Ehkki iilalmainitud materjalid pakuvad suurt huvi meie
aparaaditoostusele, ei ole toendoline nende ulatuslik kasu-
tuselevott Eesti NSV-s ldhema viie aasta jooksul. See-
vastu klaasplastide juurutamine seisab ldhemal ajal ees
paljudel meie masinatehastel. Sel alal on meil ka monin-
gaid kogemusi. Kéiikulaskmise staadiumis on klaasplas-
tide tsehh keemiakombinaadis «Orto». Seepdrast tuleks
lithidalt iseloomustada klaasplastide juurutamise prob-
leeme.

Klaasplastid kuuluvad nn. armeeritud plastmasside
lilki. Nende valmistamisel on kasutatud klaastéidist
(kangana, kiuna voi matina), sideainet ja plastiiikaato-
reid. Plastmasside armeerimist hakati tegema juba soja-
eelsetel aastatel. Armeeriva materjalina kasutati muuseas
ka klaaskiudu. Sideaineks olid tol ajal peamiselt feno-
plastid. Viimaste kovenemine toimub aga teatavasti kor-
gel temperatuuril ja selle kdigus eraldub kondensatsiooni-
produkt — vesi. Viimane asjaolu sunnibki protsessi ldbi
viima korge rohu all ja kasutama selleks presse. Mida
suurem on detail, seda voimsam peab olema press. See-
pérast suuregabariidiliste detailide valmistamine ei tulnud
tol ajal kone alla. Poorde armeeritud plastmasside alal
toid alles 1938. aastal avastatud nn. epoksiivaigud, mis
kovenevad tavalisel temperatuuril ja ilma kondensat-
siooniproduktide eraldamiseta: See aga tdhendas, et suure-
gabariidiliste detailide valmistamine osutus niilid voima-
likuks presside kasutamiseta. Klaasplastide valmistami-
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seks osutusid sobivaks ka nn. poliiestervaigud, mis ei
taga kiill nii suurt tugevust kui epoksiivaigud, kuid on
“ viimastest tunduvalt odavamad ja nendega t66tamine on
ohutum. :

Klaasplastide toostuslik kasutamine algas 1948. aastal
ameeriklase R. Morrisoni poolt asutatud firmas «Molded
Fiber Glass Company». Esmalt leidis uus materjal kasu-
tust peamiselt sojatoostuses, hiljem ka mujal. Kuuekiim-
nendate aastate keskel toodeti USA-s ca 175 tuhat tonni
klaasplaste, millest 159% kasutati laevaehituses, 209%
maismaatranspordivahendite valmistamiseks, 15% lennu-
kite ja rakettide valmistamiseks, 209% ehituslikuks ots-
tarbeks, 5% elektrotehnikas ja 4% aparaadiehituses.

Et otsustada, kas valida masina konstruktsioonimater-
jaliks metall voi klaasplast, tuleb lahendada mitmeid
majanduslikke probleeme. Kiisimus ei ole ainult materja-
lide hindade erinevuses. Rohkem avaldab siin moju to6tle-
mise maksumus erinevates tingimustes. Uldreeglina on -
teada, et klaasplastist detailide tootmine véikese seeria
puhul” on efektiivsem kui metalldetailide valmistamine,
sest tootmise ettevalmistamise kulud on esimesel juhul
tunduvalt madalamad. Tootmise mahu kasvamisega alaneb
aga metallist detailide valmistamiseks vajalike rakiste
maksumus. Uhtlasi on voimalik metalldetailide masstoot-
mise tingimustes palju rohkem tootmist mehhaniseerida.
Klaasplastidest detailide valmistamise mehhaniseerimise
voimalused on iisna piiratud. Mida kauem piisib mingi ese
tootmises, seda rohkem voimalusi on viimistleda metallist
detailide valmistamise tehnoloogiat, seda enam kasvavad
metalldetailide eelised. USA tingimustes labiviidud vord-
lusarvutuste tulemusel selgus, et kui ithe aasta jooksul
valmistada 20000 soiduautot, mille tootmine jargmisel
aastal 1opetatakse, siis ithe auto metallist kere maksumu-
seks kujuneb 830 dollarit. Samasuguse kere valmistamine
klaasplastist 1dheks maksma ainult 570 dollarit. Kui toot-
mise mahtu suurendada 100000 autoni aastas, siis metal-
list ja klaasplastist kerede maksumus vordsustuks ja
moodustaks 470 dollarit. Kui samatiiiibilise auto tootmine
kestab mitte iiks, vaid kolm aastat, siis 20000-lise seeria
puhul alaneks metallkere maksumus 200 dollari vorra,
klaasplastist kere maksumus aga ainult 70 dollari vorra.
Kui tootmise mahuks votta 100000 autot aastas, siis me-
tallkere maksumus oleks 20 dollarit madalam kui klaas-
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plastist kere maksumus. Sellest vordlusest saame teha
tdhtsa jdrelduse Eesti NSV masinaehituses plastmasside
kasutamise perspektiivide kohta. Meie tingimustes val-
mistatakse enamus tooteid kogustes. mis on kaugelt vihem
kui 100000 tiikki aastas. Jarelikult peaks klaasplastide
kasutamine meil muudel vordsetel tingimustel kiillalt
suurt majanduslikku efekti andma.

Toodud vordlus ei ole siiski tdies ulatuses {ilekantav
Néukogude Liidu tingimustesse. USA-s on terase hind ala-
tes 1950. aastast tousnud 429, klaasplastide hind on
samal ajal alanenud 359%. Noukogude Liidus olid metal-
lide hinnad kuni viimase ajani suhteliselt palju madala-
mad kui USA-s ning plastmasside hinnad omakorda suh-
teliselt palju korgemad kui USA-s. 1967. aastal Nouko-
gude Liidus ldbiviidud hinnareform parandas seda suhet
oluliselt. Kuid ikkagi on meil plastmasside hinnad suh-
teliselt korged, mille tottu metallide asendamise efekt
osutub véiksemaks kui USA-s. Sellele vaatamata on Nou-
kogude Liidus sellel alal voimalik saavutada edu. 1965.
aastal kehtinud hindade alusel tehtud arvutustest nahtub.
et klaasplastide kasutuselevotmine Noukogude Liidu
traktoritoostuses voimaldab sédidsta ekspluatatsioonikulusid
ca 4.8 tuhat rubla iga tonni kasutatud nlastmassi kohta.

Klaasplastide juurutamine Noukogude Liidus on toimu-
nud monevorra aeglaselt, kuna ei olnud kiillaldaselt vaja-
likku toorainet. Segavaks asjaoluks on olnud klaasplas-
tide tootlemiseks ettendhtud masinate ja seadmete puu-
dumine. Neid ei valmistatud spetsialiseeritud tehastes.
Vilismaa paritoluga seadmeid klaasplastide valmistami-
seks demonstreeriti meil esmakordselt néitusel «Interbot-
mas-68». Nendes tingimustes peab iga tehas, kus iuuruta-
takse klaasplaste, valmistama ka vastavad seadmed, muidu
on ta sunnitud valmistama klaasplastidest tooteid pool-
kasitoo korras.

Kirjanduse andmete pohjal on klaasplastidest detailide
vormimine voimalik mitmel meetodil — kontaktvormimine,
vaakuumvormimine, kuumpressimine, kamberpressimine,
kompressmeetod, autoklaavimine, tsentrifuugimine. Nen-
del meetoditel on veel mitu alaliiki. Nii néiteks kontakt-
vormimine voib toimuda kas kisitsi voi mehhaniseeritult.
Eesti NSV-s on rohkem katsetatud késitsi kontaktvormi-
mist tehase «Estoplast» Rapla tsehhis. Sel meetodil on
katseliselt valmistatud vanne, valamuid, lambikupleid,
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mahuteid, dekoratiivplaate, vietisekiilviku detaile Tartu
pollumajandusmasinate tehasele «Vo6it» jne.. Sama mee-
tod leidis rakendamist Tallinna Spordilaevade Eksperi-
mentaaltehases, kus 1961. aastal alustati svertnaadi «Len-
dav Hollandlane» klaasplastist kere valmistamist.

Mehhaniseeritud kontaktvormimise, nn. kiudpritsimise
rakendamisega on katseid tehtud «Estoplasti» Rapla tseh-
his ja keemiakombinaadis «Orto».

Ulalesitatud mdattekdigu jatkuna tuleks iseloomustada
veel teisigi plastmasse nende rakendamise seisukohalt
masinaehituses. Teeme seda vajaduse korral, vaadeldes
plastmasside juurutamise protsessi {iksikutes masinaehi-
tuse ja metallitootlemise ettevotetes.

Eesti NSV masinaehituses on esindatud, selle t66stus-
haru mitmed iiksikud eriharud. Enamik tehaseid kuulub
kolme masinaehituse harusse — elektrotehnikatodstusse,
aparaaditoostusse ja metallitéostusse. Teised masinaehi-
tuse harud on meil esindatud ainult {iksikute, ehkki kiillalt
suurte tehastega.

Elektrotehnikatoostuse harusse kuuluvad tehased «FEesti
Kaabel», «Volta», M. I. Kalinini nim. Tallinna FElektro-
tehnika Tehas, Rongu Elektromehaanika Tehas. Elektro-
tehnikatoostuses leiavad plastmassid ulatuslikku kasuta-
mist eeskitt isolatsioonimaterjalina. Konstruktsioonima-
terjalidena kasutatakse plastmasse selles toostusharus
veel suhteliselt vdhe. Seepdrast on ka mainitud tehastes
plastmasside kasutamise ulatus védga erinev (tehases
«Eesti Kaabel» iile 2000 tonni, teistes tehastes ainult
monikiimmend tonni).

Kaablitoodete valmistamist alustas tehase «Eesti Kaa-
bel» eelkdija «Urania» 1937. aastal. Isolatsioonimaterjali-
dena kasutati tol ajal kummit, ouuvillast. linast. siid-
Ionga. pigi. bituumenit, paberit. 1940. aastal esitati taot-
lus lakeeritud juhtmete valmistamiseks. Taimeolist saa-
dud lakkide kasutamisel tuli juhe katta puuvilla nunuti-
sega. 1956. aastal hakati mahisiuhet katma ka poliiamiid-
resoollakiga. See voimaldas loobuda punutisest. FEfekt
saavutati mitte ainult kaablitodstuses, vaid ka elektri-
mootorite valmistamisel, sest méhistes suurenes juhtmete
aktiivse komponendi osatdhtsus, mille tagajérjel vois
viahendada mootorite mootmeid.

Poliiviniiiilkloriidisolatsiooniga juhtmeid ja kaableid
hakati valmistama 1952. aastal. Selleks vajalikud masi-
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nad tehti kohapeal. Esimesed ostetud masinad saadi 1960.
aastal. Kolm neist olid ette ndhtud poliviniiiilkloriidi ja
8 masinat poliietiileeni kasutamiseks. Poliietiileeni elekt-
rilised omadused on paremad kui poliiviniiiilkloriidil. See-
pdrast hakati poliietiileeni kasutama esmajérjekorras
juhtme sooni isoleeriva materjalina. Vilisisolatsiooni
valmistati aga tol ajal tunduvalt odavamast poliiviniiiil-
kloriidist. Poliietiileen maksis 1961. aastal 3,5 rbl./kg.
Poliiviniiiilkloriid, = olenevalt kasutatud plastifikaatorist,
ainult 0,7—1,0 rbl./kg. Esimestel aastatel kasutati -ena-
masti dibutiiiilitalaadiga plastifitseeritud poliiviniiiilklo-
riidi. Seesuguse plastikaadi kiilmakindlus oli ainult
—15°C. Kui sellest plastikaadist valmistatud kaablikera
juhtus talvel pakasega laadimise ajal maha kukkuma,
siis oli toodang rikutud. Edaspidi hakati ettevottele eral-
dama rohkem kiilmakindlaid plastifikaatoreid sisaldavaid
plastikaate.

Uleminek plastmassisolatsioonile andis suurt majandus-
likku efekti, mis iga aastaga suurenes vastavalt materja-
lide hindade alanemisele. 1967. aastaks oli poliietiileeni
hind alanenud peaaegu seitse korda vorreldes 1961. aastal
kehtinud hinnaga. Oluliselt kasvas tooviljakus.

Kummiisolatsiooniga kaabli valmistamine on seotud
paljude tiilikate operatsioonidega — kummi valtsimise,
vulkaniseerimise, tekstiilkatte punumisega jne. Selleks on
vaja mitu agregaati ja jarelikult ka palju tootmispinda.
Plastmassist isolatsioonikihi pealekandmiseks vajatakse
aga ainult iihte agregaati — pritspressi.

Plastmasside kasutamise ulatuse kasv tehases «Eesti
Kaabel» on toimunud hiippeliselt. 1959. aastal kasutati
siin ca 800 tonni poliiviniiiilkloriidi. Jirgmisel aastal
voeti kasutusele ka poliietiileen, mille tulemusel iildine
kasutatud plastmasside kogus kasvas kuni 1500 tonnini.
Kolme jidrgneva aasta jooksul tarvitatud plastmasside
kogus kasvas ainult 200 tonni vorra. Aastail 1964—1965
juurdekasvu sisuliselt ei olnud. Alles 1966. aastal toimus
jélle juurdekasv 200 tonni vorra. Sel aastal kasutati ette-
vottes juba 1900 tonni plastmasse. Plastmasside kasuta-
mise juurdekasvu hiippelisus tehases «Eesti Kaabel» oli
tingitud polietiileeni defitsiitsuse suurenemisest voi véhe-
nemisest vastavatel aastatel. 1964. aastal suurenes Nou-
kogude Liidus korgsurve poliietiileeni defitsiitsus seoses
uute kasutusalade leidmisega. Tol ajal kdikulastavad polii-
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etiilleenitehased olid projekteeritud madalsurve poliietii-
leeni tootmiseks. Sellega seoses tuli tehasel «Eesti Kaa-
bel» 1964. aastal ajutiselt kasutada ka madalsurve po-
liietiileeni. Plastmasside puuduse tottu oli ettevote sunni-
tud kasutama kaablite tootmiseks veel ka kummiisolat-
siooni. 1965. aastal kasutati siin 1476 tonni kummit, 1,1
tonni siidlonga, 172 tonni puuvill-1onga, 61 tonni kaabli-
paberit, 258 tuhat m? mitkali kangast. Nende materjalide
1oplikuks viljatorjumiseks on vaja suurendada ettevottele
eraldatavaid plastmasside ressursse. Kummiisolatsiooni
valmistamise ja punumismasinate viljavahetamisega va-
baneb ettevottel kiillaltki palju tootmispinda. Olemasole-
vate pritsmasinate tdielikul koormamisel plastmasside
vajadus oleks 2500 tonni aastas.

Kui ettevote saab oma kédsutusse kogu temale kuuluva
hoone tootmispinna, siis kasvab kaablitoodang veelgi.
Plastmasside iildvajadus tulevikus voiks olla ca 4300 tonni
aastas.

Kaablite tootmisel tekivad ca 3% ulatuses samas toot-
mistsiiklis mittekasutatavad jadtmed. Neist hakati viie-
kiimnendate aastate keskel «Floras» valmistama hiippe-
noore ja kandevorke. Osaliselt on jadtmeid hakatud kasu-
tama ka tehases «Eesti Kaabel» endas. Siin valmistatakse
mittestandardse pikkusega juhtmeid, mida realiseeritakse
elanikkonnale.

Tehase «Volta» pohitoodanguks on elektrimootorid.
Nende valmistamisel on plastmassid kasutamist leidnud
esialgu ainult isolatsioonimaterjalina ja detailidena, kuna
puht konstruktsioonimaterjalidena siin plastmasse seni
ei kasutata. Enam kasutatavatest detailidest tuleb nime-
tada klemmilaudu, pukse, isolatsioonirongaid. Plastmas-
side iildkulu iiksikute mootoritiiiipide kohta on erinev,
alates 20 grammist kuni 980 grammini. Peamiselt kasu-
tatakse plastmasse siin valmistatavates tarbekaupades
(vahvlikiipsetajad, elektriradiaatorid).

Plastmasside tootlemiseks on «Volta» aparaaditsehhis
craldatud 40 m? tootmispinda. Siin on iiles seatud iiks
1937. aastast pédrinev kisipress, iiks 1950. aastast périnev
mehaaniline press ning kaks aastatel 1956—1957 muret-
setud hiidraulilist pressi. 1963. aastal tdienes ettevotte
pressipark iihe mehaanilise ja i{ihe hiidraulilise pressi

vorra. Need pressid seati iiles Tiiri-Allikul asuvas mikro-
mootorite tsehhis.
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1963. aastal tarvitati «Voltas» kogusummas 10,3 tonni
plastmasse, jargmise kahe aasta jooksul 4 tonni vorra
rohkem. 1966. aastal langes plastmasside kasutamine
11,2 tonnini. See oli tingitud triikraudade tootmise lope-
tamisest. Plastmasside kasutamise ulatuslikumat kasvu
«Voltas» voib oodata parast seda, kui Noukogude Liidu
keemiatéostus hakkab tootma uusi metalli asendavaid
plastmasse — poliiformaldehiiiidi, pentooni, poliikarbo-
naate. Need materjalid voivad kasutamist leida eeskitt
mikromootorite valmistamisel. Kui igale mikromootorile
kulutada paarisaja grammi ulatuses plastmasse, siis prae-
' guse tootmismahu juures vajaksime 40 tonni plastmasse.

Praegu toimuvad ulatuslikud uurimistéod triikitud skee-
mide kasutamiseks elektrimootorite konstruktsioonis. Seo-
ses sellega laienevad ka plastmasside kasutamlse voima-
lused mootorite tootmisel.

«Volta» vajab oma toodangu pakkimiseks veekindlat
materjali. Praegu eraldatakse selleks otstarbeks vihe
plastmasskilet. Enamik mootoreid tuleb pakkida mitme-
sugustesse immutatud paberitesse. 1964. aastal pakiti
poliietiileenkilesse ainult 11 tuhat- mootorit, poliiviniiiil-
kloriidkilesse 30 tuhat mootorit. Selleks otstarbeks kulu-
tati 0,35 tonni poliietiileenkilet ja 0,37 tonni poliiviniiiilklo-
riidkilet. Samal ajal kasutati pakkematerjalina 58 tonni
parafineeritud paberit ja 57 tonni veekindlat paberit. Need
materjalid tuleks ldhemas tulevikus asendada plastmassi-
dega.

M. 1. Kalinini nim. Tallinna Elektrotehnika Tehas
loodi endise vaguniremondidepoo baasil. Uue tehase iiles-
andeks oli organiseerida elektriveduritele vajalike trans-
formaatorite ja elavhobealaldite tootmist. Molema toote
konstruktsioonis voeti kohe kasutusele mitmeid plastmas-
sist pisidetaile (klemmilauad, puksid jms.). Aja jooksul
hakati proovima ka suuremate detailide juurutamist too-
dete konstruktsioonis. Peeti otstarbekaks valmistada
transformaatori oOlitsirkulatsiooni torud poliietiileenist.
Selle probleemi lahendamisel tekkisid olulised raskused
just toruiihendustega. Seepdrast on torude kasutamise
ulatus veel vdike — ainult ca 1000 meetrit aastas. Torud
tellitakse Riia poliietiileentoodete tehasest.

Kirjanduse andmetel on teada, et transformaatorite
keresid oh otstarbekas teatud juhtudel valmistada klaas-
plastidest. Ettevotte konstruktorid aga ei ole seda raken-
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dussuunda veel véilja arendanud. Kiill aga on vaatluse
alla voetud transformaatorite ldbiviimisisolaatori valmis-
tamise ratsionaliseerimise probleem plastmasside kasuta-
mise baasil. Igale transformaatorile on vaja valmistada 6
ldbiviimisisolaatorit. See on védga téomahukas protsess.
Pealegi vajatakse isolaatorite valmistamiseks hinnalisi
materjale — valget vaske ja portselani. Ettevotte tellimu-
sel on Tallinna Tehnoloogilise Projekteerimise ja Teadus-
liku Uurimise Instituudi plastmasside laboratoorium uuri-
nud voimalust valmistada isolaatorid epoksiikompositsioo-
nidest. Ligikaudsete hinnangute jérgi annaks nimetatud
ettepaneku juurutamine aastas ca 21 tuhat rubla sdistu.
Uuendus nouab aga epoksiikompositsioonide ]aoskonna
loomist, mida seni ei ole tehtud.

Kasutatud plastmasside iildkogus ettevottes 1964. aas-
tal moodustas 69 tonni. Kolme aasta jooksul kasvas see
arv 14 tonni vorra. Plastmasside tootlemiseks on ette-
vottel 2 pressi. Nendel valmistatakse pressmaterjalidest
pisidetaile. Plastmasside kasutamine voib edaspidi ette-
vottes laieneda nii pohitoodangu kui ka tarbekaupade val-
mistamise arvel.

Rongu Elektromehaanika Tehases hakati plastmasse
kasutama 1965. aastal. Ettevote valmistab ventiillahen-
deid PBO-35. Selle toote kaas valmistatakse plastmassist.
Otsitakse lahendust ka plastmassist ventiilikorpuste val-
mistamiseks. Ka selles ettevottes areneb moningal mééral
tarbekaupade tootmine, milleks vajatakse kahtlemata ka
plastmasse. Praegu valmistatakse noateritajaid. Selle
toote bandaaz on tehtud plastmassist. Detailide valmista-
miseks on ettevotte mehaanikatsehhis iiles seatud iiks 100-
tonnine hiidrauliline press.

Aparaadiehitust esindavad Tallinna Modduriistade
Tehas, Tallinna Kontroll-mooduriistade Katsetehas, Tartu
Aparaaditehas, Voru Gaasianaliisaatorite Tehas ja tei-
sed. Ehkki iga loetletud ettevote valmistab eritiiiibilisi
aparaate, on neil palju thiseid probleeme plastmasside
juurutamisel. Nendest voiks esmajoones mairkida:

1) aparaatide plastmassist korpuste valmistamine,

2) aparaatidele vibratsiooni- ja niiskuskindla pakendi

valmistamine,

3) aparaatide metallist detailide katmine plastmassiga

tolmutamise meetodil.

Aparaatide korpusi plastmassist meil ei valmistata.

5 Plastmassid 65



Aparaaditehased ei ole seda probleemi veel tosiselt padeva-
korda tostnud. See voib tingitud olla mitmest asjaolust.
Enamik meil valmistatavatest aparaatidest sisaldab elekt-
roonikal pohinevaid elemente. Sel puhul on aparaadi me-
tallist kere ka ekraaniks, mis kaitseb aparaati elektriliste
hédirete moju eest. Plastmassist kere kasutamine voib siis
tulla kone alla, kui onnestub plastmassi muuta elektrit
juhtivaks. Elektroonikaalastes ajakirjades on juba aval-
datud teateid metalliosakesi sisaldava plastmassi valmis-
tamise kohta. Sellega oleks lahendatud aparaatide ekra-
niseerimise probleem.

Teiseks probleemiks on vajaliku tugevusega materjali
olemasolu. Meie kidsutuses olevatest materjalidest voiks
selleks otstarbeks kone alla tulla eeskdtt 166gikindel polii-
stiirool. Vajaksime aga ka veel kaasaegsemaid mater-
jale — poliiformaldehiiiidi, poliikarbonaati, ABS-i. Lé6gi-
kindel poliistiirool oleks moningatel juhtudel kindlasti
leidnud kasutust, kuid meie aparaaditehased ei ole seda
kiisimust tostatanud, sest nende kadsutuses ei ole suuri
survevalumasinaid. Kui niisugused masinad ka muretse-
takse, siis tekib kohe uus probleem — toodete optimaal-
sest seerialisusest. Enamik aparaate valmistatakse meil
10—20-tuhandelise seeria piirides. Sellise koguse jaoks ei
tasu valmistada hinnalist vormi. Ainus lahendus siin oleks
aparaatide moGotmete normaliseerimine, mis vo6imal-
daks eri tiiiipi aparaatide jaoks valmistada niisama suuri
keresid.

Paljud aparaadid ja nende detailid on vdga tundlikud
transportimisel saadavate porutuste suhtes. Kaitseks 166-
kide ja porutuste eest pakitakse seni aparaate puitkasti-
desse, mis on seest sametiga vooderdatud. Niisuguse kasti
valmistamine on kulukas, kast ise aga ei paku alati kiil-
laldast kaitset. Hoopis lihtsamaks on osutunud vahtpo-
liistiiroolist kastide valmistamine. Sellised kastid kaitse-
vad aparaate paremini.

Eesti NSV-s kuulub vahtpoliistiiroolist kastide valmis-
tamise initsiatiiv tehasele «Punane Ret». Kuna ettevottel
ei olnud otstarbekas organiseerida kohapeal vahtplast-
masspakendi tootmist, siis poorduti vastava ettepane-
kuga plastmasstoodete vabriku «Salvo» poole. Hiljem sel-
gus, et see samm oli igati digustatud, sest vahtplastmass-
pakendist hakkasid huvituma ka teised ettevotted. See
loob voimaluse vastava jaoskonna viljakujundamiseks
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«Salvos» kaasaegsel tehnilisel tasemel. Kogemuste sad-
mise eesmirgil alustati «Salvos» selle téga juba 1965.
aastal, kui ettevottes ei olnud veel kdiki vajalikke sead-
meid. Tol ajal sai ettevote selleks eraldada ainult 15 m?
tootmispinda. Jargmisel aastal eraldati jaoskonnale
Jakobsoni tdnavas suuremad ruumid ning valmistati oma
joududega taiuslikumad seadmed, mis koosnesid tigupres-
sist, autoklaavist ja vannist. Esimeses toimub poliistiirooli
eelpaisutamine, teises eelpaisutatud graanulite omavahe-
line liitumine toote kujule vastavas vormis, kolmandas
{oimub toote jahtumine. Sellisel tehnoloogilisel teel saa-
dud kasti (mootmed 370%X260X305 mm) omahinnaks
kujunes 1,76 rubla. Kasti valmistamiseks kulub 750
grammi vahtpoliistiirooli, mille hind oli 1965. aastal
1,5 rbl./kg. Seega pohimaterjali kulus 1,23 rubla eest.
Lisaks  sellele vajatakse 17 kopika eest abimaterjale —
kummist amortisaator, pael, liim ja etiketid. Kasti press-
vorm koos remondiga maksab ca 1000 rubla. Oletatakse,
et vormi vastupidavus on 10000 tsiiklit. Seega vormi kulu
iihele tootele on 10 kopikat. Uhe kasti valmistamise nor-
matiivne té6mahukus on 20 minutit. Uks téoline voib aas-
tas valmistada ca 6000 kasti. Vorreldes puitkastide val-
mistamisega on antud juhul saavutatud kiillalt suur séést,
sest puidust kast koos papist karbi, laastude ja pakkimis-
kuludega maksab peaaegu 3 rubla. Sddstu on voimalik
veelgi suurendada, kui kasutusele voetakse kaasaegsed
automaatsed vormimise seadmed. 1967. aastal Moskvas
toimunud rahvusvahelisel néitusel «Inprodmas-67» de-
monstreeriti vormimise automaate, mis valmistasid tooteid
2—3 minuti jooksul, kusjuures iihte vormi vois paigutada
6 vaadeldud suurusega kasti. Nii suure tootlikkusega
masin rahuldaks tehase «Punane Ret» aastavajaduse
paarinddalase t66 jooksul. Niisuguse masina muretsemine
voib kone alla tulla Eesti NSV tingimustes ainult mitmele
tarbijale taarat valmistavas ettevottes.

Metallide katmine plastmassidega voib rakendust leida
koigis masinatehastes. Eesti NSV-s hakati vastavaid kat-
seid esmakordselt tegema aparaaditoostuses. Seepérast
vaatleme siinkohal seda probleemi.

Praktikas on tuntud kolm pohilist meetodit plastmas-
side tolmutamiseks metalli pinnale: kastmise meetod, kee-
ristolmutamise ja leektolmutamise meetod. Leektolmuta-
mist kasutatakse suuregabariidilise metallaparatuuri kat-
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miseks plastmassidega. Meetodi olemus seisneb selles, et
plastmassipulber juhitakse ohuga segatult 14bi pihusti
kaetavale pinnale. Teel ldbib segu gaasileeki ja kuume-
neb. Sama leegiga kuumutatakse ka kaetava metalli
pinda. Plastmassi kuumad terad, porkudes vastu kuume
nietalli pinda, sulavad ja moodustavad homogeense kihi.
Kuna see meetod ei taga alati korget kvaliteeti, siis ei
ole ta kasutatav aparaadiehituses, kus tuleb rohku panna
kaetud pinna dekoratiivsusele.

Tolmutamise viisidest on koige rohkem levinud keeris-
tolmutamine. Paljudes riikides kasutatakse seda meetodit
varvimise, emailiseerimise ja elektroliiiitilise katmise
korval edukalt metalltoodete ja iiksikute detailide vii-
mistlemisel ja korrosiooni kaitsel. Meetodi olemus seisneb
selles, et kuumutatud metalldetail viiakse suruchu abil
tekitatud plastmassipulbri «keevasse kihti». Osa pulbrist
sulab metalli pinnale ja pohjustab pulbri edasise kleepu-
mise selle kiilge. Detail voetakse massist véilja, puhas-
tatakse ja soojendatakse veel kord, kuni kiilgejadnud pul-
ber sulab siledaks pinnaks. Enne jdrgnevaid transporti-
mis- ja tehnoloogilisi operatsioone lastakse detail iihtla-
selt jahtuda. Esmakordselt rakendati seda meetodit 1948.
aastal SFV-s. Noukogude Liidus rakendati esmakordselt
seda meetodit Leningradi Vagunitehases ja Kiievi Kau-
bandusliku Inventari Tehases. Keeristolmutamisel saavu-
tatakse suur tootlikkus, eriti konveieriga masstootmisel.
Seadme teenindamine on vdhem tervistkahjustav kui vér-
vimine ja galvaaniline pinnakatmine. Katva materjalina
kasutatakse siin korg- ja madalsurve poliietiileeni, polii-
viniiiilbutiiraati ja poliiamiid-kaprolaktaami. Materjali
valik oleneb pinnakattele esitatavatest nouetest. Kui ei
esitata eriti korgeid noudeid pinnakatte kvaliteedile ja
taotletakse eeskatt odavust, siis valitakse poliietiileen.
Kus aga vajatakse dekoratiivset peegelsiledat pinda, seal
kasutatakse atsetobutiiraattselluloosi.

Keeristolmutamise jaoks ei ole meil veel tiiiipseadmeid.
Seepirast oleneb selle meetodi juurutamine viaga palju
kohalikust initsiatiivist ja olemasolevatest seadmetest,
mida voiks keeristolmutamiseks kohandada. Voru Gaasi-
analiisaatorite Tehases kohandati detailide kuumutamise
otstarbeks olemasolev elektriahi, milles vois tosta tempera-
tuuri 360—380° C. Varem kasutati seda ahju sepiste kuu-
mutamiseks. Ahju tditmine ja tiihjendamine toimub késitsi
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vaikeste partiide kaupa. Leningradi Jegorovi-nimelises
Tehases kasutatakse selleks otstarbeks pidevalt tootavat
tunnelahju, milles kahe kuuma plaadi vahel liigub kon-
veier detailidega. Siin saavutatakse detailide iihtlane kuu-
menemine, mis on vdga oluline kvaliteetse pinnakatte
saamiseks. Temperatuuri valikul ldhtutakse detailide soo-
jusmahtuvusest, soovitavast kuumutusajast ja noutavast
kattekihi paksusest.

Detailide katmiseks plastmassiga valmistati Voru
Gaasianaliisaatorite Tehases metallist vann, mis jaotati
filterriidega kaheks kambriks. Alumisse kambrisse juhi-
takse suruchk, iilemises aga tekitatakse plastpulbrist
«keev kiht». Katmiseks ettendhtud kuumutatud detailid
voetakse tangidega ja kastetakse «keevasse kihti». Seejuu-
res pinnakatte paksus oleneb detaili kihis hoidmise ajast.
0,3—0,4 mm paksuse kihi saamiseks on vaja hoida 3—6 se-
kundit. Vanni kohal harjatakse voi raputatakse detaili, et
eemaldada liigne pulber. Parema katte saavutamiseks
asetatakse detail jarelkuumutusahju, milleks siin kasuta-
takse tavalist elektriahju.

Keeristolmutamise laialdasemat kasutamist on seni
takistanud histi reguleeritavate ahjude puudumine. Ole-
masolevad elektriahjud ei kindlusta kiillaldast tempera-
tuuri stabiilsust. See aga pohjustab koikumisi pinnakatte
kvaliteedis. Vaatamata seadme puudulikkusele on ta and-
nud Voru Gaasianaliisaatorite Tehases margatavat efekti.
Vorreldes virvimisega on siin toéoviljakus ca 2,5 korda
korgem. Tehases tehtud arvutuste kohaselt voimaldab
keeristolmutamine saada iihe gaasianaliisaatori kohta
jargmist sddstu. Enne keeristolmutamise juurutamist kaeti
aparaadi detailid, mille iildpind on 0,42 m?, emailiga
ML-25. Emailiga katmisel teeb todline 7 operatsiooni
(kruntimine, kahekordne pahteldamine, kahekordne lihvi-
mine, kahekordne vérvimine), milleks kulub 43 kopikat
tootasu. Gaasianaliisaatori viie detaili katmiseks plast-
massiga kulub 5 minutit. Selleks vajalik to6tasu on 3 ko-
pikat. Sellele lisandub veel detailide avade iilepuurimine
ning moningate pindade {ilefreesimine, milleks kulub 12,6
kopikat tootasu. Kokku kulutatakse iihele aparaadile 15,6
kopikat. Vorreldes emailiga katmisega saadakse 27,6 kopi-
kat sddstu. Kui kasutatakse katmiseks poliiviniiilbutii-
raati, siis materjalide osas pohjustab keeristolmutamine
moningat {lekulu. Uhele aparaadile kulub 140 grammi
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materjali, mille maksumus on 40,6 kopikat. Emailiga kat-
misel moodustab materjalide maksumus ainult 27 kopikat.
Seega iilekulu 13 kopikat. Lahutades selle tGotasu arvel
saadud sddstu summast, jadb 16plikuks sddstuks otsestes
kuludes 14 kopikat. Uhe ruutmeetri kaetava pinna kohta
tuleb sddstu summaks 35 kopikat. Praeguse tootmismahu
juures voiks ettevottes katta 4000 m? aparaatide pinda.
Sddst nikeldamise ja kroomimise osas oleks veelgi suu-
rem. Esimesel juhul moodustaks séddst iihe m? kohta 25
rubla ja teisel juhul 50 rubla.

Need oleksid iildised probleemid plastmasside juuruta-
misel meie aparaaditehastes. Vaatleme niiiid eraldi {iksi-
kuid ettevotteid.

Tehas «Punane Ret» valmistab radioolasid ja mitmesu-
guseid mooteriistu. Raadioid valmistati siin juba ette-
votte asutamise aastal (1937). Mooteriistade tootmist aga
alustati 1952. aastal. Molemates tootegruppides on plast-
masside kasutamine vajalik. Esimestes raadiotes olid
plastmassist ainult paar nuppu ja puksi. Viiekiimnendate
aastate I6pul hakati raadiote véliskujundamisel kasutama
fenoplastide asemel elevandiluu imitatsiooniga poliistii-
rooli. Sellest materjalist valmistati nuppe, liilitusklahve
ja iluvoret. 1963. aastal kasutati radioola konstruktsioonis
43 plastmassist detaili, mille iildkaal oli 240 grammi. Tol
aastal valmistati 20 tuhat radioolat, milleks kulus 4,8 tonni
plastmassi. Hilisemas radioola mudelis kasutati vdhem
plastmasse, sest jdeti dra plastmassist iluvore. Samal ajal
on Noukogude Liidu teistes raadiotehastes plastmasside
kasutamine tunduvalt suurenenud.

1963. aastal valmistatud mooteriistades oli plastmass-
detailide arv 10—30 tiikki iihe riista kohta. 809% detaili-
dest kaalus vdhem kui 30 grammi. 100—200-grammiseid
plastmassdetaile oli ainult mones iiksikus tootes. Moote-
riistade tootmise seerialisus oli tunduvalt viiksem kui
radioolade puhul, see aga raskendas plastmasside kasu-
tamist. Selleks et vdhendada kulutusi pressvormide mu-
retsemiseks, on ettevottes omandatud markimisvaarseid
kogemusi lihtsustatud, nn. pakettvormide valmistamisel.
Viimane kujutab endast statsionaarset vormi raami, mil-
lesse paigutatakse igale tootele vastav toukuriga varus-
tatud tiivikoonuseline seibide komplekt, mis kujundab
vormitava toote. Uue toote juurutamisel tuleb valmistada
ainult seibide komplekt, kuna vormi raam koos kiittekeha-
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dega jadb koigile vorreldava suurusega detailidele iihi-
seks.

Ettevote vajab oma toodangu komplekteerimiseks taga-
varaosade kaste. Neid valmistatakse ettevotte tellimisel
mooblivabrikus «Standard». Iga kast maksab 2—3 rubla
olenevalt selle suurusest ja kujust. Vdiksemaid kaste on
kohapeal valmistatud ka fenoplastidest pressimise teel.
Maiéravaks asjaoluks puidust voi plastmassist kasti vali-
kul on olnud kastide aastavajadus. Suureseerialise toot-
mise korral on eelistatud plastmasskaste, vdikese seeria
puhul aga puitkaste. Tagavaraosade kaste on ettevottele
valmistanud ka Tartu Kammivabrik. Selleks kasutati
survevalumasinat TP-500.

Tehases «Punane Ret» on omandatud véaartuslikke ko-
gemusi epoksiikompositsioonidest t66abindude valmistami-
sel. Peamine efekt seisneb stantside ja pressvormide t66-
mahukuse tunduvas védhenemises. Eriti avaldab see tegur
moju véikese seeria tootmise puhul. Matriitse on valmis-
tatud laboratooriumis, kasutades selleks vaakuumpumpa,
segajat ja kuivatuskappi. Matriitsi tdpsusklass oli 4—5
piirides, omahind oli kuni kiimme korda madalam metal-
list matriitsi omahinnast. Epoksiikompositsioone' on ette-
vottes hakatud kasutama uuemas aparatuuris monede
plokkide ja solmede vibratsiooni-, 166gi- ja niiskuskind-
luse tostmiseks. Selleks otstarbeks kasutatakse nii kovu
kui ka elastseid kautsSukit sisaldavaid epoksiikomposit-
sioone.

Plastmasside tootlemise tsehh tehases «Punane Ret»
loodi 1954. aastal. 1963. aastal tootas tsehhis 55 toolist,
sealhulgas 24 pressitoolist. Tsehhile oli eraldatud ca
300 m? tootmispinda. See aga ei olnud kiillaldane nor-
maalse tootmisprotsessi organiseerimiseks. Uldises ruumi-
kitsikuses ei eraldatud koetavat ruumi presspulbrite hoid-
miseks. See mojus negatiivselt toodangu kvaliteedile.
Jaoskonna seadmepargi moodustavad 17 erineva suuru-
sega hiidraulilist pressi termoreaktiivsete materjalide
tootlemiseks. Termoplastiliste materjalide t66tlemiseks on
jaoskonnas 9 TP-tiilipi survevalumasinat ning 1 KUASY-
tiitipi survevalumasin.

Tallinna Modduriistade Tehas on vélja kujunenud ette-
vottest, kus valmistati peamiselt kaale. Viiekiimnendatel
aastatel hakkas tehas omandama aparaaditehase ilmet.
Mirgatava osatdhtsuse ettevotte toodangus omandasid
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veekulumootjad. Nende konstruktsioonis on palju véarvilis-
test metallidest valmistatud detaile. Viimaste asendamine
plastmassdetailidega tootas anda suurt efekti. Selle kiisi-
muse vottis oma vaatevilja viiekiimnendate aastate 16pul
tegutsenud varviliste metallide kokkuhoiu vabariiklik ko-
misjon. Seetottu toimus selle lahendamine monevorra kii-
remini kui muidu taolistel juhtudel. Varviliste metallide
asendamine veemootja konstruktsioonis toimus etappide
kaupa. Algul asendati moni iiksik detail ja prooviti uut
konstruktsiooni. Jark-jargult suurendati asendatavate de-
tailide arvu. Koigepealt asendati pronksist hammasrattad
plastmasshammasratastega. Hiljem tehti plastmassist ka
reduktori raam, filter ja ldbipaistev kaas.

1962. aastal, kui plastmasse veemdootja konstruktsioonis
veel ei kasutatud, vajati ithe veemdotja valmistamiseks
keskmiselt 965 grammi varvilisi metalle. Jirgmisel aastal
langes see arv 470 grammini. Plastmasse aga vajati sel
aastal ithe veemootja kohta 140 grammi ulatuses. Varvi-
liste metallide kokkuhoid 28 tuhande veemdotja kohta
moodustas 14 tonni.

Ettevottes on  plastmasside jaoskonnale eraldatud
~B50 m? tootmispinda. 1964. aastal téotas siin 18 toolist.
Jaoskonna seadmepargis olid kaua aega ainult pressid
termoreaktiivsete materjalide tootlemiseks. Veemootjate
valmistamiseks vajalikud termoplastdetailid telliti teha-
sest «Estoplast». Viimastel aastatel on jaoskonna seadme-
park tdienenud survevalumasinatega.

Kasutatud plastmasside iildkogus ettevottes 1963. aas-
tal oli 15 tonni. 1967. aastaks oli see kogus kasvanud juba
27 tonnini.

Tallinna Kontroll-mddduriistade Katsetehases on plast-
masside kasutamise piiravaks teguriks toodangu véikese-
seerialisus. Nagu ettevotte nimetusestki ndhtub, ei saa siin
organiseerida eriti suure seerialist tootmist. Ettevotte
pohiliseks tilesandeks jaab uute tooteliikide véljatéotamine
radioaktiivsetel isotoopidel pohinevate maoteriistade
jaoks. Seni on ettevottes kasutamist leidnud ainult plast-
massist pisidetailid — puksid, seibid jne. Ainsa suurema
detailina voib markida trafopooli. Enamus detaile valmis-
tab ettevottele Pimedate Uhingu Tallinna Oppe-Tootmis-
kombinaat. Ettevottes on olnud kaalumisel ka kiisimus
klaasplastide kasutamisest. Eeskdtt moeldi siin klaas-
plastist paaki soolalahuse doseerimise seadmele.
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Tartu Aparaaditehas spetsialiseerub temperatuuri ning
surve kontrollimise ja reguleerimise vahendite valmista-
misele. Seni toodetavad taksomeetrid voetakse alates 1968.
aastast toodanguplaanist maha. Uudsete toodetena juuru-
tatakse tehases kontaktideta pooljuhtreleed toostuslike
seadmete automaatseks juhtimiseks ning uut liiki lilitite,
nn. tumblerite valmistamist. Viimaseid hakatakse tootma
ligi miljon tiikki aastas.

Tartu Aparaaditehases kasutati 1965. aastal 20 tonni
plastmasse. Aastast aastasse kasvab plastmasside kasu-
tamine 1—2 tonni vorra aastas. Eriti paistab silma termo-
plastiliste materjalide osatdhtsuse kasv. Kui néditeks varem
valmistati kombineeritud relee KR 3004 A klemmipaneel
tekstoliidist, siis niiid juba madalsurve poliietiileenist.
Viimane on tekstoliidist tunduvalt odavam, teiseks on tal
head omadused elektrilise 14bilo6gi suhtes ja kolmandaks
on poliietiileenist detaili valmistamine tunduvalt odavam
ning lihtsam, sest pressimine on asendatud valamisega
korge tootlikkusega valuautomaadil.

Koige intensiivsem oli plastmasside juurutamine Tartu
Aparaaditehases aastatel 1962—1963. Seda protsessi ise-
loomustab ka tabel 9, kust ilmneb, et aastas saadi plast-
masside kasutuselevotu tulemusena 8264 rubla sédéstu.

Tabel 9

Tartu Aparaaditehases 1962. aastal juurutatud plastmass-
detailidest saadud sddst rublades

100 detaili omahind Séist g
4 plast- |100detaili
metallist A B kohta aastas
puks 5,62 1,42 4,2 536
klemm-0222 11,4 0,81 10,59 1615
taksomeetrikaas 8,49 14 707 922
stutser-909 3.65 1,76 1.89 519
tommits-513 5.01 1,22 3,79 4395
8264

Uhe detaili kohta andis koige suuremat sddstu plast-
masside juurutamine klemmi konstruktsioonis. Uldséddstus
koige suurema osa andsid tommitsad. Sdastetud kahek-
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sast tuhandest rublast kuus tuhat langes materjalidele ja
kaks tuhat rubla tootasu arvele.

Voru Gaasianaliisaatorite Tehases kasutati 1963. aas-
tal 3,9 tonni plastmasse. Kolme aasta jooksul plastmasside
kasutamine kasvas 2,1 korda. Enamik sellest kasutati de-
tailide valmistamiseks, mis toimus sama ettevotte vasta-
vas jaoskonnas, kus on olemas 5 pressi. 1966. aastal kulu-
tati 109 plastmassidest tehnoloogiliseks otstarbeks. Selles
osas védrivad esiletostmist katset6od metallipinna katmi-
seks plastmassidega tolmutamise teel, mida kirjeldasime
eespool.

Teede- ja ehitusmasinate t6ostus on Eesti NSV-s esin-
datud iiheainsa ettevottega — Tallinna Ekskavaatoriteha-
sega. Selle ettevottega liideti varem iseseisvalt eksisteeri-
nud Paide Teedemasinate Tehas. Teehddvlite tootmine
seal lopetati ning ettevBte spetsialiseerus tdielikult maa-
parandusekskavaatorite tootmisele. Tallinnas valmistatud
ekskavaatoreid eksporditakse paljudesse valisriikidesse.
Seepirast peab ettevote pidevalt hoolt kandma selle eest,
et toodang oleks vorreldav maailma parimate néidistega.
Selle iilesande lahendamiseks on plastmasside kasuta-
mine moddapddsmatu. Seni on neid veel vdga vihe kasu-
tatud. 1963. aastal kasutati iilldsummas 4 tonni plastmasse.
Kolme aasta jooksul kasvas 'see 12 tonnini. Sellest kogu-
sest 9 tonni ldks detailideks ja 3 tonni tehnoloogiliseks
otstarbeks. Ekskavaatorite jaoks valmistatakse kaproonist
polte, nuppe, pukse, seibe, kaasi, seadmerongaid jm.
Uhele ekskavaatorile kulutatakse 300—400 grammi kap-
rooni. Kokku kasutatakse ekskavaatorite valmistamiseks
ca 5 tonni plastmasse aastas. Ulejddnud kogus plast-
masse kulub tarbekaupade — pesukuivatusvorede, vanni-
toatoolide valmistamiseks. Selleks kasutatakse porolooni,
poliiviniiiilkloriidkilet, galanteriiplastikaati. Plastmass-
detaile kohapeal ei valmistata, need saadakse «Eesti Pol-
lumajandustehnika» Harju tootmiskoondisest.

Seni on ekskavaatori konstruktsioonis kasutatud 20
plastmassist pisidetaili. Nende arvu aga voiks suurendada
140 tiikini. Seejuures plastmasside kulu iihe ekskavaatori
kohta touseks 300—400 grammilt 4—>5 kilogrammini. Peale
pisidetailide on ekskavaatori konstruktsioonis mitmeid
suuri detaile ja solmi, mida on otstarbekas valmistada
klaasplastist. Siia kuuluvad eeskétt katus, kabiin ja kapott.
Metallist stantsitud kabiinikatuse valmistamist ei ole véi-
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kese tootmismahu (2000 ekskavaatorit aastas) juures vdi-

malik organiseerida, sest vastava pressi ja stantsi muret-
semine ei tasuks ennast Ara. Seenirast valmistati katu-
seid vineerist ia puldanist. Selline katus on ainult hida-
abindu ega vasta kaasaja néuetele. Unemas ekskavaatoris
on katus valmistatud keevituskonstruktsioonina. See on
tunduvalt parem lahendus, kuid kiillaltki t&6&mahukas.
Katus tuleb kandiline. Klaasplastist katusele saaksime
anda soovitava kuju. Klaasplastist katuse katseeksemnolari
valmistamine niitas. et katuse jaoks kulub 8 m? klaas-
riiet ja 6 ke vaiku. Nende ainete maksumus 1965. aastal
kehtinud hindades moodustas 17 rubla. Uute hindade keh-.
testamisel (1. VII 1967) see summa alanes 13,4 rublani.
Kui materjali maksumuse méi4ramine oli suhteliselt
lihtne, siis t66tlemise maksumuse médramine on tundu-
valt keerulisem. Paliu oleneb siin sellest, kuidas on toot-
mine organiseeritud. Kui ettevottes oreganiseeritavas
klaasnlastide jaoskonnas valmistada ainult ekskavaatorite
katuseid. mida oleks vaja pidevas 4 tiikki. siis kujuneks
ithe katuse té6tlemise maksumuseks toendoliselt 6—10
rubla. Kui ekskavaatori konstruktsioonis vaetakse kasutu-
sele ka muud klaasplastdetailid — kapotid. kiitusenaagid
ine.. siis kasvaks iaoskonnas toodanou maht nino alanek-
sid tootmiskulud. Tigildhedaselt voib arvata. et ekskavaa- -
tori klaasplastist katuse omahinnaks kujuneb ca 20 rubla.
Vordluseks olgu deldud. et vineerist ia nuldanist valmis-
tatava katuse omahind on 39 rubla. Fttevottes on kaalumi-
sel klaasplastide jaoskonna loomise kiisimus. Véimalik. et
inoskond luuakse ettevotte Maisakiilas asuvas tsehhis.
Voib-olla aga osutub kasulikumaks tellida ekskavaatori
klaasplastist detailid keemiakombinaadi «Orto» klaasplas-
tide tsehhist.

Uheaegselt  plastmassdetailide  kasutuselevotmiseca
Tallinna FEkskavaatoritehases voib kone alla tulla ka
nlastmasside kasutamine tehnoloogiliseks otstarbeks.
Nimelt kvaliteetsete pinnakatete saamiseks tolmutamise
teel ning enoksiivaikude kasutamisel t66abinoude valmis-
tamiseks ja valupraagi parandamiseks.

Plastmasside fildvajadust Tallinna Ekskavaatoritehases
voike hinnata 135 tonnile. millest 120 moodustaksid klaas-
nlastidest suuregabariidilised detailid, 9 tonni langeks
kaproonist pisidetailidele, 5 tonni epoksiivaikudele ja
1 tonn poliiviniiiilbutliraadist pinnakatete saamiseks.
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Keemia- ja naftamasinaehitustoostuse harusse kuulub
iiks Eesti ettevote — Tallinna Masinatehas. See meie
vanim masinatehas hakkas kahekiimnendatel aastatel
valmistama seadmeid tol ajal kujunemisjargus olevale
polevkivitootlemise toostusele. Noukogude ajal allutati
ettevote naftamasinaehitust juhtivale ametkonnale. Siit
sai ettevote mitmeid tellimusi Noukogude Liidu nafta-
toostuse jaoks. Viiekiimnendate aastate 16pul tehti ette-
vottele iilesandeks organiseerida naftatéostuse ekspedit-
sioonile mdadratud vagunelamute tootmine. Selle toote
konstruktsioonis on voimalik kasutada mairgatavas kogu-
ses plastmasse nii soojusisolatsioonimaterjalina kui ka
konstruktsioonielementidena ja viimistlusmaterjalidena.
Esmajarjekorras tuli plastmass kasutusele votta soojus-
isolatsioonimaterjalina. Viiekiimnendate aastate lopul oli
piisavas koguses ainult karbamiidvaigust saadud vaht-
plastmassi, nn. mipoori. Kahjuks ei ole see materjal vee-
kindel. Seepérast tuli vagunelamu seinavahedesse paigu-
tatud mipooriplaadid isoleerida perfoolkilega. Mone aja
moddudes hakati vagunelamute jaoks eraldama sobivat
ainet — vahtpoliistiirooli. 1963. aastal kasutati umbes
vordses koguses mipoori (51 tonni) ja vahtpoliistiirooli
(47 tonni). Hiljem mindi taielikult {ile vahtpoliistiiroolile.
Vagunelamute siseviimistluseks kasutati 1963. aastal
8 tonni dekoratiivset plastikut ja 10 tonni linoleumi. Konst-
ruktsioonielementides ei ole seni plastmassid kasutamist
leidnud. Pohjuseks on nii plastmasside tildine defitsiitsus
kui ka vastava masinapargi puudumine ettevottes. Kone
alla voiks tulla klaasplastist vagunelamute suuregabarii-
diliste detailide valmistamine. See voimaldaks oluliselt
vihendada toote kaalu, mis on vdga tdhtis vagunelamu
ekspluateerimisel. Tuleb ju neid sageli iimber paigutada
raskesti ldbitaval maastikul.

Ettevottes valmistatavas nafta- ja keemiaaparatuuris
on plastmasside kasutamine seni viga piiratud olnud.
Mitmeid katset6id on selles suunas tehtud. Héid tulemusi
on andnud moningate fluorplastist detailide kasutamine.
Pédevakorras on ohkjahutusega kondensaatorite ventilaa-
toritiivikute valmistamine klaasplastist. Praegu kasuta-
takse kondensaatori-AB ventilaatorilabade valmistami-
seks 3-millimeetrist alumiiniumplekki. Kaheksa laba vl
mistamiseks kulub 65 kg plekki. Tehasel on valminud pro-
jekt labade valmistamiseks klaasplastist. Uhe komplekti
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valmistamiseks kuluks 24 kg klaasriiet ja 8 kg vaiku. La-
bade valmistamise t66mahukus metall-lahenduse puhul on
100 normtundi ithe komplekti kohta, plastmassi gasutami-
sel aga ainult 25 tundi. Ettepaneku juurutamiffe annab
iga kondensaatori kohta 10 rubla sdédstu. Aastaséddst oleks
5000 rubla. Defitsiitset alumiiniumi hoiaksime. kokku 15
tonni. Klaasplastide kasutamise voimalusi on uuritud ka
kondensaatori kollektori, difuuseri, diiiisi ja pihustaja val-
mistamiseks.

Kristallisaatorites plastmasside kasutamine ei ole seni
olnud edukas, kuna kédepdrast olevad plastmassid ei ole
kiillalt piisivad suurtele temperatuurikoikumistele. Kris-
tallisaatori jaoks on seni valmistatud ainult {iks voloknii-
dist liugelaagri puks, milleks varem . kasutati pronksi.
Tulevikus kavatsetakse suurendada volokniidist pukside
arvu, nii et iildine volokniidikogus moodustaks 20 kg iihe
kristallisaatori kohta.

Moningase ettekujutuse plastmasside kasutamise voi-
malikust ulatusest Tallinna Masinatehases annab tutvu-
mine selles ettevottes kasutatavate metallide nomenkla-
tuuriga. Plastmassidega on voimalik ja majanduslikult ots-
tarbekas moningas ulatuses asendada eeskatt varvilisi
metalle, eriterast, ohukest terasplekki ja “metalltorusid;
seevastu paksu lehtterase ja sorditerase asendamine ei
ole toendoline. 1963. aastal kasutati Tallinna Masinateha-
ses 130 tonni eriterast, 1900 tonni ohukest lehtterast, 5000
tonni metalltorusid ning iile 5000 tonni paksu lehtterast.
Kui oletada, et tulevikus suudetakse asendada 10% kasu-
tatavast roostevabast terasest, ohukesest lehtterasest ja
torudest (arvestades, et 1 tonn plastmasse asendab kesk-
miselt 2—3 tonni metalli), saaksime iisna suure_ koguse
plastmasse — oma paarsada tonni. Millal niisugune asen-
damine saab voimalikuks? Toendoliselt mitte varem kui
viie aasta pérast.

- Energiamasinaehitus on Eesti NSV-s esindatud samuti
tiheainsa ettevottega — nimelt tehasega «Ilmarine». Selle
ettevotte praegune spetsialiseerumise suund on samuti
nagu Tallinna Masinatehases alguse saanud polevkivi-
toostuse arenguga kéesoleva sajandi kahekiimnendatel
aastatel. Hakati valmistama seadmeid polevkivikiittel t66-
tavatele kolletele. See tingis toenéoliselt ka ettevotte allu-
tamise Noukogude Liidu energeetikamasinaehitust juhti-
vale ministeeriumile, kust tulid tellimused iileliiduliste vaja-
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duste rahuldamiseks. Seoses sellega hakkas ettevottes
vilja kujunema kaks tootmissuunda — esiteks madal-
pingearmatuuri valmistamine ja teiseks katelagregaati-
dele tahmanuhurite valmistamine. Plastmasside juurutas
mise seisukohast pakub huvi esimene tootmissuund. Liili-
tite konstruktsioonis on mitmeid plastmassdetaile. Erine-
vate liilitite valmistamiseks kulutatakse 170—340 erammi

plastmasse. Koigi liilitite summaarne toodang 1966, aas- |

tal oli 170 tuhat tiikki. Kuna siin valmistatakse erine-
vaid liiliteid. siis {ihetiiiibiliste detailide arv aastas on
ainult 50—60 tuhat tiikki. Plastmasside to6tlemise &ko-
noomika seisukohast on need arvud kiillaltki tagasihoid-
likud.

Rahalises viljenduses iiletab tahmapuhurite toodang
tunduvalt madalpingearmatuuri toodangu maksumuse.
Plastmasside kasutamise voimalused aga on siin méreata-
valt viiksemad. Uhele tahmanuhurile kulutatakse ainult
21 grammi plastmasse. Rohkem wvaijatakse plastmasse
automaatkapnide valmistamiseks. Juba praecu kuluta-
takse iihele kapile 13 kilogrammi plastmasse. Neid kappe
valmistatakse aoca viikeseseerialiselt.

Plastmassdetailide valmistamiseks on ettevottes olemas
vastav iaoskond. mis sisuliselt on {iks vanimaid Eesti
NSV-s. Kirjeldasime tema tekkimise lugu iuba eespool,
vaadeldes plastmasside tootlemise aialoolist arengut.
Varem eksisteerinud laiatarbetsehhis valmistati nlastmas-
sist detaile valgnstusarmatuuridele. elektriinstallatsiooni-
seadmetele ja triikraudadele. Hiljem anti triikraudade toot-
mine iile tehasele «Voltay.

Ettevotte nlastmasside jaoskonnale on eraldatud 100 m?
tootmisninda. Siia on naigutatud 15 pressi. Jaoskonnas
tootab 34 toolist. Ettevottel ei ole seadmeid termonlasti-
liste materialide tootlemiseks. Seepédrast tuleb vajalikud
detailid tellida vabrikust «Salvos.

1963. aastal kasutati «Ilmarises» iildkokkuvottes 51
tonni plastmasse. Kahe aasta parast 16 tonni vorra roh-
kem. 1967. aastal toodeldi 74 tonni plastmasse.

Voib oletada. et tulevikus nlastmasside kasutamine ette-
vottes kasvab nii konstruktsioonimaterjalina kui ka ninna-
kattematerjalina ja valutéode tehnoloogias (kérnikastid,
valupraagi parandus ine.). FEttevottes valmistatakse
mitmesuguseid malmk6é6gindusid. Viimaseid voib seest-
poolt katta fluorplastide voi rdniorgaaniliste {ihenditega.
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Kooginoude konstruktsioonis voib kasutada ka plastmass-
detaile.

Pollutéomasinaehituses — Tartu pollumajandusmasi-
nate tehas «Voit» on plastmasside kasutamisel olnud seni
vdga tagasihoidlik. Perioodil 1963—1966 kasutati siin
ainult 1—2 tonni plastmasse aastas pisidetailide valmista-
miseks. 1964. aastal konstrueeriti siin vdetisekiilvikule
klaasplastist punker, mille kaks katseeksemplari valmistati
«Estoplasti» Rapla tsehhis. Véietisekiilviku detailid tehti
6—7-millimeetrise paksusega, mis oli ilmselt palju mini-
maalse tugevuse garanteerimiseks. Selletottu osutus
materjali maksumus vdga korgeks ja punker ise kalliks.
Tehtud vigu sama toote juures parandada ei olnud enam
otstarbekas, sest 1967. aastast nahti ette selle toote val-
mistamine 16petada.

Uute toodete konstruktsioonide viljatootamisel on ette-
vottel avarad voimalused klaasplastide kasutamiseks,
eriti mitmesuguste punkrite valmistamiseks. Tehase spet-
sialiseerumise suunaks jddb kartulivotjate ja kartulipani-
jate valmistamine. Siin on oluline kaitsta kartulit mehaa-
niliste vigastuste eest. Praegu toodetavas kartulilaadi-
mismasinas on kartuli haaramiseks ettendhtud detailid
valmistatud kummist transportéorlindi ribadest. 1966.
aastal Moskvas toimunud pollutéémasinate rahvusvaheli-
sel néditusel demonstreeriti kartulilaadimismasinat, mille
tooorganites oli kasutatud iisna palju valatud plastmass-
detaile.

Plastmasse vajatakse pollutéomasinate valmistamisel
ka juhtimisseadmete ja istmete konstruktsioonis. Eri prob-
leem on pollutéomasinate korrosioonikaitse. Siin v6ib osu-
tuda otstarbekaks kiiresti korrodeeruvate detailide katmine
plastmassiga keeristolmutamise meetodil.

Toiduainete toostuse seadmeid ja kaubanduslikku inven-
tari valmistatakse kolmes Eesti NSV ettevottes — Pérnu
Masinatehases ning ETKVL-i siisteemi kuuluvates Tal-
linna ja Rakvere kaubandusliku inventari tehastes. Tal-
linna Kaubandusliku Inventari Tehas spetsialiseerus
leivaahjude valmistamisele. Olulist kasutamist ei ole
plastmassid selles ettevottes leidnud. Rakvere Kauban-
dusliku Inventari Tehas valmistab kauplustele kiilmutus-
lette. Selleks otstarbeks vajatakse margatavas koguses
vahtplastmasse (soojusisolatsioonimaterjal). Suuregaba-
riidilisi plastmassdetaile siin veel kasutatud ei ole. Plast-
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masside ressursside suureremise puhul véib aga kone alla
tulla kiilmutuslettidele iisna paljude detailide valmista-
mine plastmassist.

Parnu Masinatehas valmistab seadmeid kahele toidu-
ainete t6ostuse harule: piimatodstusele ja kalatoostusele.
Piimatoostuse seadmete valmistamiseks kasutatavate
materjalide kohta kehtivad ranged nouded. Masinate de-
tailide materjali muutmine on siin voimalik ainult vasta-
vate sanitaarorganite loal. Seepérast jddb ettevottes val-
mistatavate pastorisaatorite ja piimajahutite pohimater-
jaliks ikkagi seni kasutatud materjal — eriteras. Plast-
masside kasutamine voib kone alla tulla ainult moningate
detailide valmistamisel. Kaalutud on voimalust valmis-
tada plastmassist pastorisaatorite ujukeid, torusid, stut-
sereid, tsentrifuugi lehtreid jt. Nende valmistamiseks ette-
vottel endal vajalikku seadmeparki ei ole. Pisemate
detailide valmistamisel kasutatakse samas linnas asuva
puidutootlemise kombinaadi «Viisnurk» teenuseid. Suu-
remagabariidiliste detailide valmistamine v6ib kone alla
tulla siis, kui tdieneb «Viisnurga» plastmasside jaoskonna
seadmepark.

Kalatoostusele valmistab Parnu Masinatehas soolamis-
masinaid. Nende konstruktsioonis on moningad plastmas-
sist hammasrattad ja laagrid. Tegelikult peaks selles suu-
nas moeldav olema palju ulatuslikum plastmasside kasu-
tamine kui piimatoostuse seadmete valmistamisel. Siin
voib kone alla tulla klaasplastidest mahutite valmista-
mine. Usna toendoline on ka metallist detailide katmine
plastmassiga tolmutamise meetodil.

Pirnu Masinatehases tekib mérgatav kogus eriterase
jddtmeid. Neid on otstarbekas kasutada mitmesuguste
koogiriistade valmistamiseks. Viimaste konstruktsioonis
tuleb moned detailid paratamatult valmistada plastmas-
sist. Selleks otstarbeks kasutataksegi praegu siin koige
rohkem plastmasse. Ettevottes kasutatud plastmasside
ildkogus 1963. aastal oli ainult 1,3 tonni. Nelja aasta
jooksul kasvas see kogus 16 tonnini.

Laevaehituse ja laevaremondiga tegeleb Eesti NSV-s
mitu tehast. Koigil neist on margatavad kogemused plast-
masside kasutamisel. Tallinna Spordilaevade Eksperimen-
taaltehas kasutas esimesena plastmasse spordilaevade
valmistamisel. Juba 1960. aastal alustati siin svertpaadi
«Lendav Hollandlane» klaasplastist kerede tootmist.
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Praegu valmistatakse siin 25 svertpaadi «Finn» keret
aastas. Ettevotte toodangusse kuulub veel véikeseseeriali-
selt valmistatavad klaasplastist vettehiippelauad. Usna
palju tehakse siin klaasplastist detaile ja solmi teiste ette-
votete tellimisel (roolimaju praamlaevadele, ohkjahutu-
sega kondensaatori ventilaatoritiibu Tallinna Masinateha-
sele, poritiibu sanitaarautodele). Abi on osutatud ka
ETKVL-i autobaasile pooletonnise kaubaveoauto kabiini
valmistamisel. Siit nahtub, kuivord oluline on voimalus
kasutada naaberettevotete kogemusi plastmasside juuru-
tamisel. 1966. aastal kasutati ettevottes ca 8—10 tonni
klaasplaste, 1970. aastaks kasvab see 25 tonnini.

Koigis laevaremonditehastes on piiiitud leida efektiivset
lahendust laevavollide kaitseks. Laevavollid to6tavad viga
rasketes tingimustes. Uheaegselt mojuvad siin vahelduvad
mehaanilised pinged ning agressiivne keskkond — mere-
vesi. Selle tagajdrjel tekib volli korrosioon. Varem kaitsti
volle kummeerimise v6i pronksiga katmise teel. See oli
vdaga tiilikas ning noudis hinnalist metalli. Uhe keskmise
suurusega kalalaeva volli katmiseks kulus 900 kg pronksi,
mille maksumus on 1900 rubla, sama volli katmisel klaas-
plastidega kulub 5,5 ruutmeetrit klaasriiet ning 1,75 kg
epoksiivaiku ED-5. Nende ainete kogumaksumus moodus-
tas ainult 9,5 rubla (s. o. 200 korda vdhem pronksi maksu-
musest). Kogu sdist ithe volli kohta moodustas 1920 rubla.

Usna palju muret tekitab meremeestele laeva veetorus-
tiku korrosioon. Terastorud tuleb korrosiooni vastu tsin-
kida, selleks otstarbeks on tehastes olemas isegi tsinkimise
tookojad, kus tootab iisna palju inimesi. Plastmasstorude
kasutuselevotmine voimaldaks oluliselt lihtsustada veeto-
rustiku remonti. 1963. aastal asendati katseliselt iihel lae-
val osa metalltorustikku plastmasstorudega. Mitmeaastane
ekspluatatsioon andis siin positiivseid tulemusi. Suuremaid
raskusi aga tekitas sobivate plastmassist ihendusmuhvide
puudumine.

Mirgatavaid joupingutusi on tehtud laevaruumides sise-
kujunduse parandamiseks. Siin on plastmassid osutunud
védga hinnalisteks. Plastmassist moobel voimaldab muuta
paremaks meremeeste t66- ja elutingimusi.

Autode remondiga tegeleb Eesti NSV-s 5 tehast. Plast-
masside kasutamise seisukohalt on koige suuremad pers-
pektiivid Tartu Autoremondi Katsetehasel. See ettevote
tegeleb mitte ainult remontto6dega, vaid ka furgoonautode
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tootmisega. Ettevotte laiendamisel ehitatakse uus tsehh,
mis hakkab tootma kuni 500 autofurgooni elukondlikuks
teenindamiseks, toiduainete ja postiveoks. Seni on selles
ettevottes kasutatud ainult plastmassist pisidetaile —
elektrististeemi isolaatoreid, piduriklotse, hammasrattaid,
nuppe, klappe, armatuurilaudu, skaalasid, pukse. Furgoo-
nide siseviimistluseks kasutatakse poliiviniiilkloriidi ja
porolooni. Kaproondetailid valmistatakse ettevotetele
Pimedate Uhingu Tartu Oppe-Tootmiskombinaadis ja
«Eesti Pollumajandustehnika» Harju tootmiskoondises.
Ettevottes on tehtud ettevalmistusi ka suurte klaasplas-
tist detailide juurutamiseks autofurgoonide konstruktsioo-
nis. Juba 1961. aastal valmis koost66s Tallinna Tehnoloo-
gilise Projekteerimise ja Uurimise Instituudiga furgoon-
auto TA-11 klaasplastist esiseina onnestunud konstrukt-
sioon. Kahjuks jdi see iiritus pooleli seoses furgoonauto
TA-11 tootmise Iopetamisega. Jirgmise viie aasta jooksul
ei olnud edasiminekut klaasplastist konstruktsioonide
vdljatootamisel. Tunda andis vastava tootmisbaasi puu-
dumine. Toenédoliselt alles keemiakombinaadi «Orto»
klaasplastide tsehhi kdikulaskmine lahendab klaasplastide
juurutamise probleemi. Otstarbekas oleks vélja tootada
tihtsed tiilipmootmed koigi furgoonautode tiitipide jarg-
mistele detailidele — furgooni esiseina véliskate, arma-
tuurlaud, uksed, laeluugid, rattakoopad, juhiistmed jne.
Klaasplastide kasutamine autofurgoonide konstruktsioo-
nis vahendaks detailide arvu, lihtsustaks nende montaaZzi
ning annaks ekspluatatsioonis suurt efekti, kuna vahe-
neksid kulutused remondile. Rattakoopad koosnevad
praegu 35 erinevast detailist, mille valmistamiseks on
kasutatud lehtterast, profiilterast ja puitu. Klaasplastide
kasutamisel vdheneksid eeskatt korrosioonikahjustused.
Tartu Autoremondi Katsetehas hakkas plastmasse kasu-
tama mitte ainult furgoonautode valmistamiseks, vaid ka
mootorite remondiks. Sellega alustati 1960. aastal. Hiljem
toimus meie autoremonditehaste spetsialiseerimine, mille
tulemusel mootorite remont koondati Tallinna Auto-
remonditehasesse. Siin remonditakse koikidesse Eesti NSV
autoremonditehastesse saabunud vigased mootoriplokid,
mille arv ulatub nelja tuhandeni aastas. Mootoriplokkide
remontimiseks kasutatakse epoksiivaigust ja alumiinium-
pulbrist koosnevat kompositsiooni. Uhele plokile kulub
29 rubla eest niaterjali ja 1,3 rubla eest to6tasu. Seega
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4,2 rubla suurune remondikulu voimaldab uuesti kasutada
mootoriplokki, mille maksumus on 44 rubla. Aastasdist
voib siin ulatuda kuni 150 tuhande, rublani. Kirjandu-
sest on teada, et siinteetiliste materjalide kasutamine
autode remondis vois alandada nende kapitaalremondi
maksumust 1965. aasta tingimustes kuni 5%. 1970. aasta
tingimustes aga loodetakse saada juba 10Y-list
sdastu.

Tallinna Autoremonditehases jédtkati Tartu sosarette-
vottes alustatud mootoriplokkide remonti epoksiivaikude
abil. Samal ajal leiti siin ka uusi suundi plastmasside
kasutamiseks autode detailide valmistamisel. Klaasplas-
tist valmistati siin kartautole juhiistme katseeksemplar,
mille omahind kujunes madalamaks varem valmistatud
istme omahinnast. 1966. aastal kavatseti valmistada 90
istet. 1970. aastaks loodeti seda arvu suurendada 600-ni.
Autoistme valmistamisel saadud kogemused leidsid raken-
dust ka raskemate iilesannete lahendamisel. Nimelt alus-
tati siin voidusdiduauto kere valmistamist klaasplastist.
1966. aasta plaanis oli valmistada 7 autokeret ning 1970.
aastal juba 60 Kkeret.

Ettevottes jatkub ka plastmassist pisidetailide kasutu-
selevotmine. On juba juurutatud iile kiimne pisidetaili,
sealhulgas vantvolli tugiseibid, sidurikahvli puksid, rooli-
varda saaled, armatuurlaua nupud jt. Tehas muretses
aparaadi, mis voimaldab plastmassiga siluda autode maol-
kis. pindu. Selle aparaadi rakendamine on aga viibinud.

Teistes autoremonditehastes (Otepdd, Koeru, Kuusalu)
olulisi kogemusi plastmasside kasutamisel ei ole oman-
datud.

Muudest masinate remondiga tegelevatest ettevotetest
tuleks mainida Narva Valu- ja Mehaanikatehast ning
«Eesti Pollumajandustehnika» Harju Rajooni Tootmis-
koondist. Esimene kasvas vilja Kreenholmi Manufaktuuri
remonditookojast. Siin omandati mitmeid kogemusi plast-
masside kasutamisel tekstiilimasinate remondiks. Koige
rohkem vajati plastmassist poole. jEttevottes on kaks
pressi, millel téodeldakse aastas ca 2 tonni plastmasse.

«Eesti Pollumajandustehnika» Harju Rajooni Tootmis-
koondises alustati plastmasside tootlemist 1958. aastal
(tol ajal Saue traktorijaamas). 1965. aastal tootas koon-
dise plastmasside jaoskonnas 12 toolist ning aasta jook-
sul toodeldi ca 24 tonni plastmasse. Valmistatud detailide
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tildarv moodustas 318000 tiikki (maksumus 100000
rubla). Toodangu nomenklatuuris oli 100 erinimelist de-
taili. Osa nendest -valmistati ainult iiksikute seeriatena,
osa oli kindlalt tootmisse juurdunud. Moéningaid detaile
valmistati ainult katsekorras, et selgitada metalldetailide
asendamise voimalusi traktorite remondis. Tol aastal
asendati mootorite D-20, D-4 ja D-13 remontimisel 18
metalldetaili  plastmassdetailidega. @ Markimisvdirsed
kogemused on koondisel kulunud metalldetailide taasta-
misel. Traktori DT-54 balanssiirsolmede kulunud osalt
treitakse maha 1—4-millimeetrine kiht. Selle asemele vala-
takse survevalu teel kaproonikiht, mille véline 1dbimo66t on
vordne volli normaal- v6i remontmootmega.

Metallitootlemise tehaseid on Eesti NSV-s 6. Plastmas-
side juurutamise seisukohast on nendel palju iihist, kuid
on ka olulisi erinevusi. Koige vdhem voimalusi nlastmas-
side juurutamiseks ldhemal ajal on Tallinna Remondi-
ja Mehaanikatehasel, mis valmistab muu hulgas suuri
metallvorme raudbetoonpaneelide jaoks. Ka siin voib kau-
gemas tulevikus kone alla tulla klaasplastidest vormide
kasutamine. Tehase «Teras» toodangu nomenklatuur on
vdga lai. Koige suuremad voimalused plastmasside juu-
rutamiseks on monede rahvatarbekaupade (lapsevankrid
jms.) valmistamisel.

Pisemaid metallitooteid valmistavad Tallinna Metalli-
toodete Tehas, Tallinna Juveelitehas, Tartu Alumiiniumi-
vabrik ja tehas «Norma». Viimast iseloomustasime juba
eespool. Koik mainitud tehased vajavad suuremal voi vdhe-
mal madédral plastmassist kédepidemeid oma toodangu
komplekteerimiseks. Tallinna Metallitoodete Tehases kasu-
tati juba 1963. aastal 128 tuhat plastmasspeaga uksekée-
pidet, selleks kulus 13,5 tonni fenoplaste. Kohapeal valmis-
tatakse ainult kdepideme metallosa. Keermestatud vardale
plastmasspea pealepressimine toimub vabrikus «Salvo».
Loplik komplekteerimine toimub jdllegi Tallinna Metalli-
toodete Tehases. Plastmasse kasutatakse ettevottes veel
ukselukkude pukside ja aknakremoonide valmistamiseks.
Plastmasside iildvajadus Tallinna Metallitoodete Tehases
kasvas 15,7 tonnilt 1963. aastal 18,4 tonnini 1966. aastal.
Tulevikus see kasv peab téendoliselt toimuma Kkiiremini.
Selleks et jouda metalltoodete osas maailma parimate
nédidiste tasemele, tuleb siin mitte ainult suurendada
plastmasside osatdhtsust toote konstruktsioonis, vaid ka
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kasutada plastmasse toodete pakkimiseks. See on eriti
oluline, kuna ettevotte toodangu méargatav osa ldheb eks-
pordiks. Metalltoodete kaitsmiseks korresiooni vastu ladu-
des seismisel kasutatakse Noukogude Liidus veel kaasaja
nouetele mittevastavaid vahendeid. Tooted méédritakse
paksult mdardeainega ning pakitakse paberisse. Ostjal on
suur tiili toote puhastamisega. 1967. aastal Moskvas toi-
munud rahvusvahelisel néditusel «Inprodmas-67» demonst-
reeriti vdga mitmesuguseid pakkimismasinaid, mis on
rakendatavad ka metalltoodete pakkimiseks. Metallist
pisidetailide komplekti (lukk ja votmete komplekt, kru-
- vid, votmeaugu sildid) pakkimiseks on koige parem kasu-
tada vaakuumvormimise masinaid. Pakkimise printsiip
seisneb selles, et perforeeritud papilehele, mille mootmed
voivad olla 50X 70 cm piirides, asetatakse pakitavad detai-
lid nii, et nad moodustaksid ettendhtud komplektid. Plaa-
dile tommatakse peale kahanev poliietiileenkile, mida soo-
jendatakse mone sekundi jooksul pealeliikatava kuumu-
tusplaadiga. Seejdrel surutakse plaat vastu kilet, mis
venib vastavalt detailide kujule. Ldbi plaadi aukude ime-
takse vilja kile all olnud ohk. Kile liibub vastu liimiga
kaetud plaati ning fikseerib kindlalt iga detaili. Kui plaa-
dile mahub mitu komplekti detaile, siis saetakse plaat
vastavalt tiikkideks. Nii pakitud tooted siilivad hésti ja
nende miiiik on lihtne, kuna pole vaja ostjale pakendit
avada.

Tallinna Juveelitehases ei hakata plastmasse toenioli-
selt vahetult toodete konstruktsioonis kasutama. Siin vGib
plastmasse kasutada toodete pakkimiseks. Koigepealt on
rakendatav vaakuumpakend. Nii voiks pakkida lusikate,
kahvlite, nugade komplekte jms. Praegu pakitakse hinna-
lisemad tooted sametiga vooderdatud pappkarpidesse,
mida valmistatakse Tallinna Pakendivabrikus. Uhe t66-
pédeva jooksul suudab téoline valmistada ainult 30 karpi.
Selline madal tooviljakus tdnapéeval ei rahulda.

Tartu Alumiiniumivabrikus kasutati 1963. aastal 3,5
tonni plastmasse. Samal tasemel piisis see arv ka 1964.
aastal, jargmisel aastal langes aga 0,5 tonnile ning 1966.
aasta aruannete jargi ei kasutatud plastmasse iildse. Toe-
ndoliselt on see ajutine néhtus, sest kodginoude valmis-
tamisel alumiiniumi ja plastmassi kombinatsioonide
kasutamine on oigustatud.

Lopetades masinaehituses' ja metallitoostuses plast-

85



masside kasutamise vaatlust, voib Gelda, et kui 1965. aas-°
tal tarbiti Eesti NSV nimetatud tédstusharus (koos teha-
sega «Estoplast») 3524 tonni plastmasse, siis autorite
arvutuste jargi kiiiinib plastmasside tarbimine 1970. aas-
taks 8500 tonnini, millest kaablitootmisele langeb 51%,
valgustustehnilistele toodetele 21%, véikesegabariidilis-
tele masinadetailidele 11% ning suuregabariidilistele ma-
sinadetailidele niisamuti 119%, muuks otstarbeks (taara,
pinnakate jne.) 6%.



I1I. ULDANDMEID PLASTMASSIDE
KASUTAMISE KOHTA EESTI NSV-s

Seni vaatlesime plastmasside juurutamise protsessi
Eesti NSV-s {iksikute ettevotete 16ikes. Jargnevalt iseloo-
mustame seda protsessi eri materjalide kaupa. Uhe voi
teise materjali kasutuse ulatuse kasv oleneb materjali
ressurssidest ja materjali efektiivse kasutamise kogemus-
test. Praktikas on esinenud juhtumeid, kus moéne mater-
jali kasutamise ulatus Eesti NSV-s on teatud perioodil
jérsult vdhenenud ning siis uuesti taastunud. Niisugused
juhtumid on tingitud asjaolust, et iileliidulises ulatuses
on tekkinud uued tarbijad, kelle vajacusi tuleb rahuldada
esmajarjekorras. Pdrast materjali defitsiidi likvideerimist
voi selle vdhenemist taastub endine olukord. Jérsud muu-
tused esinevad eeskdtt uute materjalide puhul, kui ei ole
omandatud veel kiillaldaselt kogemusi nende kasutamisel
ja ei ole vilja selgitatud koiki voimalikke tarbijaid. Suh-
teliselt ammu tootmises olnud materjalide voimalikud
kasutusalad on hésti teada, seepidrast ei esine siin nii-
suguseid koikumisi. Muutused materjalide kéttesaadavu-
ses mojutavad suuresti ettevotte to6d. Tekivad raskused
jooksva plaani tditmisega. Otsekohe langeb konstruktorite
initsiatiiv defitsiitseks muutunud materjalist uute konst-
ruktsioonide vidljatootamisel. Selle ndhtuse tagajarjed voi-
vad avalduda ka mone aasta pérast, kui materjal ei ole
enam defitsiitne, kuid on palju aega kaotatud vastava
materjali kasutamisel vajalike kogemuste omandamiseks.

Fenoplastide kasutamisel on meil aastakiimnete koge-
mused. Kuigi fenoplast ei ole eriti defitsiitne, on tema
kasutamine Eesti NSV-s alates 1965. aastast samal tase-
mel (1000 tonni). Monedel aladel esineb isegi fenoplasti
valjatorjumist muude materjalide poolt (poliistiirool).
Termoplaste on kiill lihtsam téodelda, kuid nende termi-
line piisivus on tunduvalt madalam fenoplastide omast.
Fenoplastide ulatuslikumat kasutamist voib oodata alles
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parast survevalu-meetodi kasutuselevotmist fenoplasti
tootlemisel.

Aminoplaste kasutati Eesti NSV-s 1967. aastal ca 270
tonni. Aminoplasti kasutuse suurenemist takistab tema
suurem defitsiitsus. Aminoplasti tootlemine on tiilikam
fenoplasti tootlemisest. Ta on vidga tundlik pressimise
temperatuuri suhtes. Seda materjali asendatakse marga-
tavas koguses poliistiirooliga.

Poliietiileeni to6tlemine Eesti NSV-s algas 1959. aas-
tast. Kaua aega oli meil lahendamata poliietiileeni triiki-
tehniline kujundamine. Esimesed kogemused sellel alal
saadi 1965. aastal tootmiskoondises «Flora». 1967. aastal
kasutati 1550 tonni poliietiileeni, millest suurem osa ldks
kaabliisolatsiooni valmistamiseks. Valamise, punumise ja
kalandrimise teel t6odeldi ainult 463 tonni poliietiileeni.
Tulevikus suureneb poliietiileeni tarbimine sel alal tundu-
valt. Eriti palju poliietiileeni vajatakse taara ja.pakendi
valmistamiseks. Granuleeritud poliietiileeni hakatakse
vajama ka torude ja kile valmistamiseks. Seni veetakse
neid sisse teistest liiduvabariikidest. Poliietiileenkilet tar-
vitati meil 1963. aastal ainult 12 tonni. Nelja aasta jook-
sul suurenes see kuni 151 tonnini. Samal ajal on tsello-
faani kasutamine tisna vdhe kasvanud. 1967. aastal kasu-
tati 230 tonni tsellofaani. Monedel aladel torjus poliietii-
leenkile tsellofaani vélja.

Poliipropiileeni hakati esimest korda kasutama meil
1964. aastal. Tollal eraldati Eesti NSV-le vaid 100 kilo-
grammi seda Noukogude Liidus alles katseliselt toodeta-
vat materjali. Jdrgmisel aastal eraldati poliipropiileeni
suuremas koguses. Teda pakuti isegi defitsiitse poliietii-
leeni asemel. Siis aga muutus poltipropiileen omakorda
defitsiitseks. Alles 1967. aastal saadi seda suuremas kogu-
ses, nimelt 37 tonni. Poliipropiileeni prooviti kasutada
moningates toodetes, mida varem poliietiileenist valmis-
tati. Siin ilmnesid mitmed raskused. Seda materjali tuli
toodelda korgema temperatuuri juures. Vedel materjal
voolas vilja pressvormide pisematestki ebatihedustest,
mis poliietiileeni puhul ei olnud ohtlikud. See tekitas t66-
ruumis gaasi, toote pinnale aga tekkis suurem kraat, mida
oli hoopis raskem dra l6igata kui poliietiileeni kraati. Saa-
dud poliipropiileen ei olnud kiillalt hoolsalt kataliisaato-
rite jdlgedest puhastatud, mistottu esines pressvormide
intensiivsem korrosioon.
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Poliistiirooli valmistati Noukogude Liidus tunduvalt
varem kui poliietiileeni. Eesti NSV-s hakati mdolemaid
. materjale kasutama peaaegu iiheaegselt viiekiimnendate
aastate Iopul. Algul eraldati meie tehastele ainult ild-
otstarbelist poliistiirooli, hiljem hakati saama ka kopolii-
meere, millest oli voimalik valmistada suurema tugevu-
sega detaile. 1967. aastal kasutati meil {ildkokkuvottes
463 tonni poliistiirooli ja selle kopoliimeere. Loogikindla
poliistiirooli vdga terava defitsiitsuse tottu on tekkinud
suuri raskusi plastmassist midnguasjade tootmise edasisel
arendamisel tehases «Norma».

Poliiviniiiilkloriidi kasutamisega omandati Eesti NSV-s
esimesed kogemused termoplastiliste materjalide tootle-
misel. 1952. aastal alustati kaabli isoleerimist plastikaa-
diga. Tekkivaid jddtmeid kasutati ekstrudeeritud toodete
valmistamiseks. Hiljem hakati poliiviniiiilkloriidist valmis-
tama kunstnahka («Flora») ja kilet (Kunstsarvetehased).
Seni ei ole kogemusi poliiviniiiilkloriidist valatud toodete
valmistamisel. See materjal laguneb kergesti tootlemisel
survevalumasinates. Moskvas toimunud rahvusvahelistel
néitustel on demonstreeritud poliiviniiiilkloriidi té6tlemi-
seks  spetsiaalselt konstrueeritud survevalumasinaid.
Moned neist olid karussell-tiilipi masinad, mis voimalda-
vad tdidetud pressvorme pikema aja jooksul jahutada.
Need masinad on koige rohkem kasutamist leidnud jalatsi-
toostuses. Ommeldud jalatsipealne asetatakse karussellil
liikkuvatele liistudele, mis, joudes kohakuti survevalumeh-
hanismiga, paigutuvad vormidesse, kuhu surutakse ka
vedel mass, mis kujundab jalatsi talla. Saavutatakse viga
suur tootlikkus ja jalatsi korge kvaliteet. Nende masinate
muretsemine meie jalatsitoostuse ettevotetele («Kommu-
naar», «Pohjala») on ldhemate aastate iiks pakilisemaid
probleeme.

Orgaanilist klaasi kasutati Eesti NSV-s 1967. aastal ca
200 tonni. See materjal leiab kasutamist ainult lehtedena.
Vaja on oppida orgaanilist klaasi téotlema ekstrusiooni
ja survevalu meetodil. Rahvusvahelistel nditustel on de-
monstreeritud vidga ndgusaid tooteid, mis on saadud
orgaanilisest klaasist ekstrusiooni ja survevalu teel.

Vahtplastmassidest kasutatakse Eesti NSV-s koige
enam vahtpoliiuretaani ja vahtpoliistiirooli. Viimane leiab
kasutamist peamiselt vagunelamute valmistamisel. See-
vastu vahtpoliiuretaani tarbijaid on monikiimmend. Koige
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rohkem tarbib mooblitoostus (iile 120 tonni). Kiivrite voo-
derdamiseks vajatakse 12 tonni, riide dubleerimiseks 6,5
tonni, jalatsite valmistamiseks 5 tonni, rinnahoidjate val-
mistamiseks 1,5 tonni, laevaremondiks 8 tonni vahtpolii-
uretaani.

Plastmassidest ja siinteetilistest vaikudest koige ula-
tuslikumat rakendust on leidnud meil karbamiidliimvai-
gud. Esimesed kogemused selle aine tootmisel ja kasuta-
misel saadi keemiakombinaadis «Orto» ning Tallinna
Moobli- ja Vineerivabrikus. Massiliselt hakati seda ainet
kasutama pérast vastava tsehhi kdikulaskmist V. I. Lenini
nimelises Polevkivitootlemise Kombinaadis. 1967. aastal
kasutati meil juba 8820 tonni karbamiidliimvaike. Sellest
2050 tonni kulutati mo6bli liimimiseks, 2530 tonni vineeri
ja 2600 tonni puitlaastude liimimiseks.: Viimane kasutus-
ala muutub meil domineerivaks, sest ees seisab uute toot-
misvoimsuste kdikulaskmine puitlaastplaatide alal. Seni
on valmistatud ainult {ihekihilisi plaate, vaja oleks aga
kolmekihilisi.

Muudest liimvaikudest.tuleks mérkida esmajoones polu-
viniiiilatsetaatemulsiooni, mis peab vilja vahetama mit-
med toidutoorainest saadavad liimained. 1967. aastal kasu-
tati 80 tonni poliiviniiiilatsetaatemulsiooni.

Lisaks mainitud ainetele kasutatakse Eesti NSV t66s-
tuses veel vdga mitmeid plastmasside liike. Enamikul
juhtudel on nende kogused viikesed ega iileta paari tonni
aastas. Seepirast siin nende kasutamist ldhemalt ei ise-
loomustata.



1IV. KOKKUVOTE JA JARELDUSI

Plastmasside kasutamise esimesi kogemusi Eesti NSV-s
saadi kdesoleva sajandi kahekiimnendatel aastatel, kui
alustasid t66d Tartu Kammivabriku ja Kunstsarvetehaste
eelkdijad. Tol ajal toodeldi ainult galaliiti ja tselluloidi.
Kolmekiimnendate aastate keskel alustati fenoplastide
tootlemist primitiivsetel kéasipressidel. Selle aastakiimne
16pul muretseti esimesed mehaanilised pressid. Margata-
vad muutused plastmasside téotlemise tasemes toimusid
viiekiimnendatel aastatel. Jérk-jargult kasvas mehaani-
liste presside osatdhtsus ning algas kdsipresside véljator-
jumine, mis pohiliselt 1958. aastal 16ppes. Uksikud kési-
pressid on sdilinud veel praegu. Tol perioodil loodi mit-
meid tootmispunkte plastmasside tootlemiseks nii tarbe-
esemeid tootvates ettevotetes kuj ka masinatehastes.

Termoplastilisi materjale (v. a. tselluloid) hakati toot-
lema. a. 1952—1956. Tol perioodil juurutati omakonstru-
eeritud ja kummiekstruuderitest {imberehitatud masinaid
tehases «Eesti Kaabel», omaaegses artellis «Kodu», Saue
trakterijaamas, «Floras» ja mujal. Sel perioodil olid kasu-
tusel poliiviniitilkloriidplastikaat ekstrudeeritud toodete
valmistamiseks ja kaproonijddtmed valatud toodete val-
mistamiseks. Poliietiileen ja poliistiirool jouavad meie ette-
votetesse alles 1959.—1960. a. Siitpeale kasvab nende
materjalide kasutamine. Poliipropiileeni hakatakse toot-
lema alles 1964. aastal. Siinteetilistest materjalidest kas-
vas koige rohkem karbamiidvaikude kasutamine. Selles
osas saavutati iisna varsti tuhandetesse ulatuv tonnaaz.

Viiekiimnendate aastate 16pul ja kuuekiimnendate aas-
tate algul ettevotete liitumiste ja reorganiseerimiste taga-
jarjel moodustusid meie suurimad plastmasse tootlevad
ettevotted «Estoplast» ja «Salvo». Plastmasside kasuta-
mine nendes ettevotetes kasvas vordlemisi kiiresti, ca
209% aastas. 1963.—1965. aastal kasvab masinapark ja
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plastmasside to6otlemine Kunstsarvetehastes. Traditsiooni-
list toorainet galaliiti hakkas siin vélja torjuma poliistii-
rool ja orgaaniline klaas. See protsess toimus eriti kii-
resti, sest oli olemas valitsuse mdérus toidutooraine kasu-
tamise piiramisest tehniliseks otstarbeks.

Uut toorainet hakati kasutama ka Tartu Kammivabri-
kus, kuid siin ta ei torjunud veel traditsioonilist toorainet
vilja. Tselluloidi to6tlemise tuleohtlikkus ei voimaldanud
organiseerida samades ruumides muud tootmisprotsessi.

Aastail 1962—1964 intensiivistub plastmasside juuruta-
mine masinaehituses. Voetakse kasutusele termoplastilisi
materjale. Virviliste metallide osas saavutatakse sellega
margatavat sddstu. Edaspidi plastmasside juurutamine
masinaehituses aeglustus seoses moningate materjalide
defitsiitsuse suurenemisega. Seoses sellega vahenes ka
konstruktorite initsiatiiv uute plastmassist detailide konst-
ruktsioonide viljatootamisel. Tootati kiill vdlja mitmed
klaasplastidest suuregabariidiliste detailide katsekonst-
ruktsioonid, kuid katseeksemplaridest enamasti kaugemale
ei joutud. Seerialiselt toodetakse klaasplastidest ainult
sportlaevade keresid. Voru Gaasianaliisaatorite Tehases
on tehtud edukaid katsetdid metallide tolmutamiseks plast-
massidega. Selle viga efektiivse meetodi juurutamist teis-
tes masinatehastes takistab standardse aparatuuri puu-
dumine.

1966.—1967. aastal tehti koige rohkem ettevalmistustoid
plastmasstaara kasutamise suurendamiseks. Suurimateks
plastmasstaara tarbijateks kujunevad tarbekeemia toot-
miskoondis «Flora», keemiakombinaat «Orto» ja kondiitri-
vabrik «Kalev».

Lahematel aastatel on oodata plastmasside defitsiitsuse
margatavat vdhenemist. Niitid hakkab plastmasside juu-
rutamine olenema plastmasside to6tlemise tootmispindade
suurusest ja hoonete sobivusest suurte masinate paiguta-
miseks. Enamikul plastmasse tootlevail ettevotteil ei ole
ajakohaseid ruume ning nad on sunnitud oma masinaid
paigutama juhuslikesse ruumidesse, mis sageli asuvad
erinevates linnaosades. Niisugune paigttus raskendab
masinate teenindamist kvalifitseeritud seadistajate poolt.
Koige suurem masinate kontsentratsioon iihe tootmis-
punkti kohta on praegu «Estoplasti» Tiiri tdnava tsehhis.
Kuid ka siia ei olnud voimalik koondada koiki iihetiiiibilisi
masinaid, mis kergendaks nende ekspluateerimist.
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Praegu kasutusel olev masinapark termoreaktiivsete
materjalide too6tlemiseks komplekteeriti oma pohiosas
aastatel 1956—1963. Selles masinapargis on. aeglased
mehaanilised pressid ja konstruktsioonilt mittetaiuslikud
hiidraulilised pressid. Termoreaktiivsete materjalide to6t-
lemise tehniline tase on margatavalt madalam termo-
plastiliste materjalide tootlemise tasemest. Olemasolevate
masinate teenindamine on fiiiisiliselt raske ja must ning
tervist kahjustav. Seepédrast on ettevotetel raskusi pressi-
todliste piisiva kaadri komplekteerimisel, juhuslike t66-
listega aga ei ole véimalik hdid tulemusi saavutada. Uued
kaasaegsed masinad tuleb muretseda eeskdtt masstoo-
dangus olevate detailide valmistamiseks (korgid, liilitite
detailid).

Masinate kisitsemine termoplastiliste materjalide t66t-
lemisel on méirgatavalt lihtsam ja todlised eelistavad seda
t6od. Ka sellel alal on meil praegu mittetdiuslikud masi-
nad, mis on muretsetud enne survevaluautomaatide saa-
mist. Enamik kasutusel olevaid survevalumasinaid on
kolbtoitega. Masinate véikese té6kindluse tottu ei saa iiks
tooline teenindada mitut masinat, mis on plastmasside
to6tlemise iiks pohisuundi.

Meie ettevotete masinapargis on ebapiisavalt ekstruude-
reid. Nende muretsemist on takistanud vajalike tootmis-
pindade puudumine pikkade masinate paigutamiseks. Eks-
truuderite puudus on pidurdanud plastmasside juuruta-
mist eeskitt ehitusmaterjalide ja moo6blitoostuses, mis
vajavad suures koguses mitmesuguseid profiiltooteid. Hoo-
pis puuduvad meie ettevotete masinavargis masinad too-
dete pakkimiseks kilesse vaakuumi abil.

Pressvormide tootmise alal suudab oma vajadusi rahul-
dada ainult tehas «Estoplast», kuna koik teised ettevotted
suuremal voi vdhemal mééral olenevad rakiste katseteha-
sest «Pioneer». Valmistatavad pressvormid on tehniliselt
tasemelt veel iisna palju jdrel maailma parimatest nii-
distest. Meil on pressvormi elueaks ca 200 tuhat tsiiklit,
kuna rahvusvahelistel nditustel on demonstreeritud vorme,
mille eluiga on 4—6 miljonit tsiiklit.

Plastmasside tootlemise edasiseks arenguks on vaja
omandada terve tootmistehniliste kogemuste kompleks.
Siia kuuluvad komplitseeritud automaatmasinate eksplua-
teerimine, pressvormide projekteerimine ja valmistamine,
materjalide t66tlemise efektiivsete reziimide valik, mater-
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jalide massis ja pinnalt vdrvimine jne. Uksikutel aladel
on meil kiillaldaselt kogemusi terve probleemi ulatuses.
Teistel aladel aga oleme lahendanud ainult probleemi
iiksikuid liilisid. Meil ei ole veel piisavalt kogemusi klaas-
plastidest detailide mehhaniseeritud valmistamisel, plast-
masside tolmutamisel metallidele ja fluorplastide kasuta-
misel masinadetailide valmistamiseks. Sellesse t6616iku
oleks ldhematel aastatel vaja suunata meie keemikute ja
konstruktorite joupingutused.
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