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Kdesolevas - brosiliiris . kirjeldab masinaehitustehase
«llmarine» eesrindlik lukksepp Vambola Sauks, kellele
korduvalt on omistatud kutseala parima nimetus, oma
tookogemusi lukksepa moniaaZtéédel.




1. SISSEJUHATUS

Masinaehitustéostuse toode — masin v6i mehhanism —
valmib keeruka tootmisprotsessi véltel. Tootmisprotsessis
antakse materjalidele ja pooltoodetele valmistoote 16plik
vorm.

Mingi masina voi mehhanismi montaaz on iiks osa toot-

misprotsessist, mille viltel iiksikud detailid jark-jargult
ithendatakse alasolmedeks, solmedeks ja 10puks tervikli-
kuks tooteks, eesmirgiga saada masin voi mehhanism,
'mis vastaks tdielikult temale esitatud tehnilistele tingimus-
tele.
- Masinate ja mehhanismide monteerimise tehnoloogiline
protsess on vidga mitmekesine ja keerukas. Olenevalt toot-
mise iseloomust omab masinate ja mehhanismide montee-
rimise tehnoloogia ja t66 organiseerimine kindlaid iseéra-
susi.

Individuaaltootmise puhul iihe ja sama toote tootmine
ei kordu voi kui kordub, siis on see juhuslik. Individuaal-
tootmisel tuleb iga uue masina monteerimisel lahendada
esmakordselt esinevaid probleeme. Sel juhul ei jatku aega
monteerimisoperatsioonide pohjalikuks uurimiseks, nende
juurutamiseks ega katsete tegemiseks. Ettetulevate {iksik-
tellimiste tditmiseks tuleb siis maksimaalselt kasutada
loominguliselt uusi korge ‘tootlikkusega monteerimis- ja
lukksepatodde teostamise votteid, arvesse vottes iga ma-
sina ja mehhanismi isedrasusi, et tagada masina v6i meh-
hanismi téotamiskindlust.

Individuaaltootmise viis nouab lukkseppadelt-monteeri-
jatelt mitmekiilgseid tehnilisi teadmisi, suurt praktikat ja
korget kvalifikatsiooni.

Seeriaviisilise tootmise puhul teostub masinate ja meh-
hanismide valmistamine partiide viisi, kusjuures samu
tooteid toodetakse teatud ajavahemiku jarel. Seeriaviisili-
sel tootmisel on voimalik monteerimisoperatsioone enam
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diferentseerida kui individuaaltootmise puhul; lukkseppa-
del-monteerijatel aga avaneb voimalus spetsialiseeruaa
kindlate solmede ja masinate monteerimisele.

Veelgi lihtsam on organiseerida masinate ja mehhanis-
mide monteerimist masstootmisel, mil antud tookohal tai-
detakse vaid teatud arv kindlaid monteerimisoperatsioone.

Masstootmisel saab edukalt rakendada pidevvoolu mee-
todit, mille puhul tootajal on voimalus spetsialiseeruda
kindla operatsiooni tditmiseks. See vooltootmise meetod,
mida teostatakse tavaliselt konveieril, tostab tunduvalt t66-
viljakust (2—3 korda).

Minu lukkseppade-monteerijate brigaad monteerib masi-
naid, mida toodetakse meie tehases seeriaviisi. Selline
tootmisviis 16i eeldused masinate monteerimise organisat-
sioonilise kiilje parandamiseks minu brigaadis, voimalda-
des tookohta enam spetsialiseerida ja teostada monteeri-
mist s6lmmeetodil.

Lahutamatuks moisteks tootmisiilesannete tditmisel
meie brigaadis on loominguline initsiatiiv.

Tehnoloogilises protsessis, mis on vilja téctatud tehno-
loogide poolt, on dra ndidatud masina v6i mehhanismi
monteerimisjarjekord. See tehnoloogiline protsess on vilja
tootatud normaalseid tootingimusi arvestades.

Tootmisel esineb aga tihti olukordi, kus iiks voi teine
detail ei ole monteerimiseks oOigeaegselt iile antud, mis-
tottu katkeb kogu monteerimisprotsess.

Olenevalt sellest, et detaile ei anta monteerimiseks iile
komplektselt, oleme tihti sunnitud juurutama uusi t66vot-
teid, millede arvel oleks vdimalik lithendada tootmistsiiklit.

Meie ees seisab alati iilesanne — monteerida masinaid
nii, et tagada nende korge kvaliteet ja teostada montaaZ
koige lithema ajaga. Seepdrast on voitlus tootmistsiikli
lihendamise eest meie peamiseks iilesandeks.-

Tehnoloogiline protsess, mis maarab kindlaks montee-
rimisoperatsioonide jérjekorra, voib olla muudetav ning
ei tohi aheldada brigaadi liikmete loomingulist initsiatiivi.
Tehnoloogide poolt esitatud tehnoloogilises protsessis on
ette ndhtud monteerimisoperatsioonide ratsionaalne jarje-
kord. Kui aga monteerimisprotsessis kerkib monteerijate
poolt esile uusi, enam efektiivseid ideid, siis korrigeerivad
tehnoloogid nende poolt koostatud tehnoloogiat.

Tookoha eeskujuliku organiseerimise, brigaadi liikmete
kvalifikatsiooni pideva t0stmise, lukksepa-montaaztoode
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Vambola Sauks.

mehhaniseerimise, ratsionaliseerimisettepanekute rakenda-
mise, uute eesrindlike toovotete juurutamise ja sotsialist-
likust voistlusest aktiivse osavotu tulemusena on minu
lukkseppade-monteerijate brigaadile alates 1953. a. omis-
tatud eesrindliku t66 brigaadi nimetus.

Pean seda meie noortebrigaadi suureks to6voiduks.

Tunnen suurt rahuldust selle iile, et meie noortebrigaad,
kus ma tootan brigadirina alles kolmandat aastat, on
tousnud teiste meie tsehhi lukkseppade-monteerijate bri-
gaadide korval esikohale.

Sellest on moodunud 8 aastat, kui alustasin tood lukk-
sepadpilasena masinaehitustehases «Ilmarine». Mind maa-
rati Opilaseks {ihe tehase parima lukksepa juurde.

Meenuvad esimesed  toopdevad, mil ma kogenematult
jélgisin vanemate lukkseppade t66d. Mind huvitasid eriti ,
mitmesugused joonised, millede tdhendust ma kiill algul
ei taibanud, kuigi nagin, kuidas nende jargi mitmesuguseid
keerukaid masinaid kokku monteeriti.
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Oli tahtmine koike ruttu dra 6ppida. Pédev-pédevadt oppi-
sin juurde uusi toovotteid. Kolme kuu mooédumisel omis-
tati mulle kolmas kategooria lukksepatoo alal. Sellest ajast
alates asusin iseseisvalt téole.

Muidugi ei ldinud algul iseseisvalt tootades kuigi «libe-
dasti». Tihti sattusin selliste kiisimuste ette, millede lahen-
damiseks pidin paluma vanemate tootajate, meistri voi
tsehhi tehnoloogi abi, kes mulle alati lahkelt jagasid oma
aastate jooksul kogutud teadmisi.

Kuid keegi ei ole ju siindinud spetsialistina. Kvalifikat-
siooni tostmise alal tuli mul algul tublisti té6tada.

Tee korgetele saavutustele on meil sotsialismimaal avatud
koigile tootajatele. :
Igapdevaste tookogemuste omandamise korval tdiendasin
oma teadmisi tehnilise miinimumi kursustel ja iseseisva

oppimisega tehnilise kirjanduse abil.

See vaev ei olnud asjata. Tulemused selgusid juba pérast
poolteist aastat kestnud iseseisvat tood, kui tditsin too-
norme kuni kahekordselt.

Oma kvalifikatsiooni tostmisele omistasin ka edaspidi
suurt tdhtsust. Olen kasutanud selleks iga voimalust.

1952. aastal omistati mulle esmakordselt kutseala parima
nimetus vabariiklikus ulatuses.

Mulle usaldati iilesanne anda oma tockogemusi edasi
opilastele.

Lukkseppade-monteerijate t66 parema organiseerimise
eesmirgil moodustati meie mehaanikatsehhis brigaadid.
Teiste brigaadide korval moodustati ka noorte lukkseppade-
- monteerijate brigaad. Noortebrigaadi juhtimine usaldati
minule.

Rakendasin kogu oma oskuse ja teadmised selleks, et
meie noortebrigaadist kujuneks eesrindlik kollektiiv. Ja
niiiid voin rahuldusega tunnistada, et olen selle saavuta-
nud. Meie noortebrigaad on pldevalt saavutanud korgeid
toonéitajaid.

Kéesolevas brosiiiiris tahan anda iilevaate oma tookoge-
mustest lukksepa-montaaztoode organiseerimisel, et sellega
abiks olla lukkseppade-monteerijate kaadrile, kes iihises
voitluses koos koigi teiste noukogude téotajatega annavad
oma parima tootmisiilesannete tditmiseks.



2. LUKKSEPA-MONTAAZTOODE ORGANISEERIMISEST MASINATE
JA MEHHANISMIDE MONTEERIMISEL

Lukksepa-montaaztoode organiseerimine ei ole omaette
eesmérk, vaid iiks osa tootmise iildisest organiseerimisest.

Tootmise organiseerimise pohiliseks iilesandeks on toot-
misele selliste tingimuste loomine, mis voimaldaksid maksi-
maalselt tosta tooviljakust, tagada riitmilist tood, vilja
lasta korgekvaliteedilist toodangut ja alandada seejuures
maksimaalselt toodete omahinda.

Montaazitsehh — see on viimane liili tehase paljude
tootmistsehhide hulgas. Montaazitsehhis teostatakse toot-
misprotsessi viimane operatsioon — masinate ja mehha-
nismide montaaz. Koik teised pohitsehhid toodavad pool-
tooteid ja detaile montaazitsehhile. Kui ei tdida plaani
montaazitsehh, ei tdida plaani kogu tehas. MontaazZitsehhi
to6o jargi voib hinnata koigi tehase tsehhide tood.

Et tagada toodete riitmilist tootmist, on vaja osutada
erilist tdhelepanu t66 organiseerimisele kogu montaaZi-
tsehhi ulatuses, aga samuti ka igas brigaadis ja igal iiksi-
kul tookohal. Omistan t66 ja tookoha Gigele organiseerimi-
sele oma brigaadis erilist tdhelepanu.

Ainult siis, kui brigaadi t66 ja iga iiksik tookoht on
oigesti organiseeritud, voib saaviutada korgeid téonéitajaid.

A. Montaazist solmmeetodil

Olenevalt viljalastava toodangu hulgast, montaazi t66-
mahust, masinate v6i mehhanismide keerukusest ja detai-
lide kaalust vo6ib montaaZi organisatsiooniline vorm olla
erinev.
~ Tehakse vahet montaaZi kahe pohilise organisatsioonilise
vormi — statsionaarse ja liikuva montaaZi (montaaZ kon-
veieril) vahel.

Kuna meie tehases on kasutusel toodete montaazi statsio-
naarne vorm, mis on omane viikeseerialisele tootmisele,
peatun edaspidi ainult statsionaarse montaazi juures.

Toodete iildmontaaz voib olla organiseeritud nii, et toote
montaaz viiakse lédbi {ihel t6okohal {ihe ning sama brigaadi
poolt. Brigaad teostab sel juhul toote montaaZi algusest
kuni 16puni, alates detailide saamisest ja lopetades toote
katsetamisega.

Kuid toodete iildmontaaZz voib olla organiseeritud ka nii,
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et monteerimistood on jaotatud iiksikute brigaadide vahel.
Sel juhul iga brigaad monteerib antud toote kindla solme
ja iildmontaaZi teostab eraldi {ildmontaazi brigaad. Kumba
monteerimisviisi kasutada, oleneb tootmisviisist, toodete
suurusest, keerukusest jne.

Meie tehases leiab rakendamist iildmontaaZ nii iihe kui
ka teise organisatsioonilise vormi kohaselt.

Minu lukkseppade-monteerijate brigaad teostab toodete
montaazi algusest kuni lopuni, s.t. teostab nii solmede
kui ka toote {ildmontaazi ja katsetamist.

Montaaz on mul organiseeritud nn. solmmeetodil. To66
brigaadis on jaotatud nii, et iga brigaadiliige teostab
kindla s6lme montaazi. See annab voimaluse iga té6kohta
paremini organiseerida, varustada tookoht vajalike spet-
siaalsete toovahendite ja -riistadega.

Montaaz solmmeetodil voimaldab iiksikutel brigaadi liik-
metel spetsialiseeruda teatud solme monteerimiseks, mis
tunduvalt tostab tooviljakust ja iihtlasi monteeritava solme
kvaliteeti. Vdga oluline on, et iga iiksikut solme kontrolli-
takse monteerija poolt vastavalt tehnilistele tingimustele,
mis tostab tunduvalt kogu toote kvaliteeti parast iildmon-
taazi teostamist.

Viga olulise tdhtsusega on montaazil Gige ldhtedetaili,
see on detaili, millest algab montaaz, valik. On reegliks,
et ldhtedetailiks tuleb votta selline detail voi vahel ka solm,
mille kiilge kinnitatakse jarjekorras teised antud masina
solmed ja detailid.

Olenevalt masinate ja mehhanismide konstruktsioonist
ja neile esitatavatest tehnilistest tingimustest on detailide
alasolmede ja solmede {ihendamise jédrjekord védga erinev.
Seepdrast on raske anda iildist eeskirja, kuidas teostada
ithe voi teise masina montaaZi, milliseid operatsioone ja
missuguses jdrjekorras monteerimisel tédita. Voib dra maér-
kida ainult neid iildisi tingimusi, mis tulevad ette 1ga mee-
levaldse masina montaaZzi puhul.

Need on jargmised:

a) montaaZ tuleb teostada sellises jérjekorras, et varem
kohale asetatud solmed ei segaks jdrgnevate solmede mon-
taaZzi;

b) montaaz tuleb teostada nii, et oleks tagatud koigi
joonisel ettendhtud solmede kohaleasetamise voimalus ja
et voimalduks kontrollida solmede omavaheliste asetuste
voi ithenduste kvaliteeti;
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Joonis 1. Tigureduktori tildvaade.

¢) kui masina montaazil to6tab korraga mitu toolist, siis
tuleb montaazi teostada nii, et iiks tootaja ei segaks teist;

d) pdrast masina loplikku montaazi, kui vastavalt
masina konstruktsioonile on ldbi viidud koigi solmede ja
detailide monteerimine, peab olema tagatud koigi solmede
ja detailide koostdo.

Solmmontaaz holmab jargmisi operatsioone: 1) detailide
ettevalmistamine solme monteerimiseks, 2) lukksepa-sobi-
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tustood, 3) solme monteerimine, 4) solme reguleerimine ja
katsetamine, 5) kontroll vastavalt tehnilistele tingimustele.

Lukksepa-sobitustdid tuleb solmmontaaZi juures maksi-
maalselt piirata. Sobitustoid teostatakse vaid sel juhul, kui
detailidele on vaja anda tdpseid mooteid voi sellist geo-
meetrilist kuju, mille teostamine metalliloikepinkidel on
ebamugav ja téomahukas. Lukksepa-sobitustéode téomahu
piiramiseks tuleb sobitustoode operatsioone laialdaselt
mehhaniseerida. :

Joonisel 2 on toodud tigureduktori (vt. joon. 1) mon-
taazi tehnoloogilise protsessi skeem. Tigureduktori mon-
taaZ, nagu montaaziskeemilt ndha, toimub sclmmeetodil.
Lihtedetailiks montaaZil on tigureduktori korpus 1. Paral-
leelselt voib teostada jargmiste solmede montaaZi: 1) tigu-
voll 14, 2) kiibarsulgur 6, 3) tiguvoll 13, 4) dirik 5, 5) voll
16, 6) elektrimootor koos vahetiikiga 44, 7) tombits 10.
Edasi monteeritakse solmed koos ldhtedetailiga terviklikuks
tooteks.

Pirast montaaZi tuleb teostada tigureduktori reguleeri-
mist ja katsetamist vastavalt tehnilistele tingimustele. Kui
katsetamistulemused vastavad esitatud tehnilistele tingi-
mustele, on brigaadi t66 tigureduktori monteerimisel 1ope-
tatud. Tehniline kontroll teostab veel viimase kontrolli ja
tigureduktor saadetakse edasi varvimisele- ning komplek-
teerimisele. '

B. Tookoha organiseerimisest

Tookoha oOige organiseerimise all moistetakse seadmete,
toolaudade ja riiulite oiget asetust ning téoriistade, rakiste,
detailide ja abimaterjalide koige otstarbekamat asetust t66-
kohal; peab olema tagatud tockoha kiillaldane valgustus
ja tdidetud ohutustehnika nouded.

Suure tdhtsusega on tookoha o6igel organiseerimisel
sobiva konstruktsiooniga toolaua kasutamine. Toéo6lauad
voivad olla kas iihe-, kahe- v6i mitmekohalised. Millist neist
koige paremaks pidada, oleneb téiesti tootmisviisist ja
monteeritavate masinate ja solmede moodetest. Oma prak-
tika pohjal pean tunnistama, et viikeseerialisel tootmisel
on brigaadis tootamisel koige sobivamad iihe ja kahe too-
kohaga toolauad. Suurema téokohtade arvuga toolauad on
liialt rasked ja kohmakad ning nende {imberpaigutamine
vajaduse korral on tiilikas.

10



Loplikult
monteeritud ,
edosisaatmiseks

varvimisele

4 AJD cpsod
buoy
| A g sod
g 1 AJD ‘§ysod
i = jny
| A0 gy sod
S/ A0 “4gsod
#19¢
| AID Pesod
Yynjsoy
aulwyasioy ol auiw
-Waajnbad 1J04¥npainby
§3
L
8
SS
&
| AJO°G7 sod = HAID 4500
YYD3YOA - 4od
¥ Ad0 ‘/gs0d 4 AJG 09504
#1°¢ qiasnJpap
~w *
P 2> -
il R
185nJpSA <3 YIJ0D3YOA
S8 | MO pgsod
tangzed | 1SS [ a0 egsod sy -
#0d1inpis pusyly g
: [ 1a0 77500 mm
A ‘gsod | yrwyesod || ¥J0¥110 5 2 s
111Y0Ssg 194 S I &
| | A 7s0d S ,m.t,
|07 s0d 00y110007 mm M.m
pusyy 1 =8 Q
JAJ0 ‘g¢ sod
| Ao ggsod || | vaboojyny ] i
1AN2Yy JAJ0 ‘gsod
JA0°72 sod 00Y146007
AdD 97 s0d - | ey N
; Ewwg ~S|_| yamggs0d
10 g s0d S¥ Jab00/)ny
A0 s0d $0/04nby g
/nny- JAID 27 sod
| | 1A pgsod qrasasjiny
(A0 ‘¢ s0d Ji1yDsag _
#/0d
| nap “g-sod | _| a0 ygsod
giag | AJD ‘§Zs0d | #od
gag =
§ A 24:s0d SS| || 1am0esd _
/11y0$3g¢ 7 AID 6y sod S puayi] | AJD 49 sod
2 Ayl g Jalngy
1 Ao “ge'sod g [ ML T gpsed % 1
PUYIHHIA S o | AJD 11500 138 auINDO)P xS || /a0 °ggs0d
[} P < $0jDJISDY ™ "Wu.o. 1Anay Inbay
S >
7D Dy s0d £ = 9 A0 75500 m :
Jaynusjadg 8% yawigsod || /04 14D gy s0d
5SS 111YDSad L 188
(A ysod || .W. JAID ‘g sod
yoYy | AJD *9¢s0d puayl]
J8boojiny [
| ap’ggs0d || % AJD Y ¢'s0d
JaBoojjny jnogesod || 1% -
qia | ] :.E\.Nw ‘sod
[ e
AJD Y7 S0 / 7
! y .\\hw\a = | AJD 7450
} AJD g9 sod : T [00dnpig
Jajin 3 A0 gy “sod
3s J A0 7 sod BageA e
§< 1ases410y P
| AIp gzs0d 88 = & sobuossnpuayly
A < S LD 92 sod i
2N 1AJ0 ‘yysod 5 g1a8 S cw =
™ Sy J AJD " 'S0
qiag .WM = synd
S
= 2 AJD ‘hesod
8§ Jabooj)ny
S
< W | 220 Tezsod
qresosyoy |

Joonis 2. Tigureduktori montaazi tehnoloogilise protsessi skeem,



Joonis 3. Kahe todkohaga lukksepa-monteerija toolaud.

Joonisel 3 on toodud kahe téokohaga toolaua konstrukt-
sioon. On soovitav kasutada jargmiste moodetega laudu:
ithe tookohaga toolaud — laius 0,8 m, pikkus 1,2 m; kahe
tookohaga toolaud — laius 0,8—0,9, pikkus 3—3,2 m.

On téhtis, et iga lukksepa jaoks oleks tookohal omaette
tooriistade laegas, kus ta voib hoida oma tooriistu.

Igale tookohale on vaja ette ndha kiillaldaselt pinda
monteerimisele minevate detailide ja solmede hoidmiseks.

Tookoha oigel organiseerimisel on suure tdhtsusega t66-
riistade, rakiste ja detailide asetus toolaual t66 teostamlsel
Snnjuures tuleb tdita jargmisi noudeid:

1) Toéolaual olgu vaid need esemed, mis on vajalikud -
antud to6 labiviimisel.

2) Koik tooriistad, mida tuleb votta vasaku kdega, ase-
tada vasakule poole; koik tooriistad, mida on vaja votta
parema kdega, asetada paremale poole. Molema kdega
voetavad tooriistad asetatagu enda ette.

3) Koik tooriistad tuleb toolauale asetada selles jarje-
korras, millises neid on wvaja kasutada. Need tooriistad,
mida on vaja sagedamini kasutada, tuleb asetada lihe-
male. Téoriistad, mida vajatakse harvemini, asetada kau-
gemale.

4) Koik vajalikud tooriistad peavad alati seisma teatud
kindlal kohal.

Taites neid eeskirju tooriistade ja detailide asetuse suh-
tes, vabaneb lukksepp liigsetest liigutustest. Samuti annab
see voimaluse kasutada lithemaid liigutusi, aidates seega
kokku hoida aega. Koik see voimaldab tosta tooviljakust.

Oluline on ka riiulite asetus. Riiulid on ette ndhtud .
detailide ja solmede hoidmiseks. Riiulite hulk ja nende
asetus tookohal peab olema valitud nii, et kuluks voimali-
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kult vihem aega detailide ja solmede toomiseks todlaua
© juurde.

Riiulite konstruktsioon peab olema selline, et olenevalt
detailide suurusest ja hulgast oleks detaile kerge leida.
Riiulid on tavaliselt mitmekorruselised. Kergemad detailid
on soovitav asetada korgemale, raskemad madalamale.
Raskeid solmi ja detaile ei ole iildse soovitav riiulitele ase-
tada. Kui detailide voi solmede konstruktsioon seda nouab,
tuleb nende hoidmiseks teha erikujuga alused, et hoidmi-
sel ei kannataks detailide voi solmede kvaliteet.

Kui toode voi selle solmed on gabariidilt nii suured, et
neid ei ole voimalik monteerida toolaual, tuleb kasutada
spetsiaalseid stende, et monteerimisoperatsioone oleks holp-
sam labi viia. Stendile kinnitatakse tavaliselt solme vo6i
masina montaazi ldhtedetail. Edasi . monteeritakse jark-
jargult juurde teised solmed ja detailid. Monteerimissten-
did leiavad meil laialdast kasutamist. ,

Valmistoodete, solmede voi detailide tostmiseks, mille
raskus on iile 30 kg, peab tookoht olema varustatud toste-
abinouga. Sobivamaks tosteabinouks, mis leiab praktikas
koige enam kasutamist, on telfer-monorels. Muidugi ei saa
siin anda {ildist reeglit selle kohta, missuguseid tosteabi-
nousid tuleks igal konkreetsel juhul rakendada. See oleneb
toote suurusest ja iildisest tookoha organiseerimisest.

Viga tahtis on detailide hoidmine nende transportimisel
tookohale. Olenevalt detailidest peab valima Gige transpor-
timisviisi. Suured detailid, nagu korpused, plokid, silind-
rid jne., transporditakse tavaliselt iiksikult. Viikesed detai-
lid transporditakse harilikult kastidega. Siin peab vahet
tegema kaht liiki kastide vahel. 1. Kastid, mis on ette nih-
tud viikeste detailide (poldid, mutrid jne.) transportimi-
seks, mille puhul ei ole vaja detaile omavahel isoleerida.
Kasutamist leiavad siin peamiselt plekist kastid suurusega
31319580 voi 190X293X110 mm. Tuleb mérkida, et
lihvitud detaile sellistes kastides ei tohi transportida.
2. Kastid, mis on ette ndhtud selliste detailide transporti-
miseks, mis transporteerimise ajal peavad olema iiksteisest
isoleeritud, et valtida toodeldud pinna kahjustamist.

Joonisel 4 on niitena esitatud selliste kastide tiifibid.
Olenevalt detailide suurusest ja kujust voib nende konst-
_ ruktsioon olla viga erinev. :

Suurt tdhtsust omab téékoha puhtus. Tookoha puhtuse
eest hoolitsemine on tdhtsaim {ilesanne tootmiskultuuri
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Joonis 4. Kastid detailide transportimiseks.

tostmisel montaazijaoskonnas. On vaja nouda, et tookohal
ei oleks midagi {ilearust. Jddtmed ja mittevajalikud esemed
tuleb korvaldada oigeaegselt. Oma brigaadis panen ma
suurt rohku tookoha puhtusele. Pean sellest noudest kinni
ise ‘ja nouan seda rangelt ka teistelt brigaadiliikmetelt.
Tookohad peavad olema varustatud toélampidega,” et
tookohal oleks normaalne valgustus. Selleks on meil iild-
valgustuse korval kasutusel toolaualambid ja késilambid.

C. Plaan ja graafik — riitmilise t66 alus

Tootmise Oige plaanimine on iiheks oluliseks vahendiks
voitluses plaani tditmise ja iiletamise eest. Kui brigaadil
on konkreetne tootmisiilesanne iga kuu, dekaadi ja pédeva
kohta, kui tal on selge iilevaade sellest, mida on tarvis
teha ja kuidas tuleb valmistuda iilesande téditmiseks, kui
brigaadi téokohad on oigeaegselt varustatud koige vajali-
kuga ja kui kontrollitakse saadud iilesande téitmist, siis
hakkab brigaad tootama organiseeritult, pidades rangelt
kinni plaanist.

Kuid ei tohi unustada, et plaanikohane t66 montaazil on
ainult siis moeldav, kui plaanimine mehaanikajaoskonnas
on histi organiseeritud. Veel paar aastat tagasi juhtus
sageli, et mehaanikajaoskond ei andnud meile detaile iile
oigeaegselt voi andis neid mittekomplektselt. See ei lask-
nud monteerimist riitmiliselt teostada ja kutsus esile tor-
mamist. .

Plaanimise ebarahuldavat taset mehaanikajaoskonnas
arutas tsehhi kollektiiv mitmel tsehhi tootmiskoosolekul.

Tsehhi juhatajal koos dispetSeribiiroo tootajatega ja
meistritega tuli plaanimine jaoskonnas iimber organisee-
rida. See andis tulemusi. Niiiid antakse vahetuse iilesanne
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igale toolisele kitte eelmisel péeval, kusjuures meistrid
hoolitsevad selle eest, et iilesande taitmiseks oleks olemas
koik vajalik: pooltooted, tooriistad ja vajalikud rakised.
Vahetuse 1opul tehakse kokkuvote toopdevast, kontrolli-
takse uuesti graafiku tditmist, selgitatakse vélja kitsasko-
had tootmises ja méairatakse kindlaks vahendid nende kor-
valdamiseks.

Mehaanikajaoskonna t66 tdpse plaanimise tulemuseks oli
see, et jaoskond saavutas detailide riitmilise valjalaske
vastavalt graafikule. o

Niifid ei tunne montaazijaoskond enam sellist detailide
puudust, nagu paar aastat tagasi, mil meil kuu esimesel
poolel tuli alatihti t66 katkestada, kuu viimasel dekaadil
aga tootada suure pingega, et plaani tdita.

Niiid kindlustab mehaanikajaoskond piisiva detailide
varu monteerijatele.

See on mehaanikajaoskonna hdsti organiseeritud plaa-
nilise t66 tulemus, mis moodustab riitmilise t6o aluse
montaaZijaoskonnas ja igas tiksikus brigaadis.

Meie brigaad saab kuu- ja dekaadiiilesanded tsehhi juht-
konnalt regulaarselt. Selle jdrgi plaanin oma brigaadi sise-
mise t66, koostan pievagraafikud. Eelkdige kontrollin, kui-
das on tagatud tootmise ettevalmistus. Koos meistriga sel-
gitan viélja, kas on olemas koik tarvisminevad tooriistad
ja rakised ning kas on kohal koik vajalikud materjalid.
Kontrollime veel kord detailide iileandmise graafikut me-
haanikajaoskonnast.

Jélgin, et lukkseppade téokohad oleksid varustatud
detailidega, tooriistadega ja rakistega ning et kasutatavad
seadmed oleksid tookorras. To6 ettevalmistamisega tuleb
saavutada seda, et t66 alustamisel oleks téckohal kiepa-
rast koik vajalik. T66 tuleb organiseerida selliselt, et bri-
gaadi liikmetel ei tuleks t66d minutikski asjatult katkes-
tada ja et kogu téopdev oleks tdielikult dra kasutatud.

Kui esineb héiireid, teatan sellest kohe meistrile, kes
peab operatiivselt korvaldama takistused, et tagada bri-
gaadile toodete viljalaskmist graafiku kohaselt.

Kui on oodata tdiesti uue toote monteerimist, nouan
meistrilt juba moni pdev varem tehnilise dokumentatsiooni,
et tutvuda uue téoga.

Koos tehnoloogidega ja meistriga arutame ldbi uue
toote isedrasused, koostame organisatsioonilis-tehnilise.
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plaani uue toote monteerlmlseks kasutatavate toovotete
juurutamiseks.

Pirast seda tutvustan brigaadiliikmeid uue tooga. See-
juures arutame omakorda ldbi montaaZi organisatsioonili-
sed kiisimused ja plaanime t66jaotuse brigaadiliikmete .
vahel.

Toopéeva lopul teen kokkuvotte brigaadi paevagraafmu
taitmisest ja selgitan vilja brigaadiliikmete té6normide
téditmise.

Kui esineb pidevagraafikust mahajdamist, selgitan vilja
selle pohjused. Koos meistriga arutame ldbi, kuidas korval-
dada mahajdamus enne dekaadi 1oppu.

Oige plaanimine, voitlus pievagraafikust kinnipidamise
eest ja selle taitmise operatiivne kontrollimine kindlusta-
sid brigaadile plaani siistemaatilise tditmise ja toodangu
" viljalaske jarjekindla tousu.

3. TEHNILINE VALJAOPE — TEE KORGELE TOOVILJAKUSELE

Meie brigaad, nagu teisedki brigaadid meie tsehhis, ei
ole juba aastaid saanud kvalifitseeritud lukkseppi-montee-
rijaid viljastpooit, kes voiksid kohe asuda toole ja iseseis-
valt 1dbi viia uue masina monteerimist.

Tihti ilmneb monteerimise kestel, et mitte iiksnes meie,

monteerijad, vaid ka masinate konstruktorid ja tehnoloo-
gid satuvad raskustesse selles, kuidas teostada esmakord-
selt teatud keerukama solme voi masina monteerimist.
Oodata, kuni keegi opetaks meie brigaadile vilja kvalifit-
seeritud lukkseppi-monteerijaid, ei ole mei! aega. Brigaadi-
liikmete véljaopetamine, nende kvalifikatsiooni tostmine
igapédevase t00 juures — see on minu kui brigadiri taht-
samaid {ilesandeid.
- Oppetods rakendatakse meil koige mitmekesisemaid
vorme ja meetodeid. Tehnilise miinimumi kursustel oman-
datakse teoreetilisi teadmisi materjalide tundmisest, opi-
takse lugema to6jooniseid ja tutvutakse tootmistehnoloogia
ning mootmiste tehnikaga.

Korvuti teoreetiliste teadmiste omandamisega tehnilise
miinimumi kursustel Opetatakse toomeetodeid praktiliselt
téokohal.

Erilist tdhelepanu osutan noorte brigaadiliikmete opeta-
misele, kes alles alustavad ameti oppimist. Oma kogemuste
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pohjal pean iitlema, et huvi t66 vastu touseb sedamoéoda,
kuidas noort tegeliku t66 juures juhendatakse.

Tuleb hoolitseda selle eest, et noori ei koormataks t6o-
dega, mida nad vajalike vilumuste puudumise tottu ei
suuda teostada. Samuti ei tohi noori kogemusteta toolisi
rakendada algul sellistele toodele, mille vastu neil puu-
dub huvi, sest selle tagajdrjeks voib olla noore loobu-
mine valitud ameti oppimisest.

Noorte viljaopetamine peab jatkuma kogu monteerimise
kestel. Pidevalt tuleb neile edasi anda parimate brigaadi-
lilkkmete kogemusi. Sel eesmirgil on meie brigaadis jérje-
kindlalt korraldatud eesrindlike téomeetodite juurutamise
koole.

Igal masinal voi mehhanismil, nagu eespool juba néigime,
on nn. ldhtedetail voi ldhtesolm, millest alustatakse mon-
teerimist. Kui see ldhtedetail voi -solm on oigesti’ méara-
tud ja kui on leitud kdige tootlikum monteerimismeetod,
siis voib delda, et antud masina monteerimise pohilised
tehnilised kiisimused on lahendatud. Jddb veel leida tee,
kuidas kiirendada montaazi ldbiviimist.

Praktikas tuleb tihti ette, et monteerimisel ei ole kohe
algul leitud oGiget ldhtedetaili voi ldhtesdlme ja et too-
protsess ei ole brigaadiliikmete vahel vastavalt operatsi-
oonide keerukusele oigesti jaotatud. Et viltida selliste nih-
tuste kordumist, tuleb pohjalikult selgitada kéiki montee-
rimisel esinenud vigu. Seda saavutatakse ainult siis, kui
iga brigaadiliige tunneb nende vigade tekkimise p&hjusi.

Kui iihe masina monteerimise tehnoloogia on nii 6elda
«esimesed valud» ldbi teinud, selgitan koigile brigaadi-
liikmetele antud masina monteerimise isedrasusi ja tehno-
loogilist protsessi, et brigaad voiks tdie hooga tH66d alus-
tada.

Tihti arutame uue masina v6i mehhanismi monteerimise
kiisimusi ka konstruktoritega ja tehnoloogidega, et leida
koige ratsionaalsemat monteerimismeetodit.

Toode maht meie tehase montaazitsehhis on aastate
viltel pidevalt kasvanud. See noudis sisemiste reservide
mobiliseerimist koikides brigaadides, sest sama inimeste
arvuga tuli iile anda iitha enam ja enam toodangut.

Et luua eeldusi t60 paremaks organiseerimiseks ja jao-
tamiseks brigaadis, Oppis iga brigaadiliige dra tdiendava
eriala.

Teise kutse omandamine rikastas brigaadiliikmete koge-
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musi, tdiendas nende tehnilisi teadmiisi ja etendas suurt
osa brigaadi ja kogu jaoskonna tootmisplaani edukas tiit-
mises ja t66 riitmilisemaks muutmises.

Juhtub, et brigaadi liige ei ole kas haiguse tottu voi
monel muul pohjusel to6le ilmunud. Puuduvat téétajat on
voimalik viivitamata asendada teisega, kes on omandanud
selle operatsiooni sooritamiseks vajalikud toovotted.

Monikord tuleb koik vdhemkoormatud téétajad suunata
teatud monteerimisoperatsiooni teostamisele, mis on kas
materjali pruudusel voi mingil muul pohjusel hilinenud.

Kutsekaasluse tottu on brigaadis alati olemas reserv sel-
listest toolistest, kes tunnevad mitut eriala. See omakorda
~annab voimaluse t66joudu vajaduse korral {imber paigu-
tada ja toojouga operatiivselt manocverdada.

Pingeline uue tehnika oppimine ja eesrindlike t6omeeto-
dite omandamine kandis suurepérast vilja. Tootajate kva-
lifikatsioon brigaadis tousis jarsult ja normi mittetaitjaid
minu brigaadis edaspidi enam ei leidunud.

Tehniline viljaope osutus seega iiheks olulisemaks tegu-
riks meie brigaadi muutumisel eesrindliku t66 brigaadiks.

4. KONSTRUKTSIOONIDE TEHNOLOOGILISUSE TAHTSUSEST
MONTAAZIL

Masina voi mehhanismi konstruktsioon on mééaratud
eelkoige etteantud tehnilise karakteristika kaudu, millele
masin voi mehhanism peab vastama téétamisolukorras.

Seejuures peab aga antud masina voi mehhanismi
konstruktsioon olema selline, et tema valmistamisel oleks
voimalik rakendada koige okonoomsemat tehnoloogilist
protsessi, s. t. konstruktsioon peab olema tehnoloogiline.

Konstruktsioonide tehnoloogilisuse noue kerkib iiles nii
iiksikdetailide valmistamise kui ka toote monteerimise
puhul.

Konstruktsioonide tehnoloogilisuse  kiisimus on tihedalt
seotud toote valmistamiseks kuluva toomahuga. Mida
lihtsam ja otstarbekohasem on" antud tootmistingimustes
iga iiksik detail voi terve toote konstruktsioon, seda rat-
sionaalsemat tehnoloogiat on voimalik rakendada ja seda
vidiksem on toote valmistamiseks kulutatav téoémaht.

Toote valmistamiseks kulutatava téomahu vidhendamine
lithendab- omakorda tootmistsiiklit, andes voimaluse lasta
samalt tootmispinnalt vélja enam toodangut.
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Konstruktsioonide tehnoloogilisuse kiisimus montaazi sei-
sukohalt omab eriti suurt tdhtsust seeriaviisilise tootmise
puhul. Seeriaviisilise tootmise puhul on eriti oluline, et
konstruktsioon voimaldaks rakendada monteerimist solm-
meetodil. On soovitav, et suurem osa solmi konstruktsioo-
nis oleksid iiksteisest soltumatud, mis annab voimaluse
monteerida {iksikuid so6lmi paralleelselt. UldmontaaZi teos-
tamisel voimaldab see varem kokku pandud iiksikute sol-
mede jarkjargulist iithendamist selliselt, et {iksikute sol-
mede montaaz ei segaks {ildmontaazi. Uksikud solmed
omakorda peavad olema jagatavad alasolmedeks. See
vahendab tunduvalt monteerimisto6de mahtu ja tostab
monteerimise kvaliteeti. "

Teiseks viga oluliseks noudeks on see, et konstrukt-
siooni sobitustééde maht oleks minimaalne. Konstruktiiv-
sed tingimused médravad sobitustéode iseloomu, kuna
toomaht monteerimisel touseb hulgaliste sobitustéode arvel
sageli tunduvalt.

Konstruktsiooni . tehnoloogilisemaks muutmisel tuleb
arvesse votta koiki tehnika uusimaid saavutusi, mis paran-
davad masinate voi mehhanismide tootmist.

Konstruktsiooni on vaja maksimaalselt lihtsustada, kor-
valdada iilearused detailid, valida kbdige ©konoomsem
materjal ja koige odavamad pooltooted. Tuleb kriitilise!t
analiilisida iiksikdetailide mehaanilise to6tlemise.ja mon-
taazi seisukohalt koige Okonoomsema tehnoloogia raken-
damise voimalusi.

Koige selle juures peab aga arvesse votma seda, et ei
langeks masina voi mehhanismi kvaliteet.

Tooviljakuse tunduvat tousu kindlustas meie brigaadis
eesrindlike toovotete ja tehnoloogia juurutamise korval ka
konstruktsioonide tehnoloogilisemaks muutmine.

Kui eesrindliku tehnoloogia juurutamine nouab tavaliselt
uue tooriista voi rakise valmistamist vo6i olemasoleva
imbertegemist, siis konstruktsiooni tehnoloogilisemaks
muutmiseks on vaja muuta ainult tédjooniseid ja valmis-
tada detailid wuue konstruktsiooni kohaselt. T6éomahu
vdhendamise ja kvaliteedi tostmise seisukohalt annab
konstruktsiooni tehnoloogilisemaks muutmine suurt efekti.

Aasta tagasi alustas meie brigaad tigureduktorite
(joon. 1) seeriaviisilist monteerimist. Uue toote monteeri- -
misel porkasime kokku tosiste raskustega.
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Joonis 5. Tigureduktori tigupaar vana konstruktsiooni jargi.

Tigupaari 1 ja 2 (joon. 5) monteerimisel reduktori kor-
pusesse oli tiguratta ja teo 0Oiget hambumist voéimalik
saavutada ainult reguleerimisseibi 3 ja laagrikaante 4 ja
5 tihendite 6 ja 7 paksuse muutmise teel. :

Montaazil ilmnes, et selline reguleerimisviis on viga -
tiilikas ja aegaviitev. Et saavutada tiguratta ja teo oGiget
hambumist ja vajalikku 16tku koonilistes rull-laagrites, tuli
eraldada laagrikaaned, votta vilja tiguvoll 8, vahetada
reguleerimisseib ja laagritihendid ning siis uuesti kokku
monteerida.

Kokkupanemist ja lahtivotmist tuli korrata kuni tigu-
paari normaalse hambumise saavutamiseni.

Solme mitmekordse lahtivotmise ja sobitamise tottu lan-
ges tooviljakus montaazil tunduvalt. Oli selge, et on vaja
midagi ette votta selleks, et kiirendada ja parandada tigu-
paari monteerimist.

Konsulteerisin tehnoloogidega ja konstruktoritega ning
pidasin nou brigaadi liikmetega.

Selgus, et solme konstruktsiooni on vaja muuta nii, et
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Joonis 6. Tigureduktori tigupaar uue konstruktsiooni jargi.

reguleerimine voiks toimuda pérast tigupaari esmakordset
kokkupanekut, ilma et tekiks vajadust selle tdiendavaks
lahtimonteerimiseks. .

Uhise koostoona tehnoloogide ja konstruktoritega loodi
solme uus konstruktsioon, mis téielikult vastas esitatud
noudele (joon. 6).

Tuli muuta laagrikaante 1, 2 ja 3 konstruktsiooni
(joon. 6) ning ette ndha sfdédrilisele seibile 5 toetuv regu-
leerimiskruvi 4 tiguvolli teljesuunaliseks reguleerimiseks.

Kuigi uue konstruktsiooni jargi tuleb valmistada paar
detaili enam, on nende lihtsate detailide valmistami-
seks kulutatav toomaht siiski vdiksem sellest toomahust,
mida vajati vana konstruktsiooniga tigupaari reguleerimi-
seks. ‘

Konstruktsiooni tehnoloogilisemaks muutmise tulemu-
sena hakkas brigaad vahetuse jooksul vélja laskma kuni
20% vorra enam reduktoreid kui varem.

Kirjeldatud nédide on vaid {iks nendest, mis iseloomus-
tab konstruktsiooni tehnoloogilisuse tédhtsust. Meie bri-
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gaad on teinud veel mitmeid teisigi ettepanekuid konstrukt-
sioonide tehnoloogilisemaks muutmiseks.. Tulemuseks on
olnud iga kord tooviljakuse tunduv tous.

5. LUKKSEPA-MONTAAZTOODE MEHHANISEERIMISEST

Meie sotsialistlik majandussiisteem tagab piiramatud
voimalused tootmise mehhaniseerimiseks koigis t60stus-
harudes. Erilist tidhelepanu omistatakse téomahukate ja
rasket fiilisilist joudu vajavate toode mehhaniseerimisele.

Tootmise mehhaniseerimine — see on fiiks tdhtsamaid
tingimusi, mis loob baasi tooviljakuse tostmiseks, toolise
160 kergendamiseks ja toodete kvaliteedi parandamiseks.

Lukksepa-montaaztoode mehhaniseerimisel on metalli-
toostustes esmajdarguline tdhtsus, sest lukksepa-montaaz-
toode alal on kasitsitoid mone teise metallitootlemise alaga
vorreldes suhteliselt koige rohkem. Tuhanded lukksepad ja
monteerijad teostavad paljusid téomahukaid lukksepa- ja
montaaztoid, nagu loikamist, kaabitsemist, detailide viili-
mist, neetimist, raiumist, puurimist, keermetamist, mutrite
ia poltide kinni- ja lahtikeeramist jne., kisitsi, kasutamata
mingit rakist voi mehhaniseeritud tooriista. Neid lukk-
sepa- ja montaaztotde operatsioone on voimalik ulatusli-
kult mehhaniseerida, kasutades monteerimisel mitmesugu--
seid statsionaarseid voi kantavaid seadmeid, toopinke,
elektrilisi voi pneumaatilisi tooriistu ja rakiseid.

Eriti suur on késitsito6de maht lukksepa- ja montaaz-
toodel individuaal- ja vidikeseerialise tootmise puhul. Kisit-
sitoode maht individuaal- ja véikeseerialise tootmise puhul
ulatub sageli kuni 60%-ni toote mehaaniliseks tootlemi-
seks kuluvast toomahust.

Lukksepa- ja montaaztoode mehhaniseerimisel tuleb ldh-
tuda pohiliselt jargmistest suundadest: -

1) eesrindliku tehnoloogilise protsessi rakendamine;

2) elektriliste ja pneumaatiliste tooriistade kasutamine
kéasitooriistade asemel; :

3) spetsiaalsete seadmete ja rakiste kasutamine.

Meie kodumaa toostus toodab lukksepatéode mehhani-
seerimiseks mitmesuguseid elektriliste ja pneumaatiliste
ajamitega tooriistu ja seadmeid, nagu puurmasinaid, spet-
siaalseid painduva volliga masinaid, hiidraulilisi ja mehaa-
nilisi presse jne.
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Neid instrumente ja seadmeid rakendatakse viimasel
ajal mitmesugustel lukksepa- ja montaaZtoodel, nagu
puurimine, keermetamine, neetimine jne., ikka rohkem ja
rohkem. Eriti laialdast kasutamist leiavad nimetatud sead-
med selliste operatsioonide puhul, mida ei saa ldbi viia
pingil tootades.

Elektriliste ja pneumaatiliste tooriistade laialdase kasu-
tusele votmisega kergeneb tunduvalt lukksepa t606, véhe-
neb toote montaazi toomaht ja alaneb seega toote oma-
hind.

Lukksepad-monteerijad omalt poolt tdiendavad pidevalt
olemasolevaid mehhaniseeritud tooriistu ja loovad uusi
korge tootlikkusega rakiste ja tooriistade konstruktsioone.
Sel alal on palju kasutamata voimalusi, kus iga lukksepp-
monteerija saab rakendada oma loovat motet.

Suur iilesanne selles on ka insener-tehnilistel téotajatel,
kes peavad kaasa aitama uute tdiuslikumate tooriistade ja
rakiste juurutamiseks ning juhendama lukkseppi ja mon-
teerijaid spetsiaalsete abinoude, rakiste ja tooriistade kasu-
tamisel.

Alljargnevas késitlen moningaid lukksepa-montaazt66
operatsioone, millede mehhaniseerimine aitas meie brigaa-
dis tunduvalt tosta tooviljakust.

A. Puurimise, keermetamise ja aukude hooritsemise
; mehhaniseerimisest

Aukude puurimine, keermetamine ja hooritsemine
montaaZi juures on pohjendatud ainult siis, kui nende
operatsioonide teostamine mehaanikajaoskonnas ei ole
ratsionaalne. Selliseid juhtumeid esineb praktikas sageli.
Kui puurimist, keermeldikamist ja hooritsemist on otstar-
bekohasem teostada montaaZzil, siis tuleb neid operatsioone
maksimaalselt mehhaniseerida, kasutades selleks mehhani-
seeritud tooriistu ja spetsiaalseid rakiseid.

. Puurimisestja hooritsemisest

© Aukude puurimist montaazil teostatakse pohiliselt jirg-
mistel juhtudel:

1) kui on vaja ldbi puurida korraga kahest voi mitmest
detailist, mis iithendatakse alles montaaZil; 2) kui aukude
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Loige A-A

Joonis 7. Rakis puuri juhtimiseks elektritrelliga
puurimisel.

(eriti peente aukude puhul) puurimine mehaanikatsehhis
on raskendatud voi kui auk nouab monteerimisel veel jarel-
tootlemist; 3) kui on vaja teostada ldbipuurimist kontra-
detaili jargi (nait. splindi aukude puurimisel); 4) defek-
tide parandamisel.

Puurimisel kasutatakse montaazijaoskonnas lauapuur-
masinat voi elektritrelli. Vajaduse korral voib kasutada ka
mittestatsionaarset, vertikaal- voi radiaalpuurmasinat, mis
tuuakse kohale, kui to6 iseloom seda nouab.

Aukude puurimisel kas mittestatsionaarse puurmasina
voi elektritrelli abil tuleb kvaliteetse t66 tagamiseks kasu-
tada puurimiskonduktoreid ja erirakiseid. Puurimiskonduk-
torite kasutamisel tootlikkus suureneb, sest jddb dra mar-
kimine voi ettepuurimine, ja paraneb puurimise kvaliteet.

Elektritrelliga puurimisel on ilma vastavate abinou-
deta raske elektritrelli nii kdes hoida, et puur oleks risti
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detaili pinnaga. Puuri koikumise tottu voib aga puuritav
ava jaada ovaalseks.

Joonisel 7 on toodud rakise konstruktsioon, mis aitab
korvaldada eespool kirjeldatud puudust. Rakis koosneb
plaadist 8, millel on neli tuge 9, vilistorust 10 ja plaadile
kinnitatud sisetorust 2. Toru /0 on kinnitatud iilemineku-
mutri & ja koonuse I abil elektritrelli kiilge. Tugede vahe-
kaugus on 150—200 mm. Tugede korgust on vdimalik
reguleerida, et saavutada loikeriista 7 ristseisu detaili pin-
naga.

Puur asetatakse pikendatud spindlisse 3, mis ulatub 1&bi
juhtpuksi 6. Vedru 4, mis astub tegevusse siis, kui puur
hakkab tungima metalli, avaldab survet torule 2, surudes
plaadi koos tugedega vastu detaili pinda, millega hoitakse
dra elektritrelli koikumine.

Sellise abinou kasutusele votmine kergendas meil tun-
duvalt puurimisoperatsioonide ldbiviimist elektritrelliga ja
tostis puurimise kvaliteeti. :

Detailidesse aukude puurimisel oleme maksimaalselt
rakendanud puurimiskonduktoreid. Konduktorite kasuta-
mine vabastas meid aegaviitvatest mérkimisoperatsioonidest
ja tostis tunduvalt puuritud aukude tdpsust. Eriti oluline
on puurimine labi puurimiskonduktorite vastastikku kok-
kumonteeritavate detailide puhul, s. o. detailide puurimi-
sel, kus augud kummalgi detailil peavad olema kohakuti.
Puurimiskonduktori kasutamine tagab siis detailide tdpse
asetuse. Seeriaviisilisel tootmisel on puurimiskonduktorite
kasutamisel suur tdhtsus montaazil ettetulevate sobitus-
toode vdhendamiseks. Konduktorite konstruktsioon soltub
puuritavate detailide kujust ja kasutamise otstarbest.

Monteerimise juures on sageli vaja puurida peeni splin-
diauke vollikutesse, poltidesse, telgedesse jne. Et ei oleks
vajadust teha erinevate 1dbimootudega detailide jaoks iga
kord uut puurimiskonduktorit, kasutan universaalset puu-
rimiskonduktorit. Universaalse puurimiskonduktori konst-
ruktsioon on toodud joonisel 8. Vallikute tsentreerimine
toimub prisma 1 abil. Polt 2 on piirajaks pikisuunas. Lii-
kuv tugi 8 kinnitatakse prisma kiilge mutriga 4. Tanu
poldi 2 pikisuunalise ning liikuva toe 3 piki- ja ristsuuna-
lise reguleerimise voimalusele, saab konduktorit kohan-
dada detaili moodetele vastavaks. Liikuval toel 3 asub va-
hetatav konduktori puks 5, mis valitakse vastavalt puuri-
tava augu ldabimoodule. ,
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Joonis 8. Vollikute puurimiseks kasutatav universaalkonduktor.

Tépsete aukude saamiseks tuleb montaazil sageli kasu-
tada hooritsemist. Késitsi hooritsemine on viga aegavii-
tev ja fiiisiliselt raske, seepérast olen piiiidnud hooritse-
misoperatsioone voimalikult palju mehhaniseerida, kasu-
tades selleks eespool kirjeldatud elektrilisi ja pneumaati-
lisi instrumente voi puurmasinat.

Nagu puurimiselgi, nii rakendab meie brigaad ka hoo-
ritsemisel maksimaalselt konduktoreid.

2. Keermetamisest

Masinate, ja mehhanismide montaazil tuleb meil tihti
teostada detailide keermetamist, eriti sisekeermetamist.

Késitsikeermetamine keermepuuride komplektiga on aga
viga téomahukas ja vasitav too.

Keermetamisoperatsiooni on lihtne mehhaniseerida, kasu-
tades selleks mehhaniseeritud tooriista voi spetsiaalset abi-
nou. Soovitav on kasutada elektritrelli pohimottel tootavat
masinat, mis voimaldab muuta keermepuuri pooriemis-
suunda, kusjuures keermepuuri tagasikdigul on poodrlemis-
kiirus kolm korda suurem téokdigu poorlemiskiirusest
(joon. 9). :

Masin koosneb elektrimootorist 9 ja reduktorist 14,
mille kaudu mootori péorlemine antakse edasi spindlile 4.
Mootori poorlemine kandub nimelt hammasrataste 8 ja 10
kaudu vahevollile. Vahevollile on kinnitatud peale ham-
masratta 70 veel hammasrattad 7/ ja /3. Hammasratta 11
kaudu kandub pdérlevliikumine edasi hammasrattale 7 ja
sealt niikksiduri 6 kaudu spindlile 4. Spindli otsa on kin-
nitatud masin-keermepuur 7 isetsentreeriva padruniga 2.
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Joonis 9. Elektriline kéasikeermetamismasin.

Pirast keerme loikamist, kui liilitatakse sisse tagasi-
kdik, lahutab sidur spindli hammasrattast ja iihendab ta
hammasrattaga 5. Keermepuur saab vastassuunalise Kkii-
rendatud liikumise hammasratta 73, parasiithammasratta
12 ja hammasratta 5 kaudu.

Kirjeldatud masinaga keermetamisel touseb tootlikkus
kuni 5 korda. s

Sellise masina puudumisel v6ib keermetamist mehhanisee-
rida tavalise kdsitrelli abil (joon. 10).

Kasitrelliga keermetamine tostab tootlikkust kuni 2,5
korda. ' L

Umbaukude keermetamisel tuleb keermepuur pérast keer-
metamist vilja keerata. Kui aga umbaukude keermetamist
teostatakse puurpingil, tuleb spindel keermepuuri vilja-
keeramiseks panna vastassuunaliselt poorlema. Kuid pal-
judel pinkidel puudub seadis spindli pdorlemise reversee-
rimiseks. Selline seadis puudub ka meie brigaadi puur-
pingil.

Umbaukude keermetamiseks tavalisel puurpingil kasu-
tan erilist reversiivpadrunit, mille hammasratasiilekanne
lillitatakse augu keermetamise 16pul tagasikdigule. Keer-
mepuur hakkab liikuma vastassuunas, kuna spindel jéatkab
poorlemist endises suunas.

Sellise padruni ehitus on jdrgmine (joon. 11). Padruni
keres 2 asub muhv 4, mis on padruni kerega {ihendatud
stoppkruvi 10 abil. Muhvi 4 iilemises osas asuvad pesad,
milledes on kaks silindrilist tihvti 8. Muhvi 4 ulatub keer-
mepuuri hoidja 9, mille iilemisse otsa on asetatud tihvt /7;
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alumises otsas asub Sarniirliigend keermepuuri. kinnitami-
seks.

Padruni keresse 2 on mahutatud veel satelliithammasra-
taste hoidja 7, mis on kinnitatud kohale mutri /4 abil.
Padrunikeresse on pressitud sisehammastega hammasra-
tas 5, keermepuuri hoidjal 9 vabalt poorlev niikkidega
hammasratas 72 ja satelliithammasrattad 13, mis saavad
vabalt poorelda telgedel 6, hambudes hammasratastega &
ja 12. Keermepuuri hoidja juhtimiseks on satelliitide hoid-
jas puks 8.

Hoova 15 abil kinnitatakse padrun puurpingi paigal-
seisva osa kiilge nii, et padrun voiks liikuda ainult iiles ja
alla.

Keermetamine toimub jargmiselt. Vastavalt umbse augu
siigavusele on vélja reguleeritud puurpingi ettenihkehoova
darmine alumine seis. Keermetamise alustamisel ulatub
tihvt 77 muhvis 4 olevate tihvtide 3 otste taha. Muhv 4 on
tihenduses padruni kerega 2; viimane saab poorlemise koo-
nilise saba / kaudu puurpingi spindlilt. Ettenihkehoovale
vajutamisel nihkub keermepuur allapoole ning 16ikab keeret.

Kui ettenihkehoob on joudnud alumise tokestajani, siis
padruni kere 2 enam allapoole ei liigu, keermepuur aga
|oikab keeret seni, kuni tihvt 7/ vabaneb muhvi 4 tihvtide
3 tagant ja alles siis jddb keermepuur seisma. Surudes
niitid ettenihkehoova f{iles, touseb {ilespoole ka padruni
kere 2 ja tihvt 11 satub hammasratta 72 nukkide taha.
Satelliithammasrataste 13 toimel saab keermepuuri hoidja
koos keermepuuriga niiiid padruni kere poorlemise sutina
suhtes vastupidise kiirendatud poorlemise. Selle tulemu-
sena touseb keermepuur iiles.

B. Poltide ja mutrite kinnikeeramise mehhaniseerimisest

Koigi masinate ja mehhanismide montaaZi juures keh-
tame polt- ja kruviliiteid. Et vihendada poltide ja mutrite
kinnikeeramiseks kuluvat aega, tuleb polt- ja kruviliidete
kinnikeeramist maksimaalselt mehhaniseerida, olenemata
tootmise iseloomust.  Nende toode mehhaniseerimiseks
olen piiiidnud  maksimaalselt kasutada mehhaniseeritud
tooriistu ja abinousid. See aitas tunduvalt tosta toovilja-
kust brigaadis.

Kodumaine tééstus toodab spetsiaalseid elektrilisi ja
pneumaatilisi mutrikeeramisinstrumente. Kuid mitte alati
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ei ole tsehhides neid vajalikke instrumente kiillaldasel méa-
ral. Et ka meie brigaadis puudusid sellised spetsiaalsed
vahendid, otsustasin lahendada poltide ja mutrite keera-
mise kiisimuse kohapealsete voimaluste piirides.

Tavalise mutrivotme korval kasutasime kuni 10-millimeet-
rilise 1dbimooduga poltide ja mutrite keeramiseks algul
edukalt véntkeerajat, mille konstruktsioon on esitatud joo-
nisel 12. Et vint oleks kergesti pooratav, kasutasin hoor-
dumise vdhendamiseks kidepidemes 7 ja toes 2 kuullaagreid.

Tooviljakus tousis sellise vantkeeraja kasutamisel kuni
2 korda, kuid t66 oli vasitav, sest ikkagi jdi piisima fiiiisi-
line pingutus. Oli vaja leida parem lahendus. Ja parema
lahenduse ma leidsingi.

Votsin kasutusele olemasoleva elektritrelli, mille otsa
kinnitasin {ilejooksupadruni. Ulejooksupadruni konstruktsi-
oon on toodud joonisel 13.

Ulejooksupadrun voimaldab poldil voi mutril elektritrelli
spindli pooérlemisel peatuda, kui polt voi mutter on vaja-
liku tugevusega kinni keeratud.

Ulejooksupadrun kinnitatakse koonussabaga elektritrelli
spindlisse. Spindli silindrilise osa alumise otsa juhtpoo-
nal /7 istub viltuste nukkidega muhv 2. Vedru 12 joul
surutakse ta vastu muhvi 7 laupa; viimati nimetatud muhv
istub spetsiaalmutri 3 abil vabalt spindli silindrilisel osal.
Muhvi / alumisse ossa on seadekruviga 9 kinnitatud
telg 7, mille muhvist valjaulatuva osa kiilge kinnitatakse
. vahetatav, vastava poldi pea voi mutri kuju ja suurusega
esitiikk 8. Vedru /2 pingutus, millega surutakse kokku
muhvid 2 ja I, sunnib viimast poorlema koos spindliga.
Niipea kui polt voi mutter on liikunud oma I6ppasendisse,
touseb muhv 2 viltuste nukkide telgreaktsiooni moju! veidi
iilespoole, ta nukid hakkavad libisema {ile muhvi 2 nuk-
kide ja poldi voi mutri poorlemine peatub.

Ulejooksupadruni kasutusele votmisega vihenes M8
poltide kinnikeeramise aeg tigureduktorite montaaZzil kuni
5 korda.

Kruvide kinnikeeramiseks kasutan samasugust {ilejooksu-
padrunit, mille esitiiki konstruktsioon on toodud jooni-
sel 14. Esitiikk koosneb peast 2, mis juhib endas kruvipead 1.
Kruvikeeraja 3 on needi 4 abil {ihendatud sabaga 8. Pea 2
on keerme abil fihendatud kere 5 kiilge. Kere sees asub
vedru 6, mis toetub iihe otsaga vastu pead 2 ja teise otsaga
seibile 7. Tootamise pohimote on jargmine. Kruvi juhi-

30



Joonis 13. Ulejooksupadrun.

takse pea siivendisse selliselt, et kruvikeeraja ots satuks
Iohesse. Seejdrel kaivitatakse elektritrell ja kruvi liigub
pea siivendi poolt juhituna keermetatud auku.

Tihti ei saa poltide ja mutrite asendi tottu konstruktsioo-
nide juures iildse kasutada tavalisi votmeid voi nende
kasutamine on ebamugav ja aegaviitev. Sellistel juhtudel
olen kasutanud mitmesuguseid spetsiaalse konstruktsioo-
niga votmeid. Spetsiaalvotmete konstruktsioon tuleb lahen-
dada eraldi igal konkreetsel juhul. Mitmesuguste spetsiaal-
votmete kasutusele votmine seeriaviisilisel tootmisel aitas
oluliselt vihendada poltide ja mutrite kinnitamiseks kulu-
vat aega, vdhendades seega antud toote monteerimise
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iildist toomahtu. Joonisel 15 on néitena toodud iiks selline
spetsiaalvoti, mida kasutan selliste mutrite voi poltide kee-
ramiseks, millele tavalise votmega on raske juurde paa-
seda ja mille keeramine on seetottu ebamugav.

Voti koosneb kidepidemest 9, porkrattast 6, tihvtiga 8 kin-
nitatud porklingist 4, vedrudest / ja 2 ning vahetatavast
padrunvotmest 7. Padrunvotme valin vastavalt mutri
moodetele. Padrunvoti on kinnitatud mutri 5 abil. Jooni-
sel on voti ndidatud todasendis mutri keeramisel kella-
osuti liikumise suunas. Vedru 2 on seejuures pingesta-
mata, kuna vedru I ulatub porklingile, hoides seda pork-
ratta hambas. Mutri podramisel vastassuunas muudetakse
vedrude asendit, nii et vedru 7 on pingestamata, vedru 2
aga surub porklingi porkratta hambasse.

C. Tihendite valmistamise mehhaniseerimisest \

Kuu jooksul tuleb meil valmistada sadu tihendeid. Suu-
rem osa neist on iimariku kujuga ja nende materjaliks on
kartong. ;

Vihetootliku késitsivalmistamise asemel votsin kasutu-
sele puurmasina juurde konstrueeritud spetsiaalse tihen-
dite l1oikamise abinou. Abinou on reguleeritav, voimal-
dades loigata tihendeid ldabimooduga alates 50 mme-st
kuni 200 mm-ni. Abinou konstruktsioon on toodud jooni-
sel 16.

Abindu raami 2 paralleelsoontes asuvad loikerullide
hoidjad 38 ja 4 teljel 77 vabalt poorlevate 16ikerullidega 10,
mis on reguleeritavad telje suunas spindlite 5§ abil. Selleks
et tihendi mater]al seisaks kogu loikamisprotsessi viltel
paigal, on raami tsentrisse kinnitatud teljele 72 asetatud
vahetiikk 8 koos taldrikuga 7. Viimane surutakse vastu
materjali vedru /3 abil. Uhelt poolt toetub vedru vahetii-
kile 8, teiselt poolt iilemise vedrutaldriku 9 kaudu tugilaag-
rile 6. Tugilaager voimaldab taldrikul 7 abinou poorlemisel
paigale jadda. Vastavalt tihendi moodetele reguleeritakse
terahoidjate kaugus tsentrist sellisena, et iiks' 16ikerull 16i-
kaks tihendi sisemist, teine vilimist kontuuri. Vastavale
moodule seadmise holbustamiseks on raami iihel Kkiiljel
mooteskaala.

Vastavalt ohutustehnika nouetele on abinou kaetud kat-
tega.
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Jocnis 16. Abinou tihendite loikamiseks puurpingil.

Abinou kinnitatakse puurmasina spindlisse koonilise
saba I abil. ,

Et viéltida 1oikerullide kiiret niirinemist, tuleb puurma-
sina toolauale asetada puidust alus.

Kirjeldatud abinou kasutusele votmine voimaldas tundu-
valt tosta'tootlikkust tihendite valmistamisel.

Niilid valmistame juba enne monteerimise alustamist
koik vajalikud tihendite liigid kogu kuu tootmisprogrammi
jaoks valmis, mis aitab lithendada toote montaazitsiiklit.

Kéesolevas peatiikis kasitlesin nditena vaid moningaid
operatsioone, millede mehhaniseerimine aitas kaasa to6o-
viljakuse tousule meie brigaadis. Mehhaniseerimist oleme
lukksepa-montaaztoodel piitidnud rakendada maksimaal-
selt. Piililame seda jédtkata ka edaspidi, sest voimalusi sel-
leks on veel palju.
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5. TOOTMISE RATSIONALISEERIMISEST JA TEHNOLOOGIA
" PARANDAMISEST

Otsides uusi teid korge tooviljakuse saavutamiseks,
votab lukkseppade-monteerijate kollektiiv aktiivselt osa
tootmise ratsionaliseerimisest ja tehnoloogiliste protsesside
tdaiustamisest.

Aastast aastasse kasvab jaoskonna plaan. Seoses sellega
tuleb kollektiivil lahendada uusi ja {iha keerukamaid tehni-
lisi iilesandeid. See on voimalik iiksnes tsehhi juhtkonna,
meistrite, tehnoloogide ja koigi lukkseppade-monteerijate
sobraliku koostéo korral.

Tootmispinda suurendamata andis montaaZijaoskond
1954. aastal 2 korda enam toodangut kui 1952. aastal.
Uheks oluliseks abinouks tooviljakuse tostmisel oli paljude
ratsionaliseerimisettepanekute rakendamine. Ratsionalisee-
rimisettepanekuid esitasid peaaegu koik montaazijaoskonna
lukksepad-monteerijad. Suurem osa neist ettepanekutest
rakendati, mis andis riiklike vahendite kokkuhoidu ja
viahendas tunduvalt toodete téomahtu.

Tsehhi juhtkonna poolt toetatakse koigiti iga ratsionali-
seerimisettepanekut, mis on suunatud toéviljakuse tostmi-
sele voi kvaliteedi parandamisele.

See oma't poolt aitab brigaade ja koiki brigaadi liikmeid
ratsionaliseerimistoole aktiivselt kaasa tommata. Nad tea-
vad, et iga ettepanek, mis soodustab tootmist, voetakse
vastu ja rakendatakse.

Brigaadi lukksepa sm. Rajando ettepanekul muudeti tigu-
reduktori rull-laagrite vollile pressimise tehnoloogiat.

Vana tehnoloogia jargi toimus rull-laagrite vollile ase-
tamine kdsihaamri abil (joon. 17).

Sm. Rajando tegi ettepaneku votta rull-laagri vollile
pressimiseks kasutusele hammaslatiga késipress (joomn. 18).
Tema initsiatiivil taastati vana pressi korpus, valmistati
puuduvad detailid ja press rakendati toole.

Késipressi abil surutakse niiiid rull-laager vollile {ihtlase
survega, mis tagab kvaliteetse solme saamise. Ettepaneku
rakendamise tulemusena kiirenes rull-laagrite vollile pres-
simise operatsioon 2 korda.

Brigaadi liikmete iihisel algatusel tehti ettepanek iimber
organiseerida tigureduktorite katsetamise tookoht.

Varem toimus tigureduktorite katsetamine tsehhi alumi-
sel korrusel. Et brigaadi téokoht on tsehhi rodul, tuli tigu-
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Joonis 17. Rull-laagri aseta- Joonis 18. Hammaslatiga késipress.
mine vollile kasihaamri abil.

reduktorid iga kord transportida alla esimesele korrusele
ja teostada seal katsetamine. Kui katsetamise kidigus oli
vaja midagi parandada, tuli reduktor uuesti iiles transpor-
tida.

Et vdhendada liigset transporti, tegime ettepaneku tuua
katsetamine iile vahetult brigaadi téokoha juurde.

Ettepanek voeti vastu ja teostati ning niiiid toimub
tigureduktorite katsetamine brigaadi t6okohas, selleks
ettevalmistatud omaette téokohal. Ettepaneku rakendamine
vidhendas tunduvalt transporti ning muutis mugava-
maks montaazi ja katsetamise labiviimise, mille tulemu-
sena tooviljakus tigureduktorite montaazil tousis mérga-
tavalt.

Brigaadi liige sm. Blokk on esitanud mitu ratsionalisee-
rimisettepanekut spetsiaalsete rakiste, puurimiskonduktorite
ja mitme spetsiaalse instrumendi valmistamiseks, mis
aitavad vidhendada lukksepa-montaaztéode toomahtu. Koik
tema poolt esitatud ratsionaliseerimisettepanekud rakendati
lithikese aja viltel. See voimaldas tunduvalt kiirendada
lukksepa-montaaztéode teostamist.

Need on vaid iiksikud nédited ratsionaliseerimisalasest
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toost, mis aitas kaasa tootmise paremaks organiseerimiseks
ning seadmete ja toojou otstarbekamaks kasutamiseks.

Mooddunud aasta jooksul on minu brigaadis juurutatud
veel palju teisi ratsionaliseerimisettepanekuid ja tehnilisi
parandusi konstruktsioonide muutmise, materjali 6konoom-
sema kasutamise ja tehnoloogilise protsessi parandamise
alal.

‘Brigaadi liikmete poolt 1954. a. jooksul esitatud ratsio-
naliseerimisettepanekute juurutamine andis tehasele O6ko-
. noomiat mitmeki{imne tuhande rubla suuruses summas.

Tootades tihedas loomingulises koostoos meistrite ja
inseneridega, ei ole me rahuldunud saavutatud eduga, vaid
tootame vasimatult edasi uute tehniliste probleemide lahen-
damisel ja tootmise «kitsaskohtade» korvaldamisel.

7. EESRINDLASTE TOUKOGEMUSTE LEVITAMISEST

Seeriaviisilisel tootmisel esineb lukksepa-montaaztoodel
selliseid toovotteid, mida teostavad paralleelselt mitu
lukkseppa. Kui ldhemalt jdlgida iihtede ning samade t66-
votete teostamist mitme lukksepa poolt, voib tdhele panna,
et neid teostatakse erinevalt: iihe ning sama to66votte teos-
tamisel kulutab {iks lukksepp vahem aega kui teine. Panin
seda tdhele ka oma brigaadi lukkseppade juures. Oli selge,
et eesrindlaste toovotteid tuleb levitada, nii et neid hakkak-
sid kasutama koik brigaadi liikmed.

Motistsinski peenkalevivabriku inseneri, Stalini preemia
laureaadi F. Kovaljovi kogemused on selgeks niiteks suu-
repdrastest tagajargedest, mida voib anda tootmise ees-
rindlaste toovotete levitamine.

Sm. Kovaljov rakendas téovotete vaatlemist masstootmi-
sel, uurides teatavaid kindlaid operatsioone, mida péevast
pdeva teostavad paljud toctajad.

Seeriatootmisel on otstarbekam rithmitada operatsioone
teatud kindlate, meile huvipakkuvate tunnuste jérgi. Nen-
des rithmades tuleb vilja selgitada tootmist kboige enam
mojutavad tegurid, uurida neid ja iildistada vaadeldava
operatsioonide rithma kohta.

Tsehhi tehnoloogi abiga viisime brigaadis ldbi véljavali-
tud toovotete kronometreerimise ja analiilisisime nende
teostamist.

Eesrindlike tookogemuste uurimine haaras koiki toot-
likkust mojutavaid tegureid:
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1) tootaja vahetut tegevust, mis jaguneb ettevalmistu-
seks ja tooks endaks;

2) tooaja arakasutamist téotaja poolt, olenevalt nii orga-
nisatsioonilis-tehnilistest tingimustest kui ka tootaja indi-
viduaalsetest voimetest;

3) tootmisvahendite — sisseseade ja tooriistade — ara-
kasutamist tootaja poolt.

Eesrindlike toovotete levitamiseks korraldasime oOppuse,
kus eesrindlased andsid oma kogemusi edasi teistele bri-
gaadi liikmetele. Selline viis andis hiid tuiemusi. Brigaadi
liikmed, kellel téonormide taitmine oli eesrindlaste omast
tunduvalt madalam, hakkasid toonorme tunduvalt pare-
mini tditma, jargnedes eesrindlastele.

Brigaadi tooviljakuse tostmise seisukohalt oli' eesrind-
laste tookogemuste levitamisel suur tahtsus. Praegu ei ole
minu brigaadis iihtki lukkseppa, kes ei tdidaks toonorme.
Toonormid tdidetakse ja iiletatakse.

Aga eesrindlike toovotete levitamine ei ole tdhtis mitte
itksnes oma brigaadi ulatuses. Kogemuste vahetamine peab
toimuma ka koigi teiste brigaadide ja tsehhide lukksep-
pade-monteerijate vahel kogu tehase ulatuses ja viljaspool
seda.

Kui meie brigaadis voeti kasutusele abinou tihendite val-
mistamiseks puurmasina all, siis andsime oma kogemused
edasi ka automaatikatsehhi lukkseppadele-monteerijatele,
kellel samuti on vaja valmistada hulgaliselt kartongist
tihendeid. '

Juurutades oma brigaadis mutrite ja poltide kinnikeera-
mise mehhaniseerimist, omandasin enne seda té6kogemusi
laiatarbetsehhi lukkseppadelt-monteerijatelt, kus mutrite
kinnikeeramise tooprotsessid olid juba varem mehhanisee-
ritud. See andis voimaluse juurutada mutrite ja poltide
kinnikeeramise mehhaniseerimist meie brigaadis liihema
ajaga.

Tsehhi juhtkond omistab eesrindlike toovotete levitami-
sele suurt tdhelepanu. Sageli korraldatakse ekskursioone
naabertehastesse, et tutvuda lukksepatéode organiseerimi-
sega nendes tehastes ja omandada naabertehaste eesrind-
laste tockogemusi.

Tutvumine naabertehaste  eesrindlaste to6ga avardab
iihtlasi inimeste silmaringi ja nouab neilt samal ajal init-
siatiivi ning loomingulist ldhenemist to6le. Aratada brigaa-
di liikmetes ratsionalisaatorlikke motteid, naidata, kuidas
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t60d paremini organiseerida, kuidas omandada eesrindlikke
toovotteid, mida teha selleks, et oma t66d kergendada ja
kiirendada — see on peamlseks eelduseks tooviljakuse tost-
misel.

8. SOTSIALISTL'K VOISTLUS — EDASIVIIV JOUD
TOOVILJAKUSE TOSTMISEL

Sotsialistlik voistlus meie tehases laieneb iga pdevaga.
Tehase kollektiiv on auga tditnud ja iiletanud koik endale
~ voetud sotsialistlikud kohustused nii moodunud aastal kui
ka kdesoleva aasta esimestest pdevadest alates. Tooeesrind-
laste ja insener-tehniliste tootajate loov initsiatiiv avastab
itha uusi tootmisreserve, mis rakendatakse tootmisse t606-
viljakuse tostmiseks ja toodete kvaliteedi parandamiseks.

Tehase kollektiiv votab endale sotsialistlikus voistluses
itha uusi tdiendavaid kohustusi tootmisplaani iiletamiseks.

Lukkseppade-monteerijate ]aoqkonnas votavad sotsialist-
likust voistlusest osa koik brigaadid ja nende liikmed.

Toimub sotsialistlik voistlus jaoskondade, brigaadide ja
iiksikute tootajate vahel. Sotsialistliku .voistluse raames
vastuvoetud kohustused on konkreetsed. Meie brigaad
nditeks vottis endale iihel kuul jiargmised sotsialistlikud
kohustused: 1) monteerida kuu lopuks 130 reduktorit;
2) esitada kuu jooksul 2 ratsionaliseerimisettepanekut;
3) korraldada brigaadi liikmetele eesrindlike téomeetodite
kool keermetamise mehhaniseerimise alal.

Piarast kohustuste votmist esitab brigaad tsehhi
juhtkonnale ettepanekud t66jou parema organiseerimise,
tootmise Oigeaegse ettevalmistamise ja mitmete teiste kiisi-
muste kohta, mis on seoses kohustuste tditmisega. Esitatud
nouded arutatakse ldbi koos tsehhi juhtkonnaga.

Nende nouete kohaselt tsehhi meister voi vahetus-
iilem kohustub téditma brigaadi poolt esitatud nouded tea-
tud tdhtpdevaks.

On organiseeritud sotsialistliku voistluse kdigu pidey
kontrollimine brigaadis. Kontrollimise tulemustest infor-
meeritakse brigaadi liikmeid pidevalt. Eriti oluline on see
siis, kui brigaad on sotsialistlikus voistluses tsehhi teiste
brigaadidega.

Viga tédhtis on korraldada sotsialistliku voistluse kédigu
lablarutamlsl omavahel voistlevate brigaadide vahel kas
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téovaheaegadel voi peale vahetuse 16ppu. Sellised noupida-
mised aitavad tosta t66hoogu.

Suurt tdhtsust omab ka sotsialistliku voistluse tulemuste
viljapanemine ndhtavale kohale.

Sotsialistliku voistluse tulemuste tutvustamiseks on
meil sisse seatud nditajate tahvlid, kuhu margitakse
sotsialistlikust ~ voistlusest osavotvate tootajate ja
brigaadide tootulemused. Tahvlid on kunstiliselt kujun-
datud.

- Sotsialistlik voistlus on andnud touke mitmete ratsionali-
seerimisettepanekute esitamiseks ja rakendamiseks.

Sotsialistliku voistluse hingeks ja organisaatoriks on
tsehhi partei- ja ametiiihinguorganisatsioon. Tommata
sotsialistlikku voistlusse ja plaani taitmise ning iiletamise
eest peetavasse voitlusse kaasa kogu kollektiiv — see on
meie peamine {ilesanne.

Sotsialistlik voistlus tsehhis on oma olemuselt voitlev,
efektiivne ja konkreetne. Sellest votavad osa eranditult koik
brigaadid. Brigaadi sotsialistlik kohustus on tosine innus-
tav dokument.

Meil pole kombeks votta kohustusi ja jatta need tditmata.

Kui vormistame sotsialistliku kohustuse, kaalume hoo-
lega brigaadi voimalusi, et kohustus ei jddks paberile, vaid
viidaks ellu.

Brigaadi kohustus peab pohinema reaalsetel alustel.

Kui kohustused on vastu voetud, on need koigile seadu-
seks ja nende tditmine on igaiihele auasjaks.

Partei- ja ametiiihinguorganisatsioon, tsehhi juhtkond
ja meistrid juhivad pidevalt sotsialistlikku voistiust.

Nad oskavad aratada tsehhis elavat huvi voistluse vastu,
innustades tervet piiliet joonduda eesrindlaste tasemele.

Sotsialistlik voistlus osutub selleks voimsaks jouks, mis
innustab kollektiivi loomingulisele téole ja suunab inimeste
loovat initsiatiivi {ihise eesmirgi saavutamiseks — tiita
viienda viisaastaku plaan ennetdhtaegselt meie kodumaa
voimsuse edasiseks kindlustamiseks.

LOPPSONA
Kéesolevas brosiiiiris on kokkuvotlikult puudutatud neid
tdhtsamaid momente, mis voimaldasid jérsult tosta minu
brigaadi tooviljakust masinate ja mehhanismide montaazil.
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See saavutus ei ole aga loplik. Tootmises esineb veel laial-
daselt kasutamata reserve tooviljakuse edasise tousu kind-
lustamiseks. Uue tehnika ja uute masinate ning rakiste
. kasutusele votmine, eesrindliku tehnoloogia rakendamine
ja tootmise pidev mehhaniseerimine, tookoha parem organi-
seerimine, tooliste kvalifikatsiooni tostmine ja laialdase
sotsialistliku voistluse organiseerimine peab raugematult
jatkuma.

Loodan, et kédesolev brosiiiir tdidab oma otstarbe, naida-
tes meie lukkseppadele-monteerijatele, eriti noortele t66lis-
tele, millises suunas on vaja tootada, et saavutada t6o-
viljakuse tous lukksepa-montaaZztéodel.
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