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TOODETE VALMISTAMISEL KASUTATAVATE METALLIDE
MARKSUURUSTE UNIFITSEERIMINE

SISSEJUHATUS

Paljudel iihetiitibilistel masinatel on rida detaile, millel vdib
olla erinev suurus, kuid analoogiline konstruktsioon, nditeks ham-
masrattad ja puksid.

Konstrueerimisorganisatsioonid ei arvesta nimetatud asjaolu
alati kogu maa ulatuses, mille tagajdrjel kasutatavate tiilipsuu-
ruste arv on monikord erakordselt suur. Nii laseb raadiotehnika
toostus praegu valja 640 juhtimisnuppude ja ilihendusliistude tiitlip-
suurust, mitu tuhat erinevat transformaatorit ja drosselit. Endise
aparaadiehituse ja automatiseerimisvahendite ministeeriumi ette-
votetes oli kasutusel 4000 erisugust silindrilist hammasratast ja
mitu miljonit erisuguse nimetusega detaili ja sOlme. Ainult viie-
teistkiimnes Leningradi masinaehituse tehases valmistati lile 600
titpsuuruse vedrusid. Karl Marxi nim. masinaehituse tehases
kasutati 755 tlitipsuurust hammasrattaid.

See asjaolu, mis on endise ametkondliku slisteemi tagajarg,
tekitas ebatootlikku materjalide ja t66jou kulu ning ei digustanud
ennast.

Pole kahtlust, et moningate tingimuste juures voib kasutatavate
titpsuuruste arvu tunduvalt vihendada, ilma et see masinate kva-
liteeti kahjustaks, mis voimaldaks samade ressursside juures
alandada omahinda ja tosta meie toOstuse uuele, korgemale ast-
mele, mis on vajalik NSV Liidu rahvamajanduse arendamise
seitsme aasta plaani tdaitmiseks.

Umbes samasugune olukord on ka metallidega, millest valmis-
tatakse masinate detaile.

Paljud projekteerimis-konstrueerimisorganisatsioonid kasuta-
vad projekteerimisel liiga suurt hulka metallide marke, mida v6ib
vahendada, ilma et see toote kvaliteeti kahjustaks. Nii kasutatakse
iihe ja sama tootmisobjekti eri solmede detailide valmistamiseks
pronksi Bp. AM9-4 ja Bp. AMII9-2. Molema margi mehaanilised ja
moningad muud omadused on peaaegu ilihesugused ja iihe neist
voib antud tootmisobjektil kasutatavate markide hulgast wvadlja
jatta.

Kohalike piiravate poolfabrikaatide normaalide puudumisel
kasutavad konstruktorid GOST-e, mis sisaldavad suure arvu mark-
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suurusi. Tihti pole konstruktorite vahel tadielikku kooskolastatust
materjalide valikul, mille tagajdrjel materjalide kulu spetsifitsee-
ritud projektinormide loendis (peale objekti voi seeria koigi
materjalide tithendamist) figureerib suur marksuuruste arv, moni-
kord iga margi vdhese koguse juures.

Vastavalt metallide hankimise eeskirjadele voib tellida ainult
neid materjale, mis on hulgimiitigihindade hinnakirjas ette nah-
tud. Need hinnakirjad ndevad ette iihtede voi teiste metallide
hankimise koguste kindlaksmdédratud minimaalse kaalu. Nii teki-
tab tthe marksuuruse tellimine vdhesel hulgal suuri raskusi.

Selleks, et tdita hankimise eeskirju, tellivad moned ettevétted
suurema koguse metalli, kui nad vajavad, kuid see vG4ib tekitada
kauba tilekuhjumise. Teised ettevotted tellivad metalli thiselt,
kuid see pole alati voimalik.

Uheks nende raskuste korvaldamise voimaluseks on metallide
kasutatavate marksuuruste arvu péhjendatud vdhendamine ja iga
marksuuruse koguse suurendamine. Sellest pole huvitatud mitte
iiksnes poolfabrikaati kasutavad ettevotted, vaid samavord ka
seda valjalaskvad ettevotted.

Nii kulutab kiilmalt valtsitud linti valjastav metallurgiatehas
valtsmasina antud marksuurusele seadistamiseks monikord enam
aega kui valtsimisele, alandades seega masina kasutamise koefit-
sienti ja jdrelikult ka t60 tootlikkust.

Nii ndeme, et ettevotte varustamine materjalidega koondatud
nomenklatuuri jargi omab kogu maa ulatuses vdga suurt rahva-
majanduslikku tdhtsust.

Kasutatavate metallide marksuuruste pohjendamata suur arv
kutsub esile peale raskuste varustamisel veel rea muid raskusi.
Iga poolfabrikaadi iilejddk tuleb markeerida parast seda, kui sel-
lest on vajalik kogus dra 16igatud, aga suur hulk selliseid operat-
sioone tostab vea tGendosust.

Iga iileliigne mark kutsub esile iileliigse sulatamise.

Pérast toorikute tootlemist metallildikamispinkidel tuleb laas-
tud kokku koguda, et neid mitte teiste markidega segi ajada. Eriti
puutub see vdrvilistesse metallidesse ja legeeritud terasesse. Véaga
raske on suure markide arvuga opereerida ettevalmistustsehhides,
eriti valutsehhides, kus peaaegu pool sulatatud metallist ldheb
timbersulatamisele, kusjuures erinevad metallimargid ei erine tihti
varvuselt, kuid vahimgi iihe metalli segunemine teisega muudab
viimase vaartusetuks. Naiteks tithine hulk messingit JIK80-3 vdi
pronksi Bp. AMu9-2 kallihinnalises pronksis Bp. OI10-2 muudab
viimase parandamatuks praagiks. Koik see tekitab metallide asja-
tuid kadusid.

Muidugi pole kdikjal olukord selline, nagu eespool kirjelda-
tud. Monedes ettevotetes on poolfabrikaatide kasutatavate mark-
suuruste arv otstarbekalt piiratud. Projekteerijad on hakanud sel-
lele tooloigule tdhelepanu osutama ja kooskodlastavad omavahel
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marksuuruste optimaalse arvu kasutamist projekteerimisel. Nii
tegi lihes projekteerimisorganisatsioonis konstruktor, kes kavat-
ses kasutada terastoru 14)<1,5, kindlaks, et sama objekti teistes -
solmedes kasutatakse toru 12)<1,5, ning hakkas parast tdiendavat
arvestust kasutama viimast suurust, vahendades sellega marksuu-
ruste arvu. Teisel juhul oli projekteeritud rida detaile ribapronk-
sist Bp. AM19-2, aga liht detaili vois ekspluatatsioonitingimuste
jargi valmistada ribapronksist JIC59-1, samade m&otmetega, kuid -
odavamast kui Bp. AMu9-2. Siiski kasutas konstruktor selle detaili
jaoks ribapronksi Bp. AMu9-2. Need molemad juhud on tédhtsateks
materjalide unifitseerimise elementideks. Niisugustes tingimustes
tekitab ettevotte varustamine materjalidega wvaevalt selliseid
raskusi, mis esinevad ettevotetes, kus ei peeta kinni unifitseeri-
mise nouetest.

Tuleb arendada ja juurutada sellist projekteerimismeetodit,
mille juures kasutatakse koige vadiksemat poolfabrikaatide mark-
suuruste arvu, toodete kvaliteeti seejuures kahjustamata. Praegu
kasutatavat metallide marksuuruste arvu tuleb vdhendada kahe ja
enam marksuuruse thendamise teel lheks marksuuruseks. See
ongi unifitseerimine.

Praeguse olukorra juures on esmakordselt projekteeritavate
objektide unifitseerimine ainult theks tildise unifitseerimisprob-
leemi osaks. Tuleb teha rida toid praegu kasutatavate poolfabri-
kaatide marksuuruste arvu vdahendamiseks.

Selliste toode tulemused vormistatakse kindla mastaabiga nor-
matiividena. Kui unifitseerimine toimub tehase ulatuses, vormis-
tatakse tulemused kohaliku (tehase-) normaalina; toostusharu ula-
tuses — toostusharu normaalina; iileliidulises ulatuses —
GOST-ina.

Nii viib poolfabrikaatide kasutatavate marksuuruste unifitsee-
rimine lhe nimetatud normatiivi valjatéotamisele, mis naeb ette
metallide kasutatavate marksuuruste arvu optimaalse védhenda-
mise, mis omakorda kutsub esile metallitoostuse kdigi materiaal-
sete ja inimressursside parima drakasutamise.

KOHALIKU PIIRAVA NORMAALI VALJIATOOTAMISE
TUUPPLAAN

Piiravaid normaale v6ib védlja tootada igale materjalide liigile:
torudele, lattidele, lehtedele, ribadele, traadile, T-terasele, samuti
ka materjalide kasutatavatele markidele.

Votame antud tehases kdige enam kasutatava poolfabrikaatide
liigi — wvarvilistest metallidest latid.

Vaatleme koiki kohaliku (tehase-) normaali valjatootamise
etappe.



1. Tehnilise iilesande (TU) koostamine

TU vidljatootamise aluseks on tehase normaliseerimisplaan.
TU-s ndidatakse dokumendi tiilip (normaal, GOST), asjaolud, mis
kutsusid esile vdljatootamise vajaduse, teostaja, tditmise tdhtaeg.
Reeglipdraselt tootab TU vdlja tehase SNO (standardiseerimise ja
normaliseerimise osakond). Kuid TU véljatootamise voib tiles-
andeks teha ka igale teisele tehase osakonnale. TU-le kirjutab
alla SNO juhataja ja kinnitab tehase peainsener. Allpool tuuakse
ara tiitip — TU.

Kinnitan:
Tehase peainsener (allkiri)

TEHNILINE ULESANNE

Andmed varvilistest metallidest lattide kasutamise kohta teha-
ses naitavad, et lattide monede marksuuruste vajadus avaldub
aastaprogrammis niivord vahesel hulgal, et ei anna voimalust vor-
mistada tellimust hankijatehaste eeskirjade kohaselt. Samuti esine-
vad raskused laastude ja muude jddtmete kogumisel iga margi
kohta eraldi.

Kdesoleva ajani tehases neid latte ei unifitseeritud ja tehasel
nende kohta normaale ei ole.

On vaja labi vaadata kiisimus marksuuruste unifitseerimise
kohta ja t66 vormistada piirava normaali kujul vastavalt 196.. a.
normaliseerimisplaanile, punkt ......

Normaali kinnitamiseks esitamise tdhtaeg ............ Toode
Iopetamise tdhitaeg ............

Tehase SNO juhataja (allkiri)

2. Lattide kasutatavate marksuuruste loetelu koostamine

Kinnitatud TU alusel alustab teostaja t66d tehases kdesoleval
ajal kasutatavate lattide marksuuruste kindlaksmaaramisest.

Materjalide kulu spetsifitseeritud projektinormide loetelust,
mis on koostatud materjalide sektori poolt KB jooniste jargi, kir-
jutatakse vdlja kasutatavate vdrvilistest metallidest lattide koik
diameetrid, materjalide margid ja iga marksuuruse kogus aasta-
programmi kohta. Need andmed vormistatakse kasutatavuse
tabeli kujul, mis on toodud alipool seletuskirjas.



3. Kasutatavuse tabeli analiiiis

Tabelist on ndha, et tehases kasutatakse messing- ja pronks-
lattide 28-t marksuurust, mis on valmistatud 6-st sulami margist.
Seejuures kasutatakse moningaid marksuurusi tdahtsusetul hulgal.
Nditeks latte 24 mm diameetriga ldheb aastaprogrammi ainult
30 kg vGi 0,27% koikidest lattidest.

See asjaolu raskendab materjalide tellimist ja tehasel tuleb
kas tellida suurem hulk kui vaja v6i koopereeruda teiste tehas-
tega.

Toodud tabelit tuleb analiilisida unifitseerimise seisukohast.
Tuleb arvesse votta, et selle tabeli analiitisimine on vdga téomahu-
kas ja nouab autorilt metallide omaduste, nagu tugevusiseloomus-
tuse, keevitusomaduste ja korrosioonivastasuse tundmist, samuti
oskust orienteeruda kiisimuse tehnilis-majanduslikus kiiljes.
Mbnede kiisimuste lahendamine nduab koguni selliseid omadusi,
nagu leidlikkus ja printsipiaalsus normaali projekti kaitsmisel.

Tuleb samuti markida, et isegi tihesuguse kvalifikatsiooniga
teostajad vdivad selle tabeli analiitisimisele ldheneda erinevalt,
kuna nende vaated unifitseerimise tehnilis-majanduslikele alus-
tele ei thti.

Sageli kutsub vaadete erinevus esile mitmesuguseid markusi
normaali eelprojekti labivaatamisel. Naiteks voidakse mitte ndus-
tuda lattide suuruse 70 asendamisega suurusega 100, hoolimata
sellest, et kuu jooksul kulub to6tlemisele ainult 0,2 jooksvat meet-
rit latti. .

Tabeli analiitisimise tulemusena tehtud muudatused, mis on
toodud seletuskirjas ja nditlikult jargmises tabelis.

Kérvaldatav marksuurus Missuguse mark-
suurusega asendatakse
Jrk. nr.
%) Mark 1%) Mark
;| 10 JIC59-1 12 JIC59-1
2 14 JIC59-1 15 JIM1n58-2
2 20 AM19-2 20 JIM1158-2
4 24 JI62 26 JI62
5 30 JIC59-1 35 JIC59-1
6 30 JI62 30 Teras
7 35 AMi9-2 35 JIM158-2
8 35 JI62 35 JIC59-1
9 70 JIMIn58-2 100 JIM158-2
10 90 JIM158-2 100 JIM158-2
11 100 JI68 100 JI62
12 100 JIK80-3 100 JIC59-1




Esitatud muudatused peegeldavad antud normaali konkreetsete
autorite vaateid unifitseerimise tehnilis-majanduslikele alustele ja
need ei ole mingil mddral kohustuslikud piiravate normaalide
autoritele.

4. Eelprojekti koostamine

Teinud nimetatud muudatused, koostame uue tabeli, mis sisal-
dab ainult 16 marksuurust materjalide kolme margi juures. See
tabel koos seletava tekstiga kujutab endast normaali eelprojekti.

5. Seletuskirja koostaniine

Eelprojekti juurde lisatakse seletuskiri, milles on sénastatud
kaalutlused, mis modjutasid autorit tihtesid voi teisi muudatusi
tegema. Seletuskirja ndide, vastavalt normaali nditele, on toodud
lisas 2.

6. Eelprojekti saatmine hindamiseks

Eelprojekt saadetakse koos seletuskirjaga tehase asjasthuvi-
tatud osakondadele hindamiseks, ndidates tdhtaja, mille jooksul
peab hinnangu esitama.

7. Koondhinnangu koostamine

Hinnangute saamisel koostatakse «koondhinnang» lisa 3 vormi
jérgi, mille viimases lahtris ndidatakse autori seisukohad iga hin-
nangu punkti kohta.

Vaieldavatel juhtudel ndidatakse selles lahtris «ETN-ile otsus-
tamiseks».

Normaali autori seisukohad koondhinnangus toodud médrkuste
kohta peavad olema koigi tehnilis-majanduslike kaalutluste poo-
lest kvalifitseeritult pohjendatud.

Hinnangutes toodud méarkused ja soovid ei ole normaali aute-
rile kohustuslikud. Neid soove tuleb arvesse votta, kuid samaaeg-
selt meeles pidada, et normaali eest vastutab alati selle autor.

8. Ekspert-tehnilise ndupidamise (ETN) kokkukutsumine

Lisas 3 on toodud ainult iiks mérkus, millega autor noustus.
Kuid raskematel juhtudel, kui autor ei saa otsustada mitme kiisi-
muse lle, kutsutakse vaieldavate kiisimuste arutamiseks ja otsuste
tegemiseks kokku kompetentsete esindajate osavotul hinnangute
autorite ETN.
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9. Lopliku projekti koostamine

Koik koondhinnangu otsused, olenemata sellest, kas ETN voi
normaali autor on need vastu votnud, kantakse eelprojekti ja see
projekt kujutabki endast pdrast nimetatud otsuste sissekandmist
normaali 16plikku projekti (vt. lisa 1).

Meenutame, et eelprojekt sisaldas 16 marksuurust, aga 10pli-
kusse projekti on pdrast koondhinnangu koostamist sisse kantud
veel iiks marksuurus.

Normaali ndidisele kantud griff (eel- v6i 16plik projekt) tuleb
kanda molema projekti koigile eksemplaridele, et aja jooksul
projekti kehtiva normaaliga mitte segi ajada.

Niisiis on koostatud normaali 16plik projekt, mis saadetakse
koos koondhinnangu ja ETN-i protokolliga neile osakondadele,
kes markusi saatsid, viseerimiseks jdrgmise vormi kohasel blan-
ketil: RIS TRy

VIISA
Normaali «Latid varvilistest metallidest, kasutata-
MadE MteaRPs - S s T i T B T » projektiga
nous

ilma markusteta
markustega

Osakonna- (tsehhi-) juhataja
’ (allkiri)

Markused viisa juures voivad olla ainult neis kiisimustes, mille
kohta pole saavutatud tiksmeelt.

10. Juurutamisplaani koostamine

Ncermaali kasutuselevétmise momendil voib tehase mitme-
sugustes tsehhides esineda suuremal voi vdahemal hulgal 10peta-
mata toodangut. Sellest momendist alates tuleb koik, mis normaa-
lile ei vasta, seisma panna: TKO ldpetab vastuvotmise, tellija esin-
daja ei kirjuta aktidele alla, rida jooniseid kdérvaldatakse neisse
muudatuste tegemiseks jne.

Lopetamata toodangu realiseerimiseks, samuti normaali kasu-
tuselevotmise holbustamiseks on vajalikud erijuhised. Sellised
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juhised vormistatakse dokumendina, mida nimetatakse juuruta-
misplaaniks. Juurutamisplaan ndeb ette koik organisatsioonilis-
tehnilised abindud normaali takistamatuks kasutuselevotmiseks
madratud tdhtaja jooksul. Naiteks: kuidas nimelt toimida 16peta-
mata toodanguga — kas see koOrvaldada, iimber teha voi ilma
muudatusteta ldbi lasta; kuidas toimida joonistega — kas anda
vdlja kédskkiri metallide markide muutmiseks voi kanda muudatu-
sed igale joonisele jne.

Juurutamisplaan peab sisaldama ammendavaid juhiseid, nii et
need ei tekitaks mingisugust segadust.

Otsustades lisatud normaalindidise sisu jargi, voib juurutamis-
plaanis ndidata: «Valmisdetaile kasutada ettendhtud otstarbel.
Joonistesse kanda muudatused kehtivate reeglite kohaselt».

11. Projekti kinnitamiseks esitamine

- Normaali 16pliku projekti juurde kuuluvad jérgmised doku-
mendid: :
a) eelprojekt;
b) seletuskiri eelprojekti juurde;
¢) koondhinnang;
d) ETN-i protokoll;
e) loplik projekt;
f) ndusoleku viisad;
g) juurutamisplaan.
Loplik projekt saadetakse koos nimetatud dokumentidega pea-
insenerile kinnitamiseks ja normaali kasutuselevotmise tdhtaja
kindlaksméadramiseks.

12. Lithendatud variant

Kui hinnangud eelprojekti kohta olid méarkusteta voi selliste
mdrkustega, mille vastuvotmine voi tagasilikkamine ei kutsu
esile lahkarvamusi, pole vaja ETN-i kokku kutsuda, samuti pole
vaja ka loplikku projekti vdlja tootada, vaid voib saata kinnita-

miseks eelprojekti. Seejuures loetakse viisadeks hinnangud.

13. Kinnitatud normaali vormistamine

Normaali kinnitatud eksemplar koos kdigi lisadega on etaloo-
niks ja seda sdilitatakse tehnilises arhiivis originaali oigustes. Kui
etaloon oli valmistatud kalkal, saadetakse selle valguskoopiad
arhiivi, kusjuures iiks valguskoopia eksemplar on kontrolleksemp-
lariks (vastava templiga), lilejaénud eksemplarid on raamatukogu
jaoks.
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Kui etalocon ei olnud wvalmistatud ldbipaistval materjalil,
tehakse sellest koopia ja paljundatakse tehases kasutataval viisil.

Muidugi peab normaal olema vastavate reeglite kohaselt redi-
geeritud. Peamised kaks reeglit, millest tuleb redigeerimisel kinni
pidada, on alljargnevad.

1. Nii tekstiline osa kui ka tabelilised elemendid peavad
olema esitatud ammendavalt selgelt ning ei tohi sisaldada iileliig-
seid s6nu vOi marke.

2. Normaal ei tohi sisaldada mitmeti mdistmist voimaldavaid
elemente. Kui normaali loevad eri ajal ja eri kohtades erinevate
elukutsetega isikud, peavad nad normaalist (ihtemoodi aru saama,
ja nimelt nii, nagu tahtis éelda autor.

Ebadnnestunud redigeerimise nditena voib tuua iihe palju aas-
taid kehtinud normaali sissejuhatava osa:

«Kdesolev normaal ndeb ette lehtterase kasutamise paksusega
1 kuni 14 mm ja on GOST-i 3680-47 ja GOST-i 5681-50 piiravaks».

Esitatud redaktsioon vdimaldab kahtmoodi mdistmist:

a) normaal piirab nimetatud GOST-e 1 kuni 14 mm paksuste
lehtede suhtes; paksemaid kui 14 mm lehti voib kasutada piirama-
tult;

b) normaal lubab ainult 1 kuni 14 mm paksusega lehtede kasu-
tamist.
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Liia: il

KOHALIK NORMAAL (Normaali nr.)

Leningradi RMN
Tehas: «iwsives ceeed DATID B asraesch Ll Tud sa e asemel

varvilistest metallidest, kasutata-
VR LODABOR 1 ai. nis b topessingritnniss Sibihas

Kédesolev normaal kehtib vdrvilistest metallidest lattidele,
mida kasutatakse detailide valmistamiseks tehase ...............
kogu nomenklatuuri jargi ning mis on GOST-i 1019-47 piiravaks.

MARKSUURUSED

1. Varvilistest metallidest lattide marksuurused peavad vas-

tama tabelile. 3
~ Materjalide margid
Jrk. nr. . Lattide
diameeter mm JIC59-1 JIM1158-2 JI62

1 12 -+

2 15 +

3 20 +

4 26 +

: 35 + + +

6 40 -+ -+

7 45 e m

8 50 +

9 60 -+

10 70 =

11 100 s el AT

Mark pluss tdhistab kasutatavust




Vilja tootanud Rakendamise
tehase KB .. .o - 1 """""" (Ail.k.h.'i.) """""" tahtaeg
i
—— S — —_— — I ean—
|
Latid, vdrvilistest (Normaali Lk

TODEE v e tatditidest nr.)

2. Marksuuruste kasutamine, mida pole kdesolevasse normaali
lilitatud, on lubatav péhjendatud juhtudel tehase peainseneri loal.

3. Koik, mida pole kasutatavate lattide suhtes kdesolevas nor-
maalis tingimuseks tehtud, reglementeeritakse vastavate
GOST-idega.



Lisa 2

SELETUSKIRI

Kohaliku normaali «Latid, varvilistest metallidest, kasutatavad
lehadan nae UiBpg. seiual I » eelprojekti juurde.

Normaali projekt on vélja tootatud 196.. aasta normaliseeri-
misplaani (punkt, teema nr.) alusel.

Vastavalt tehnilisele tilesandele tuleb normaali laiendada
tehase KB jooniste jdargi véljalastavate toodete kogu nomenkla-
tuurile. Seejuures peab marksuuruste arv olema maksimaalselt
vahendatud. Uldpildi saamiseks kirjutati vdlja materjalide kulu
spetsifitseeritud projektinormide loendist (mida koostab materja-
lide sektor tehase KB jooniste jargi) tehase nomenklatuuri jargi
vdljalastavate detailide valmistamiseks kasutatavate varvilistest
metallidest lattide kdik marksuurused, samuti nende lattide kogus
aastaprogrammi kchta. Selline {ildpilt on toodud tabelis jargmisel
lehekiiljel.

Nagu tabelist ndaha, kasutatakse tehases 28 marksuurust mes-
sing- ja pronkslatte, kusjuures lattide kogus marksuuruste jdrgi
kdigub 30 kg kuni 1400 kg aastaprogrammi kohta.

Selle tabeli analiilisimisel vaadati ldbi nimetatud lattidest val-
mistatud detailide jocnised, voeti arvesse nende t6otlemise viisid,
tehnoloogilised varud, materjalide seisukord ja detailide eksplua-
tatsiooni tingimused.

Tabeli analiilisimise tulemusena osutus voimalikuks sisse viia
jargmised muudatused.

1. Jaeti dra latid diameetritega 10, 24, 30 (pos. 10) ja 90 ning
asendati vastavalt lattidega diameetritega 12, 26, 35 (pos. 11) ja
100 (pos. 28). Seejuures laheb kaotsi vahesel hulgal laaste.

2. Jaeti dra latid suurusega 70 (pos. 22) ja asendati need suu-
rusega 100 (pos. 28), seoses sellega, et latte suurusega 70 kasuta-
takse ainult 2,7 jooksvat meetrit aastas.

Nagu kindlaks tehti, telliti k&iki pp. 1 ja 2 antud marksuurusi
aasta vajadusega vorreldes suuremas koguses, vastavalt hulgi-
miitigihindade hinnakirjale.
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KASUTATAVUSE TABEL

p Lattide
Jrk. nr. diameeter Materjali mark fgo_%: < Ejﬁgg: Madrkus
mm

) 10 JIC59-1 40 0,36

2 12 JIC59-1 75 0,7

3 14 JIC59-1 30 0,27

4 15 JIM1158-2 45 0,4

5 20 JIM1158-2 110 1,0

6 20 AMi119-2 140 1.3

[ 24 JI62 30 0,27

8 26 JI62 320 2,9

9 30 JI62 200 1,8
10 30 JIC59-1 240 2.2
11 35 JIC59-1 580 5.3
12 39 JIMi1158-2 290 2,6
13 35 JI62 380 T
14 35 AMir9-2 100 0,9
15 40 JICS59-1 400 3,6
16 40 JIM1158-2 360 3.3
17 45 JIC59-1 620 56
18 45 JIM1158-2 840 7.6
19 50 JIC59-1 390 o Wy
20 60 JIC59-1 580 b
21 70 JIC59-1 340 34
22 70 JIM1158-2 80 0,73
23 90 JIM1158-2 250 23
24 100 JIC59-1 1200 10,9
25 100 JIK80-3 1400 A
26 100 JI62 660 6,0
27 100 JI68 400 3,6
28 100 JIM158-2 . 900 8,0

l | Kokku . . . | 11000 l 100,0 I

3. Pdarast konsultatsiooni tehase KB-ga asendati latid mark
JIC59-1, suurus 14 margiga JIMu 58-2, mis vdimaldas suuruse 14
dra jatta ja asendada suurusega 15. Messing JIMu58-2 ei jda iihe-
suguse hinna juures mehaanilistelt omadustelt maha messingist
JIC59-1. Ainus messingi JIMu58-2 miinus seisneb selles, ei see ei
anna selliseid someraid laaste nagu messing JIC59-1.

4. Kooskolastatult tehase KB-ga asendati pronksi AMi9-2 suu-
rused 20 ja 35 messingiga JIM1i58-2, aga messing JI68, suurus 100
asendati messingiga JI62. See voimaldas tabelist vdlja jatta pronksi
AM19-2 ja messingi JI68. Molemal juhul suurenes lattide maksu-
mus 2,6%, kuid see kompenseeritakse kdrgema toodeldavuse ja
ihesuguse laastu parema drakasutamisega ning nende kergema
kogumisega.
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5. Avanes vOimalus valja jdtta mark JI62, suurus 30, kuna
labivaatamisel selgus, et antud marksuuruse jargi valmistatud
detailide kasutamise tingimused ei kutsu esile vajadust nende val-
mistamiseks varvilisest metallist, s. t. messingi v6ib asendada tera-

sega.

6. Detailide valmistamisel latist mark JIK80-3, suurus 100 esi-
neb kuni 30% materiaalset praaki, samuti suuri kadusid valupea-
dena. Kerkis kiisimus selle margi asendamiseks messingiga
JIC59-1, mis vdahendab praagi hulka ja tostab kasutamise koefit-
sienti. Kiisimus otsustati positiivselt ning messing JIK80-3 jaeti
tabelist valja. v

7. Peetakse vOimalikuks asendada mark JI62 margiga JIC59-1,
suurus 35.

Parast nimetatud muudatusi vdhenes kasutatavate marksuu-
ruste arv 28 kuni 16, kusjuures markide arv vahenes 6 kuni 3.

Sellise suhteliseit suure muudatuste arvu otstarbekus on tin-
gitud sellest, et konstrueerimise perioodil polnud tehases ei nor-
maale ega piiravat sortimenti, mille tagajdrjel konstruktorid juhin-
dusid GOST-idest, mis sisaldavad suure arvu omadustelt sarnane-
vaid marke.

Peale selle polnud tehase KB-s organiseeritud unifitseerimis-
alast sidet tiksikute sektorite vahel ja selline ebakodla, mis ilmnes
pdrast kasutatavuse tabeli koostamist, avastati alles parast koigi
jooniste vdljalaskmist ja nende jargi materjalide kulu spetsifitsee-
ritud normide loetelu koostamist.

Naiteks kui konstruktor, mdérates detaili valmistamiseks lati
mark AMu9-2 suuruse 20, oleks teadnud, et see on ainus selle
marksuuruse kasutamise juhtum kogu nomenklatuuris ning et
nimetatud detaili v6ib edukalt valmistada messingist JIM158-2,
siis ta oleks mdaranud selle viimase margi, mis oleks vastanud uni-
fitseerimise ilesannetele.

Teine naide. Messing JIK80-3 omab legeeriva komponendi —
rani — olemasolu tottu kiillalt madalaid valuomadusi ja annab
valatud kujul hankimise puhul palju materiaalset praaki, samuti
suuri kadusid valupeadena. Seda messingit madrates konstruktor
ndhtavasti juhindus korgetest tugevusomadustest. Kuid detailide-
jargsel labivaatamisel selgus, et messing JIC59-1 omab kiillaldasi
mehaanilisi omadusi, mis vastavad tdiesti detaili kasutamise tin-
gimustele. Peale selle on see odavam kui messing JIK80-3.

Messing JIK80-3 asendamine messingiga JIC59-1 mitte ainult ei
jdta vdlja iihe marksuuruse, vaid ka ithe varvilise metalli margi,
mille laastude tiithine hulk voib rikkuda teised laastud.

Saates normaali eelprojekti hinnangu saamiseks, palume selle
kohta teha markusi ja vastata jargmistele kiisimustele:
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1) kas projekt vastab unifitseerimise eesmadrkidele ja tles-
annetele;

2) kas projekt vastab tehase nomenklatuuri alla kuuluvate
objektide detailide ja sOlmede kasutamise tingimustele;

3) milliseid muudatusi tuleks Teie arvates projekti sisse viia.

Osakonnajuhataja (allkiri)

Teostaja (allkiri)

s

I TRY noew® *.ng"“

onbn st
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Eisa 3

KOONDHINNANG

normaali «Latid, varvilistest metallidest, kasutatavad

tehases

» eelprojekti kohta

Jrl;:' h?:g{:r?ggval;edsis Hinnangu sisu Normaali autori seisukoht
1 KB II osa- Margi JI62 asendamine Noustub markusega
kond margiga JIC59-1, suurus
35 ei ole otstarbekohane,
kuna detail toctab tingi-
mustes, mis ei luba mater-
jalis tina esinemist
2 PTO Lattide suuruse 70 asen- Jatta  projekti  jargi.
damine suurusega 100 ei | Latte suurusega 70 kasu-
ole otstarbekohane, kuna | tatakse ainult 2,7 jooksvat
seejuures treitakse maha | meetrit aastas (vt. seletus-
15 mm liigseid laaste Kkiri)
0 Tsehh nr. 4
& ¥6 Ilma markuseta Votta teadmiseks
5 PMO & otta teadmise
6 MTVO




Lisa 4

normaali «Latid, varvilistest metallidest, kasutatavad
» eelprojekti koondhinnangu

tehases

Ekspert-tehnilise ndupidamise

PROTOKOLL

tehases ....

ldbivaatamise kohta

..........

Jrk.
nr.

Projekti
punkt,
tabeli nr.

Osakond, kes
hinnangu andis

Hinnangu sisu

ETN-i
otsus

nd Kot iagy |
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