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Jekkupendavate snlversaslrakiste sisteenl,
-Sebooloogilised pObindtted,

Uute v31i moderniseeritud masinate katseeksemplaride
v8i vdikeste seeriate ettevalmistamine tootmisse rakenda-
miseks v3tab tavaliselt véga palju aega. K3ige aegandud-
vamaks protsessiks on seejuures toSpingi-, monteerimis-,
kontroll- ja teiste taoliste erirakiste projekteerimine
ja valmistamine. Sellise erivarustuse tegemiseks kuluta-
tav aeg ililetab pahatihti tootmisobjektide eneste valmis-
tamistsiikli kestuse, mis sageli tunduvalt aeglustab nende
to6dlerakendamist ja vdljalaset.

Véga suured on ka materiasalsed kulutused erirakiste
valmistamiseks. Uute masinate katseeksemplaride v3i vai-
keste seeriate vdljalaskmisel v3ib tehnoloogilise varus-
tuse valmistamise tGomahukus mitmekordselt tiletada masi-
na enda valmistamise toomahu. Selle tulemusena kulutatak-
se katse-~ ja viikeseeriatootmisega tehastes, kus tootmis-
objektid vahelduvad sageli, tehnoloogiliseks ettevalmis-
tamiseks suuri summasid. Seal juures moodustavad kulud eri-
rakistele iile poole tehnoloogilise ettevalmistuse kulu-
dest.

Sellistes ettevdtetes kasutatakse erivarustust lihi-
kest aega - {ihe masina katseeksemplari v3i védikese seeria
valmistamisel. Kuna rakis ei ole sobiv jédrgmisele tooteleh
siis vBetakse ta tootmisest dra ja hoitakse "igaks juhuks
alal; nendega ummistatakse vahekaigud tsehhides ja ladudes
ning 13ppude-l13puks antakse nad kasutamisvdimaluste puu-
dumise t3ttu metallimurdu.

Autorite poolt 1947.a. vdljatootatud kokkupandavate
universaalrakiste siisteemi on edukalt rakendatud reas
katse- ja vidikeseeriatootmisega tehastes. Siisteemi olemus
seisab selles, et tehnoloogiliste operatsioonide Jaoks va-
Jalikud erirakised koostatakse normaliseeritud detailidest
ja sSlmedest. Peale kasutamist vBetakse rakis lahti, tema
detaile ja s3lmi aga kasutatakse teiste rakiste jaoks.

Sellise siisteemi Juures kiireneb tunduvalt rakise pro-
jekteerimise ja valmistamise protsess. Tavaliselt sisal-
dab tellimuse tditmine uuele erirakisele mdnikiimmend t356-
operatsiooni, millele kulutatakse 150-200 inimtundi. Kok-
kupandavate universaalrakiste siisteemi kasutamisel tehak-
se keskmise keerukusega erirakis {ildreeglina 3-4 tunni
jooksul (joon. 1).
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Joon. 1 Tellimiste téitmise graafik

Kokkupandavate universaalrakisis konstruktsioonivarian-
tide loomine koosneb jérgmistest etappidest: konstruktsiooni
valjatddtamine (hes rakise koostamisega; rakise ekspluatee-
rimine; rakise lahtivdtmine koostisosadeks; elementide-liigi-
tamine ja hoidmine,

Seejérel luuekse ja koostatakse samadest elementidegt
uue konstruktsioon ine. Seega toimnb mitmekesise varustuse
{ihtede ja samade plisivate koostisosade tsiikliline lilkumine.

Kiimne aasta kogemused néitavad, et kollupandavad uni-
versaalrakised asendavad tunduva osa mittelahtivdetavatest
rakistest, mida kasutatakse mehaanilise ja elektrisideldus-
meetodil t#3tlemise mitmesugustel operatsioonidel, samuti
aga ka monteerimis- ja kontrollimisseadmetest.

Stisteemi loomine el eelda kdigi spetsisalsete vdi ta-
valiste universaalsete rakiste tdielikku asendamist. Foklmu-
pandavaid universaalrakiseid kasutatakse sageli vahelduva-
tel operatsioonidel, mittelahtivBetavaid aga vastupridi tih-
ti korduvatel tﬁédei. Real juhtudel kasutatakse ka komhi-
neeritud rakiseid; viimased kujutavad endast monteeritavaid
konstruktsioone kokkunandavate universaalrakiste normali-
sesritnd detailidest, mis on tédiendatud spetsiasalsete sa-
deza, eri tiilint haariuteza, mittestandardse kuju ja m3ctmete-
~a sdrmede ning vuksideza jne. Selliste semakonstruktsiooni-
de kasutamine lubab tunduvalt laiendada kokkupandavate uni-
versaalrakiste kasutusala, kuna nendeza (véikeste kulutus-
tera jooniste ja eridetailide valmistamiseks) vdib asenda-
da palju keerukamaid ja valmistamisel t%®mahukamaid mitte-
lahtivéetavaid rakiseid. Sealjuures esinev paari gevaline
viivitus eridetailide projekteerimiseks fa valmi®stamiseks
on ildreeglina mitn korda viiksem ajast, mis kvlub tavali-
se mittelahtivdetava rakise loomiseks.



Kokkupandava universaalrakise otstarbekohasuse kri-
teeriumiks ibel v8i teisel operatsioonil kasutamiseks,
nagu néitavad kogemused, on operatsiooni kordumise sace-
dus tootmises. ¥ida veikser on t®enfiosus antud rakise kor-
duvaks kasutamiseks, seda sobivan on kokkupandavate univer-
saalrakiste siisteem fa vastinidi. Arvutused néitavad, et Fui
kokkupandavate universaalrakiste detailidest iiht ja sama
konstruktsiooni koostada 15 korda, siis langeb tems efevtiiv-
sus tavalise erirakise tasenele.

Mdnede tehaste praktikas leidesid kokkupandavad univer-
saalrakised kdige laiemat kasutamist lo mm kuni 1,5 r suurus-
te detailide mehaanilisel t35tlemisel, samuti sga ka rontee-
rimis-, keevitamis~, kontroll- ias teistel operatsiconidel.
Mehaanikatsehhides kasutatakse kokkupandeveid rakiseid suure-
mal osal t¥8pinkidel igasususte t38de puhul, Tehnoloogilis-
teks giotsessideks planeeritud erivarustusest langeb iile poo-
le kokkupandavatele universaalrakistele.Sagelil asendatakse
mittelahtivdetavad erirakised kokkupandavate rakistega ka too-
te konstruktsiooni vdi tehnoloogilise protsessi kiiretdéhtaja-
lisel muutmisel, viivituste t3ttu erirakise valmistamisel vdi
reklamatsiooni esinemisel tema kvaliteedi kohta, agza samuti
erirakise kiire dubleerimic~ vajadusel. Vélkeseeriatootmise-
le kdige iseloomuli.umate detailide ja s®lmede valmistamiseks
on tehas praegu hésti varustatud Inkkupandavate rakistega:
keerulise kujuga dstailide osas - k:ni 7o% ulatuses; valatud
kufudetailide osas - 45 kuni loo% ulatuses; armatuuri ja mit-
mesuguste kinnitusdetailide osas - loo? ulatuses vajalikust
varustusest,

K8ik see el ole uue varustuse leviku niiriks tehases.
Kokkurandavate universaalrakiste kasutamise ulatust v&ib tun-
duvalt suurendada keevitustssdel, suurte detailide fa sBlme-
'‘de mehaanilisel t5*tlemisel, kontrolloperatsioonidel jne.

Peale materiaslsete vahendite kokkuhoiu ltihenes uut
siisteemi kasutavas tehases tunduvalt tootmise tehmoloogili-
se ettevalmistuse tsiikkel, Varem kulus uue masina tootmise
ettevalmistamiseks mitu kuud, nfitid aga tulevad kdik tehase
osakonnad ja tsehhid sellega tavaliselt toime mdne nédala-
ga, Analoogilist tootmisefektl saavutasid kokkupandavate
universsalrakiste kasutamisel ka rida teisi tehaseid mit-
mesugustest tS88stusharudest., Paljud masinaehitustehased on
samut}l rakendanud esitatavat sfisteemi ja saavutanud sellest
tunduvat tehnilis-%koneomilist efekti.
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Kokkupandavate universaalrakiste elemendid ja
nende konstruktsioonid

Kokkupandavate universaalrakiste elementide
pShigrupid

Iga lUksiku v31i mitme tsehhi jaoks, mida teenindatakse
kokkupandavate universaalrakiste monteerimisgrupi poolt,
eraldatakse teatud fond (komplekt) elemente, mis oleks kiile
laldane iga todkoha kindlustamiseks vajalike rakistega.
Komplektide hulk peab olema v3rdne kokkupandavate univer-
saalrakiste monteerimiagrupgide arvuga ja see valitakse
arvestusega, et maksimaalselt lédhendada rakiste konstruee-
rimist jJa monteerimist teenindavatele toidkohtadele.

Igas komplektis on kaht p3hitiilipi elemente: kokkupan-
davate rakiste detailid (JICI f a kokkupandavate rakiste
terviksSlmed VYsC[l » Tiilipkomplekt koosneb seitsmest detai-
lide grupist: baas-, kere- (tugi-), seade-, juht-, surve-
kinnitus- ning muud detailid. Kaheksanda eiementide grupi
moodustavad s3lmed.

Iga elemenal wiilipmd3tmete hulk s3ltub ettevdtte vaja-
dustest ja kokkupandavate universaalrakiste siisteemi are-
nemisastmest. Tavaliselt luuakse elementide fond (komplekt)
8§rk-j§rgult, nii et iga aastaga nende valimik suureneb.

hes tehases iiletab praegu kokkupandavate universaalrakis-
te elementide tiiipm3dtmete tegelik arv 950, nende hulgas on
ligikaudu 900 detaili ja iile 50 terviksdlme (tabel 1).

Tabel 1

Kokkupandavate universaalrakiste Tiilipide Tiilipm33tmete

elementide grupid arv arv
Rakise
baasdetailid 7 38
keradetailid 46 268
seadedetailid 10 68
juhtdetailid 4 66
survedetailid 8 33
kinnitusdetailid 21 260
muud (detailid mitmesuguseks 4
otstarbeks) 27 s L
Kokku 123 905
terviksdlmed 22 53

Oldse 145 958
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Komplekt v3ib koosneda ligikaudu 15-25 tuhendest de-
tailist, sdltuvalt tootmise ulatusest ja kokkupandava va-
rustuse kasutamise mahust. Sellise arvu detailide olemas-
olul v3ib tookohtadel kasutada iiheaegselt 150-300 kokku-
pandavat varianti (kokkupandavat rekist), mis moodustabd
erivarustuse vajadusest 60 kuni 80%. Poaie selle osutub
v3imalikuks rakiste kasutamine ka t66pingi niisugustel
operatsigonidel, mis varem sooritati ilma varustuseta, ja
samuti paljudel kdsitsi tehtavatel t&ddel.

Igas ettev3ttes, vastavalt kohelikele tingimustele
v3ib muutuda elementide arvuline suhe gruppide vahel. ‘1-
nult pdhimisi, k¥ige tdpsemaid ja valmistamise poolest
keerukamaid elemente baas-, kere- ja mSnede teiste detai-
lide, ning mittelahtivdetavate terviksdlmede hulgast peab
olema 15-20% komplekti kuuluvate detailide ilildarvust. Ule-
jadnud elementidest moodustavad pdhiosa kinnitus- ja tei-
sed vdikesed detailid. p

Komplekt, mis lubab alustada kokkupandavate rakiste
t56stuslikku kasutamist tehases, peab koosnema 1 - 2,5 tu-
handest detailist. Isegi selle viikese komplekti olemas-

olul v3ib aastas kocstada mdnisada originsalset varianti.

ww/v3 wb/

Joon.2 Ruudukujuline baasplaat [Cll-1 m33tmetega
180x180x60 mm



araglies

Bagedetailid

Kokkupendavate universaalrakiste siisteemis on konst-
ruktsiooni aluseks beesplaadid (ruudu- ja ristkilikukujuli-
sed ning lmmargused), baesnurgikud ja -rdnged. K&igil neil
detailidel on T-kujulised ja kiilusooned elementide tépseks
lUlesseadmiseks kiilude abil ja kinnitamiseks T-kujuliste
poltidega. Soonte vahekaugus on 60 + 0,05 mm.

Slisteemi kdigil elementidel on ihine soone md3t 12A
mm paralleelsuse ja vastastikuse ristseisu lubatava halbe-
ga 0,01 mm 100 mm pikkuse kohta; beaasdetailide jaoks om
telerantsi viéhendatud kuni 0,0l mm 200 mm pikkuse kohta.
Plaatidel ja baasnurgikutel vOived T-kujulised js kiilusoo-
ned vahelduda.

Fomplekti kdigi elementide m3&tmete rida olemeb soon-
te vahekaugusest baasdetailides. Nil on ruudukujuliste plaa-
tide tilip JACI-1 t&%pinna mBOtmed 18ox1l30; 24o0x240; 8cox3e0
ja 360x360 mn (jeom. 2). Plaadi lilemises tasapinnas asuvad
vastavalt plasdi m8btmetele 4, 6, 8 v81 lo ristuvat T-lkuju-
iist soont, Seonte ristumiskohas on 14 mm lébimdSduga augwd
peltide jaoks, millede abil kinnitatekse nurk- ja teisi de-
taile, aga samuti jakutusvedelike &rajuhtimiseks kokkupsa-
davate universaalrakiste kasutamisel metallildikepinkides,

Piki plaadi vastastikku paidkmevaid kiilgpindu 30 0,01
mm kaugusel ililemisest tasapinnast, esetsevad T-kujulised
abiscorsi., Viimastes meelevaldsesse kohta paigutatavate pol-
tide abil on vdimalik kinnitada plasdile mismesuguseid kere-
detaile ja -s0lmi, pikemdada plaadi t33pinda, kui see osu-
tub viikeseks antud variandi monteerimiseks jne. Plaadi ots-
tes on lébildigetega OOned poltide jaocks, mille abil plast
kinnitatakse todpingile. Samades otstes on peale seile veel
keermetatud avad ¥ 12x1,5 mm, milledel on konstruktiivme té-
hendus.

Rakise tépseka (llesseadmiseks t88pinki kasutatakse
tavaliselt indikaatorit vdi leksmalaurgikut., Ulessesdmise
kiirendamiseks v3ib plaadi asetade kiiludels, mis vahetult
18hevad t88pingil t83laua soontesse. Plaadil alustasapinnas
o:kaelle jaoks ette n&htud spetsiaalne soon kiilu asetami-
seks, ;

Ristkiilikukujulised plaadid ACH-2 erinevad iiketei-
®est gabariitmddtretelt 1a kdrguselt {60 ja %0 mm). Neid
veimistatakse neljas seerias erineva laiusega. Esimene see-
ria koosneb kuuest plaadist tiiliom33tmetega 120x180, l20x240,
12ex360, 120x480 (kahe erineva kirgusega) ia 12ox600 mm;
telne seeria - kolmest plsadist tillipmd3tmetega 18ox36o0,
18ex480 ja 18o0x6e0c mm. Kolmandasse seeriasse kuuluved plaa-
4314 valmistatakse kahes suuruses: 24ox480 ja 240x600 mm;
neljandasse - 3oexboo ja 300x720 mm.

Ristkiilikukujulistel baasdetailidel on samuti kii-
in- ja T-kujnlised sooned samade md3tmete ja vahekauguste-
ge kul ruudukujulistel plaatidel, kuld soonte arv on vas-
tavalt suurem. Niiteks ristkiilikukujulisel plaadil mdStme-
teza 180x360 mm on {ilemises tasapinnas kaks piki- ja kolm
pBikiasetsevat T-kuiulist soont Vashe killusooneza nende va-
hel, Ots- ja killgpindade t83tlus on analoogiline ruudukujn-
listele plaatidels.
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Joon.5 Baasnurgik J[C[]-3 md3tmetega 120x1%0 mm

Joon.t Baasrdngas i(C[l-8 labimddduga 34i: mn
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90 mm k3reuste plaatide kiilgpindades on 14 mm 1&bim83-
édnpa avad noltide faoks, milledega v3ib plaate omavahel then-
dada ja saada sel teel kiillaltki suurte mddtmetema beasi.
Néiteks vGib kabest plaadist mddtmeteca 300x720 mm saada baa-
sl médtmetega 600x720 mm vBi 300x1440 mm, Eriti suurte komst-
ruktsioonide monteerimine toimub vahetult t®8kohas t3&pingis
vdi eristendil,

lLaialdaselt kasutatakse samuti {imarnlaate HACH-5, NCII -6
ja JCN ~7 (ioon, 3 ja 4). Kiilu- ja Tekujuliste soonte paik-
nemise jiérgl jagatakse need prlaadid kelme tiilipi: ristuvate
sogntega, negu ruudu- ja ristkiilikukufulistel plnatidel,

45" -se nurga all paiknevate radiaalsoontega ja 60 ~se nurga
all paiknevate radiaalsoontega viimasteza ristuvad fihekaupa
kiilusooned, XK8iki kolme tiiini (imarplaate valmistatakse vi-
1isl&bimd3dduga 220, 340, 460 ja 580 mm. Umarplaadi tagakiil-
iel on treitud ava lébimddduga 120A+0,035 mm ja keermetatud
avad M12x1,5 plaadi tépseks asetamiseks ja kinnitamiseks tHy-
pingi malmist vahenlaanseibile., Kui tehase slementidekomplek-
tis on kiillaldane arv limarplaate, tuleb nad tingimata varus-
tada vaheplaanseibidega iliksikute trei- ja lihvpinkide v3i
tihetiiiibiliste tt%pinkide grupi -isokse. Sge kindlustab keoos va~
heplaanseibidega monteeritud kokkupandave universaalrakise
térae ja viga kiire iilesseadmise t88pingi spimdlisse. Vastu-
nidi=sel juhul tuleb konstruktsiooni {immargune baasplaat kin-
nitada t*#ringi nadruni toorpakkide vahele; viimaste ililetrei-
mine vdtab aga valju aega.

Baasdetailide komplekti kuuluved samuti nurgikud*JiCll-3
(ioon, 5). Nendele morteeritakse mitmesucuseid rakise yarian-
te, néditeks t*»deldava detaili otstesse avade nuurimiseks ja
puhastsstlemiseks. Sareli kasutatakse selliseid nurgikuiad
suuremddtmeliste detailide monteerimis- ja t8stlemisrakistes.
Baasnurgikute esikiilie laius on 120 ja 180 mm ja kdrgus 190,
300 ja 420 mm. Sellel tasapinnal, nagu enamikul baaselementi-
del, asetseb kinnituspoltide fa kiilude jaoks mé&ratud ristu-
vate T-kujuliste ja kiilusoonte vdrk,

Nurgiku iilemisel kiiljel paikneb Tekujuline pikisoon
konstruktsiooni teiste, nurgikuga iihendatavate elementide pol
tide ja kiilude jaoks, samuti aga ka nurgikute l1iitmlseks
omavahel. Selliselt vdib saada nurzikute plokke kdrgusega
490, 720 ja 910 mm, mis on tingimata vajialikud suuregabarii-
diliste variantide loomisel.

Viimast tiilipi baasdetailideks on rongad IC[-8, mida
kasutatakse mitmesuguste mehaanilisel t&#tlemisel, keevita-
misel ja kontrolloperatsioonidel vajalike rakiste konstruee-
rimisel (joon. 6). Viéga sagelil kasutatakse baasrdngaid suur-
te silindrilise v&i koonilise kujuga s®lmede monteerimisra-
kistes, Baasrdnga vilislébimdddud on samad, mis limarplaati-
delgi, s.o. 220, 340, 460, 580 ja 7oo mm, kirgus 6o mm. Iga
ronga siselébimddt on vélisest 120 mm v3rra viilksem; seetdt-
tu on vajaduse korral vdimalik asetade ja kinnitada véiksem
réngas suuremasse. Samuti v3ib lihendade rdnga limmarguse baas-
plasdiga, millele on kerge asetada mingi rekise variandi
tsentreeriv slm jne.
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Baasrénga iilemisel tasapinnal ja viilisel silindrilisel
pinnal paiknevad réngana T-kujulised sooned ruutveaga polti-
de jacks, millega kinnitatakse %onstruktsiooni teised elemen-
did, Sacelil tuleb r&ingale radiaalselt vaigutada mitmesuguseid
liiste ja teisi pikemaid detaile. See annab v3imaluse suurens
dada rakise 18himd&tu suurte toodete jaoks.

Baasdetailide {ildine valimik on toodud tabelis 2,

Tabel 2
2 iy % Tiipmddtmete
Detaili tiii : Pt
Rundukuiulised plsadid ristuvate
soontega 4
Ristkulikukuinli=~d plaadid ris-
tuvate soontega i3
Cmarp&aadid ristuvate ning 60 ja
45°-11se nurga all olevate 4
radiaalsoontega 12
Baasnurgikud 4
Baasrdngad 5
Kokku 38

Selline suur mitmesuguse kuju ja k8ikv3imalike m3dtme-
tega baasdetallide valimik kindlustab oraktikas téielikult
kokkupandavate universaalrakiste variantide konstrueerimise
ia montmerimice vdgz erinevate tésde jaoks,

Teredetallld

Feredetailide iildiseks iilesandeks on moodustada mitme-
augnse lhendamise teel erikujuliste rakiste keresid, Peale
selle kasutatak=e neid detaile baasidena, tugedena, seade~
ning juhtelementidena ine, Vaadeldave grupi deteilid on oma
konstruktsioonilt kui ka tiliipmdétmete arvult viéiga mitmekesis
sed (tabel 3). £

Keredetailide t**rinnad ja téApsed avad lihvitakse hoge
likalt ja nlangitakse kuri 2,tédpsusklassi ja 9«lo.pinnasile<
dusklaasi jérei. T54rindade, tipsete avade telgede ja kdikis
de soonte vastastiluse asendi paralleelsuse ja ristseisu hiil-
ved ei tohi tiletada 0,01 mm 100 mm pikkuse kohta.



Tabel 3

Detaili nimetus

Ruudu- ja ristkiilikukujulised ning
nurkalusdetailid 5 23

Ruudu- ja ristkiilikukujulised kin-
nitus-, nurk-, suunav- ja seade-

toed 19 99
Ribi-, seade-, tugi- ja kandenur-

gikud & 6 39
¥ahe-, tugi-, seadr- ja pikendus-

prismad - 17

Prismaatilised, pisendatud, laiad,
valjaulatuva osaga, nurk-, iuhi-

ia seadeliistuad 10 88
Pealisdetailiad 1 2
Kokku 46 268
Keredetailide "-kujulised kiilusonned valmistatakse
samuti m38dus 12A, 3uid erinevalt baasdetailidest on soon-
te vahekauguseks 40-:',"]1 mm. coone k3rvalekaldumine ette-

nidhtud asendist ei tohi ithesk:! suunas diletada 0,01 mm. Sa-
masugune ndue kehtib ka elemendi k3rvutiasetsevatel tasa-
pindadel paiknevate soonte telgzede k3drvalekallete kchta.
Keredetailide joonm33tmete lubatav tolerants Uldjahu. efi
dleta ~0,01 mme. Tdnu elementide suurele tapsusele viib
nendest koostada rakiseid detailide tootlemiseks 3-nda ja
2-se t#psusklassi jargi.

Joon.7 Alusg;tailid LCN-12, toed ;lll-13, , ...-14 ja
+~ Cid7
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K3ige laialdasemalt kasutatakse selle grupl elementi-
dest ruudu- ja ristkiilikukujulisi alusdetaile ga tugesid
(joon.7)s Ruudukujulistel alusdetailidel [(li-12 ning ruu-
dukujulistel tugedel [(ll-13 ja ,Cll-14 on aluspinna m35t-
med ihesugused (60x60 mm); samad detailid valmistatakse
k3rgusega 1,5; 25 2,5; 3; 53 103 12,53 15; 20; 40; 803 Ja
120 mm. Samasuguse kdrguste (pakspste$ normaalreaga tehak-
se ka ristkiilikukujuliste tugede /[CII-10; LCII-11; LCI =163
ja ,CM=17 k8ik neli seeriat, mis erinevad vaid aluspinna
n33tmete poolest (30x45, 45x60, 45x90 ja 60x90).

Tugede kiilgpindadel on T-kujulised sooned toega iihen-
datavate elementide kinnituspoltide ja kiilude jaoks. Soon-
te paigutus tugede vastastikustel killgpindadel on erinev:
kahel killgpinnal asetsevad paralleelselt aluspinnaga mitu
soont, kahel iilejadnul aga ks aluspinnsga ristiolev soon.
MOnedel tugedel on ristsoone asemel rida labiulatuvaid ava-
3id 1l8bimd3duga 12,4 mm kinnituspoltide jaoks Ja tugede
dhendamiseks teiste dlementidega. K¥ikide tugede otstes on
kaks ristuvat kiilusoont, milles on kiilu kinnitamiseks
keermetatud avad M5x0,8 um.

Ruudukujulise toe'alustasapinna keskel on 14 mm lébiv
ava poldi jaoks, millega tugi kinnitstakse baas- v81 tels~
te elementide kiilge. Ava otstesse on tehtud siiveprdid limar-
mutri jaoks. Kiilude, keermetstud tihvtide jJa Umarmutrite
ablil omavahel iihendatud toed annsvad suure tugevuse ja t3-
nusa pikkusegs plokis Selliseid plokke kasutatakse sageli
¥8rgete konduktorite ja monteerimisseadmete koostamisel.

Ristkiilikukujulistesse tugedesse tehakse poldi Jja
Gmarmutri jaocks ette ndhtud libiulatuva ava asemel vasta-
rate sivenditega ldbiulatuv pikliku kujuga ava tugede kin-
itamiseks teiste elementidegsa he v3i kaheé poldi sbil.

Nurktoed /0l =22 ja [iClI=23 (vHs joon.8) moodustavad ke-
redetailide zrupis tdhelepanuvaidrse osa nii oma téhtsuse
xol ka tilipmddtmete arvu poolest. Nende elementide abil on
zonstruktsioonis lihtne luua kaldtasapinda toote iilessead-
niseks ndutava nurgz alls HNurktugede aluspinna m38 tmed
on 60x60 mm; ilemine osa omab kaldeid kaheksateistkiimne
erinurga all: 2930° kuni 45° intervalliga 2930 . Vigu
nurga m33tmetes kontrollitakse vastavate joonm33tmete k3r-
valekallete abily viimased ei tohi {iletada 0,01 mm 100 mm
pikkuse kohta. "1

Nurktugede pSdramisel 90~ virra v3ib saaqa tédiendava
nurkade reas 45 kuni 87930 intervalliga 2930 '« Ulejdanud
nurkade saamiseks {ihendataksg toed eurkalugdetaiaidega
ACN <21, mis omavad nurki: 0°15', 0°30', 17 Jg 2. Sel
viisil sasb mosdustada téieliku nurkade rea 0 15' kuni 90
intervalliga 0715°. Vahepealsed nurgad saadakse spetsiaal-
sete nurkalusdetailide abil.

Nurktoe lilemisel kaldtasapinnal on kaks ristuvat soont
124 (T-kujuline ja kiilusoon) toe iihendamiseks teiste ele-
mentidega. Toe kahel iilejddnud pinnal asetsevad ristuvad
kiilusooned, millede 13ikumiskohas on keermetatud ava
M12x1,5 toe kinnitamiseks baasplaadi v3i konstruktsiooni
teiste elementide kiilge. .



Tvon, 8 Nurktoed: .
a- OCO -22/0; b- ICI -23/¢

Fokkupandavare universaalrakiste mitmesugustes veri-
antides kasutatakse sagell vasak- ja parerpocolseid kandenur-
gikuid JICH-24 (jooun. 9). Viirased valristiatakse laiusega
45 ja 60 mm, alustasapinnega 45x6o, 60x60 ja so0ix%0 mm, kOr-
gusega 120, 200 ja 280 mm, kokku 8 tiuilpmtddet. YVendenurgi-
ku kahel t38pinnel on ristuvad kiilusooned 17A ja avad pol-
tide jaoks., Nurgiku paremal vol vasakul kiljel on jéilusri-
bl, mille jérgli nad jaotataksegi parem- ja vasakpoolseiks.



Joon.9 Kandenurgikud; [ICll~24/60x60x120;
JCll-24 /60x90x280

Silindriliste toodete iilesseadmiseks ja todtlemiseks
on komplektis valimik prismasid [Cl-26 ja J[CII~27 (joon.l0).
Oma kujult meenutavad nad kontroll- ja teisi prismasid, mis
valmistatakse tavaliste tehasenormaalide jargi. Peale nende
kasutatakse mitmesuguseid plaadikujulisi prismasid, pris-

Joon.10 Prismad: vaheprisma JIC[[-26/60x90x1l0, tugipris-
ma JiClI-27, EC]%)-ZB ja tapiga prisma fDH—29718

Joone.ll Pikendatud liistud J[C-33/45xL Jja 6oxL
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masid tappidega jne.; nende iilesandeks on tsentreerida,
toetada ja fik=eerida tooteid rakises, Vajeduse tekkimisel
mittestandardse nurgaga prisma jérgl koostatakse viimane
vastavatest nurkelementidest. Koikidel prismadel on soco-
ned 12A ja nad kinnitatakse kokkupandavate universaalra-
kiste juures kasutamisel cleva tavalise moodusega. Valimik
sisaldab 5 tiilipl prismasid 17 erimdddus. '
Eeredetailide gruppi kuuluved ka pikendatud liistud
ICO-33 (joom. 11); valimikus on neid 3 tiiipi 21 erim&d-
dus, Ktikidel liistudel on Uhesuguqﬁ kérgus 30 0,1 mm; laiu-
sed 45, 60 ja 90 mm, pikkused 120, 150, 180, 210, 240, 300,
360, 420, 480 ja 540 mm. Fiki 1liistu asetseb T-kujuline soon,
millega 30 mm kaugusel mGlemast otsast ristuved kaks kiilu-
soont 124, Soonte telgedel on avad poltide jaoks. Aluspinnal.
on. kiilusooned liistu asetamiseks ja kinnitamiseks baasdetai-
lidele v&1 teistele elementidele. Pikendatud liistudega asen=
datakse sageli edukalt baasplaate paljudes vidikestes ja kesk-
mistes rakistes.

Joon. 12 Pealisdetailid [ICII -37/60x45 ja 6ox6o

Ulejéénud kereelementidest tuleb nimetada veel pealis-
detaile JICH-37 (joon.12). Asetades neid basasrdngs vilis-
diameetrile, viib selle td8pinda suurendada mistahes radi-
aalsuunas. Pealisdetailidel on vastaved vilja ulatuvad
osad, mille abil peid vdid kinniteda mitmesuguse lébimdd-
duga beaselementide silindrilistele pindadele, Otspimnas
on neil kiilusooned 12A mm, millede ristumiskchas asuvad
avad pealisdetailide kinnitamiseks miéd@ratud poltide jaoks.
Valimikus leidub pealisdetaile otspinna mddtmetega 45x60
Ja 60x60.

Sesdedetajlld

Fokkupandavate universsalrakiste siisteemis kuuluvad
seadedeteilide gruppi (tabel 4) kiilud, sdrmed, varvad
(joon.13) ja vahepuksid. Selliste detailide, nagu seade-
sormed ja varvad, arvu ja md3tmeid ette el mid&rata: iga
ettevite valmisted neid temale vajalikul arvul ja hulgal.
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Acn-57

=0

ACH-58

Woon.13 Seadedetailid JiCTI-49 kuni [IJN-58
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Sirged ja T-kujulised kiilud ( JiCN-49 je kCO-50) on
mBératud elementide tédpseks seostamiseks kokkupandavates
sdlmedes la iilesseadmiseks baasplaatidele. Kdikidel kiilu-
del on vdrdne laius ja tithine ist 12C nende asetamiseks fthen-
datavate elementide soontesse 12A.

Libistuselementide vaari {ihendamiseks niisab pikisoon-
de rahe kiilu asetamisest. Elemendi v3i s3lme asendl tépseks
fikseerimiseks rakises kasutatakse igal juhul kolme v8i nel-
fa ristuvatesse soontesse asetatud kiilu. ¥Fiiludes on lébi-
nlatuvad siivistatud aved lébimd&duca 6 mm salapeaga kinnitus
kruvide ¥5x0,8 jacks. K8iei élementide kiilusoontes on sama
lébipddduge keermetatud avad.

Detaili nimetus ; Tuggtde ; lbb:::te

X % s

Sirged kiilud ; 6

T-kujulised kiilud 1 11

Seadesdrmed : & .. 361

Seadekettad 2 v &

Fikssatorvarvad i 4 12

Vahepuksid ) 3
Kokku lo 68

hisnedes sttevitetes sorme jne. seadelébimddt arvesta-
mata.

Seenskojulistel seadesdrmedel [CII-51, 52, ICN-53
i HT-54 on ndlemed 15bimd8dud t35deldud teise tépsusklas~
g1 jarel: véikssm moédtmetega 12 v3i 18 mm sdrme asetamiseks
mingi ele bassavasse ja suurem - toodete iilessesadmiseks
savadegs Kk o mm. Suurte seadeavadega detailide t88tlemi-
seéks kokk ndesvates universaalrakistes kasutatakse seadeket
teia JOI-55 1a JiICH.56. Ketta alumises pinnas on ristsoon
124 ja tsentreeriv ava 18A; viimase kaudu kinnitatakse ke~
tes baas! liilge. Ketaste normaalrida on seadelébimddtudega
S¢ kuni 18c mm. ’ p

Vahsneslsete tehnoloogliliste md33tmetega kettad valmis-
tatakse tehnoloosi ndudel ja séilitatakse elementide komp=
lektis alaliseks kasutamiseks, Samasugune on ka erimddtpe-
tega seadesdrmede ja fiksaatorvarbade valmistamise kordl
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Juhtdetailid

Juhtdetailide gruppi kuuluvad puksid, vdllikud ja sam-
bad. Nende {ilesandeks on juhtida konduktorites 13ikeriis~
ta detailide puurumisel, sisetreimisel, slivistamisel Jja
hodritsemisel, aga samuti suunata fiksaatoreid v&1 liugihen-
deid mitmesuguste konstruktsioonide kokkumonteeritud s8l-

_medes (tabel 5).

Tabel 2
Detaili nimetud Tilipide  M3dtmete
arv arv
Alalised ja kiirestivaheta-
tavad puksid konduktori- 3
~tele 2 267
~..¥81llikud 1 34
“ﬁngﬁbad 1 &
4 66

Tt 773 Kokku

libnedes ettevitetes pukside siselizbimddte arvesta-
mata.

o Blementide komplektis on pukse kahte tiiipi: siledad,
darisetas puksid ja tavalised kiirestivahetatavad puksid
konduktorite jaoks. Pukside seadelabimdddud 8,12,18,26,35,
45 ja 58 mm on toddeldud l.t@psusklassi jargi. Juhtliistd-
des ;ja ~tugedes olevate avade m3dtmed on valitud selliselt,
et oleks tagatud puksi liugist nendes. Puksi siseldbimdd-
te, samuti ka sdrmede seademddtmeid ei normeerita. Neid
detaile valmistab iga ettevdte vastavalt vajadusele.
po-1¥81likud ja sambad karastatakse kdvaduseni 55-60 Rc.
Nende todpind lihvitakse ja plamgitakse esimese tipsuskias-
sr'jﬁn§1=kuni vajaliku vdlislébimd3du saavutamiseni. V§lli-
‘kud valmistatakse ldbimddduga 12,18,26 ja 35 mm; 33nessam-
maste v:ilisldbimd3t on 45 ja 58 mm. V8llikute pikkus om 60
kuni 600 ‘mm, sammastel - 400 kuni 800 mm. Neid detaile v3ib
vajaliku pikkuse saamiseks ihendalda teimeteise sisse aseta-

-1;91tce1~ Survedetailid

. Survedetailide (joon.l#4#) gruppi kuuluvad tasapinnali-
sed, painutatud, kahvel-, liigend- js teised hsarlad (ta-
bel 6). Nende iilesanne kokkupandava universaalrakise va-
riandis on sama, mis tavalistel haarlatel tdopinkide ra-
kistes. Selle grupi normaliseeritud detailid omavad ainult
mdningaid eeliseid, mis on tingitud nende valmistamise teh-
noloogia iseZrasustest.
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<}y

Survedetailide tiiiibid (haarlad)

Joon.l4



Zabel 6
o aaria aimetee L Y P
g | e g . 3
X e d T n
‘Kokku s 33

Haarlate t30pianad karastatakse kBvaduseni 5o-60 R, ja
lihvitakse pinnasileduseniwww 7. Lubatav hiilve kiilgede pa-
ralleelsuse suhtes on 0,05 =m loo mm pikkuse kohta, Tinu
sellisels tipsusele v3id tasapinmalisi bhaarlaid kasutada
alusdetailidena, tugedena jne., Omades suurt pianakfivadust,
on kokku avate universsalrakiste komplekti kuuluvad haar-
lad tavalistest, tsehhides kasutatavatest haarlatest palju
tugevemad, kergemad ja kulumiskindlamad, Nemds kasutamisaeg
viga intensiivsel ekspluateerimisel aitme stes konstrukt-
sioonides ja mitmekordsel @mbermenteerimisel filetad lo aas-
tat.

Kinnitusdetailid oma arwult moodustavad enam kui poe-
le tehasekomplekti kSikidest mlemeatidest. Nende detailide
gruppi kuuluvad tikkpoldid, példid, kruvid, mutrid ja sei-
bid (tabel 7).

Enamus selle mli detailiinest Gletavad meterjali
kvaliteedilt ja termiliselt tS58%3smiselt tunduvalt masima-
ehituses tavaliselt kasutatavaid kinnituselemeate.

Fokkupandavate universaalrakiste k8igi elementide kin-
nitamisel on aluseks vSetud keere M I2xl,5; vaid mdningatel
juhtudel kasutatakse keeret M 8x1,25 voi Méxl, Kimmituspol-
tide JiCNl -73 (joon.15) pea kujus on mdningad keastruktiive
sed erinevused, .

Kuna vesdeldavad poldid on peamiselt miiiratud aseta-
miseks baas- ja keredetailide T-kujulistesse seontesse, on
nende pea nelitahuka kujuline mOdtmetega 19x20 ja 19x28 mm.

Poltide pead mbdtmetega 19x28 mm on paigutatud eks-
tsentriliselt juhuks, kui meid tuled asetada T-kujuliste
soonte ristumiskohta.

Tabel 7
' ‘' Tatpide ° MBOtaste
Detaili nimetus : arv : ary
Keermetatud tikkpoldid 0 30

Soonte-, liigendite ning T-kuju-
lised poldid 3 lo4
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Kera- ja salapeaga, kuuetahu-
lise siseabnesa‘ surve-,

e

-—gEsde~ J& asimell kruvid 6 74

Madalad, k3rged, pikendatud,
Umarad, kareatatudi kéepi-

demega ja tdhekujulised
mutrid 7 22
Tasapinnalised, sfadrilised jJja
kiirestivahetatavad seibid 4 30
Kokku 21 260

Joon.1l5 Poldid:
a - tavaline siisinikterasest konstruktsioon;

B . _ Cll-73 kroomterasest

Poltide normaalrida (joon.16) on moodustatud vardaosa
pikkuste jargi 15 kuni 250 mm intervalliga 5 mm liihikestele
poltidele ja 10,20,30 ja 50 mm pikkadele poltidele. Need
m383tmed on seotud iihendatavate elementide garabiitm3d3dtmete-
ga, mis lubab vabalt valide vajaliku pikkusega polte.

Keerme kulumisel polti vélja ei praagita: tema ots 15i~
gatakse ara ja polt saab pikkuse jargmise tiilipm33tme Jargi.
Samal ajal, kui selleks on vajadus, v3ib polti keermestada
ka 80 mm pikkuselt, Selle tulemusena kinnituspoldid kokku-
pandavate universaalrakiste siisteemis t66tavad mitu korda
kauem tavalise varustuse kinnituselementidest.

Sama pdhimdtte Jdrgi on valitud pikkusm33tmete read
ka tikkpoltidel [(ClI-72 (joons.1l?7), kruvidel ja teistel kin-
nituselementide grupi detailidel.



Joon.16 Komplekt polte [ClI-73

Joon,.17 Komplekt tikkpolte JICl-72

Selleks et tikkpoldid, poldid ja mSningat tlilipi kru-
vid oleksid eriti tugevad ja kulumiskindlad, valmistatakse
nad legeeritud terastest ja toddeldakse termiliselt k3va-
duseni 38-42 Rc., Keermed lihvitakse v3i tododeldakse keer-
merullidega. Sellised detailid (néditeks kruvid keermega
M 12x1,5) taluvad t3mbejdudu 10 t, mis mitmekordselt iile-
tab tavaliste kinnitusdetailide tugevuse ja kindlustab usal-
datava liite.

rniirliigendite jaoks mddratud poldid erinevad oma

lilesannete Jja konstruktsiooni poolest vihe omataolistest,
mida kasutatakse tavalises varustuses. Néid kasutatakse
laialdaselt mitmesugustes konstruktsioonides, kus esineb
sarniirliigendeid. Keermed, terase mark, valmistamise mee-
tod ja tugevus on nendelpnitidel sama mis kinnituspoltidele

510
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Laialdaselt kasutatakse kokkupandavate universaal-
rakiste slisteemis kuuetahulise siseddnega ja salapeaga kru-
vigid. Esimesed erinevad tavalistest pea karestamisega, mis
kergendab nende monteerimist konstruktsioonides, teised aga
(keermega M 5x0,8) on mésratud kiilude kinnitamiseks elemen-
tide kiilusoontes.

Joonisel 18 on kujutatud kandekruvid [CII -77, mida
karestatud pea t3ttu on kerge késitsi keerata .sammastes, tu-
gedes vdi mdnes telsec kandesSlmes olevasse keermetatud
avasse, V3tmega kinnitamiseks on kruvi peal ka kuuetahuline
osa vastavalt standardvétme avale 22 mm., Taolisi kruvisid
kasutatakse mitmelaadilistes, eriti aga valatud vdi stant-
situd, suure td8tlemisvarude diapasooniga toorikute tdStle-
miseks ette néhtud konstruktsioonides, samuti aga ka puhas-
tébtlemise rakistes, kontrollseadmetes jne.

Joon,18 Fandekruvid JCII -77

T

77

4Ci-86 ACN-85 Ach-88

Joon.19 iwutrida LCI-85 kuni [ICi -88
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Kokkupandavete universsalrakiste komplekti kuulub mitme-
-kesine valik mutreid: kuuetahulised mutrid - madalad, k3rged
ja pikendatud; iimermutrid - madalad -ja kdrged; karestatud,
kidepidemega ja téhekujulised mutrid (joon.19).

E5ik mutrid valmistatakse terasest 45 ja karastatakse kOvadu-
seni 40-45 R_. kehaaniliselt t88deldakse nad puhtamini kui
tavalised muﬁrid, nende otspind lihvitakse risti keermetatud
ava teljega. Sellised mutrid 1iibuvad tihedalt vastu seibide
ja iihendatavate elementide lihvitud pindasid.

Kokkupandavate universaalrakiste kasutamise paljudeaas-
tate kogemused néitab, et vaadeldavatel keermetatud liidetel
on tavalistega vdrreldes téhelepanuviérseid eeliseid: viik-
semate keermete kasutamisel taluvad mutrid vabalt suuri koor-
musi ja isegi kontramutri puudumisel ei esine mutri vabastu-
‘mist td8tamisel.

Tasapinnalised seibid valmistatakse tavalistest pakse-
mad ning nende mdningatel tiilipidel on suurem viélislébimddt,
kui seda ette néeb CT; selliseid seibe kasutatakse baas-,
kere- ja teistes detailides soonte ristumiskohtadel. Seibid
lihvitakse, et saada kiillaldase pinnasiledusega paralleelta-
sapindu, mis tagaks mutrite tiheda liibumise nende vastu.

Kiirestivahetatavad seibid valmistatakse ja karastatak-
se samuti, nagu tavaliste rakistegil jaoks.

Muud mitmesuguse otsgtarbegs detailid

Sellesse gruppi kuuluvad vidga mitresuguse kuju, konst-
ruktsiooni ja otstarbega detailid (joon.20). Tabelis 8 on
toodnd ithes tehases kasutatavate selle grupi detailide loe-
telu.

Mehaanilise t38tlemise, eriti aga koorimis- ja teiste
operatsioonide jaoks mE&ratud rakistes kasutatakse laialda-
selt rihveldatud vdi sfésiriliste pindadega tugivarbu. kon-

. teerimis-keevitamisrakiste lilesseadesdlmedes leiavad raken-
damist tappidega seadepuksid ja -rdngad, mis monteeritakse
fikseerivatele sdrmedele, vdllikutele jne.; valimik koos-
neb rdngastest kdrgusega 0,5 kuni 60 mm. Sama laialdaselt
kasutatakse ka mitmesuguseid tsentreid ja nooltsentreid,
eksteentriluid {ne.

Vaadeldud detailide tépsus ja td5tlemise kvaliteet méé-
ratakse t88joonistega ning see on praktili<elt sama, mis
komplekti pdhielementidelsi.
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Joon.20 Kokkupandavate universaalrakiste muud detailid

Normaliseeritud mittelahtivietavad sSlmed

Kokkupandavate universaalrakiste siisteemi {ildisesse
komplekti kuulub mitmekiilgne valimik normaliseeritud mitte-
lahtiv3etavaid s8lmi. Need jaotatakse baas-, tugi-, seade-,
kinnitus- jne. s3lmedeks. (tabel 9).



Tabel 8
Tdtipide M33tmete
Detaili nimetus prim b

Pagasip8Sratavad, iihendavad ja
keermestatud liistud - 26

Sarniirsdlmede detailide (33t~
sikud, Sarniir- v3i keermeta-

tud sangad, kahvlid ja teljed: 5 33
Seade-, kande- ja seenekujuli-
sed tsentrid ja pooltsentrid 5 21
Ekstsentrikud ja tapiga puksid 3 8
Kdepidemed ja nupud kdepideme-
tele 3 9
Vedrud L8 17
Kande- ja sulgemisrdngad ja -sei-
bid ; 3 53
Sfdsdrilised ja rihveldatud varvad
ja kuplid 4 5
Eokku 27 172
Tabel 9
Tiiipide ' M38tmete
S8lmede alagrupi nimetus Sy peftone
Baass8lmed e 5
TugisSlmed 5 7
Seadesdlmed G lo
Kinnitussdlmed 5 14
Mitmesugused s3lmed 6 17
Kokkua 22 53

- Baass3lmede hulka kuuluvad péérdpead ja -kronsteinid.
Nendele nagu konstruktsiooni alusele, monteeritakse mitme-
sugused péord- ja jagamisrakised freesimis-, puurimis ja
teiste to6de sooritamiseks. Eriti laialdaseit kasttatakse
siisteemis p8drdpdid Y3CIll -42 ( joon.2l). Nende s3lmede mit-
mesugusel iihendamisel jagamiskettaga Y3([[-48 ja fiksaatar-
sdrmedega Y3(Cll-32, aga samuti limarplaatidega v3i kolme-
pakilise padruniga, v8ib luua rida erilaadilisi pédrd-ja-
gamisrakiseid horisontaalse v31 vertikaalse pddrlemistel-
jega. Selliseid rakiseid kasutatakse edukalt puurimis-,
freesimis-, lihvimis- ja kontroll-mdrkimistoddel.



Joon.21 Péordpea Y3Cll ~42 (mittelahtivdetav s3lm)

Jagamisketta ja fiksaatori asemel. v3io poordpeasse
suhteliselt kiiresti asetada tigupaari. 531lmede sellise
lihtsa asendamisega, milleks Ghel monteerijal kulub 1-1,5
tundi, saab tunduvalt laiendada pddrdpeade kasutusala, eri-
ti freespinkidel.

Poordpea koosneb kerest, kettast, puksist ja mutrist.
Valimikus on pdordpea jaoks kolm keret: nr. 1,2 ja 3; ga-
bariitmddtmetelt meenutavad nad ristkilikukujulisi baas-
plaate toopinnaga 120x180, 120x240 ja 120x300 mm ning k3r-

- guseza 60 mm. Kere tsentris olevasse labiulatuvasse avasse
on pressitud pronkspuks pddrleva ketta tapi jaoks, mis
asetatakse sellesse teise klassi liugistuga. Ketta valis-
15bim33t on valitud vastavalt limarbaasplaadi tagumisel kil-
jel olevale treitud seadeavale. Mainitud plaatide dles~
seadmiseks ja kinnitamiseks kettale on viimasel kiilusono-
ned 12 A ja keermetatud avad M 12x1,5. Ketbale v3ib paigu-
tada k& kokkupandavate universaalrakiste isi elemente,
néditeks jagamisketast, mitmesuguseid tugesid Jne. Kere
pikematel kiillgpindadel on T-kujuline pikisoon poltide jaocks
ning kolm sellega ristuvat kiilusoont, millede abil v3ib
vajaiuse korral laiendada kons*ruktolooul Looplnda. Kers
otstes on kiilasooned ja keermetatud avad fiksaatorite ja
teiste elementide iilesseadmiseks ning kinnitamiseks. »
. Eriti mugav on Jjoonisel 22 kujutatud pddrdkronstein

331115 « Uhe v3i kahe sellise baass3lue alusel vdib konst-
rueerida mitmesuguseid rakiseid erinevate nurkade ja tapsu
sega toodete tZtlemiseks ning kontrollimiseks. Kronstein
koosneb kerest koos podrieva sekbioriza. _eadnud n3utava mr
ga, kinnitatakse sektor kindlalt kere rdngakujulistes soon-
tes libisevate T-kujuliste poltide ahii. Xerel ja sektoril
asetsevad ristuvad I-kujulised ja kiilusooned konstrukt-
siooni mitmesuguste elementide Jja toddeldavate toodete iilles-
seadmiseks ja kinnitamiseks.
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Sektorites oclevate kiilgavade abil v3ib kronsteinide
vahele kinnitada ruudu- v8i ristkiilikukujulise baasplsadi,
kasutades selleks viimase soontega kiilgpindu vdi keerme-
tatud avadega otspindu. Samutl v3ib omavahel iihendada tei-
neteisest mistahes kaugusel asuvaid kronsteine, kasutades
selleks pikendatud v0i teisi liiste, mis poltidega kinni-
tatakse sektorite t88pindadele. MSlemal juhul saadakse
kiillaldaselt jéik ja tugev pdSrdseadme konstruktsioon pik-
kuste laia diapasooniga baasstlmede vahel.

Uhendades kronsteini gdardpeaga, v3ib saada univer-
saalse horisontasl- je vertikasaltelje iimber pitrleva laua
lgasuguste puur-, frees- ja telstel t&8pinkidel teostata-
vate, aga samuti kontrolloperatsioonide sooritamiseks,

Pé¥rdkronsteine esineb slisteemi baassSlmede valimi-
kus kahe tilpmddtmega -~ kere aluspinnaga 6oxl8o ja 60x24c
mm ning kdrgusega vastavalt % ja 120 om.

-‘-—m-—-ﬂb!

Joon.22 Pbbrdkrenstein¥sOll-45 (mittelahtivdetav
s81lm): l-kere; 2-rutter; R-seib; 4-polt;
5-sektor .

Vajalikuks lisandiV< kere - (tugi-)} detailide komplek-
tile on tugisdlmed: iseseaduvad vd1 ujuvad liikuv- ja p&Srd-
toed ning tsenter- ja ps®rdpukid. PA3rdtsentreid YsCl-25
(joon.23) kasutatakse mitmesuguse nurga all tsentrite vahele
asetatud detailide td8tlemiseks, Tsentreid vdib kinnitada
baas-, kere- ja teiste konstruktsioonielementide kiilge ho-
risontaal- voi vertikaaltasapinnas; selleks on p8&rd-
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tsentril alustasapinnas ristuvad kiilusooned 12 A mm. Tsent-
ri kere v3ib pédrduds tappidel; ta seatakse ndutava nurga
all mistahes tépsusega ililes ja kinnitatakse s3lme alusdetai-
11 kiilge alust ja kere keskpunkti lébiva poldi abil ning

tdiendava kruvigas sdlme kiiljel. Pdordtsentreid valmistatakse

kahe m33tmega <« Morse koonusega nr. 1 ja 2.

Piordtsenter Y30l -25 (mittelahtivdetav s3lm):
Jf-tsenter; 2-puks; S-kruvid; 4-kere;
' ~mutter; -alus

Joon.23%

Joon.24 Liikuvprisma yaCl1-28 (mittelahtivSetav s3lm):
1 -prisma; 2 -kere; 3-mutter; 4 -kiil
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Liikuvprismasid ¥ofll -28 (joon.®4) kasutatakse k3ver-
jooneliste, nditeks iimarete v3i ovaalsete toodete tlessead-
nisel. Konstruktsioonilt on liikuvprisma lihtne ja ka-
sutanisel mugav. Kere kujutab kexrpi, mis va statakse midt-
metega 30x30x60, 35x45x80 v8i A0x60x90 mm; kere sisse ula-

tub prisma saba, mille keermetatud otsal asetseva mutri sbil
" sagb prismat 11 o Kere filemisel alomisel kiiljel on
ristuvad kiilusooned 12 A mm. Nende 18ikekohas asub ava
kinnituspoldile M 12x1,5. Prisma on kiiresti ja lihtsalt
iilesseatav vahetult baasplaadile v8i ruvdukujuliste alusde-
tailide ja tugede plokile. !

Joon.25 Fiksaator YsCli-32

(mittelahtivietav s3lm)

Jaganiskettaid kasutatakse konstruktsiooni jagamis-
poirdseadmeis. Nad valmistatakse mitmesuguste m33tmetega ja
ringjponel virdselt paigutatud 24,48 v3i 72 avaza. Xettaid
v3ib teha igasuguse avade arv . Kasulik on tehasekomplek-
tis omada avade puurimiseni t5odeldud ketaste varu juhuks,
kui tekib vajadus mittestandardse avade arvuge jagamisketta
jirele. ;

Fiksaatorit Yddl-32 ( joon.25) kasutatakse koos jaga-
miskettaga v3i siis tihenduses komstruktsiooni teiste elemsn.
tidega. Tea koosmneb kerest, vardast, vedrust ja ksepidemest.
Keret, nii nagu k3iki normaliseeritud &%imi, v3ib tépselt
iiles seada baasplaadile v3i teistele elementidele kiilusoon-
te abil. Fikseeriv varras nihutatekse kerest valja vedru
ja tavalise kiepideme 4TIl -76 abil.

Kinnituss3imede konstruktsioonid er:.z»vad t2raiisiest
mittelahtivietavatest rakistes kasutetavatest analoogilis-
test seadmetest ainult oma suurema tiapsuse ja valmistamise
kvaliteedi poolest. Tinu kinnitussdlmede laisldasele kasu-
tamisele kokkupandavate universaalrakiste susteemis, 1liht-
sustuvad tunduvalt paljude detailide tottlemise tehnoloogi-
lised probleemid, eriti suurte seeriate tootlemisel trei-,
frees- ja teistel todpinkidel. Paigutades naiteks kolm w3i
neli kinnituspakki limmarguse baasplaadi radiaaslsoontesse,
saab padruntiiiipi rakise iga paki dividuaalse, viga tuge-
va kinnitusega. Tsentrite vabele ililesseatud pika v31l1li
tootlemisel vdldib konstruktsiooni liilitatud ujuv pihtkin-
nitus v311li ldbipaindumist ja praagi tekkimist freesimisel,
lihvimisel jne.
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Kruustangid Y3Cll-65 (joon.26) meenutavad konstrukt-
sioonilt paaris kinnituspakke. Kruustangide kere on tundu-
valt pikendatud; vasak- ja parempoolse trapetskeermega
kruvi pSSrlemisel liiguvad tema T-kujulises soones kaks
pakki., Isetsentreeriva sdlme saamiseks ithendataksé kruvi
laagri abil kerega. Nii sdlme kere aluses kui ka kinnitus-
paki keres asuvad kiilusooned js ava poldi jaoks. Kui on
vaja luua ujuv pihtkinnitus, siis vahastatakse kidigukruvi
lasgrist, mistdttu pakkide paar koos kruviga voib vabalt
liikuda piki keret. Tt&deldava toote kinnitamiseks {ihen-
datakse pakid kerega kinniti abil,

Komplektis on kruustange kolmes auuruses, nende ke-
red on mootmetega: 45x150, 60x18o ja 75x240 mm.

¥ckkupandavate universaalrakiste siiateeris vcoivad
‘aasavedaiad kuulida ¥a kinnitussdlmede inurde. Neil on
TOCT -is ettenihtnd standardne konstruktsioon ia md33tmed
ninc samg dlesanne, mis tavalises t#%nir~i wvariatvses.
Valimilkns on ®uuns kaasavedaiat md3#tmeteca 45x60 kuni 45x
x120 mm.

Normaliseeritud sdlrede hulka kruluvad samuti line-
tid, viivesed tincrauad, 3arniirpoltide nidemed 'a teised.
Imas ettevittes on need elemendid nii tiiiinidelt ¥ii ka
tifipmosdtretelt erirevad, vastavs't nende kasutanise ulatu-
sele xitresusustes Vonstruktsioconidas.
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ELEMENTIDE VAIMISTAMISE TEHROLOOGIA

Detailide ja sOlimede materialid

Et kindlustada kokkupandavate universsalrakiste pikka
t8%iga ja kasutamiskindlust, valmistatakse nad tavaliselt
kdrgekvaliteedilistest legeeritud ja t33riistaterastest. Ha-
rilikka terast kasutatakse vaid teisejérguliste detailide
valmistamisel. L

Nagu néditavad rea tehaste paljudeaastate t3% kogemused,
on baas- ja keredetailidef%roka eriti sobivaks materjaliks
kroomnikkelteras 12XH3A (TOCT 4543-48), See vihese siisini-
. kusisaldusega teras (0,126 C, 1 % Or, kuni 3 % Ni) on ténu
kroomi~ ja niklisisaldusele h#isti valatav ning t88deldav
vabasepistamise ja stantsimise teel, Terasest 12XH3A de-
tailid on mehaaniliselt kergesti t33deldavad, nad tsementee-
ruvad ja karastuvad iihtlaselt suure kdvaduseni ilma oluli-
selt deformesrumata.

Baasplaadid, 1iistud ja teised suhteliselt dhukesed
ja pikad detailid, mis valmistatakse nimetatud terasest,
karastatakse Shuvannis pressi all, Nende pindkBvadus saa-
dakse #htlaselt kdrge (60-64 R ). Seejuures metalli alumine
kiht karastub véhe, mis annab fetailile tustamisel tugevise
ja elastsuss. Nad séilitavad hiisti geomeetrilisi md3tmeid
ja ei defermesru isegi peale mitmeaastast pidevat eksplua-
teerimist.

, Kokkupandavate universaalrakiste vastutusrikaste kin-
nitusdetailide (tikkpoldid, poldid jne.) materialiks on
kroomteras 38XA. Sellest terasest detailidel<on pesle karas-
tamiat kdvaduseni 40-45 R ja koolutamist suur tugevus ja
kiillaldane sitkus. Ténu néndels omadustele v3ib tunduvalt
vihendada kinnituselementide ristldikepinda, vdrreldes ta-
valiste kinnitusdetailidega (vt. joon.13). Nii néditeks ka-
sutatakse kinnitusdetailidel kokkupandavate universaalrakis-
te slisteemis peamiselt keeret %! 12x1,5. Sellise keermega
kroomterasest peldid ja tikkpoldid taluvad vabalt tdmbejdu-
du lo t ilma mingisuguste tunnusteta metalli voolamisest

v51l keerme sammu pikenemisest, samal ajal kui tavalistes
rakistes nduab sellime koormus vihemalt keermega A 16x2
‘poltide kasutamist.

Seade- ja juhtdetailid - kiilud, sdrmed, puksid jt. =
valmistatakse tS3riistaterasest Y84 ja Y12A ning karasta-
takse 1lédbi kdvaduseni 50-55 R . ¥iilud, mida kasutatakse
kere~ ja teiste elementide tih8ndamisel baasdetailiga, pea-
vad taluma suuri 18ikejdude, Majanduslikult on soodsam
hoida purunemast kalleid baas- v8i keredetaile odavate kii-
lude kiirema kulumise arvel; selleks karastatakse viimased
suhteliselt véiksema kdvaduseni.

Ulejitinud elemendid - haarlad, mutrid, seibid ja tei-
sed mitmesuguse otstarbega detailid - valmistatakse prakti-
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kas tavaliselt laialt kasutatavatest siisinikterastest (te-
ras 20, teras 45 jt,). Detailid terasest 45 kuuluvad termi-
lisele t36tlemisele kdvaduseni 35-45 Rc, tsementeeritava-
test terastest aga kdvadusenl 50-55 Rc, Erirakiste plaadid
Ja nurgikud valatakse tavaliselt malmist. Selliste detai-
lide vastupidavus on vidike, kuid valmistamiskulude poolest
nad peaaegu ei erine teistest. Sellepiérast kokkupandavate
universaalrakiste siisteemis malmdetalile ei kasutata. Sama-
del kaalutlustel el kasutata ka termiliselt t88tlemata te-
rasest detaile.

Kuna normaliseeritud mittelahtivoetavad sdlmed on sa-
muti arvestatud viéga pikale ekspluatatsiooniperioodile, val-
mistatakse nad legeeritud tsementeeritavast terasest 12XH3A
méningal juhul kasutatakse viéhese siisinikusisaldusega te-
raseid (teras 15, teras 20 jt.).

Solmede vihemkoormatud detailid, nagu kettad, spindlid,
kédigukruvid, kiilud jne. valmistatakse siisinik- (teras 45)
Ja tébdriistaterasest (Y8A jt.) koos vastava termilise td&t-
lemisega kdovaduseni 40-45 Rc ja rohkem. Need detailid, nagu
kdik kokkupandavate universaalrakiste elemendid, kuuluvad
termilisele t88tlemisele., Sdlmede vastastikku hddrduvad de-
tailid, nagu nditeks pd¥rdpeade liugelaagrid, tiguiilekanne-
te harmasrattad jt. valmistatakse pronksist,

Ulejéénud detailid ja solmed - kiilud, kinnituselemen-
daid, tsentrid, vedrud jne. - ei tohi oma kvaliteedilt ja
tddtlemiselt erineda teistest vastavasse kokkupandavate uni-
versaalrakiste elementide gruppi kuuluvatest detailidest.
Seeparast kasutatakse s®lmede monteerimisel laialdaselt
komplekti normaliseeritud detaile.

Detgilide valmistamise tehnoloogia

Kdige vastutusrikkamate baas- ja keredetailide valmis-
tamise tehnoloogia koosneb tiilipprotsessi jérgl jérgmistest
pdhioperatsioonidest: valamine vi sepistamine, tooriku ter-
miline normaliseerimine, ettevalmistav hdtveldamine, free-
sirine jms., teistkordne normaliseerimine mehaanilisel t¥&t-
lemisel tekkinud sisepingete kaotamiseks; kdigl kiilgede et-
tevalmistav lihvimine tsementeerimiseks; 13plik mehaaniline
t8tlemine treimise, freesimise jms. teel; késitsi puhasta-
mine tsementeerimiseks; tsementeerimine; keermetatud avade
todtlemine; karastamine ja noolutamine, teistkordne 1lihvi-
mine vanandamiseks; kunstlik vanandamine (materjalide struk-
tuuri termiline stabiliseerimine); detaili kdigl kiilgede
10plik libvimine ja plankimine, soonte 12A ja faaside 13p-
1ik lihvimine; teravate nurkade 13plik mahatdétlemine ja
avade keermetamine; markeerimine hapnikuga sddvitamise teel;
detaili 16plik kontrollimine joonise jéargi.

Loetletud operatsioonide jaoks el ole vaja eriseadmeid
ega -varustust, mistdttu keskmise kvalifikatsiooniga t&5-
riistalukksepad vdivad valmistada kokkupandavate universaal-
rakiste elemente iga masinaehitustehase tSdriistatsehhi
tingimustes universaaltdtpinkidel.
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Tédnu rangele operatsioonidevahelisele kontrollile saa-
dakse iga operatsiooni tulemusena ndutav tédpsus ja t66tle-
mise puhtus, mistdttu ei ole vajadust vdlja praakida suhte-
liselt kalleid valmisdetaile. L3ppkontrollimisel mdrgitak-
se k3ik Joonise m33tmetest kdrvalekaldumised nii passile
kui ka detailile (markeeritakse faktiline m38t)s, Kui iihel
detailil pn iile kahe-kolme k3rvalekalde v3i kui see on 1lii-
ga suur, kuulub detail oksiideerimisele ja lastakse /vidlja
teise sordina lihtsate ja véhevastutusrikaste, 3-4., tédpsus-
klassiga konstruktsioonide monteerimiseks.

Valmistamise tdpsus

Kokkupandavate universaalrakiste elementide oluliseks
erinevuseks, vdrreldes tavaliste mittelahtivdetavate rakis-
tedetailidega, on nende suur valmistamise t&psus.

Kokkupandavete universaalrakiste normaliseeritud ele-
mendid el kuulu monteerimisel viimistlemisele ega spbita-
misele, Mainitu koos iihtede elementide mitmekordse kasuta-
misega mitmelaadilistes konstruktsioonides n3uab  p3hiele-
mehtide, peamiselt baas- ja keredetailide, aga samuti ka
s3lmede valmistamist palju kdrgema tdpsusklassi jirgi. Ndi-
teks valmistatakse mittelahtiv3etavate rakiste vastutusrik-
kad detailid paremal juhul 3-4., tavaliselt aga isegi 5-6.
tépsusklassi jdrgi nende hilisema viimistlemisega ( lihvi-
mise v31i viilimise teel) ja kohalesobitamisega rakise koos-~
tamisel. Kokkupandavate universaalrakiste siisteemis valmis-
tatakse sellised detailid kohe suurema tépsusega -~ l. v3i
¢+ klassi jidrgi. Tolerants pdhidetailide joonm33tmetele on
-0,1 mm, K3ikide kiilgede ja kiilusoonte paralleelsuse Ja
vastastikuse ristseisu hédlve on lubatud piirides o,0l mm
100 ja 200 mm pikkuse kohta, s.o. l.tdpsusklassi jargi. Sa-
masuguse tépsusega toddeldakse kere- ja juhtdetailide avad.
Need kvaliteedinBuded elementide valmistamisel on suhteli-
selt kergesti tdidetavad lihvimis- ja plankimisoperatsioo-
nide iihendamisel. Saavutatud té@psus piisib kokkupandavate
universaalrakiste ekspluateerimisel paljude aastate vél-
tel.

Vahemvastutusrikkad detailid ja s3lmed valmistatakse
3-5. tédpsusklassi jdrgi ning need kuuluvad samuti termili-
sele tootlemisele, lihvimisele ja vajalikest kohtadest ok-
siideerimisele., Analoogilised detailid mittelahtiv3etavates
rakistes valmistatakse palju jdmedamalt, kuna nad ei ole
médratud mitmekordseks kasutamiseks. Suhteliselt suur tép-
sus detailidel, nagu liistud, haarlad, poldid, mutrid jt.,
on seletatav sellega, et nad peale pShifunktsioonide tai-
davad ka teisi, tootades nditeks tugedena, piirajatena, ~
seade~ ja tdsteelementidena jne.



—38-
TE8t 8 tu

Kokkupandavate universaalrakiste elementide oluliseks
erinsvuseks mittelahtivdetavate rakiste detailidest on kdr-
gendatud nduded t¥8tlemise puhtusele, Selliste vastutusri-
kaste detaillide t&8pipnad, nagu plaadid, toed, sdlmede ke~
red jne. plengitakse t88pinkide=z vdi plankimisplaadil pee-
neteralise abrasiivpastaga kaetud malmplankide abil pinna-
siledaseni<>c=79-lo. Mida suurem on toote pinna kdvadus
\aga vastutusrikastel elementidel ulatub see 60-64 Rc), se-

da k&rgems pinnasiledusklassi voib saada plankimisel. Haar-
late, mutri otsade, poldipesade ja -keermete jne. surve all
tébtavad pinnad t88deldakse siledusklassi=oo 7 Jérgi.

Ténu pinna suurele kdvaedusele ja tiStlemise puhtuse-
le ei roostetu ega kahjustu legeeritud terastest elemendid
166 ajal, mis kindlustab nende pika ea.

Kontrollimigsele ja vastuvdtpisele esitatavad
nduded

ik kokkupendavate universaalrakiste detsilid, s3l-
nde ~eownvusest tdpsusklassist ja tddtlemlse pub-~
vad lébima jargmised kontrolloperatsioonid: ope-
gne kcntrell, {ildine kontroll valikkontroll
laboratecoriumis, 13plik kontroll ja vastuvstmine tellije

nr";

fckkz andavate universsalrakiste detailid esitatakse
) ke tilipmddtmete j&rgil koostatud partiide kaupa.
21 kontrollitakee kdigi detailide vastavust nor-

alide ia tehnilistele tingiqu*e]e. Kahtluse tekkimi-
sel (he véi teise valatud detalli ¥valiteedis (tihimiku
sligavuse, seinte erineva paksuse, metallil tiheduse je& muu
kohta) sooritatekse kontrollija ndudmisel valikuliselt de-
teilider 18bildikamine, murdmine vdi purustamine, lilttera-
huldavate tulemuste esinemisel kasv&i iihe detailil juures
saadetakse terve partii tegasi teda valmistanud tsehhile.
teistkordseks kontrollimiseks ja defektide parandamiseks.

Kokkupandavate universaalrekiste valmisdetailide
k@vadust - proovitakse eriaparaadiga Rockwelll skaala jér-
gi, koormusel 150 kg, pérast seda jélg puhastatakse. Toori-
kute . ja viimistlemata detailide kdvadust lubatakse kont-
rollida kdvaduse jirgli tareeritud viilidega.

Detailid, millede geomeetrilised md¥tmed ja kdvadus
on kontrollibud kuuluvad tilevaatusele mehaanilliselt t88-
deldud pindade sileduse ja valisilme olukorra kobta, vas-
tavalt kinnitatud etaloonidele, Defektsed detailid, mil-
lede kdrvalekalded vastavatest tehnilistest: naueteat on
véikesed, lubatakse ekspluatatsiooni kokkupandavate uni-
versaalrakiste mittevastutusrikastes variaentides, kusjuu-
res kdrvalekalde kohta graveeritakse sisse faktiline m3d&-
de v3i detailid oksiideeritakse. Sellised detailid mérgie-
takse kdikides arvestusdokumentides kul mittetédisvéidrtus-
likud,
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FOFKXUPANDAVATE UNIVERSAALRAKISTE KASU-

TAMISE ORGANISEERIMINE TEHASES

===

Llementide esiglgse komplekti koosta-
mine

Kokkupandavate universaalrakiste siisteemi juuruta-
misel viib alul piirduda lo-15 konstruktsiooniga, mis on:
{iheaegselt ekspluatatsioonis, Selleks piisab 1000-1800 de-
tailist koosnevast esialgsest komplektist. Viimase koossei-
su vBib orienteeruvalt mi&rata praktikas ilmnenud normali-
seeritud detailide ja sdlmede protsentuaalse suhte alusel.
Baasdetailid (plaadid, nurgikud, rdngad) moodustavad ligi-
kaudu 1 % detailide iildarvust komplektis, keredetailid 1lo%,
seadedetailid 14 %, juhtdetailid 3 %; survedetaile peab
olema 4 %, kinnitusdetaile 60 %, mitmesuguseid teisi detai-
le 6 % ja mittelahtivBetavaid s6lmi 2 %,

Fokkupandavate universaalrakiste juurutamisel on
soovitav viimsluse korral kasutada liéhedase tootmisprofiie
liga ettevitete kogemusi.

Esialgse komplekti mahu ja sisu tépsemaks méé&rami-
seks tuleb projekteerida, vastavalt ettevittes kasutatava-
le tehnolooglale, mitmesugusteks operatsioonideks vajalike
rakiste valimik, Nende jaocks tarvilike elementide {ildarv
pluss tegavara (ligikaudu 15«20 %) kiiludest, kinnitusele-
mentidest ja teistest vidikestest detailidest mé#drabki esi-
algse komplekti mshu., Sellisel viisil saadud esialgset
komplekti korrigeeritakse hiljem praktikas nii elementide
nomenklatuuri kui ka nende arvu suhtes gruppides, Edaspidi,
vastavalt sisteemi laialdasemale juurutamisele, on véltima-
tu komplekti loomulik kasv vastavalt toodete liikidele ja
tehases kasutatava tehnoloogilise protsessi iseloomule.
Selline komplekti kasvamine ja tédiendamine loomuliku kao
tottu védljalangenud elementide asendamise teel toimub j&rk-
jérgult ja siistemaatiliselt aastast aastasse.

Niéiteks loodl iihes tehases kolm elementide komp-
lekti, mis sisaldavad 40«50 tuhat detaili, lo aasta jook=~
sul. Need komplektid té#ienevad pldevalt; konstrueeritakse
uusi elemente, kontrollitakse neid praktikas ja liilitatak-
se jédrk-jérgult tehasekomplekti, Peale selle uuenevad te-
hasekomplektid iga aasta kadunud ja ekspluatatsioonis b&-
vinenud detailide ja sBlmede asendamise teel,



Kokkupandavate universsalraxkiste kasutamise paljuaasta-
s¥e kogemuste alusel on elementide kao (kulumine, murdumine,
kaotsiminek) keskmine norm aastas ligikaudu v3rdne 5-8 %
elementide ildarvust komplektis. Baas- ja keredetailide hi-
vinemine kulumise teel on viga vdike (alla 1 % aastas )j kii-
lud ja teised védikesed ning odavad detailid kuluvad ja pu-
runevad kiiremini (idle 5 % aastas); kinnitusdetailid - tikk-
poldid, poldid, mutrid, kruvid ja seibid kuluvad samuti kii-
remini, kuid peamiselt neid kaotatakse rakiste ekspluateeri-
misel ja lahtivdtmisel (lile 8 % aastas). K3ige kauem sdilu-
vad mittelahtivietavad s3lmed. Samas tehases moodustas iga-
aastane kadu detailide hinna jdrgi ainult 3-4 % tehasekomp-
lekti tildhinnast. Jérelikult moodustavad iihe komplekti amoi-
tisatsioonikulud umbes 4 % aastas, millest jédrgneb, et kamp-
lekti kasutamisega (arvestades kadude maksumuse suhet ele-
mentide valmistuskuludega ) on vihemalt 20 aastat.

Kokkupandavate universaalrakiste monteerimis-
gruppide organiseerimine

Kokkupandavate universaalrakiste siisteemi v3ib juuruta-
da vastavalt elementide komplekti kogunemisele. Isegi viike-
se komplekti olemasolul koos rakiste monteerimise ja tddkoh-
tadel korrastamise teenistuse té@pse organiseerimisega annab
gslisteem rakendamisel nButava tehnilis-Skonoomilise efekti.

Kogemused niitavad, et teenistust v3ib organiseerida
mitmeti. Kokkupandavate universaalrakiste teenistuse 31
biiroo juhataja v3ib alluda tehase peatehnoloogile, tootmis-
osakonna juhatajale v3i valjetult peainsenerile. Biliroo v&ib
liilitada ka tehase tidriistamajanduse siisteemi; v3imalikud
on ka teised kombineeritud organiseerimise vormid.

Tsehhide operatiivseks teenindamiseks kokkupandavate
universaalrakistega tuleb igal juhul moodustada monteerimis-
ja korrastamisgrupid, mis koosnevad monteerijatest-korrasta-
jatest, aga samuti konstruktorite grupid. Selleks on vaja
esmalt ette valmistada monteerijate- korrastajate ja konst-
ruktorite kaader. Seejdrel tuleb kokkupandavate universaal-
rakiste monteerimisgruppide todkohad varustada k3ige vajali-
kuga ja organiseerida elementide, konstruktsioonide ja terve
tehase komplekti seisu, liikumise ja kadude siistemaatiline
arvestus ja aruandlus.

Monteerija - korrastaja kutse JSpetamiseks eraldatakse
tootvatest tsehhidest 5-6. jargu kvalifikatsiooniga lukkse-
pad, aga samuti keskhariiusega Jpilasi, kes soovi korral on
viimelised v3imelised e;iis kiiresti arendama kombineerimis-
v3imeid. Igaiiks, kes asugftééle kokkupandavate universaalra-
kiste gruppi, teeb 1ldbi kuuajalise Oppuse paralleelselt kaad-
rite ettevalmistamise osakonna Jppeklassis ja vahetult mon-
teerimisgrupis uue eriala teoreetiliseks ja praktiliseks
omandamiseks. Samasugune kord kehtib ks monteerijate-korras-
tajate jargu tOstmisel.
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Peale konstruktsioonide véljatdttamise ja monteeri-
mise oskuse ndutakse monteerijalt-korrastajalt ka rakiste
tdskohtadel korrastamise oskust., Neile jéetakse enesekont-
rolli oigus. Spetsiaalseid kontroldre rakiste kontrollimi-
seks ette ei néhta. Sageli arvutavad monteerijad-korrasta-

ad iseseisvalt lilesseade joon- v3i nurkmddtmeid. Tehnilis-
e raskuste esipemisel abistavad neid konstruktorid.

Konstruktoritd® oma tavalises mdistes on kokkupanda=-
vate universaalrakiste siisteemis viidud miinimumini. Ainult
5-10% koostatavate konstruktsioonide tildarvust nduavad mon=-
gna!iskeeme ja t6djooniseid eridetailide valmistamiseks.

eejuures rakiste puhul, mis on méératud analoogiliste ope-
ratsioonide sooritamiseﬁs, kasutatakse tiilipskeemi koos iiles-
seademdotmete tabeliga.

Yokkupandavate universaalrakiste montaa%iskeemid eri-
nevad oluliselt tavaliste mittelahtivdetavate rakiste koosta=-
misjoonistest (iildvaadetest). lontaaZiskeemil antakse ainult
koostamise pdhimdte (ilma iilearuste pisiasjadeta), nkidatak-
se skemaatiliselt pdhi- ja eridetailide paigutus, nende téhi-
sed ja monteerimiseks vajalik arv, aga samutl lilesseademddt-
med. Skeemi spetsifikatsiooni kantakse ainult eridetailid,

mis esitatakse hiljem iliksikasjalikult tavalise korra kohaselt.

Taoline skeemi lihtsustamine vdimaldab joonestamis-konstruee-
rimistdid mitu korda véhendada, skeemid aga abistavad tundu-
valt monteerijaid.

tnamus rakiste variante td8tatakse vdlja monteerimise
ktiigus ilma igasuguse ettevalristuseta, Sellisel juhul kute
sutakse konstruktor monteerimisgruppi vaid konsultatsiooni-
de{s monteerijate-korrastajatega, et anda neile vajalikku
abl.

Kuivsrd kokkupandavate universaalrakiste sisteemil
on eespoolloetletud erinevusi, peab {ileminekul rakiste uue-
le konstrueerimismeetodile eelnema liihike periood, mille
vialtel konstruktorid tutvuvad elementide nomenklatuuriga
}a kokkupandavate variantide monteerimise iseérasustega.
‘onstruktorid peavad Oppima praktiliselt variantide montee=-
rimist ja korrastamist tddkohtadel, omandama monteerimise
praktilised vdtted vahetu osavdtmise teel rakiste kokkupa-
nemisest. Eriti kasulik on vahetult rakise valmistamisel
kontrollida ja korrigeerida oma montaaZiskeeme.

Rakiseld monteeritakse, reguleeritakse ja vdetakse
lahti spetslaalsetel tB8laudadel (joon.27). Igas monteeri-
misgrupis on tavalised lukksepakruustangid sdlmede kinni-
tamiseks, keermetatud liidete (ihendamiseks, eridetailide
viilimiseks ja sobitamiseks jne. Monteerimisel kasutatava-
te tédrilstade valik koosneb reast kinnitusdetailide jaoks
méératud normaal- ja erimutrivdtmetest, kruvikeerajatest

a vaskvasarast. Igapievaseid lukksepa t83riistu - viile,
eermepuure, ~-pakke jne. - saavad monteerijad vajaduse kor-
ral teenindatava tsehhi t38riistalaost.
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Viga vajalikuks varustuseks monteerimisgrupile on
kentrollplaadid m3dtmetega 0,8x1l; 1x1,2 ja suuremad. Nen-
del pannakse kokku suuri konstruktsioone ja reguleeritak-
se rakis enne kasutamisele {ileandmist 1&plikult vélja.
Plaate tuleb hoida ettenéhtud viisil, periocodilisest kont-
rollida ja iile kaabitseda,
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Joon. 27 1Monteerimislaud kckkupandavate universaal-
rakiste kokku- ja lahtimonteerimiseks;
l-raamistik; 2-sahtel; 3-kiilgkilp; 4-uksed

Mooteriistade hulka kuuluvad tavalised joonte ja nurka-
de mddtmise vahendid>» mikromeetrid, sammasrismused, etaloon-
plaadid, optilised nurgamddtjad jne. Siinuslaudu ja jagamis-
mehhanisme koostavad iildreeglina monteerijad~korrastajad
ise kokkupandavate universaalrakiste elementidest.

Elementide hoidmiseks kasutatakse eririiuleid vélja-
tommatavate sahtlitega (joon.28); igale sahtlile on kinni-
tatud etikett, millele on mirgitud elemendi tiup ja tiilip-
nddde, Suuri detaile ja sB51lmi hoitakse lahtiselt riiulitel.
Yonstruktsioone, mida ei vdeta lahti pikema aja jooksul,
séilitatakse riiuli alumises osas vdi vaba konstruktsiooni-
ga erialustel,

Monteeritud rakised toimetatakse td8kohtadesse spet-
siaalsetel kolme rattaga kiésivankritel (joon.29).
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.28 Riiul elementide hoidmiseks:®
s 1 -metallkere; 2 -puitraamistik; 3 -sahtel;

4 -vahelaud

©

Joon.29 Kédsivanker kokkupandavate universaalrakiste
transportimiseks:
1 ~raanistik; 2 ja 3 -rattady 4 -kahvel;
5 ~telg



Kendega tramsporteeritakse tagasi meonteerimisgruppi ka toot-
mises ensam mittevajalik varustus. Valmisrakised antakse t85-
listele vilja t36riistamargl vastu, mis siilitatakse Xkokku-
pandavate universsalrakiste monteerimisgrupis vastavas kas-
tis kuni rakise tagastamiseni.

T83kohtadele viljaantud rakised registreeritakse igas
monteerimisgrupis peetavasse monteerimistédde arvestusiur-
naali. Arvestusest selguva ilhes kuus monteeritud rakiste ar-
vu jérgi makstakse monteerijatele kvaliteetse t53 korral er-
gutuspreemiat. Arvestust elementide sissdtuleku ja kadude
kohta peetakse tsentraliseeritud korras. Selleks on  kokku-

davete universaalrakiste monteerimisgrupi meistri juures
materjalide arvestuse kartoteek. Iga elementide tiiiibi jaoks
(baasdetailidel ja -s3lmedel ka tiilipm33dtmete 3aoks) koosta-
takse kaart, millele meister miirgib kuupdeva ja pédeva jook-
cal lil.otuinud v8i viéljalangenud elementide arvu ning Jjadgi.
Izga kuu kentrollib meister tGdriistatsehhist uute ja remon-
ditud elementide sissetulekut. Uks kord aastas sooritatakse
k3ikide komplektide iildine inventeerimine, mille jidrgi koos-
tatakse puuduvate elementide kohta mahakandmise akt koos pdh-
juse (kulumine, purunemine, kadu) mérkimisega. Mainitud ma-
terjalid on lihtesndmeteks komplektide tdiendamisel aga sa-
muti kokkupandavate universealrakiste siisteemi knsu%am se
tehmilis-3konoomilise efektiivsuse analiiisimisel tehases.

Kopgtruktsio a & (¢ monteeri-
mise ja korrastamise kord

_Vajalikx kokkupendav varustus toetlikele operatsioonide-
le nddratakse tsehhi tehnoloogi poolt uue toote tehnoloogi-
lise protsessi viljatdotamisel. Varustuse iseloomu méirami-
sel ja kasutamisviimaluste viljaselgitamisel abistab tehno-
loogi kokkupandavate universaalrakiste monteerimisgrupi kon-
struktor v3i meister. Kui kokkupandava konstruktsieoni loo-
miseks ei ole vaja eridetaile ega montaaZiskeemi (mis enami-
kul juhtudel ongi nii), tehakse vastavatele tehnoloogiliste-
le operatsioonikaartidele ainult viide kokkupandavate uni-
versaalrakiste kasutamise kohta ja nédidatakse monteerimise
tehnilised tingimused (tehnoloogilised baasid, detaili tugi-
ja kinnituspunktid, pShim33tmed jne.). Kui rakise valmista-



miseks on vajalikud eridetailid ja montaafiskeem, mirgib teh-
noloog operatsioonikaardile konstruktorilt saadud vakise #f-
ri. Sama siffer ndidatakse ka spetsiaslsete detailide pro-
j:k{eoriniac Ja valmistamise ning rakise monteerimise telli-
mislehel.

ifriraamat sisaldab jaotusi varustuse liikide girgi
(konduktorid Cll-1, t56pingi rakised(ll -2, seadised CA-2 jne.)
iga jaotus sisaldab:

1) jérjekorranumbri, mis koos t55laadi indeksiga moo-~
dustab varustuse S8ifri;

2) toote detaili v3i sdlme numbri, mille té5tlemiseks
rakis on mddratud;

3% rakise nimetuse;
4) operatsieoni numbri, mille teostamisel kasutatakse
vaadeldavat rakist.

Kokkupandavate universaalrakiste 8ifrid koos tavaliste
erirakiste sifritega kantakse peatehnoloogi osakonnas varus-
tuse valmistamise tdsgraafikusse, kusjuures ndidatskse eri-
detailide toojooniste ja montaaiiskeemide valmimise tEht-
ajad, samuti tdhtajad detailide valmistemiseks ja rakise
monteerimiseks. Sellised keerulised konstruktsioonid moo-
dustavad tavaliselt 5 - 10 % kokkupandavate universaalrakis-
te lildarvust; lilejddnud 90-95 % konstruktsioonidest montee-
ritakse reeglina vahetult operatsioonikaartide jdrgi ilma
montaaziskesmideta ja need ei ndua tellimist eridetailidele.
Igal juhul monteeritakse rakised tsehhidispetSerite telli-
misavalduste jargi.

Monteerimise tellimisavaldustel ndidatakse liihidalt dée-
taili v3i s3lme number, operatsiooni number, mille teostami-
seks tuleb rakis monteerida, ja rakise ekspiuatatsiooni and-
mise tdhtaeg (kuupdev ja isegi kellaseg). Sellised tellimis-
avaldused antakse kokkupandavate universaalrakiste grupi
meistrile 4-8 tundi enne rakise valmimistdhtaega. Kiiretdht-
ajalise tellimise v3ib gruppi anda suuliselt v3i telefoni
teel. Sellised rakised monteeritakse viivitamatult.

Rakiste konstrueerimine ja monteerimine toimub pdhili-
selt kahel meetodil: esimesel juhul koostatakse eelnevalt
montaaziskeem, mille jirgi siis monteeritakse rakis, teisel
juhul toéotatakse kemstruktsioon vidlja ja koostatakse vahe-
tult elementidest. Esimest meetodit kasutatakse eriti kee-
rokate rakiste puhul, mis ildarvust ei moodusta iile 10 %.
Ulej3ddanud 90 % rakistest koostatakse reeglina kohe, vahel
isegi konstruktori abita ja konsultatsioonita.

Rakiste konstrueerimist ja monteerimist lihtsustadb tun-
duvalt toote néidise kasutamine, mille td&tlemiseks rakis
luuakse, aga samuti vajalike elementide komplekti ké@epérasus,
Konstruktsiooni vahetu monteerimise eeliseks on ka meetodi
nditlikkus, mis lihtsustab rakiste védljatdootamise ja montee-
rimise ratsionaalsete meetodite 3petamist monteerijatele-kor
rastajatele. Kikide taoliste rakiste korduvat kokkupanemist
teostavad monteerijad iseseisvalt.

Eriti kiiretéhtajalisel tellimisel konstrueeritakse ja



monteeritakse varustus konstruktori abita pShitootmistsehhi
tehnoloogi v8i meistri ndpunédideta jérgi. Kui mendele“konst-
rukteioonidele vajatakse eridetaile, valmistatakse need teh-
noloogide poolt tehtud eskiiside jargl ssma tsehhi rakiste
remontgrupis. 3-4 monteerijast-korrastajast koosnev brigaad
v3ib monteerida 15-20 varianti vahetuses. See on kiillaldane
varustusele esitatava ndudluse rahuldamiseks ja tootmise
kitsaskohtade likvideerimiseks.

3aades tellimise, kannadb kokkupandavete universaalrakis-
te monteerimisgrupi meister selle ©606 arvestamise raamatusss
jirgmise vormi kohaselt: kokkupandava rakise jdrjekorranum-
ber, kuupdev, detaili v3i sdlme number, operatsiooni number,
mille tditmiseks rakis valmistatakse, rakise 3iffer, montee-
rija perekonnanimi.

Monteeritud ja meistri poolt komtrollitud rakisele kin-
nitatakse lipik detaili ja operatsiooni numbriga, mille jaoks
rakis on mddratud. Té6ks valmistatud kokkupandud varustus
agsetatakse riiulitele suunsmiseks tellimise esitanud tsehhi.

Esimene kokkupandud varustusega t06deldud detail kuulub
kontrollimisele tsehhi tehnilise kontrolli biiroos ning tema
kvaliteedi jargi antakse otsus rekise k3lblikkuse kohta. Kui
rakist on tarvis parandada v8i viimistleda, teeb monteerija
seda vSimaluse korral todkohal. Kui aga konstruktsiocon siu-
natskse tagasi kokkupandavate universaalrakiste monteerimis-
gruppi iimbertegenisele suurema t@psuse v3i tootlikkuse saa-
migseks, kutsutakse ka parandamise juurde meister ja konstruk-
tor. Praktika aga néitab , et valdav enamik rakiseid ei vajs
mingisugust viimistlemist; tddkohtadel korrastavad neid t6o-
Lised~operaatorid ise. Nad tdotlevad ka antud rakise eaimese
detaili ja esitavad selle tsehbi tehnilise komtrolli biirocle.

Kokkupandaval varustusel on killlaldane jaikus ja prak-
tiliselt sdilitab ta vajaliku tdpsuse mdnestsajast detailist
¥51 s8lmest koosneva partii todtlemisel. Kui mingil p3hjusel
xokkupandavate universaalrakiste ekspluatatsioonis eszineb
vajadus rakise reguleerimiseks v3i lmberkorraldsmiseks, tee-
vad seda ainult monteerijad-korrastajad.

Kgkkupandavate universaslrakiste kontrol-
limise meetodid ja vahendid

Kokkupandavate universaalrakiste kontrollimise meetodid
erinevad tunduvalt lildkasutatavatest (tavalise varustuse joo-
niste ja valmistamise kontrolliunisest). Uus meetod nédeb p8-
hiliselt ette konstruktsioonide kompleksset kontrollimist
nende todkohas kasutamise resultaatide jargi.

Kokkupandavate universaalrakiste juurutamise praktikas
on loodud ja rakendatud mdned monteeritava varustuse vilja-
todtamise ja monteerimise kontrollimise iildised meetodid Ja
v3tted. Kul on védlja t36tatud variandi montaazskeem, si paku
rakise konstruktsiooni kontrillimine ja koosk3lastamine tel-
lijage mingeid raskusi. Tevaliselt kirjutab skeemi originasl-
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eksemplarile alla tellimise esitanud tsehhi tehnoloog, Ki-
na monteerimiseks antakse valguskoopiad.

M&ningad raskused tekivad siiskl montaaiiskeemide la-
kaonilise vormistamise t&ttu. MontaaZiskeemidele kantakse
ainult need iilesseademddtmed, milledest kinnipidamine on mon
teerijale rangelt ndutav, S6lmede ja rakiste gabariit- ja
telsl mddtmeid skeemidel ei nédidata; need andmed méératakse
faktillselt rakises kasutatavate elementide komplektiga ja
nende paigutusega. Sellisel juhul kontrollib tellija ainult
rakise skeemi ja lilesseade pShimddtmeid ning annab {ildise
nhinnangu rakise tépsusastme ja késitsemismugavuse kohta.
¥ul skeem on téiendatud eridetallide ja -sBlmede t88joonis-
tega, vaatab tehnoloog need l&bi kui tavalise varustuse
osad. Rakise kveliteedi terviklik 1¥plik hindamine toimub
teme monteerimis- ja ekspluateerimisprotsessis.

: Uldtarvitatavaid meetodeid kokkupandavate universaal-
rakiste monteerimizel ja lilesseademddtmete kontrollimisel

el kasutata. Tavalisel viisil kontrollitakse ainult rakiste
erielemente nende valmistamisel td¥riistatsehhis. Monteeri-
misele saabuvad need elemendid tépselt valminuna peale kont-
rollimist tehnilise kontrolli osakonnas ja ei vaja kohapeal
enam mingisugust viimistlemist ega sobitamist. Monteerimise
kvaliteedl eest vastutavad kokkupandavate universaalrakiste
monteerijad, Fontrollseadme v8i toodete tdStlemiseks mééra-
tud rakise kokkupanemisel mitmes eksemplaris tduseb montee-
rijate vastutus t88 tépsuse eest, kuld kontrollimise kord ei
muutu.

Valdavas snamuses td8tavad monteerijad rakise vélja je
paneved kokku ilms montaaZiskeemita, meistri vdi konstrukto-
rl suuliste nipunéidete jargi. Kdigll taolistel juntudel
toimub konstruktsiooni ja monteerimise kvaliteedi kontroll
rakise monteerimise ja korrastamise kohas. Sellest v@ivad
osa vOotta tellijad tehnoloogid, tootmistsehhide meistrid ja
tstlised, kellele antud rakis on mi#ratud., Rakise kvalitee-
di ja montas%i 18plik hinnang (peale toote esimese eksempla-
ri vastuvdtmist) toimub lihtsalt: kui toode on kvaliteetne,
téhendab on ka rakis k&lblik ettendhtud operatsioonide téit-
miseks.,

Té5tlemise tulemusena praaktoote saamisel tehakse ana-
liids: kui preagi pdhjuseks on ebadnnestunud konstruktsioon
v3i rakise haldb kokkupanemine, kantakse esimese praakdetaili
hind monteerija (rakise autorl) arvele. Kokkupandavate uni-
versaalrakiste kasutamise praktika aga nditab, et praaktoo-
dete protsent rakise halve konstruktsiooni ja ebakvaliteet-
se monteerimise tdttu on tiihiselt véike,

Monteerija-korrastaja ja kokkupandayvate universaalra-
kiste monteerimisgrupi brigadir v3i meister kontrollivad
igal viisil hoolikalt k®iki rakiseid nii kokkupanemise prot-
sessis kul ka enne ekspluatatsiooni tileandmist. Esimeses
jérjekorras kontrollivad nad rakise {llesseade- ja baasmddt-
meid, mis tavaliselt on toodud monteerimisskeemil. Skeemi
puudumisel tuleb monteerijal méérata vajalikud mddtmed teh-
noloogilise protsessi operatsioonikaardilt v&i vahetult too-
te todjooniselt. Kdnikord sealjuures esinevad vajalikud ar-
vestused teeb monteerija iseseisvalt vdi meistri abiga.
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ESige sagedamini kontrollitakse konstrukisiooni ele-
mentide telgede ja pindade omavahelist paralleslsust ning
ristiseisu, samuti aga ka t38deldava detaili asendit raki-
ses. Hangelt paralleelsete v31i vastastikku risti asetseva-
te T-kujuliste ja kiilusoonte olemasclul bass- v8i teistes
::33111253 kontrollitakse neid indiksatori wdi etaloonplaa-

e abil.

Konstruktsioonide monteerimise kontrollimine on {ild-
Jjoontes lihtsam, kul tavalistel erirakistel, milledel lube-
takse iliksikute detailide ja sdlmede viimistlemist ja kohale-
sobitamist, Kokkupandavate konstruktsioonide kontrollimine
Ja reguleerimine toimub lihtsate vahenditega, néiteks mddi-
alusplastidega ( LCN-12 jt.), koostatud plokkide nihutami-
Bsega piki baaselementide sooni jne, Selliseks kontrollimi-
seks kulub ainult moni minut, kuns tavaliste rakiste kont-
rollimine vdtab tunds.

Fontrollseadmete ning 3. ja 2, tépsusklassi jéargil
valmistatavate tocdete jaoke méé&ratud rakiste kokkupanemi-
Sel valid monteerija lulumisjéilgedeta ja kahjustusteta ele-
mendid., Ige vastutusrikast baase, keyre-~ ja muud detaili
kontrollib ta kiega kompamise teel, kohendabt luisuga koik
konarused ja kraadid ning hodrub puhta lapige file. Elemen-
tide iihendamisel plokkideks kontrollitekse nende tasapinda-
de liitumistihedust pllukaliibriga vdi1 wvastamisege vastu
valgust. Elementide kiilliidete jaoks valib monteerija mak-
simsalselt vdimaliku arvu kiile, Kiilud peavad soontes is-
tuma tihedalt, ilma 18tkudeta, elemendid aga olema iUhendatud
loksumiseta. Kiiludege iihendatud elsmentids telgede iUhtumist
kontrollitakse indikaatorigs vbdi lekamlnurgikuge vaatlemisel
vastua valgust.

Halvasti puhastatud elementiide {ihendamisel voivad tek-
<ikida -ja knhjuda monteerimise ebatiépsused, Selliseid vigu ei
saa ¥Brvaldada kohapeal sobitamisega, kaotamsta seejuures
asendatavest, Seetdttu tuledb detailide valikul tingimate
kontrellids vége téhelepanslikult nende puhtust.

Plokkide, liistude ja teiste tacliste detailide kin-
aitamisel ja pingutamisel kasutatakse pikendatud kiiepideme-
€a mutrivdtit, mis kindlusted killlaldase kinnitusjdu. Kin-
mnitaetud elemendid ei tohi tB35tamise ajal jérele anda. kon-
#4eerija on kchustatud jélgime keerme korrasolekut je eriti
puhtust. Feale sdlme kokkupanemist grupi brigadir ja mentee-
-rija peavad kontrollima vastutusrikaeste poltliidete kinni-
tust. ainult peale seda v8ib rakise anda ekspluatstsieconi.

Tasapindede, {ilesseadesBrmede, pukside jne. telgede
vaheliel kaugusi kontrollitakse md&tplaatide komplekti, wdi-
likute ja indikaatori abil. Konduktorites kontrollitakse
pukside { JCI-59 v8i HOI-80) telgede paralleelsust v&i
ristiseisu tasapindade suhtes, aga samuti {ilesseadem3Btmeid.
S8lleks asetatakse seadeliistu ﬁhﬂ-47 vii JCI-48 avasse
puksl asemel vastavate md33tmetega vBllik JGI~61. Kontrolli-
mist teostatakse indikaatori nditude jérgl v81lliku asendi
‘kahes ristuvas tasapinnas. Joonmddtmed seatakse iiles sarn
v8lliku je mddtplaatide vdi indikesatori aebil. Peale =elle
kontrollitakse konduktori iilesseadebaasi Biget valikut,
detaill Ulesseadmise ia #revdtmise mugavust, tema Fin~itn
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se usaldatavust ning laastude vabas viliamise ja rakise pu-
hastamise vdimalusi,

Kokkupandavate universaalrakiste monteerimiseks ja
kontrollimiseks vajalike m&dteriistade komplekti kuuluvad:
suur kontrollplaat, iiks vd31 kaks suurt baasnurgikut (LCTR3/
180x420), lekaalnurgikud, mddteplaatide komplekt, viélis- ja
sisemdddete indikaatorid, rismused, nihkkaliibrid ja vali-
mik mikromeetreid. Soovitav on koostada normaliseeritud
elementidest siinuslaud nurkade m&dtmiseks, pdSrd-jagemis-
laud radisalselt palknevate sdlmedega konstruktsioonide
tilesseadmiseks ja kontrollimiseks jne.

¥una 18ppotsus rakise konstruktsiooni ja monteerimise
kvaliteedi kohta antakse alles peale tema kontrollimist
td8tamisel, vastutab monteerija-korrastaja ka rakise kor-
rastamise Oigsuse ja t8dkohal ekspluateerimise eest. Raki-
sed asetavad tavallselt t&Spinki tootmistdtlised ise mop=
teerija nédpunéidete jérgi ja tema kontrolli all. Monteeri-
ja kontrollib rakise kinnituse usaldatavust td8pingis ja
tsddeldava toote kinnitust rakises.

Koik vead, mis ilmnevad esimese toote t3%tlemisel ra-
kises, kdrvaldab monteerija, Peale seda annab ta rakise iile
ekaspluatatsiooniks tootmistsehhi meistrile.

Lahtimontesrimine ja kgsutatud elemeptide
boidmine

Tootmises enam mittevajalik kokkupandav varustus tagas-
tatakse kokkupandavate universasalrakiste monteerimisgruppi
lahtivdtmiseks ja hoidmiseks. Fdik tagastatavad konatrugt-
sioonid vaadatakse iile ja kontrollitakse grupi meistri poolt
Ainult rakise rahuldava seisukorra puhul tagastatakse t&8-
listele tema todriistamark,

Ronstruktsioonid, mida tootmises rohkem ei kasutata,
kuuluvad tingimata lahtimonteerimisele. Selle juures puhas-
tatakse ja kontrollitakse detailid, parandatakse neld vaja-
duse korral ning paigutatakse siis elemendi Bifriga téhie-
tatud kastidesse v&i sahtlitesse,




" MITMESUGUSEKS OTSTARBEKS KASUTATAVATE
RAKISTE XONSTRUEERIMISE ISEARASUSI

Kokkupandavaid universaalrakiseid kasutatakse laialda-
selt treimistdddel. Nendes t83deldakse mitmesuguseid detaile
gabariitmbitmetega lo kumi 660 mm, M3nedes siisteemi juuruta-
nud ettevitetes moodustavad treimistiddel kasutatavad kokku<
paniaved rakised kuni 25 % variantide {lldarvust,

" Treimistd8deks ettenihtud rakise aluseks on k&ik kolme
titpi Gmmargused baasplaadid (vt. joon,3). Kokkupandavsid
rakiseid v3ib treipinki kinnitada kehel viisil, sdltuvalt
monteerimisgrupi varustatusest kiillaldase arvu {immarguste
baasplaatidega.,

: . Esimese mooduse kasutamisel tihendatakse baasplaat t85-
pingi spindliga vasheplaanseibi kaudu (joon. 30),
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Joon,30 ﬁhmarguselo baasplaadile monteeritud rakise
kinnitamine treipingi spindlil vaheplaansei-
bi abil

Joon,31 Ummargusele baasplaadile monteeritud rakise
kinnitamine padruni pakkide vahele



’
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Seda moodust kasntatakse juhnl, kui Gksikutels t3Spinkide-
le vB1 iihetiilibiliste t¥8pinkide grupile v&ib eraldada tea-
tud arvu limarplaate, Sellisel juhul kohamdatakse plaadil
tagakiiljel olevasse treitud seadeavasse ming kimnitatakse
poltidega M 12x1,5 vaheplaanseib, millel em antud t33pingi
spindlile vastav sisekeere. Selle keerme kvaliteedist ole-
neb vaheplaanseibi ning iimarplaadi tilesseade td#psus spind-
lile. Plaadi telje kontsentrilisuse hélve spindll p3&rle-
mistelje suhtes ei tohi ililetada 0,02 mm, mida teavaliselt
t58pingis kontrollitakse limara baasplaedi vilisiimbermdddu
viskumise jérgi. Plaedi otspinna vidkumime ei tohi iiletada
0,0l mm loo mm pikkuse kohta. Nends tingimuste tditmisel
v3ib kokkupandavate rakistega sooritada t¥id 2.t%psusklas-
si jérei.

Teist moodust kokkupandava rakise treipinki kinniia-
miseks kasutatakse siis, kui komplektis el ole vajalikul
arvul dmarplaate. Sellisel juhul kinmitatakse plaat nelja-
pakilisse treimispadrunisse, mille Xarastamata pakid on
eelnevalt (ile treitud ning seatud tépselt baasplaadi mddt-
me (220, 340 vdi 460 mm) jérgi (joen.31). Nende pakkidega
kinnitatekse t&ielikult monteeritud rakis #marplaadi vA&lis-
.18bimd%tu pidi. Kinnituse usaldatavuse ja t3% ohutuse suu-
rendamiseks varustatakse iimarplaat veel &iirikuga ja t83pin-
gl spindlit lébiva kinnituspoldiga. (lesseade tipsuse poo-
lest ei ole see kinnitusmoodus halvem esimesest, kuid nduab
téiendavat ajakulu pakkide kontrellimisel erne igakordset
rakise lilesseadmist t®8pinki.

Toodete treimisel kasutatavad rakised menteeritakse
spindli teljega paralleelsete vdi ristuvate, m8nikord aga
ka nurga all asetsevate seadebaasidega. Seadebaaside asen-
di téapsust kontrollitakse indikaatoriga, md3tplaatidega
Ja kontrollvdllikutega, léhtudes plaadi tsentraalavast.
Terve konstruktsiooni viskumist kontrollitakse t33pingis
indikaatoriga plaadi vélisiimbermd8du jiErgi jea balanseeri-
mist spetsiaalsegmentidest koostatava vastukaalu abil. Vii-
mased koos kinnituspoltidega varutakse ja asetatakse plaa-
di soontesse juba rakise koostamise ajal, 13plikult kinni-
tatekse aga peale kogu rakise tasakaalu reguleerimist pend-
litaolise 33tsumise meetodil vahetult t¥¥pingi spindlis.

R sed T t8ddeks

Seda tiilipl rakised on masinaehitusettevdtetes kdige
laialdasemalt levinud. Paljudes tehastes moodustavad free-
simisel kasutatavad konstruktsioonid 50-60 % rakiste iild-
arvust, Asjaolu on seletatav freesimiseperatsioonide suu-
re mitmekesisusega ja tdtmahukusega, eriti katseeksempla-
ride ja uute masinate esimeste seeriate detailide ja s31-
mede tddtlemisel.

Kokkupandavatel universaalrakistel freesifavate
toodete gabariitmddtmed ulatuvad 1,5 m ja rohkem. Viaikseid
detaile v3ib ilihises pakls t38delda mitu tiikki korraga ehk
kinnitatuna m®nel teisel moodusel viikestele baasplaati-
dele voi tugiliistudele jne. (joon.32). Suuregabariidilis-
te detallide freesimisel ilhendatakse poltide abil kaks vdi
rohkem ristkiilikukujulist baasplaati (joon.33).



Joon.32 Mitmekohaline kokkupandav rakis viikeste detai-
‘ lide (mutrivdtme avade) freesimiseks

Joone33 Kahe plaadi iihendamine pikendatud liistude abil
suuregabariidiliste detailide freesimiseks et-
te ndhtud rakise jaoks
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Uhe- ja mitmekohaliste fressimisrakiste konstruktsioo-
nid annavad laialdase vSimaluse t3#delda mitmekesiseid de-
taile. Seeriate suurenemisel suurendatakse vajadust mddda
ka mitmekohalisi rakiseid, monteeritakse neid suurendatud
w81 peariviisiliselt {lhendatud baasplaatidele, T85tlemise
kvaliteet taclistes konstruktsioonides tagatakse elementi-
de tEpse valmistamise ja monteerimisega, Tooteid v3ib t38-
delda kBikidest kfilgedest mistahes tépsusega ja igas asen~
dis, aga samuti mitmesugustes tasapindades - horisontaal=
setes, vertikaalsetes, nurga all asuvates jne, On v3imalik
lusa mitmesuguseid rakiseid k®verpindade freesimiseks, ko=~
peerimistdddeks ja telisteks operatsioonideks,

Nagu nditab kokkuﬁandavage universaalrakiste kasutami-
se paljuaastane praktika reas tehastes, on freesimistdddel
kasutatavate rakiste jéikus ja tugevus kiillaldane, et nii
suurel l3ikekoormusel kul ka koorimis- ja silumisfreesimi-
sel saavutada mistahes pinnasiledusklassi, Need omadused
s8ltuvad oluliselt ainult {ilesseadsebaaside valikust ja too-
te rakisesse kinnltamise viisist., Eelk&ige tulevad kande~
pindadegas elemendid kiilude abil tihedalt iihendada baas-
plaadiga ja (the v3i mitme poldiga kindlalt kinnitada, Suu~
re koormusega freesimisel vdib rakist tugevdada téiendava-
te kandeelementidega, Baas- ja tugipindade lilesseade ndu-
tavat tépsust v3ib kindlustada vastavate slementide vali-

ja kontrellida indikaatori vdi md8tplaatide abil,

keoriista md8tuseadmiseks v3ib olla elemendi mistahes
selleks sobiv tasapind,

~ EKooskBlas seeria suurusega ja ajanormi kohta esitata-
va¥e aduetega vOib rakise varustada iihe v8i mitme eri konst-
rukteliconl kinnituss®lmedega, alates lihtsast tasapinnali-
@68t mutriga haarlast ( [CN -63), kesrukamast liigendhaar-
Tast { B8 -68 vdi [CI-69), ekstsentrilisest kinnitajast
{ Peli=1lo5) kuni hiidropneumaatiliste seadmeteni.

_Rakised puurimist®deks

Konduktorpuksi abil 10ikeriista suunavaid rakiseid
puurimiseks, sisetreimiseks, hddritsemiseks ja teisteks
t8ddeks on hakatud nimetama kokkupandavateks konduktori=-
teks, Nende kasutamise maht m3nedes ettevdtetes, niiteks

ekstiilimasinashituse tehastes, ulatub 40 %-ni kasutata~
vate rakiste lildarvust.

Epkkupandavate konduktorite gabariitmédtmed kdiguvad
lo mm kani 1,5 m piirides sdltuvelt t88deldavate detailide
suurusest, Konstruktsiooni j#ikus v8imsldab puurida avasid
lébim¥ddugas 1-¥uni 40 mm. Kokkupandavase konduktorite alu-
seks on iga tiilipi baasplaadid ja -rdngad; vélksete kondude-
torite jaoks vdib baasina kasutada keredetaile.
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Konduktori védljatéStamine ja monteerimine iihe ava puu-
rimiseks v3i tsentreerimiseks, nagu ndha joonistel 34 ja 35,
ei paku raskusi. Mistahes arvu ringgoonel virdsetel kaugus-
tel paiknevate avade t56tlemiseks madratud konduktorite
konstruktsiooni liilitatakse normaliseeritud sflmed: pedrd-
pea, jagamisketas avade arvule vastava isctuste arvuga ja
fikssator (joon.36). Ringjoonel teistsuguselt paiknevate aw-
de puhul on vajalik spetsisalne jagamisketas.

Joon,. 34 Konduktor iihe ava puurimiseks tootesse (v¥3ib
kokku panna 1,5 tunniga)

Konduktor-rakis stantsitud ristmiku tsentree-

Joon.35
rimiseks (v3ib kokku panna 2 tunniga)
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Vordsetel kaugustel iihel sirgel asetsevate avade puuri-
miseks v3ib koostada kahe liistuga sammuva konduktori. Tao-
lised konduktorid on viga mugavad ja tagavad suure tootlik-
kuse, kuid nad on k31blikud vaid vahetdpseteks t5jdeks, ku-
na liistu sammhaaval {imberpaigutamisel tdpsusega <0,05 mm
v3ib kiimne ava puurimisel ddrmiste avade summaarne kirvale-
kxalle nimim33tmest ulatuda kuni 0,5 mm. Kuid tdddeldavate
avade vaheline koordinaatkaugus ﬁietnb 16 nm, monteeritakse.
konduktor iihe v3i kshepoolsete seadeliistude abil. Teinetei-
sele ligidal asetsevate avade puurimisel, kus ei saa raken-
dada normaalseid konduktorliiste, tuleb tingimata kasutada
vastavaid treitud eriliiste.

Joon. 36 Pédrdpea ja jaotuskettaga konduktor ringjoonel
virdsetel kaugustel asuvate avade puurimiseks

Konduktorite abil v3ib puurida basaspinna v3i teote
telje suhtes iga nurga all paiknevaid avasid. Selleks sea-
takse pdordpea pddrdetelg konduktori aluse suhtes n3utud
nurgd alla v3i kasutatakse konstruktsioenis vastavat nmurk-
tuge (joon.37).

Kere ja teiste detailide tb5tlemisel tuleb sageli puu-
rida fihel tasapinnal asetsevaid mitmesuguseid erinevate
koordinaatidega avasid. Sellisel juhul on otstarbekas kiil-
laltki keerulise konstruktsiooniga erikonduktori asemel val
mistada {iks konduktorliist ja liilitada see kui erielement
kokkupandava konduktori konstruktsiooni.
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 Konduktorite monteerimise tépsus s&ltud nii elementi-
dey ja erldetsiilide kvaliteedist kui ka kekkupandavate uni-
vegsaalrakiste monteerijate~korrastajate kvalifikatsico-
nist je kogemustest, Normsliseeritud konduktoriliistude ka-
sutemisel on vBimalik saavutada avade koogdinasatpalgutuse
ja nende omavahelise kauguse tépsust tolerantsiga ~ 0,03 mm.
Liistud asetatakse kontrollplsadile seadesdrmede, indiksa-
torl ja =mddtplastide abil.

Joon,37 Eonduktor 5uue 6,5 mm lébimddduga js teote-
oinnaga 30 nurga all asuva ava puurimissks
{vsib kokku panna 1,5 tunniga)

Rakised 1ihvimistbbdek§

Lihvimisrakiseld kasutatakse detailide tdttlemisel
tasas ja siselihvimispinkides (joon.38)., Rakiste je& t58del-
davate toodete md&ttmed sdltuvad lihvimispingil t&%laua médt-
metest, pingi to8kiéigu plikkusest, tsentrite kdrgusest ja
telstest tehnilistest néitajatest, Tasalihvimispingil ase-
tatakse rakis sageli magnetplaadile téiendave kinnituseta.

Oma konstruktsioonilt on lihvirist®sdel kasutatavad
rakised analoogilised treimisel ja freerimisel kasutatava-
te varisntidega. Nad on samuti iihe- ja mitmekohalised -
tasapindade tdstlemiseks mitmesuguste nurkade all, eks-
tsentriliste avade td&tlemiseks, pindade profileerimiseks
Jne,



831ltuvalt rakiste monteerimise kvaliteedilt, miselt
aga lihvimispingi seisukorrsst, v3ib saada 2. v8i l.t@paus-
klassile vastavaid kSrge pinnasiledusega detaile.
Jeon.38 . Kahepositaiooniline rakis turbiinilabida luku

kahe otsa lihvimiseks teise tépsusklassi jirgi
(v3ib kekku pasmna 2,5 tunnigs)

Rekised ksevitustiddeks

Reas ettevitetes kasutatakse edukalt monteerinis-keevi-
tamisrakiseid (joon.339). Nad on midsdratud sdlmede koostisosa-
de monteerimiseks, hende kinnitamiseks keevitamisega, keevi-
tatud sllme kontrollimiseks v3imalike deformatsiconide 3g-
vendsmisel ja toote 13plikuks kontrollimiseks. Keevitamise
teel koostatavate silmede garabiitmd8tmed v3ivad ulatuda
1,5 meetyrini. Vastavate konstruktsioonide monteerimiseks on
vajalikud suured bsasplaadid ja -r3nged koes pikendatud liis-
tudega, kere-, seade~ ja juhtelemendid, suwr hulk kimnitus_

detaile jne.

Joon.39 Monteerimisrakis terude kokkupanemiseks Jé
-keevitamiseks (v84b kekku penna 3,5 tunniga)



Suurte toodete keevitamisel tuleb real juhustel kasu-
tada kokkupandavaid (plokk-) tugesid. Nii kasutatakse suure
lébimd3duga silindrilise waasiga toodete keevitamiseks pris-
nasid, mis koosnevad nurktugede v3i nurgikute paarist. Vii-
mased seatakse kiilude abil tdpselt ililes mingile baasplsadi-
le v3i pikendatud liistule, nihutatakse piki soont teinetei-
?est va §11kule kauguselé ja kinnitatakse poltide abil

joon.40).

Joon.40 Kokkupandavad prismad suuregabariidiliste si-
lindrilise pinnaga detailide jaoks;
A -nurgaga 90°; B -nurgaga 60°°
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Toonisel 41 on esitatud keevitamisrakis. Taolist ra-
kist on soovitav koostada kBigi seademdBtmetaga varustatud
montaakiskeemi jéresi.

Joon.41 Rakis harutoru monteerimiseks j§ keevitamiseks
(v3ib kokku panna 2 tunniga)

Monteerimis-keevitamisrakiseid viidi tootmisse viga et-
tevaatlikult, kartes tédpsete ja kallihinnaliste elementide
p3letust ja riknemist; need kartused osutusid asjatuiks: ele-
mendid sdilusid tédielikult nii toote osade kokkupanemisel
kui ka kinnitamisel. P3letuste valtimiseks liilitatakse konst-
ruktsiooni eridetailid: fikseerivad s3rmed, surveliistud,
haarlad jne. S8petsiaalselt valnistatud detailide asemel v3ib
toote asendi fikseerimiseks kasutada ka normaliseeritud ele-
mente, asetades need keevitatavast kohast kiillaldasele.lkgugu-
sele pikkadele ldabim33duga 18 v3i 26 ja 35 mm v3llikutelé
(joon.42).



Joon.42 Seadesdlm toodete fikseerimiseks monteerimis-
keevitamisrakistes

Kédesoleval ajal moodustavad monteerimis-keevitamisraki-
sed m3nedes ettev3tetes kuni 5 % kasutatavast variantide iild-
arvuste.

Kontrollrakised

Kokkupandavate universaalrakiste elementide valmistami-
se suur té@psus ja tootlemise puhtus lubavad neid kasutada
kontrollrakistes ja vastutusrikaste kontrolloperatisioonide
ldbiviimiseks midratud eriseadmetes.
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Normaliseeritud detalle, nagu niiiteks tugesid, pris-
masid (joon.40) ja teisi, kasutatakse sagell nii liksikuina
¥ui ka lihtsates ijhendites mirkimis- ja kontrollimist&s-
deks t8driista- ja mehaanikatsehhide t®3kohtadel.ja kont-
rollosakondades, Samadest elementidést monteeritakse ka
keerukamaid vastutusrikaste operatsioonide kontrollsesd-
meid, néiteks avade v31 pindade vastastikuse asendi kont-
rollimiseks (joon,43), 2. ja 1. tépsusklassi jérgl valmis-
tatavate detailide t¥8tlemiseks ja kontrollimiseks looda-
vate vastutusrikaste rakiste viiljatsttamisel ja monteeri-
misel on vaja erilist hoolikust. Sellisel juhul valmista-
takse monteaZiskeemid kdigi seademdBtmetega ja tehniliste
tingimustega rakiste kokkupanemiseks ja korrastamiseks,

Joon.43 Rakle stantsitud toote kontrollimiseks
(v3ib kokku panna 3 sunniga) .



{

Kokkupandavate kontrollrakiste kasutamise maht“moodus-
tab m3nedes tefastes 3-5 % kasutatavate variantide {ildarvust.

J 00N o 44 Luk¥separakis torude valtsimiseks (v¥ib kokku
"panns 3 tunniga)

Joon .45 3akis torude monteerimiseks (v3ib kokku paana
1,5 tunniga)

1]

te cued kasutus=azlad
.5 7% a

Kokknpandavad universaslraVicsed levivad tootmises iih
laialdasemalit ning tdrjuvad vilja spetsisalse mittelanhti
vBetavat tilipl verustuse. Viimasel ajsl on ko¥kupandavaid
rakiseid hakatud tarvitama sellistel t&3del, kus neid ve-
rem el kasutatud, Nii hakatl koostams rakiseid piki- is
pusthstveldamiseks, samuti aga ka tépseteks t58deks sise-
treimis-, kammloike ja hambalSikepinkides. Loetletud ka-
sutuselaga variandid konstrueeritakse ja monteeritakse
analoogiliselt freesimist®8de rakistega. Hakati kasutama
rakiseid t¥3tamiseks elektrisddeldusmeetodil; viimased
erinevad konduktoritest vaid sellega, et teraspukside ase-~
mele on monteeritud spetsiaalselt valmistatud tekstolii-
dist puksid.
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Sagell kergendab rakiste kasutamine tunduvalt kiésitsi
tehtavat t358d, néditeks toodete mdrkimisel, konduktorite vii-
limisel, torude kiésitsi valtsimisel ja muudel t38del (joon.
44). Normalisesritud elementidest v3ib koostada mitmekesi-
seid universaalseid limberseadistatavaid rakiseid erinevate
nidtmetega (ihetiiibiliste toodete tdstlemiseks., Ednikord tu-
leb monteerida universaalseid rakiseid pSSrdlaudade, t&pse-
te nurkseadmete (siinuslauad jne.) kujul.

Ko ndavae universasalvarustuse v3imslik kssutasals
pole kaugeltki veel ammendatud toodud ndidetega. V§ib ooda-
%a kokkupandavate universaslrakiste killaltki laiszldast ka-
sutamist mitwesuguste monteerimisseadmetena monteerimis- ja
teistes tsehhides (joon,45). Lihtsamate ja odavamate elemen-
tide loomisegz on otstarbekohagsem neist koostada spetsiaal-
set taarat, monteerimig~transportvarustust Jjne.
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EFEKTIIVSUS

Tehnoloogilise ettevalmistuse kiirenemine

Peamiseks kokkupandavate universaalrakiste siisteermi
juurutamisega saadavaks tehnilis-Bkonoomiliseks efektiks
on toodangu tehnoloogilise ettevalmistamise ja uute masi-
nate esimeste katseeksemplaride viljalaskmise téhtaegade
lihenemine, See on seletatav asjaoluga, ot toodangu teh-
noloogiliseks ettevalmistamiseks planeeritud ajast kulub
suurem osa mitmesuzuse erivarustuse, nagu t&5pingi rakis-
te, konduktorite, kontrollseadmete jne., projekteerimi-
seks ja valmistamiseks. Praktiliselt kulutatakse palju-
des katse- ja vdikeseeriatootmisega tehastes erivarustu-
se iihiku valmistamiseks ligikaudu 150~200 tundi, arves-
tamata aega, mille jooksul tellimus seisab tileminekul
ithelt t38kohalt teisele ja tdtetappide vahel. Tavaliste
erirakiste asendamisel kokkupandavate universaalrakistesea
liiheneb varustuse valmistamise aeg ligikaudu 5o korda.
Tervikuna kiireneb tehnoloogilise ettevalmistuse tsiikke!
kokkupandavate universaalrakiste baasil vastandina tava-
listele mitu korda. Seal juures osutub voimalikuks tundu-
valt viéhendada toodangu ettevalmistamisest osavdtvate
tsstajate lildarvu, tB8riistatsehhi tootmispinda, ladusid,
konstrueerimisbiirood jne.

Tunduvalt liihenevad ka uute toodete valmistamise {a
véljalaskmise tdhtajad. Aja Bkonoomiat ja uvte tnodete
viljalaskmise téhtaegade lithenemist ei hinnata t3%4stuces
mitte ainult ‘rubladega, vaid ka selle t&htsuse jargi, mi-
da nad omavad maa rahvamajanduse arendamisel, pesmiczelt
nue tehnika iuurutamise kiirendeamisel., drakordselt suurt
téhtsust omab uute toodete viélialaskmise kiirendamine len-
nuki-, elektrotehnika- ja teistele t#%=stusharudele, eriti
niisugustele, millede areng toimub ¥ocs uue tehnika aren-
guga. Nende t»¥stusharude tehased vahetavad aastas mitu
korda toodangut ja tootmistsiikli liihenemise kiisimusel on
nende jaoks eriti suur majanduslik téhtaus.

Tootlikkuse kaswv

Irdividuaal- ja viikeseeriatootmises kasutatakee
uute detailide tootmise tehnoloogilises protsessis varus-
tust véga piiratult ja ainult nendel oreratsioonidel, mi-
da rakisteta on ildse v3imatu teostada. raliudel juhtudel
sooritatakse t38d t5%pingil tavaliste viéhetootlike uni-
versaslrakistega v0i tsehhides olemasoleva mittekiillalda-
selt tépse varustusega, puuririsoperatsioonid aga ainult
mérkimise iargi.
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Kokkupandavate universaalrakiste juurutamisega tdu-
seb jérsult varustuse kasutamise aste, kuna on vdimalik kii-
resti ja odavalt varustada suur osa t83kohtadest kdree
tédpsusklassiga kokkupandavate rakistega. Sageli koos-
tatakse tootmise meistrite vdi t88liste ndudel mitmekohalisi
je teisi rakiseid, mis tehnoloogilises protsessis ei ole et-
te néhtud, T8B8kohtade hdireteta varustamisel kokkupandavate
rakistega vdhenevad tunduvalt operatsioonidevahelised aja-
kaod, eriti toote konstruktsioconi vdi tehroloogilise protses-
si muutmisel. Tunduvalt lilheneb ettevalmistamise tsilkkel, sa-
mal ajal kul enamiku t83pingil teostatavate ja teliste operat-
sioonide kiire varustamine rakistega aitab saavutads palju
plisivamat tootmise riitmi, Selle tulemusena tduseb mérgatavalt
tootlikkus viljalastava toodangu kvaliteedi sarsaegse tunduva
paranemisesa.

Metalliknlu vihenemine tehnoloogilise
varustuse valmistamisel

Korkupandavate universaalrakiste slisteemi kasutam¥sel
vihenevad metalli kulutused tehnoloogilise varustuse valmis-
tamiseks mitu korda. Kokkuhoiu suuruse tile vdib otsustada
igremise lipikaudse arvutuse jérgi. Elementide tehasekomp-
lekt koosneb tavaliselt 15-25 tuhandest detailist ja mitte-
lahtivOetavast s@lmest; seega keskmiselt 20 tuhandest de-
tailist. vellise komplekti clemasolul on véimalik monteerida
Ja kasutada itiheaegselt 150-200 rakist. Viiest monteerijast-
-korrastajast, brigadirist. ja lhest konstruktorist koosnev
grupp voib nendest detailidest aastas siistemaatiliselt valmis-
tada 7500 kokkupandavat rakist (kaasa arvatud teistkerdne mon-
teerimine) voi kuni 2500 originaalset varianti. Selline varus~
tuse hulk on tédiesti piisav, et keskmise tootmismahuga katse-
v6i viikeseeriatootmisega tehastes kindlustada laialdase no-
menklatuuriga mitrekesiste detailide tontmist kdorgel tehno-
loogilisel tasemel,

Komplekti 20 tuhande detaili hulka knuluvad elemendid
mitmetest gruppidest, Gruppide koosseisu arvulised suhted
on vélja kujunenud kokkupandavate universaalrakiste kasuta-
mise praktikast reas tehastes (tabel lo).

Tabel _lo
i Uhikute arv:Pubas kaal kg
Elementide grupp f f f ithe f kompl,
% . komp-~ ; ele-. kdigi
:%'de’ ! lektis’' men~.elemen~
: o o 4. S Bk
Baasdetailid 4 200 15 3o00
Keredetailid lo 2000 1,3 2600
Seadedetailid 14 2800 0,03 84
i 600 0,2 120

Fuhtdetailid



Survedetailid 4 8oo 0,3 240

Kinnitusdetailid 60 12000 . 0,07 B840

Muud 6. 1200 0,2 240

Stlmed (mitte*ahtivﬁo— 2 400 %9 760
tavad

KoKk Kk u: loo 20000 0,394 7884

Terve komplekt kaalub tunduvalt vihem kui rakised,
mis iga aasta tema elementidest kokku pannakse, ja mitu
korda vihem, kui see erivarustus, mis asendatakse aasta
jooksul kokkupandavate universaalrakistega. Vastavas taa-
ras v3ib sellise komplekti vabalt mahutada kahele-kolme-
le veoautole. Sellel on suur té#htsus tehase asukoha muut-
misel, aga samuti ka vajadusel osutada mbnele teisele et~
tevdttele kiiret tehnilist abi.

Taolise komplekti tegelikuks valmistamiseks on vaja
wmitmesugust marki legeeritud ja siisinikteraseid. Komplek-
$i tildine metallivajadus kaaluliselt (tsbel 11) ja markide
jiirgi (tabel 12) mEdrataekse arvutuse teel praktiliselt
nermatiivide alusel. Tabelites 11 ja 12 toodud andmed pé=~
rinevad kokkupandavate universaalrakiste siisteemi omandanud
tehastest, kus elementide tootmine toimub individuaalselt
ja seetdttu neid iseloomustab metallikadude kdrge protsent.

Tabel 11

!  Toorikute kaal kg

¥ Detailide grupp the ‘komplekti k&i-

detaili kide detailide

Baasdetailid 31,4 6280
Keredetailid Y 5400
Seadedetailid 0,1l 280
Juhtdetailid 0,7 420
Survedetailid b Ficie 8 1360
Kinnitusdetailid 0,2 2400
kKuud c,9 lo8o
Stlmed (mittelahtivdetavad) 5,9 2360

Kokku keskmiselt tthiku
kohta 0,98 19580




Tabel 12
Terase mark Komplekti too- . e 5
rikate EAEL Hind rublades

Ve 1y komp-
%»~des tonnides L K8 lekti

12xH A S7+b 11278 2,04 23011
38xA 8,9 35782 b3 2282
YBA - Y12A 3,8 0,746 1,20 895
leras 45 8,5 1,664 0,63 1068
Teras 20 Rly2:d ey 150 0,63 2615
Kokku: loe 19,5860 1,55 29871

Nagu nditavad toodud arvutused, on tiilipkomplekti loe-
miseks vaja ligikaudu 20 t metalli hinnaga 30 tuhat rubles,
mis oma iseloomult on kapitaalmahutus. Need kulutused tu-
leb kustutada komplekti todtamisaja jooksul, s.o. vdhemalt
20 sastaga.

Metallikulu komplekti igaaastaseks taiendamiseks ka-
dude t3ttu kokkupandavate universsalrakiste elementide eks-
nluatatsioonis moodustab tagasimakseta kulutuse ja see kan-
takse aasta jooksul kokkupandud rakiste hinnale. Palju-
aastaste kogemuste pdhjal v3ib mainitud kulu suuruse mai-
rata jargmistes piirides (tabel 13):

Tabel 13
Kadu komplekti Toorikute kaal
Detailide grupp kohta kg
f-des detaili- iihe de~ komplek-
des - taili ti kdigi
detaili-~
de
Baasdetgilid 0,5 1 15,7 16
Keredetailid 2 4o 2,8 ke
Beadedetailiad 8 220 0,13 29
Juhtdetailid 40 0,5 20
Sarvedetailid 70 1,6 112
Kinnitusdetailid 1le 200 0,2 240
Muud 8 1e0 0,7 70

S8lmed (mittelaht
tiv&otgvnd) - % 20 2:5 50




Kokku keskmiselt
detaili kohta 8,5 1691 0,350 649

Komplekti ekspluateerimisel moodustab elementide kadu
8,5 %, mis peamiselt toimub loomuliku kulumise, purunemise
48 kiilude, kinnituselementide ning teiste vidikeste detai-
1ide kaotsimineku arvel. Toorikute kogukaalust moodustab
kadu kuni 3,4 %. Seega kulub 2500 rakise amortisatsiooniks
sastas 650-§oo kg. metalli. Sellest metallikogusest v5ib
valmistada ainult 20 ~ 25 keskmise keerukusega tavalist ra-
kist. Telste sdnadega moodustab kokkupandavate universaal-
rakiste elementide kadu metalli tagastamatu kuluna ainult
1 % sellest metallist, mis kulub kokkupandavate uiiverses
rakistega asendatud tavalise mittelahtivdetava varust..-
valmistamiseks. Kuna aga vidikeseeriatootmises erirakiseid
el kasutata iile aasta, liletab metalli kokkuhoid <« xkupan-
davate universaalrakiste kasutamisel mitu korda tema kulu
kokkupandavate elementide komplekti valmistamiseks.

Kul lugeda {ihe mittelahtivdetava rakise keskmiseks too-
rikute kaaluks ligikaudu 25 kg, on aastane metallikulu
2500 rakise valmistamiseks 62500 kg. Jellele vastave kokku-
pandavate universaalrakiste tiilipkomplekti valmistamiseks,
nagu nédidatud eespool, kulub k3igest 19580 kge Arvutus nai-
tab, et komplekti igaaastaseks taastamiseks s.o. kadude
tdiendamiseks, on p3hiliselt vajalikud metalli k3ige odava-
mad margid (tabel 14).

Tabel 14

Toorikute kaal Hind rubla-

Terase mark %-des kg-des des
12XH3A ; 26 170 347
38XA 31 20 26
Y8A -~ Yl2A 13,6 87 lo4
Teras 45 16,3 120 76
Teras 20 4] 262 155
Kokku: loo 659 708

b

Jeega moodustab mainitud eesmirgil aastas kulutatud
metalli hind k3igest 2,5 % esialgsetest metallikulutustest
kopplekti loomisel. Kokkupandavate universaalrakiste ele-
mentide tsentraliseeritud valmistamisel spetsiaaltehases
v3{b seda kulu veel tunduvalt véhendada.
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T u_v s ki ti v
ja taastamiseks

Kdige suuremad raskused kokkupandavate universaalra-
kiste slisteemi juurutamisel tekivad seoses normaliseeritud
elementide valmistamise suure t#%mahukusega igas individu-
aaltootmisega ettevdttes., Eriti t¥%mahukas on baas- ja ke-
redetailide valmistamine, mis nduab ligikaudu 60 % terve
tehasekomplekti valmistamiseks vajalikust iildisest t886jdu-
kulust (tabel 15).

Elementide valmistamine usaldatakse peamiselt kvali-
fitseeritud tssriistalukkseppadele, vihemal médral aga ka
teiste tsehhide (valu-, sepa- ja termiliste tsehhide) t&%-
listele. T58.maht nendes tsehhides mdératakse rea tehaste
ko§omuste alusel loodud statistiliste normide jirgi (tabel
261,

Seega kulub lle nelja viiendiku t8Bajast lukksepa-
to8dele ja mehaanilisele t83tlemisels téSriistatsehhis.
Siin sooritatakse nii ettevalmistavad (h&8veldamis-, free-
simis-, treimis-) kui ka viimistluslihvimise ja plankimis-
operatsioonid, samuti aga esitatakse elemendid 1&ppkent-
rollimisele ja antakse lile tdriistade tsentraallattu. On
ilmne, et elementide tsentraliseeritud valmistamisel spet-
siaal=es tehases on voimalik tédaja kulu, eriti lukksepa-
ja mehaanilistele .ttdele, vihendada mitu korda.

T88mahukus normaalse kulumise tulemusena viélja lan-
genud elementide taastamiseks (ssendamiseks) meedustab aas-
tas vaid 3,5 % terve tehasekomplekti valmistamise tUSmahu-
ruseat. Seejuures kulub suurem osa tssajast (11,4 %) kin-
nituselementide taastamiseks, Igaaastane tsbaja kulu baas-
ja keredetailide taastamiseks moodustab ainult 1,3 % nende
gruppide elementide valmistamiseks kulunud kosguajast

Tabel 15

Valmistamise td$mahukus
normtundides

Detailide grupp

B .Femplelktikoi-
:Uhekgﬁg:ilijgi detailide
¢ kohta
Baasdetailid 8o 16ee0
Keredetailid 16 32000
Seadedetailid 1,5 4200
Juhtdetailid 3 18ee
Survedetailid 3,9 28e0
Kinnitusdetailid 0,7 8400
uud 3 3700
S6lmed (mittelahtivoe- 2T lo8oo0

tavad)
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Kokku. keskmiselt detai-
11 kohta - 3,98 79600

Tabel 16

Toode maht komplekti kohta

T66 nimetud

F-des normtundides
Ettevalmistustidd
(metalli 13ikamine) 9 1200
Terasvalu 0,4 320
Sepistamine 4,8 3820
Termiline tédtlemine - 3 ¢ 4060
Lukksepattdd ja mehaa-
- niline t56tlemine 86.5 68850
Okslideerimine p By 1350
Kokku: lo0 79600
: ka0 taantaxiseks

Detailide grupp normtundides

hele de- Komplekti
tailile k8ikideles
detailidele

Baasdetailid &0

Keredetailid 14,7 572
Seadedetailid 1,1 242
Juhtdetailid 2,6 lo4
Survedetailid 57 59
Kinnitusdetailid 0,8 960
Muud 1.8 180

3B1lmed (mittelshtivie-
tavad) 20 400
Kokku: 1,63 2757

o

Komplekti taastamiseks kuluvate normtundide koguarv on
toodud tabelis 17.
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Komplekti {ildine maksumus ja igasastased
taastamiskulud

Kokkupandavate universaalrakiste elementide komplekti
maksumus koosneb materjali hinnast, tdStasust ja lisakulu-
dest, Maksumusse vBetakse samuti tehase tildxulud, kuna kemp-
lekt on sisuliselt pikaajalise t33tamisega normaliseeritud
abinduks, mida vdib valmistada nii tehases kui ka '§ﬁi tpool
seda, 20 tuhandest detailist koosneva tiiipkomplekti iild
maksumus on toodud tabelis 18,

Tabel 18

. Kokku
‘Pobtasu’ Ts°hh1°‘ko-ploi~1

1
T65 nimetus 4 Sewagrent g 710
: .
H rublades
.
Ettevalmistustssd 2748 3847 6595
Terasvalu lo88 | 3373 4461
Sepistamine 10696 4ollo . - So0806
Termiline t83tlemine 12180 458675 59855
Lukksepatdtd ja mehaaniline :
t88t1lemine 238910 333474 5733884
Oksiideerimine ; 2835 10773 13668

Kokku: 268451 438252 706709

T38tasu ja tsehhikulude summale tuleb lisada tehase
ildkulud 214765 rubla ja komplekti jaoks vajaliku metalli
hind 29871 rubla, J&relikult komplekti kogumaksumus on
951345 rubla, Need on kapitaalkulutused iinele komplektile
selle individuasalsel tootimisel, mis tehakse jérk-jéirgult
4-5 gasta jooksul, Elementide tsentraliseeritud tootmisel
spetsialiseeritud tehases.alaneb komplekti maksumus ilme
selt 2-3 korda,

Analoogiline arvutus igaaastaste kulude kohta komp=
lektis esinevate kadude taastamiseks on toodud tabelis 19.
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Tabel 19

Tsehhi- Kokku komp-

Té66tasu
T35 nimetus kulud lekti kohta

rublades
Ettevalmistustsdd 302 423 725
Terasvalu - - e
Sepistamine 616 2310 2926
Termiline to6tlemine 522 1957 247
Lukksepatddd ja me-
haaniline t56tlemine 7550 10570 18120
Oksiideerimine 155 437 552
Kokku: 9105 15697 24802

Uldkulud - - 7284
Metalli hind - - 708
’ldse kulud komplekti

kohta - o 32794

Aastased taastamiskulud moodustaved teatavasti 3,5 %
komplekti kogumaksumusest. On ilmne, et tehasekomplekti val-
mistamiseks tehtud kapitaalkulutused tuleb regulaarselt kus-
tutada igaaastaste eraldistena 4-5 % ulatuses tema kogumak-
sumusest. Jirelikult v3ib rahaliste kulude jédrgi komfilekti
ekspluatatsioonieaks v3tta 20-25 aastas.

Kokkupandavate universaalrakiste siisteemi
kasutamise iildine tehnilis - Gkonocmiline
efekt

Ligikaudu 20 tuhandest elemendist koosneva siisteemi ka-
sutamise tehnilis-dkonoomiline efekt katse-~ ja védikeseeria-
tootmisega masinaehitustehastes vdljendub jérgnevalt: uute
toodete vdljalaskmise tdhtajad liihenevad 1,5-2 korda (tuleb
arvestada, et igapdevane kulu keskmise tootmismahuga ette-
v3tte to6tamisel on ligikaudu looooo rubla); alanevad mate-
riasalsed kulutused tehase plaanis ettendhtud mitmesuguste
toodete iildvdljalaske jaoks vajalikule tehnoloogilisele
varustusele (tabel 20).



» T‘bel 20
Kulud
Nimetus Eriva- Kokkupanda- Okonoo-
rustus vad univer- mia
saalrakised
Metallikulu varustuse
jaoks tonnides o 8,75 66,25
To6riistalukkseppade
t66maht normtundedes 150 - 18,75 131,25
Varustuse valmistami-
se tdielik maksumus .
tuherublades 1250 125 1125

Jérelikult tasuvad end k3ik kulud tehasekomplekti val-
mistamiseks, kokkupandavate ' universaalrakiste monteerimis-
grupi loomiseks ja nende t66liste tasustamiseks 1-2 aastaga
isegi kokkupandavate elementide individuaalsel valmistami-
sel.




P3hiliseks takistuseks kokkupandavate universaalrakis-
te veel laialdasemale juurutamisele mitmetes masinaehituse
harudes on esmajarjekorras igas tehases elementide indivi-
duaalse valmistamise keerukus ja suhteliselt suur maksumus.
See pidurdabki peamiselt uue slusteemi tddstusesse juuruta-
mist. Keerukas on ka kvalifitseeritud konstruktorite Ja
monteerijate-korrastajate kaadri loomise kiisimuses.

Kui esitada need iilesanded igale tehasele lahendamiseks
iseseisvalt, seoseta ja abistamiseta teiste tehaste poolt,
siis kujuneb kokkupandavate universaalrakiste juurutamise
tempo masinaehituses liiga aeglaseks.

K3ige otstarbekohasem on luua kokkupandavate universaal-
rakiste elementide tsentraliseeritud valmistamine spetsiali-
seeritud tehases. See on eriti oluline vdikestele ettevdte-
tele; mis el oma vastavalt arenenud tédriistabaasi. Sellis-
tele ettevitetele on otstarbekohane anda ililirile elementide
vidikesed komplektid vdi valmisrakised iihe v3i teise plaani-
kohase toote valmistamise ajakse. Taoliseks masinaehitusette-
v3tete teenindamise organiseerimiseks riigi mingis majandus-
rajoonis on kiillaldaselt piisav lihe kokkupandavate univer-
saalrakiste tséhhi toodang, sellise tsehhi v3iks organisee-
rida {ihe masinaehitustehase juurde.

Toodangu tehnoloogilise ettevalmistuse taoline organi-
seerimine, eriti katse- v3i vdikeseeriatootmisega tehaste
jaoks, annab tahelepanuvédédrse majandusliku efekti nii uute
toodete vidljalaskmise tédhtaegade liihenemises kui ka nende
valmistamise maksumuse alandamise osas.
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