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EESSONA

See 10putdo idee tekkis praktika labimisel HANZA Mechanics Narva AS-is. Antud [6putd
ideed saab edasi arendada ja kasutada ettevotte t66s, kuna taglastus valmistati selle
detaili jaoks, mis parast kdiki kontrolle ja muudatusi |Idaheb masstoodangusse, praegu

on aga detaili staatusena margitud , protottlp®.

Antud taglastuse valmistamisel kasutasin naidistena juba olemasolevaid taglastusi ja
nende tulpe, konsulteerisin ka tootmistehnoloogi ja keevitustehnoloogi ning

keevitusosakonna téotajatega.

Tahaksin tdnada ettevotte juhti praktika pakkumise eest ja kogu meeskonda nende
vastutulelikkuse ja professionaalsuse eest ning juhendajat, TalTech Virumaa kolledzi
vanemlektorit Tatjana Barashkovat, TalTech Virumaa kolledzi eesti keele lektorit Ingrid

Pressi 10putd6 vormistamine konsultatsioonide eest.

LOputoo votmesdnad: Rakis, tolmukoguja, tehnoloogiline taglastus, diplomit6o.



LUHENDITE JA TAHISTE LOETELU

L - Pikkus

R - Raadius

DCT - Tolmukoguja
BAR - Ohurdhk

kg - Kilogramm
mm - Millimeeter
H - Korgus

B - Laius

T - Jamedus



SISSEJUHATUS

Nimi HANZA tuleneb 13. - 17. sajandil eksisteerinud kaupmeeste liidust. HANZA logos
on oma osa ka ajalool: noolekujulised tdhed ,A" siimboliseerivad ettevotte pidevat
arengut ja plrgimine uutesse kodrgustesse ning lilla varv sliimboliseerib ettevotte
tugevust, dilsust ja ambitsioone. Koik see kokku moodustab sdrava, tugeva ja selgelt

eristatava simboli.

Ettevotte moto Uhendab ettevétte arikontseptsiooni ja kdlab jargmiselt: ,All you need

is one" (,,Teil on vaja ainult Ghte").

Hanza Mechanics Narva ASi tegeleb tddstuse kaasajastamise ja optimeerimisega,
Iihendades tellimuse taitmise tahtaegu, pakkudes keskkonnasdbralikumaid protsesse
ja lisandvaartust klientidele, tuues kokku allhanketootjad, et pakkuda tootmises

taisteenust igapdevase rutiini lihtsustamiseks ja uute vdoimaluste avamiseks.
Hanza viis peamist pohivaartust.

Sisuliselt on need ettevotte identiteet, nimelt: eetika, pdhimotted, tdekspidamised ja
filosoofia, nagu ka ootus nende vaartuste jargimisele ettevotte igalt tootajalt. Hanza
pllab alati pakkuda parimat téokogemust nii ettevotte tootajale kui ka kliendile ja
aripartnerile, kuna viis pohivaartust on vordselt olulised nii ettevotte tookorras kui ka

suhtlemisel klientide ja partneritega. Hanza eesmark on alati lletada kliendiootusi.

Hanza on votnud ulatusliku ja pikaajalise sotsiaalse, keskkonnaalase ja eetilise
vastutuse, mis on seotud arikontseptsiooniga. Sel moel aitab ettevote kaasa Uhiskonna

jatkusuutlikkusele, samuti oma sissetulekute kindlustamisele.



HANZA viis pohivaartust, mida peavad ettevotte tootajad ja juhid jargima. [1]
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Joonis nr.1 [2]

Hanza Mechanics Narva AS-is praktikal olles puutusin t66 kadigus kokku Uhe vaga
huvitava detailiga nime DCT, mille klient tellis ettevottelt masstootmiseks. Olles seda
detaili uurinud ja nainud prototilpi, hakkas see mulle suurt huvi pakkuma, millest
raakisin oma praktika kaasjuhendajale. Tema tutvustas mulle detaili Idhemalt ja raakis
ka raskustest, mis tekivad selle erinevate osade kokkupanemisel ja valmistamisel enne
I6plikku kokkupanemist ja kliendile saatmist.

Parast seda koitis minu tdhelepanu (ks osa - dhu ressiiver, mille keevitamiseks kulub
keevitajal palju aega, nimelt mitte osa enda Uimbertkeevitamiseks, vaid selleks, et seda
tuleb Umberringi keevitada ning tapselt vastavalt mddtudele panna paika dhu ressiiveris
vajalikud Umbertkeevitavad torud ja liitmikud, mis tuleb detaili ja selles sisalduvate
osade keevitamisel ja Umbertkeevitamisel vdaga kaua ja ebamugavalt kasitsi paika

sattida ning ei ole alati vdimalik tagada ndutud modte ja valtida osade paigalt nihkumist.
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Kuna DCT pohidetaili hakatakse tootma selles ettevottes suurtes kogustes, otsustati
teha antud Ohu ressiiveri tehnoloogilise taglastuse, et vahendada detaili tootmiseks
kuluvat t66- ja rahakulu ning 6hu ressiiveri paremaks ja tapsemaks kokkupanemiseks,
mis oleks ilma selle taglastuseta vdimatu.

Samuti aitab see parandada DCT kokkupaneku kvaliteeti ja vdhendada peamise osa
kokkupaneku aega. Muidugi lubab see valmistada detaili isegi enne tarnetdhtaega, aga
ettevottel tekib voimalus kdike hoolikalt Gle kontrollida ja veenduda, et kdik osad on
nouetekohaselt kokku pandud, ei ole mingeid tagavaraosi lle jaanud, kdik puuduvad

osad on paigas, samuti on olemas vajalikud margistused ja tahised, kui need on ndutud.

11
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1. TOLMUKOGUJA ULEVAADE JA STRUKTUUR

LOputdd selles osas kasitletakse tolmukogujat, mis paigaldatakse puurimisseadmetele.
Tolmukoguja to6pohimdote seisneb selles, et puurimisel imeb seade sisse dhku koos
puurimisel tekkinud tolmu ja materjaliga ning filtreerib need valja.

Tolmukogujasse imetud kivim sdelutakse l&dbi kummkatte alumisse ossa, aga koos
kivimiga sisse sattunud tolm imetakse Ulespoole ning filtreeritakse |abi paberfiltrite.

Valja tuleb puhas ohk.
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Joonis nr. 2 Tolmukoguja [2]

Tolmukoguja koosneb jargmistest osadest:

1. Filter housing 36. Screw
2. Cover 37. Hexagon bolt M10x30
3. Header tank air 38. Hexagon bolt M10x35

12
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11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22,
23.
24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.

Guard

Hydraulic motor

Air channel

Cylinder

Plate

Belt

Cap nut din1587

Plate

Gasket

Hatch

Screw plug

Rubber packing

Sealing list

Washer DIN125

Nord lock DIN25201
Bushing

Fan house

Motor plate

Washer

Lock washer M12 DIN25201
Washer M12 DIN125

Lock washer M16 DIN25201
Blind rivet

DIN125 M6

Lock washer M6 DIN 25201
DIN 125 M8

Band

Seal

Attachment slide
Attachment slide

Attachment slide

13

39.
40.
a1,
42,
43.
44,
45,
46.
47.
48.
49,
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.
60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.

Hexagon bolt M10x80
Hexagon nut M12
Hexagon bolt M12x20
Hexagon bolt M12x30
Hexagon bolt M12x40
Screw M6x100

Bolt DIN916 M16x40
Hexagon nut

Screw

Hexagon nut M8 DIN982

Gasket

Swing attachment
Wear rubber

Wear rubber

Wear rubber

Fan wheel

Cover

Filter element
Rubber sleeve
Connection

Hexagon bolt M8x16
Hexagon nut M10
Plate

Washer

Screw M6x70 DIN931
Nipple

Sealing rubber

Plate

Hexagon bolt M8x35



35. Hexagon bolt
Moddud ja kaalud:
Kdrgus

Pikkus

Laius

Taismass

Joonis nr. 3 Tolmukoguja [2]

2800 mm
1685 mm
744 mm
423 kg
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2. TEHNOLOOGILINE TAGLASTUS

Iga kaasaegne ettevote kasutab tehnoloogilist taglastust. Tootmise tulemus ja
valmistatud toote kvaliteet sdltuvad otseselt tehnoloogilise taglastuse omadustest, selle
tootmise kvaliteedist, taglastuse kaasaegsusest, kdikidest antud taglastust vajavatest
tookohtadest.
Ettevottes kasutatav tehnoloogiline taglastus vdimaldab minimeerida ebakvaliteetseid
tooteid ehk toodete praaki, samuti lihtsustab see detaili tootmisprotsess, vahendab
detaili tootmisaega, suurendades seeldbi t66 tootlikkust. [5]
Tehnoloogilise taglastuse kasutamise eelised on jargmised:

e Metalltoodete omahinna vdhenemine

e Metallitdéotluse tootlikkuse suurenemine

e Toodete piisava kvaliteedi tagamine

e Ohutusnduete taitmine
Tehnoloogilise taglastuse projekteerimine ja tootmine on vaga aegandudev protsess,
tuleb koik toimingud eelnevalt 1abi moelda, kuidas taglastus peab todtama, milliseid
raskusi vOib tekkida ja kuidas teha nii, et parast detaili kokkupanekut seda oleks
voimalik lihtsalt ja kergesti valmistatud taglastusest valja votta. Samuti tuleb pidevalt

rakendada uusimaid ja kaasaegsemaid teaduse ja tehnoloogia saavutusi ja protsesse.

Tootmisseadmete tehnoloogilist taglastust jaotatakse vastavalt funktsionaalsele
otstarbele. Sellest l&dhtuvalt on olemas jargmine tehnoloogiline taglastus:

e Kontroll- ja mdotetaglastus

e Transporttaglastus

e Kinnitustaglastus

e Tobtlev taglastus
Samuti on olemas igasugused eraldi lisataglastused, need on manipulaatorid, mis
kontrollivad tooriku vOi tooriista lilkumist vOoi mdlemat. Samuti on veel (ks
klassifitseerimiskriteerium, milleks on taglastuse toimimise olemus, vastavalt sellele

vOib taglastus olla kasitsi, mehaaniliselt voi automaatselt juhitav. [6]
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Joonis nr. 3 Keevituslaud [4]

Taglastuse valmistamise idee aluseks oli vOetud néidisena s6lmede kokkupaneku ja
keevitamise jaoks kasutatav laud. Selle eesmark on osade dige vastastikune asetamine
ja kinnitamine Umbert- ja kokkukeevitamiseks, tagades seeldabi osade tapsema
Uhendamise vorreldes nende kasitsi paigutamise ja imbertkeevitamisega.

Samal pohimottel otsustati valmistada 6hu ressiiveri tehnoloogiline taglastus, et hoida
kokku aega antud detaili kokkupanekul ja keevitamisel. Lisaks detaili keevitamise ja
kokkupaneku aja kokkuhoiule paraneb ka toodetava detaili kvaliteet, mis oleks véimatu,
kui seda pandaks kokku kasitsi ilma taglastuseta. [7]

16



3. OHU RESSIIVER

L

Joonis nr. 4 Ohu ressiiver [3]

Ohu ressiiveri t66pdhimdte on jargmine:
Ohk suunatakse ressiiverisse, to6réhk, mida hoitakse ressiiveris, on 8,5 BAR.
Tolmukogujas on parast filtreid paugutatud avadega metalltorud, mis omakorda on
Gihendatud antud Ohu ressiiveriga. Parast seda kui tolmukoguja on oma t66 |6petanud
jaab filtritele lubi. Et filtreid ei peaks iga kord valja vahetama, mdédda avadega torusid
juhitakse ressiiverist ohk filtritesse. Selliselt puhutakse filtritele jdanud lubi dhuvooluga
maha ja filtrite I&bilaskevdime paraneb, mis pikendab veidi nende kasutusiga.
Ohu ressiiver kujutab endast detaili, mis koosneb:

e torust labimddduga g127x5, pikkusega 528 mm avadega torudele ja liitmikele

e kahest kilgedel asuvast plaadist 165x160

e torudest g33,7x2,6 pikkusega 67 mm (x4) ja 840,5 pikkusega 19 mm (x2)

e liitmike puksidest (x3)
Antud detaili jaoks otsustati valmistada tehnoloogiline taglastus keevituslaua naitel, nii
et Umbertkeevitatav osa oleks kindlalt fikseeritud, nagu ka torud. See saastaks nii antud

Ohu ressiiveri valmistamiseks kuluvat aega kui ka lubaks toota kvaliteetsemaid

17



ressiivereid, sest keevitaja ei pea enam kdiki suurusi kdsitsi sattima, torud jaavad alati

oma kohale ja ei nihku paigast.
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Joonis nr. 5 Ohu ressiiver [3]
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Joonis nr. 6 Rakis [3]

Antud rakis koosneb:

1. Alusplaat
Tugiplaadid (x2)
Tugipostid
Konksud keermega G1 (x2)
Juhttikkpolt (x2)
Juhtkdrgendid (x2)

Suruklamber

N o u ks WwN

Enne antud tehnoloogilise taglastuse prototiitibi tootmise alustamist oli vaja kdik algse
detaili mootmed viia alusplaadile. Parast seda luua toodetava detaili jaoks
plasmaldikustehnoloogia ja alustada prototlitibi valmistamist.
Alusplaadil endal teostati plasmaldikust punnsoon, et kokkupaneku ajal ei peaks
keevitaja ise komponente paigale asetama ja kaugust vajalikku kohani médtma. Selline
kokkupanek vilistab keevitaja viga moodtmisel ja hoiab kokku ka keevitaja t6daega.
Umbertkeevitatavad detailid:

e Tugiplaadid

e Tugipost

e Kaks korgendit

e Kaks juhttikkpolti

e Suruklamber

19



Joonis nr. 8 Juhik klamber [3]

Antud rakise t66pohimote:

Tugipostidele ja korgenditele pannakse torud R=g33,7 L=67 mm, parast seda labi
tikkpoltide tugiplaatidele asetatakse toru R=@127x5 L=528 mm juba valjaldigatud
avaustega. Keermestatud mutritele keeratakse torud R=g40,5 n L=19 mm ja pannakse
tikkpoltidele, mis labivad tooriku. Parast seda tooriku aartele paigaldatakse kullgplaadid

ja toorik kinnitatakse kinnitusmehhanismi abil ja on keevitamiseks valmis.
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SECTION &-A 11

Joonis nr. 9 Juhik [3] Joonis nr. 10 [3]

Samuti tehti juhttoorik puksi tapseks asetamiseks toorikule, et oleksid paigas kdik

modtmed. Seejarel puks fikseeritakse ja imberringi keevitatakse.

Toorik koosneb:

1. Tugiplaat
2. Toestusplaat
3. Juhtpuks
4. Piirav varb
5. Rohtplaat

Keevisliide on tanapaeval mitteavatavate liide pohitilp. Tugevuse seisukohalt
arvutatakse keevisliide soltuvalt liite iseloomust kas tombele, survele voi nihkele.

Pokkliite korra arvutakse tdmbele. Tugevustingimuseks kujuneb, et
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POKKLIDE KATTELIIDE

Joonis nr. 11
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Katteliite korral, kus on tegemist nurkihendusega, loetakse ohtlikuks nurkiihenduse

diagonaalne pind, kusjuures ta arvutakse Idikele. Tegevustingimuseks kujuneb, et
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5. MAJANDUSLIKU EFEKTIIVSUSE ARVESTUS

Majandusliku efektiivsuse arvutamisel vOeti arvesse otseseid ja kaudseid tootmiskulusid
toodetud Uhiku kohta. Samuti vOeti arvesse raskusi, millega vOib ettevdote kokku
puutuda aasta jooksul ning mille tagajarjel (ihe detaili Ghiku tootmiskulu voib muutuda.
Detaili valmistamise kulu ilma tehnoloogilise taglastuseta on 285 eurot ja taglastusega
on 180 eurot/detail.

Arvutuste pdhjal on detaili tootmise erinevus 36,84% (105 eurot), taglastuse
valmistamise maksumus on 456 eurot.

Hoolimata sellest, et taglastuse tootmine on kallim kui tGhe detaili tootmine, Idheb see
masstoodangusse umbes 65-75 (hikut aastas.

Seega saame ilma taglastuseta summaks 18 525 - 21 375 eurot ja taglastusega 11 700
- 13 500 eurot aastas, protsentides on see 36,84% 6825 - 7875 eurot.

Eeltoodu pdhjal voib jareldada, et ettevotte jaoks on toodetud tehnoloogiline taglastus
majanduslikult kasumlik ja tasub end ara umbes viie toodetud dhu ressiiveri (hikuga.
Samuti aitab see vahendada tolmukoguja pohiosa seisakuid, mis on ettevottele vaga
kasulik ja ei tdhenda lisakoormust laole detaili ootamise tottu, praagitud detaili
transportimise tottu monteerimisliinile voi detaili kahjustamise tottu transportimisel

ning tagab I0pptoote kiire tarne kliendile.
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KOKKUVOTE

Antud t66 eesmark oli analllsida detaili DCT koostamise tehnoloogilist protsessi,
tuvastada tootmisraskused ja leida neile lahendus. Samuti oli eesmargiks toota seade
keerulise detaili tootmisprobleemi lahendamiseks.

Kuna detail [aheb masstootmisse, otsustati erinevaid lahendusi anallilisides valmistada
tehnoloogiline taglastus, et lihtsustada toodetava detaili DCT, nimelt dhu ressiiveri,
kokkupanekut, mis ilma taglastuseta noudis palju t66d ja aega (he osa valmistamisel.
Antud tehnoloogilise lahenduse abil dnnestus detaili kokkupaneku aega vahendada 50%
ja saasta ka detaili tootmisel umbes 37%, mis mdjus positiivselt nii detaili kokkupaneku
kiirusele kui ka ettevdtte finantsosale.

LOputdd kirjutamisel jai lahendamata (ks osa: antud detaili, nimelt 8hu ressiiveri
survetest. Raskus seisneb selles, et on 4 toru, mis peavad olema tihedalt suletud.
Keermestuse puudumine torudel komplitseerib protsessi, avad tuleb kinni keevitada ja
parast testi torukork maha Idigata, mis nduab samuti aega palju aega.

SeetOttu  jdrgmine samm on antud tehnoloogilise protsessi lahendamine
analliisimeetodi abil ja probleemile lahenduste otsimine, et vahendada nii detaili

tootmiskulu kui ka detaili kokkupaneku ajakulu.
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SUMMARY

The purpose of this work was, to analyze the technological process of assembling a DCT
part, to identify the difficulties in production and find a solution to them. The same goal
was to produce a device for solving the problem of producing an embarrassing part.
Since the part is going into mass production, it was decided, by analyzing various
solutions, to make tooling to simplify the assembly of the DCT part being produced,
namely the air receiver, which, without the use of tooling, took a lot of time and effort
to produce one part.

Using this technological solution, it was possible to reduce the time for assembling the
part by 50% and save about 37% on the production of the part, which had a very good
effect both on the speed of assembly of the part and on the financial part of the
enterprise.

In the course of work, on the thesis, there was one unresolved moment, this is a test
for checking this part under pressure, namely the air receiver. The difficulty lies in the
fact that 4 tubes remain that must be tightly plugged and there are no threads on them,
which complicates this process, you have, to weld the holes and after the test, cut off
the welded plugs, which also takes a lot of time.

Therefore, the next step will be, the solution of this technological process, by the
method of analysis and the search for solutions to this problem in order to reduce the

costs of both the production of the part and the time for assembling the part.
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