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SAATEKS

Hoolimaia sellest suurest tahisusest, mis monteeritaval raud-
betoonil on industriaalse ehitamise seisukohalt, piihendatakse
tootmise* tehnoloogia probleemide korval tema tootmise Gkonoo-
mika kisimustele suhteliselt vihe tihelepanu. Kdesolevas bro-
Saiiris kdsitletakse iihte olulisemat nende probleemide seast —
monteeritava raudbetooni tootmise omahinna alandamise v6i-
malusi. Piiiides peamiselt anda vastust kiisimusele, kuidas antud
haru tootmistegevuses peituvaid reserve rakendada, on iihtlasi
tehtud orienteeruvaid arvutusi toodangu omahinna voimaliku
alanemise kohla Eesti NSV-s.

Kujutades endast eeskdtt teatud praktilist ja metoodilist
vahendit, on brosiir moeldud kasutamiseks monteeritava raud-
betooni tooljatele, projekieerimisinstituutide ja keskasutuste
todtajatele.

Meenutan siinkohal tanuga vabariigi monteeritava raud-
tetooni toostuse ettevotete, eeskitt Tallinna Ehitustrusti ja
Ehitusvalitsuse tehaste juhtkonda, kelle kaasabil osulus véima-
likuks ettevotele andmete kasutamine.
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SISSEJUHATUS

Otsustavaks iihiskondliku tooviljakuse tostmise vahendiks
ehitustegevuses kdesoleval ajal on {ileminek industriaalsele ehi-
tamisele — tehaseliselt valmistatud, korge viimistlusastmega
detailide ja konstruktsioonide kasutamisele ja nende mehhani-
seeritud montaaZzile. I

Ehitustegevuse industrialiseerimise {iheks olulisemaks eeli-
seks traditsiooniliste ehitusmeetodite ees on ehitustihtaegade
lihenemine, mis toob enesega kaasa rahvatulu kasvu kiirene-
mise.

Industriaalsel ehitamisel suureneb teataval miiral asjasta-
tud 166 osatdhtsus vorreldes mitteindustriaalse ehitamisega.
Detailide ja konstruktsioonide tehaseliseks tootmiseks on vaja
hooneid, rajatisi, seadmeid. Samuti suureneb asjastatud t66
kogus detailide monteerimisel ja transportimisel, kus voetakse
kasutusele uusi mehhanisme ja transpordivahendeid. Sellest
jargneb, et iihiskondliku tédviljakuse tdstmise huvide\g tuleb
industriaalne ehitamine viia sellisele tehnilisele ja organisat-
sioonilisele tasemele, kus elava ja asjastatud t606
kulude summa detailide tootmisel, trans-
pordil ja montaazil oleks vdiksem, kui ehi-
tusmaterjalide tootmiseks, transpordiks ja
paigaldamiseks mitteindustriaalsel ehita-
misel.

Uhiskondlike to6okulude vahetu mootmine ei ole voimalik ja
seeparast tuleb tootmise ja ehitamise mitmesuguste variantide
majandusliku efektiivsuse selgitamisel kasutada véartuselisi
nditajaid — hinda ja ‘'omahinda. 0

Ehitustegevuse toodangu — hoonete, ehitiste ja rajatiste hin-
naks on nende eelarveline maksumus. Industriaalse ehitamise
efektiivsuse hindamisel tuleb seepérast eeskitt lahtuda kahe
ehitusviisi (ndit. tellis- ja plokkmaja) voi iiksikute konstrukt-
sioonide (ndit. monoliitne ja monteeritav vahelagi) eelarveli-
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sest maksumusest. Kuigi toomahukuse vdhenemine ehitusplat-
sil on oluline industgiaalse ehitamise efektiivsuse nditaja, on
mitmesuguste konstruktsioonide ja ehitusviiside otstarbekuse
tihtsamaks naitajaks ehituse tdhtaegade lithendamise korval
nende eelarveline maksumus, sest selles vdljenduvad
koige lihedasemalt elava ja asjastatud t66 kogukulu antud
konstruktsiooni valmistamisel voi ehituse piistitamisel.
Monteeritavate detailide ja konstruktsioonide kasutamine
toob enesega kaasa olulisi muudatusi chituste eelarvelises
maksumuses vorreldes traditsioonilise ehitamisega. Osa nen-
dest muudatustest on fikseeritud vastava konstruktsiooni (seina
voi vahelae m2, tala m?3 jne.) iiksushinnetes. Viimastes on
arvesse voetud toomahukuse vdhenemine ehitusplatsil, muuda-
tused materjalide- ja nende transpordikuludes, mehhanismide
kasutamises jne. Samuti viljendub eelarvelises maksumuses
teatud tédiendavate téode mahu vihenemine (viimistlus- ja
Th{%u)s—montaaitééde talvetingimustes teostamisega seotud lisa-
60d). )
Osa monteeritavate konstruktsioonide eeliseid ehituste mak-
sumuse osas realiseeruvad aga ehitus-montaaztoode
omahinnas, kuna kehtiv eelarvestuse siisteem neid
arvesse ei vota. Nagu nditab lisakulude ldhem analiiiis !, sol-
tuvad nad olulisel méaéral ehitus-montaaztoode toomahukusest
(kommunaalkulud, sotsiaalkindlustuse kulud jne.) ja ehi-
tuse kestvusest (kulud ajutistele ehitistele, ehitusorgani-
satsiooni  administratiivkulud jne.) ning nende tegelik
tase on monteeritavate konstruktsioonide puhul mada-
lam kui vastavate traditsiooniliste konstruktsioonide puhul.
Juhend industriaalsete konstruktsioonide efektiivsuse miéra-
miseks 2 soovitab seetottu lisakulude erinevuse arvesse votmi-
seks kasutada monteeritavate konstruktsioonide puhul lisa-
kulude ja plaanilise kasumi méédrana 16, monoliitsete korral
aga 20% otsekuludest. Samuti arvestatakse eelarvete I osas
koigile objektidele vordselt, olenemata nende monteeritavuse
tasemest, kulusid ajutiste ehitiste ja rajatiste piistitamiseks.
Monteeritavate hoonete pubul aga vdheneb vajadus selliste
objektide (laod, ajutised betooni- ja segusolmed jne.) osas tundu-
valt ja sellevorra alaneb ehitusmontaaztoode tegelik omahind.
Asjatoodud olulisemaid metoodilisi juhendeid arvesse vottes
saab koostada konstruktsioonide (voi ka kogu ehitise) arvu-
tusliku eelarvelise maksumuse, milles on silmas

1Vt niit. M. U. Banuxun «Haknaanbie pacxoibl B CTPOHTENbCTBE M
MyTH MX CHUXKeHHsi», 2-e u3jl., [ocerpoiinsiar, Mocksa, 1957 I,

2 " YKkasaHus 1o OlEHKE 3KOHOMHYHOCTH IIPOEKTHBIX peIleHHi CTPOUTE/b-
nplx Konetpykumit spammii. HAMAC AC . A CCCP u Orien 3KOHOMHKH
ctponteascrsa Tocerpos CCCP, (ITpoekr) Mocksa, 1959, ctp. 14.
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Tabell

Monede monteeritavate ja monoliitsete raudbetoonkonstruktsioonide arvutuslik eelarveline maksumus ja téomahukus
Eesti NSV-s 1960. a.*

Vahelaed (rbl./m?) \
” 1 : Talad Sambad Vundamendid

Arvutusliku eelarvelise Avale kuni 4 m Avale kuni 6 m (tbl./m?) (tbl./m3) \ (tbl./m3)

maksumuse elemendid |y o | Monteeritav | Mono-| Monteeritav l

liitne |ggnesp. | ribipl. | liitne |ganesp. ,ribip]. mono].l mont. \monol.‘ mont. ‘ monol. | mont.
|
Materjalid 25,0 { 45,0 39,0 | 344 59,8 46,0 | 358 432 340 456 177 282
sellest detaili hulgi-

hind — 42,0 36,0 = 55,0 42,0 - 395 — 405 - 245
Toéotasu ja mehhanismide :

o 49| 34| 22| 68| 37| 21|62 | 46 | 86 | o7 15 2
Krohvimine (monol.) voi ;

- tasandamine (mont.) 6,2 3,6 36| 6,2 3,6 3,6 78 45 80 64 — -
Talvine kallinemine 2,8 0,5 0,4 | 36 0,6 0,4 | 38 5 42 6 3 3
Kokku otsesed kulud 38,9 52.5 45,2 ; 51,0 | 67,7 52,1 | 536 528 548 623 195 311
Lisakuiud ja ajutised ehi- 5

tused 8,4 8.4 7.2 clElL 10,8 8:3514116 84 119 99 43 50
Kokku moétithiku maksu- >

mus Tallinnas 47,4 60,9 52,4 | 62,1 78,5 60,4 | 652 612 667 722 238 361
Monoliitne= 100 100 128 111 100 126 97 100 94 100 108 100 151
Mootiihiku maksumus -

ENSV mandriosat 47,0 63,5 a3;1 | 616 82,3 61,4 | 647 640 663 749 234 388
Monoliitne=100 100 135 113 100 133 100 100 99 100 113 100 166
To6joukulu (i/p): ehitus- n

platsil 0,39 0,21 0,16 0,41 0,20 0,15, 4,94 2,19 6,46 4,29 1,23 0,58

tehases — 0,35 0,50 — 0,40 0,55 — 4,76 — 3,60 — 1,90

kokku 0,39 0,56 0,66, 0,41 0,60 0,70 4,94 6,95 6,46 7,89 1,23 2,48
Monoliitne=100 100 144 169 100 146 170 100 141 100 122 I 100 201

* Arvutusliku eelarvelise maksumuse kalkuleerimisel on kasutatud 1960.a. Eesti NSV-s kehtinud eelarvelisi norme.
Detailide hulgihind on voetud 1. 1. 1959. kehtestatud hinnakirjast 15—18 ja nende tootmise téomahukus Tallinna Ehi-
tustrusti TEK raudbetoontoodete tehase 1959. a. aruandlusest.



peetud nii eelarvelises maksumuses, kui ka ehitus-montaaztoode
omahinnas esinevaid erinevusi monoliitsete ja monteeritavate
konstruktsioonide puhul. Tabelis 1 on toodud monede, Eesti
NSV-s massiliselt kasutatavate monteeritavate raudbetoon-
konstruktsioonide arvutuslikud eelarvelised maksumused ja
vorreldud neid vastavate monoliitsete konstruktsioonide arvu-
tusliku eelarvelise maksumusega.

Nagu toodud vordlusest ndha, toob monteeritava raudbetooni
kasutamine Eesti NSV-s enesega kédesoleval ajal enamasti
kaasa ehituskonstruktsioonide maksumuse teatava tousu vor-
reldes monoliitsete konstruktsioonidega. Arvesse vottes 1959. a.
toodangu nomenklatuuri, tuleb ehitiste kallinemist hinnata
vdhemalt 15%-le kasutatud monteeritava raudbetooni maksu-
musest, ehk umbkaudu 10 miljonile rublale.

Analoogiline on olukord t66mahukusega. Detailide tootmise
ja montaaZi praeguse tehnilise ja organisatsioonilise taseme
juures kulutatakse nendest ehituskonstruktsioonide piistitamisel
kuni kaks korda rohkem elavtood kui monoliitsete ehituskonst-
ruktsioonide puhul.

Kuigi keskmiselt toob monteeritava raudbetooni kasutamine
kdesoleval ajal veel enesega kaasa ehitusmaksumuse teatava
tousu, siis monede konstruktsioonide osas on ta ehitusmaksu-
muse seisukphalt juba praegu efektiivne. Tabelist 1 ndhtub see
ribipaneelidést vahelagede (avaga iile 4 m) ja talade osas.
Samuti on monteeritav raudbetoon efektiivne seal, kus ta asen-
dab metallkonstruktsioone. Nii nditeks on 18 m avale pinge-
betoonist kandja eelarveline maksumus Tallinna tingimustes
53% vorra madalam analoogilise metallkandja maksumusest.

Tabelist 1 ndhtub samuti, el monteeritavast raudbetoonist
ehituskonstruktsioonide maksumuse peamiseks koostisosaks
(56—70%) on detailide ja konstruktsioonide hulgihind.

Koige eredamalt iseloomustab seda asjaolu, et kui tabelis
toodud arvutuslikus eelarvelises maksumuses kasutada mitte
ENSV-s, vaid Meskvas ja Leningradis kehtivaid hulgihindu,
- siis kujuneksid niitena toodud monteeritavad konstruktsioonid
(valja arvatud vundamendid ja sambad) monoliitseist odava-
maiks. Jirelikult on monteeritava raudbetooni kasutamise
majandusliku efektiivsuse tostmise pohikiisimuseks detai-
lide ja konstruktsioonide tootmise omahinna
alandamine, mis loob eeldused hulgihindade edasiseks
alandamiseks. Kiisimus on seda olulisem, et monteeritav raud-
betoon on kiesoleval ajal peamiseks ja parast monteeritavate
seinamaterjalide tootmisvoimsuste kédikulaskmist viimaste Kor-
val iiheks peamiseks industriaalseks ehitusmaterjaliks vaba-
riigis.

* *



1959. aastal toodeti Eesti NSV-s monteerita\)at raudbetooni
179.600 m3, ehk ligi 15 korda enam kui 1954. aastal (tabel 2).

Tabel 2
Monteeritava raudbetooni {oodang Eesti NSV-s 1950—1959

Aastad 1950 | 1954 | 1955 | 1956 | 1957 | 1958 | 1959
Toodang (1000 m?®) ! 2,2 12,0 | 332 | 56,7 | 78,9 [128,4 | 179,6
1954. a.=100 18 100 | 277 | 473 | 658 |1070 | 1496

Uldtoodangust vabariik-
liku alluvusega ettevot-
ted - (1000 m3) 1,4 1,6 331138 | 629 | 92,1 |128,3

Viimast aastat tuleb iihtlasi lugeda monteeritava raudbetooni
todstusliku tootmise alguseks vabariigis. Tol aastal liks kiiku
esimene monteeritava raudbetooni tehas, kuna varem toimus
detailide ja konstruktsioonide tootmine juhuslikult, ehitusorga-
nisatsioonide ajutistel poliigoonidel.

Kisikdes detailide ja konstruktsioonide tootmise - kasvuga
suureneb monteeritava raudbetooni kasutamine. 1959. a. saavu-
tatud taset iseloomustavad jargmised arvud (1 miljoni rubla
ehitus-montaaztoode maksumuse kohta): -

Vabariik kokku 161 m3;
sellest

ENSV RMN Ehitusvalitsus ‘ 210 m?;

Teised iileliidulised ja vabariikiikud \
organisatsioonid 106 m3,;

Koige paremaid tulemusi on saavutanud ENSV RMN Ehitus-
valitsus, kus kasutatakse kaks korda enam monteeritavaid raud-
betoondetaile ja -konstruktsioone kui vabariigi iilejdsinud ehi-
tusorganisatsioonides. Selle pohjuseks on eeskitt asjaolu, et
Ehitusvalitsusele kuulub valdav osa vastavaid tootmisvoimsusi.
Nagu nideme tabelist 3, valmistati 1959. a. Ehitusvalitsuse siis-
teemi ettevotteis 69% vabariigi monteeritava raudbetooni too-
dangust.

Samast andmestikust ndhtub {ihtlasi, et monteeritava raud-
betooni tootmine on seni veel tdiesti ametkondlike huvide kam-
mitsais. Tootmine on killustatud kdabusettevotete, ja nendes
monikord veel mitme tootmispunkti vahel. Ainult kolmes ette-
vottes iiletas toodang 1959. a. 20 000 m3. Kuna tehased ja polii-
goonid (peale iihe) on allutatud ehitusorganisatsioonidele, val-
mistavad nad koiki antud organisatsioonile vajalikke detaile ja
konstruktsioone. /



Tabel 3

Monteeritava raudbetooni toodang, ettevdtete ja tootmispunktide arv ning
nende alluvus Eesti NSV-s 1959. a.

¢ Toodang (m3)
L Tootmis-
Ametkond lEttevotete punktide iihe toot-
ary arv kokku |mispunkti
\ kohta
ENSV RMN Ehitusvalitsus 10 15 122544 8170
Estonenergo 1 1 1494 1494
ENSV Kohaliku Majanduse Minis-

teerium 64 Al 6 1740 290
ENSV Pollumajanduse Ministee- ‘

i gt 800 400
ETKVL 2 31 2 1757 878
Kokku ENSV Ministrite Noukogu 21 26 128335 4936
NSVL Elektrijaamade Ehitamise

Ministeerium 1 1 16244 16244
NSVL Transpordiehituse Ministee-

rium 3 3 2095 698
NSVL Teedeministeerium 1 & 3592 1796
Muud siisteemid 1 1 29310 29310
Kokku vabariik ; 27 33 179576 5442

Tabel 4

Monteeritava raudbetooni todstuse ettevotete tidhtsamad tehnilis-
okonoomilised niditajad LCesti NSV-s *

Moskva
Ehitusma-
terjalide

3 Toostuse
Mo6t- |1956.a.1957.2.|1958.0./1959.a.| Peavalit-
ithik

suse ette-
votted
1960. a.
(plaan)

Niitajad

Toodang iithe toolise kohta :
aastas m3 58 98 | 114 | 149 300
Toodang 1 m3 aurutuskambri
mahu kohta aastas m? 10 18 17 22 60
Keskmine omahind rbl./m3| 429 | 386 | 368 | 337 250

* Eesti NSV ettevotete keskmised néditajad (valjaarvatud toodangu oma-
hind) on siinkohal ja edaspidi arvutatud 11 suurema ettevotte andmete alu-
sel, millistes 1959. aastal valmistati 83% vabariigi toodangust. Erandiks
on toodangu omahind, mis haarab koiki ettevotteid.
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Valitsevaks tehnoloogiliseks skeemiks on agregaat-vooltoot-
mine (73% 1959. a. toodangust), mille korval esineb vdhemal
mdéral ka stendilist tootmist. Konveiertehaseid vabariigis ei
ole. Enamus toodangut 1959. a. (72%) andsid kinnised, tehase-
titipi ettevotted. 7

Ettevotete tootmistegevust iseloomustavad tihtsamad tehni-
lis-6konoomilised nditajad on toodud tabelis 4.

Tabelis toodud arvud néitavad olulist paranemist monteeri-
tava raudbetooni toostuse ettevotete toés. Kuid eeskitt toot-
mise killustatuse ja ettevotete toodangu laia nomenklatuuri
tottu jddvad tootmise organiseerimise taset iseloomustavad
pohilised nditajad siiski veel tunduvalt maha teiste liiduvaba-
ritkide parimate tehaste tasemest.

ES *

Késikdes tootmise organiseerimise, tehnoloogia ja tehnika
taseme tousuga on alanenud ka toodangu omahind. Kui 1956.
aastal toodeti monteeritavat raudbetooni vabariigis keskmiselt
kahjumiga 63 rbl./m?, siis 1959. aastal oli kahjum veel ainult
7 rbl./m® kusjuures tuleb arvesse votta, et 1. 1. 1959. alandati
riiklikke hulgihindu keskmiselt ligikaudu 10%. Ulevaate too-
dangu omahinnast kulukirjete viisi ja selle diinaamikast annab
tabel 5.

Monteeritava raudbetooni omahind on kolme aasta jooksul
alanenud peaaegu koigi kulukirjete arvel. Kdesolevas andmes-
tikus aluseks voetud ettevotete osas langes see keskmigelt
102 rubla vorra kuupmeetrilt. Oluliseks omahinna alanemise

Tabel b

_ Monteeritava raudbetconi omahinna struktuur Eesti NSV-s 1956. ja 1959. a.*
(rbl./m®) <

1959. a. omahin-

irjed 1956. a. 1959. a. | na muutus vor-

Bl * | reldes 1956. a.
Tooraine ja materjalid 179 142 — 37
Tehnoloogiline aur 36 24 — 12

Tehnoloogiline energia 6 6 -

Pohi- ja tdiendav todtasu 63 45 — 18
Tsehhikulud . 89 68 — 21
Tehase iildkulud 32 18 — 14
Praagikulud 2 1 iy ]
Tootmise omahind 407 304 —103
Tootmisvalised kulud 1 2 + 1
Taielik omahind 408 306 —102

* Omahinna struktuur on toodud 9 suurema ettevotte andmete aiusel.
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_Monteeritava caudbetooni mateeialide ja tdstiemiskulud
Cestl NSV-s 1956-1959

rl.
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100
1956 w57 1958 959 aastad
Joonis 1

pohjuseks on olnud toodangumahu tous (vaadeldud ettevotete
tootmismaht tousis kolme aasta jooksul 4,7 korda), mille tottu
kaudsed kulud tooteiihiku kohta on langenud 34 rubla vorra.
Materjalide kulude alanemisel on iitheks pohjuseks tithemeliste
toodefe osatihtsuse tous (25%-1t 1956. a. 52%-le 1959. aastal)
monteeritava raudbetooni toodangus. Selle tottu langes kesk-
mine betoonikulu 1 m? raudbetooni kohta keskmiselt 12-—14%
vorra, mis andis toodangu omahinnas kokkuhoidu ligikaudu
15 rubla. Ulejaanud osa toodangu omahinna alanemisest,
55 rbl./m® tuleb lugeda ettevotete tehnilise taseme tousu ja toot-
mise organiseerimise paranemise arvele.

Viga oluliseks monteeritava raudbetooni tootmise taseme
nditajaks on toodangu té6tlemiskulud, kuna materjali-
kulud séltuvad suurel mééral ettevottest mitteolenevaist tegu-
reist, nagu toodete konstruktsioon (tiithemilisus), ettevotte asu-
koht ja materjalide hulgihinnad. Ettekujutuse materjalide ja
tootlemiskulude diinaamikas ENSV monteeritava raudbetooni
toostuses annab joonis I. Tuleb markida, et monteeritava raud-
betooni suhteliselt korge omahinna pohjuseks vabariigis on just
tootlemiskulud. Samakorgete materjalikulude juures on Moskva
spetsialiseeritud tehastes tootlemiskulud 70—80 rbl./m3, ehk iile
kahe korra madalamad kui Eesti NSV ettevotteis.

Toodangu omahind on ettevotte tootmistegevuse koondnadita-
jaks. Koneldes 28. mail 1960. a. kommunistliku t66 brigaadide
ja looklaste voistluse eesrindlaste iileliidulisel noupidamisel
tootmise kvalitatiivsete niitajate parandamise vajadusest, iitles
N. S. HrustSov: «Jarelikult on jutt 166 koigi kvaliteedinditajate
parandamisest rahvamajanduses. Siia kuuluvad omahinna ja
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isemajandamise kiisimused, voitlus tootmiskulude alandamise
ja akumulatsioonide suurendamise eest jne. See on otsustav
tingimus, mis tagab meie maa rikkuse edasise suurenemise, rah-
vusliku tulu lakkamatu kasvu ning noukogude rahva heaolu ja
kultuuritaseme tousu.» :

Tootmise organisatsioonilise ja tehnilise taseme tostmise
tahtsaks vahendiks on nii projekteeritavate kui téotavate ette-
votete toodangu omahinna analiiiis.

Lihtsaks ja operatiivseks omahinna analiiiisi ‘meetodiks on
ettevotete toodangu omahinna vordlus. Pohjalik ja igakiilgne
toodangu omahinna analiitis toimub aga mitmesuguste tehnilis-
okonoomiliste arvutuste abil, mille aluseks on hélvete kindlaks-
tegemine tegelike ja normatiivsete kulude vahel nii koguste
(materjalide, auru, elektrienergia jne. erikulu ning t66mahukus)
kui hindade osas ja hidlvete pohjuste selgitamine. Kuid ka sel
puhul tuleb kasutada eesrindlike ettevdtete kogemusi norma-
tiivsete suuruste korrigeerimiseks.

Selle voi teise meetodi efektiivse kasutamise eelduseks ‘on
tipne tootmiskulude arvutamine nii kulukohtade viisi kui ajali-
selt. Samuti on oluline, et tootmiskulude arvestuse ja toodangu
omahinna kalkuleerimise metoodika oleks iihtne, annaks vorrel-
davaid kulukirjeid, erikulusid jne. Tootmiskulude tdpse arves-
tuse ja jédrelikult ka nende’analiiiisi vajalikuks tingimuseks on
- veel vastavate kontroll-mooteriistade olemasolu. Ja selles osas
on vabariigi ettevotteis suuri linki. Terav puudus on aurumaot-
jaist, vihe on tookindlaid ja tdpseid betoonimaterjalide dosaa-
toreid, puudus on isegi termomeetreist. :

Uldreeglina toimub. vabariigi ettevotteis toodangu omahinna-
kalkuleerimine toodangu keskmise m? kohta. Kuna keskmise m?®
omahind soltub toodangu nomenklatuurist, siis ei paku erineva
. nomenklatuuriga ettevotete omahinna taseme vordlus ana-
liiisi seisukohalt praktiliselt mitte midagi, kuna iiksikute too-
dete betoonimahukus (tiihemikega ja massiivsed tooted), betoo-
nimark, metalli kvaliteet, diameeter ja kogus ning tehnoloogili-
sus on erinev. Kiill aga annab kdige iildisema ettekujutuse
konkreetse ettevotte tootmise organiseerimise ja tehnika tase-
mest tema tootmise rentaablus — kasum voi kahjum m3 too-
dangu valmistamisest, kuivord toodangu keskmine hulgihind
peegeldab iihiskondlikult vajalike kulude taset toodangu tege-
liku nomenklatuuri korral.- ‘

Toodangu omahinna detailse analiiiisi huvides tuleb montee-
ritava raudbetooni todstuse ettevotteis maksimaalselt kasutada
toodangu omahinna kalkuleerimist tooteliikide viisi. Olulist abi
annab sel puhul toodangu omahinna kalkuleerimine valmistus-
astmeti, s. t. materjalide ettevalmistarhise ja ladustamise,
betooni kuupmeetri, 1 tonni sarruse, 1 tonni auru, toodangu vor-
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mimise ja termilise t6otlemise, valmistoodangu ladustamise jne.
omahinna kalkuleerimine. Toodangu omahinna kalkuleerimine
valmistusastmeti viib meid lihemale iilekulude tekkimise poh-
justele ja voimaldab ka suure osa n. n. kaudsete kulude kand-
mist otse kulukohtadele (seadmete ekspluateerimise kulud, vas-
tava tsehhi personali palgad, hoonete amortisatsioon ja jooksev
remont jne.). Laia nomenklatuuriga ettevétteis, kus toodangu
omahinna kalkuleerimine tooteliikide viisi on liialt toomahukas,
pakub valmistusastmeline kalkulatsioon véaartuslikke vordlus-
andmeid, mis tunduvalt vihemal méiral on soltuvad toodangu
nomenklatuurist kui kuupmeetri raudbetooni keskmine omahind.

Toodangu omahinna analiiiisi iilesandeks on tootmisprotsessis
leiduvate reservide avastamine. Kédesoleva brosiiiiri jargnevates
osades piifiame kirjeldada ja analiiiisida peamisi abindusid
monteeritava raudbetooni tootmise omahinna alandamiseks, ole-
masolevate reservide rakendamiseks, peitugu need siis toostus-
haru kui terviku, tema ettevotete voi naaberalade tootmise orga-
nisatsioonilises ja tehnilises tasemes.



I

MONTEERITAVA RAUDBETOONI TOOTMIS-
BAAST ORGANISEERIMINE ADMINISTRATIIV-
MAJANDUSRAJOONIS

Voitlust toodangu omahinna alandamise cest ei peeta ainu-
~ Tliksi ettevotetes. Toostusharu teaduslikel alustel toimuv plaani-
pdrane viljakujundamine teatud administratiiv-majandusrajoo-
nis on esimene etapp selles t66s. Toostusharu arengu oige suu-
namisega tuleb luua eeldused véimalikult madalate tootmis-
kuludega toéotavate ettevotete siisteemi loomiseks, mis {ihtlasi
kindlustaksid kogu majandusrajooni hiireteta varustamise
minimaalsete transpordikuludega.

Nende eesmirkide saavutamiseks tuleb selgitada ettevotete
otstarbeka suuruse, paiknemise ja spetsialiseerimise voimalu-
sed, vottes aluseks antud majandusrajooni konkreetsed tingi-
mused. Teistest tingimustest mehhaaniliselt iilevgetud seisu-
kohtadest kinnipidamine ja muud tééstusharu viljaarendamisel
tehtud vead on hiljem raskesti parandatavad.

TOOTMISE KONTSENTREERIMINE

Tootmise kontsentreerimine, tootmise koondamine suurtehas-
tesse on oluline omahinna alandamise tegur. Seda jirgmistel
pohjustel.

Suurtootmise korral on voimalik tidiustada voi sageli koguni
muuta tootmise tehnoloogiat ja ratsionaalsemalt
organiseerida kogu tootmisprotsessi nii pohitootmise, kui ka
abi- ja teenindavate tsehhide osas. Tootmismahu tous voimal-
dab tootmisprotsessi wulatuslikult mehhani-
seerida ja automatiseerida. Samuti vihenevad
suurtootmise puhul tootmise juhtimiskulud, kuna
valdav osa nendest kuludest on tinglikult piisivad, s.t. ei kasva
proportsionaalselt tootmismahu kasvuga. .

Koigi nende suurtootmise eeliste tottu on monteeritava
raudbetooni ettevotete tootmistegevust iseloomustavad tehnilis-
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Tabel 6

Monteeritava raudbetooni tddstuse ettevotete tadhtsamate
tehnilis-dkonoomiliste niitajate soltuvus toodangu mahust

X 1959. a.
Toodang Toodang | Kasum
iihe ette-| Toodang| ithe m® | (4), VOi Omahind
Ettevatted votte |iihe too- | aurutus- | kahjum %-des
cNate kohta [lise kohta|kambrite |(—) 1 m3| hulgi- -
(1000 m?| (m®/a) mahu |toodangu| hinnast
aastas) kohta |kohta (rbl)
Eesti NSV ettevotted \ 2—38 107 12 —22 106
v \ 14—16 138 14 —36 109
Projektandmed |20 165 50 +.9 97
Eesti NSV ettevotted 27—44 |° 175 37 + 8 9¢
Projektandmed 100 324 107 —+69 72
Moskva  Ehitusmaterja-
lide Toostuse Peavalit-
suse tehas 123 412 137 32,26* 9

* Vahelaepaneelide omahind (rbl./m?)

Skonoomilised nditajad suurtehastes paremad Kkui keskmistes
ja véikestes ettevotetes. Tabelis 6 on-toodud andmed, mis ise-
loomustavad toodangu mahu ja ettevotete tdhtsamate tehnilis-
okonoomiliste nditajate vahelist seost.

“Need arvud konelevad monteeritava raudbetooni suurtoot-
mise viga olulistest eelistest. Vorreldes kadbusettevotetega on
tooviljakus monteeritava raudbetooni tootmisel suurtehastes
kuni neli korda kérgem. Toodangu omahind viikestes ette-
votetes iiletab riikliku hulgihinna, suurtehased seevastu t6ota-
vad rentaablilt, andes kuni 28% kasumit.

Monteeritava raudbetooni suurtootmise eelised on vaielda-
matud. Olemasolevate tehaste tootmisvoimsuse edasine tost-
mine, tootmise kontsentreerimine suurtehastesse toob enesega
kaasa monteeritava raudbetooni tootmise omahinna tunduva
alanemise ja toomahukuse vihenemise. Peale selle hoitakse
viikeste ning keskmise suurusega tehaste asemel suurtehaste
chitamisel kokku miljoneid rublasid kapitaalmahutusi.

Suurtootmise efektiivsuse olulisemaid avaldusvorme, mis
realiseeruvad toodangu omahinnas, voib rithmitada.jéargmiselt.

Mitmesuguste operatsioonide mehhaniseerimiseks ja auto-
matiseerimiseks on vajalik teatud tootmismaht. Nii néiteks on
monteeritava raudbetooni tootmisel iiheks oluliseks kasitsit6o
likvideerimise vahendiks betoonipaigaldajad. Viimaste voim-
sus on (ithes vahetuses tootades) 10000 kuni 15000 m® paigal-
datud betooni aastas. Selle operatsiooni mehhaniseerimise
maksimaalne efekt on seega saavutatav ainult tehnoloogilisel
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liinil, mille voimsus noéuab tilainimetatud koguse betooni
paigaldamist.  Sarrusvorkude poolautomaatpingi  voimsus
(250000 m? vorku aastas) on téielikult 4ra kasutatud 60000
kuni 80000 m® aastatoodanguga tehases. Jirelikult on tootmise
kontsentreerimine, teatava tootmismahu saavutamine eeldu-
seks, et késitsitoé asendamine mehhanismidega oleks maksi-
maalselt efektiivne. Analoogiline on olukord uue tehnoloogia
rakendamisega. Nii nditeks on ins. Kozlovi pidevvaltspingi
voimsuseks 375000 m® tihedaribilisi plaate aastas.

Suurtootmise efektiivsuse avaldusvormiks on samuti asjaolu,
et suurtootmisel on voimalik kasutada voimsamaid seadmeid.
Nende maksumus ja ekspluateerimise kulud tdusevad aga aeg-
lasemalt kui voimsus. Betoonisegisti hind 100 liitri kopamahu
kohta on 2400 liitrilise kopamahuga segistil 148 rubla. 425 liit-
rilise kopamahuga segistil 195 rubla. 10 tonnise kandejouga
vibrolaua hind 1 t kandejou kohta on 3600 rubla, 1 tonnise
kandejouga vibrolaual aga vastavalt 9500 rubla, kusjuures
elektrienergia erikulu on 10 tonnise kandejouga vibrolaual
25% vorra vdiksem kui | tonnisel vibrolaual. Mida voimsam
on betoonisdlm, seda madalam on té6tasu 1 m® betodni kohta.
Nii on normatiivne tdétasu betooni valmistamisel betooni-
solmes voimsusega 12000 m® aastas 3.53 rbl./m3, betoonisolmes
voimsusega 60000 m® aastas aga veel ainult 1,63 rbl./m? ning
langeb taielikult automatiseeritud suurtes betoonitehastes
monekiimnele kopikale | m® kohta. Mida suurem on aurutus-
kambrite maht ettevottes, seda enam on neid véimalik blokee-
rida. Kambrite piirete pinna vihenemise arvel vihenevad ehitus-
kulud, samuti aga ka ekspluatatsioonikulud, sest vilispiirete osa-
tahtsus ja jdrelikult soojusekaod libi piirete on viiksemad.

Uheks oluliseks toodangu omahinna alandamise teguriks
Suurtootmise korral on veel kaudsete kulude alanemine seoses
tootmismahu tousuga. See on tingitud asjaolust, et osa tootmis-
kulusid ei kasva proportsionaalselt tootmismahu kasvuga, vaid
tunduvalt aeglasemalt. ,

Kui spetsialiseerimise, viike-mehhaniseerimise, kitsaskohtade
likvideerimise, v6i mone muu organisatsioonilis-tehnilise abi-
nou kasutamisele votmise tottu touseb ettevotte tootmisvoim-
sus monekiimne protsendi vorra, siis tootmise juhtimiskulud,
samuti hoonete, seadmete ja muude péhivahendite korrashoiu
ja amortisatsiooni kulud ei kasva iildse v6i suurenevad dige
vihe. Kuid olukord muutub, kui vordleme tunduvalt-— kolm,
neli ja rohkem korda — erinevate tootmisvoimsustega tehaste
toodangu tinglikke piisivkulusid. Sellisel juhul ei ole viimased
enam kaugeltki piisivad, vaid suurenevad odige tugevasti; siiski
aga aeglasemalt, kui touseb toodangu maht. Sel juhul ei ole
rakendatavad mitmesugused valemid, mille abil tootmismahu
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suhteliselt vdikeste muutumiste puhul arvutatakse toodangu-
{ihiku omahinna alanemist piisivkulude vidhenemise arvel.

Monteeritava raudbetooni todstuse kontsentreerimise efekti
kindlaksmaaramisel tuleb seepdrast kasutada andmeid tinglike
piisivkulude taseme kohta mitmesuguse tootmismahuga ette-
votetes. : |

Graafiliselt on toodangumahu " ja tooteiihikule langevate
tinglike piisivkulude diinaamika kujutatud joonisel 2. Selles
véljendub tsehhi ja tehase {ildkulude ning tootmismahu vahel
kédesoleval ajal valjakujunenud seos.

Monteeritava raudbetooni tootmise kontsentreerimise pea-
mine probleem administratiiv-majandusrajoonides kédesoleval
ajal seisneb véikeste ametkondlike ettevotete (voimsusega kuni
20000 mbd/a) asendamises suurte (voimsusega 100000—
120000 m®/a), kogu rajooni varustavate ettevotetega.

Tinglike piisivkulude diinaamika néitab, et sellelt seisukohalt
olulises piirkonnas (toodangumahu tous 20 kuni 100 t m3-ni)
kasvavad tinglikud piisivkulud umbes kaks korda aeglasemalt,
kui toodangumaht. Nii on nende summa toodangumahu puhul
24t m?® aastas 1,3 miljonit rubla, neli korda suurema toodangu-
mahu puhul aga 2,5 miljonit rubla. Selle tulemusena langevad
kaudsed kulud 1 m® kohta 28 rubla ehk 589 vorra.

Madalamad tootmiskulud monteeritava raudbetooni suur-
tootmisel ei ole tingitud ainuiiksi pohi-, vaid ka abi ja teenin-
davate tootmisalade tootmiskulude tasemest.

Monteeritava raudbetooni tootmise kontsentreerimine loob
iihtlasi eeldused téditematerjalide suurtootmiseks. Karjaa-
rides on toodangu omahind seda madalam, mida suurem on
karjdari tootmismaht. Nii oli killustiku 1 m® omahind 1959. a.
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ENSV RMN Ehitusmaterjalide To6stuse Valitsuse karjaaris
«Lasnamée Paemurrud» rbl. 16.65 (toodang 136000 m3 aas-
tas). Paide Ehitustrusti Tootmisbaasi Miindi karjdéris rbl. 28.87
(toodang aastas 1500 m?). Analoogiline on olukerd liivakar-
jddrides. 1959. a. oli 1 m® liiva omahind ehitusmaterjalide
tehases «Manniku» rbl. 1.61 (aastatoodang 587000 m?). Vii-
kestes karjddrides on liiva omahind kuni seitse korda kdrgem —
12 rbl/m® Liiva omahind on suurtootmisel seega umbes
10 rbl./m?® ja killustiku omahind ligikaudu 12 rbl./m® madalam.
See téhendab, et suurte karjddride toodangu kasutamisel saa-
vutatakse 1 m® raudbetooni valmistamisel kokkuhoidu: liiva
arvel umbes 5 ja killustiku arvel vahemalt 10 rubla. Asjaolu, et
monteeritava raudbetooni tehased sageli kasutavad korvalt saa-
dud killustikku ja liiva ning tasuvad selle eest kehtivate hulgi-
hindade jargi, ei tdhenda, et tditematerjalide tootmise omahin-
nale ei tuleks tdhelepanu péérata. Monteeritava raudbetooni
tootmise kontsentreerimine loob aga iihtlasi eeldused tiitema-
terjalide tootmise kontsentreerimiseks ja sellega nende oma-
hinna ja hulgihinna alandamiseks.

Vabariigi monteeritava raudbetooni tééstuse ettevotete koge-
mused nditavad, et mida vdiksem on ettevote, seda suuremad
on materjalide soetamiskulud. Selle pohjuseks on peale- ja
mahalaadimistodde vidhene mehhaniseerimine, materjalide
transport véikestes kogustes (tsement, metall), iiletunnitéad
mahalaadimistéddel ja rida teisi puudusi viikeste ettevotete
varustusalases to6s. Nii on tegelikud soetamiskulud | m?3 kil-
lustiku veol Tallinnast Vérru 30 ja Tartu koguni 40 rubla.
I tonni tsemendi vedu Kundast Paide Ehitustrusti tootmisbaasi,
mis toimub Paide Ehitustrusti varustusorganite vahendusel,
laheb maksma ligi 60 rubla, sama trusti kaudu saadud arma.
- tuurraua 1 t soetamiskulud iiletavad 300 rubla. Tartu Ehitus-
trusti Voru poliigooni varustamisel trusti kaudu on armatuur-
terase | t soetamiskulud 110 rbl. jne. Suurtehastes seevastu
piirduvad metalli ja tsemendi soefamiskulud 10—20 rublaga
I t kohta.

Oluliselt mojutab monteeritava raudbetooni tootmiskulusid
auru omahind. Vastavad andmed niitavad, et auru omahind on
Eesti NSV keskmise suurusega ettevotete katlamajades (auru
toodang 20000—40000 t auru aastas) 32—35 rbl./t, kddbus-
citevotete viikestes katlamajades (aastatoodang 2000—5000 t
auru aastas) aga kuni 50 rbl./t. Auru erikulu korral 500 kg/m?,
toob see enesega kaasa toodangu kallinemise 7—9 rbl./m3.

Nagu ndeme, avalduvad suurtootmise eelised monteeritavg
raudbetooni omahinnas 6ige mitmeti. Nad mojutavad nii pohi-
kui abitootmise tootmiskulusid ja avalduvad nii otsestes kui
kaudsetes kuludes.
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Tootmise kontsentreerimise majanduslik otstarbekus selles
voi teises administratiiv-majandusrajoonis soltub, kahest suuru-
sest — kontsentreerimisel saavutatava toodangu omahinna ala-
nemise summast ja tootmise tsentraliseerimisega kaasnevast
valmistoodangu transpordikulude kasvust. Juhul, kui valmistoo-
dangu veokaugused tootmise kontsentreerimisel suurtehastesse
suurenevad sel méidral, et valmistoodangu transpordikuiude
tous ei iileta suurtootmisel saavutatava toodangu omahinna
alanemist, annab tootmise kontsentreerimine rahvamajandus-
likku efekti.

Valmistoodangu transpordikulud ei ole seotud ainuiiksi toot-
mise kontsentreerimise efektiivsuse kiisimusega antud administ-
ratiiv-majandusrajoonis, vaid on otsustavaks teguriks ka toot-
mise paiknemise ja spetsialiseerimise kiisimuste késitlemisel.
Seepdrast piirdume siinkohal ainult tootmise kontsentreerimise
tulemusena saavutatava omahinna voimaliku alanemisega Eesti
NSV-s. Gk

Kuivord tootmise kontsentreerimine on ainult eelduseks mit-
metele organisatsioonilis-tehnilistele abinoudele nagu niiteks
tootmise mehhaniseerimine ja aulomatiseerimine, siis kisitleme
siinkohal ainult sellist kulukirjet, milles suurtootmise eelised
avalduvad koige vahetumalt. ‘

Selleks on kaudsed kulud, s. t. tsehhikulud ja tehase iild-
kulud. Vastavad arvutused Eesti NSV kohta nditavad, et ette-
votete arvu vdhendamisel 1965. aastaks praeguselt 27-1t 12-le,
kusjuures 79% toodangust annaksid ettevotted voimsusega roh-
kem kui 30 000 m?3/a, alaneb monteeritava raudbetooni toodangu

omahind tsehhikulude ja tehase iildkulude véhenemise arvel
. 20 rbl./m?. :

ETTEVOTETE PAIKNEMINE

- Materjalide ja valmistoodangu transpordikulud on iks olu-
lisemaid kiisimusi, mida ettevotete asukoha méadramisel tuleb
silmas pidada. Ehitusmaterjalide tehase ja ehitusplatsi vaheline
kaugus on teiste asjaolude (veotariif, kasutatav transpordiliik,
varustamise siisteem, toodangu transporditavus jne.) Kkorval
{iheks oluliseks teguriks, mis méédrab valmistoodangu transpor-
dikulud. ;

Toodangu omahinna iiheks komponendiks on pohi- ja .abi-
materjalide, koopereerimise korras saadavate detailide ja kiituse
soetamiskulud. Ettevotte kaugus materjalide tootmisrajoonist
on jdrelikult itheks asjaoluks, mis oiseselt mojutab toodangu
omahinda. :

Neid asjaolusid arvesse vottes tuleb leida todstusharu paik-
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nemisel selline lahendus, et tootmiskulude ja valmistoodangu
trarispordikulude summa oleks minimaalne.

Monteeritava raudbetooni tootmist peeti varemalt ehitustege-
vuse abitootmiseks, mis peab asuma ehitusorganisatsiooni juu-
res, ehitustegevuse rajoonis. Selle seisukoha pohjenduseks
tuuakse monteeritava raudbetooni suhteliselt laia nomenkla-
tuuri, mis tekitavat raskusi ehitiste varustamisel eemalasuva-
test tehastest. Samuti piiiitakse monteeritava raudbetooni toot-
mise orienteerumist ehitustegevuse paiknemise jargi pohjen-
dada sellega, et nii saavutatakse kokkuhoidu valmistoodangu
ja materjalide transpordikuludes.

Kuid paiknemise probleem ei ole ainult transpordikulude
probleem. ‘

Ettevotete paiknemine peab soodustama toodangu omahinna
alanemist, mitte {iksi materjalide ja kiituse soetamiskulude, vaid
ka teiste kululiikide arvel. Téhtsateks toostustoodangu oma-
hinna alandamise teguriteks on tootmise kontsentreerimine ning
jarelikult tuleb ettevotete mitmesuguste paiknemisvoimaluste
vordlemisel eelistada neid, mis voimaldavad kontsentreerimise
eeliseid maksimaalselt dra kasutada.

Selle korval on veel mitmeid kiisimusi nagu toodete tehno-
loogilisus, transporteeritavus, ettevotete spetsialiseerimisvoima-
lused, to6jouressursside paiknemine jne., mis ithel voi teisel
konkreetsel juhul voivad mojutada monteeritava raudbetooni
tootmise paiknemist. X

Monteeritava raudbetooni té6stus on suhteliselt materjali-
mahukas t6dstusharu ja sellepérast on selle té66stusharu paikne-
miskiisimuste iile otsustamisel valmistoodangu ja materjalide
transpordikuludel kiillaltki oluline osa.

Transpordikulude seisukohalt on monteeritava raud-
_ betooni ettevotete paiknemisel voimalikud kaks alternatiivset
lahendust. Uhel juhul asub tehas ehitustegevuse tsentrumis ja
tootab raudteega juurdeveetaval toorainel ning kiitusel, tehase
toodangu veoks ehitusplatsidele kasutatakse autotransporti. Tei-
sel juhul asub tehas tooraine ja kiituse tootmisrajoonis voi selle
laheduses ja valmistoodang veetakse ehitusplatsidele kombinee-
ritud transpordiga, s. o. raudteel (voi veeteel) ja autodega.
Eesti NSV oludes tdhendaks esimene variant tehaste paiguta-
mist vabariigi territooriumile vastavalt ehitus-montaaztééde
paiknemisele, teisel juhul tehaste ehitamist killustiku,"tsem_endx
ja polevkivi tootmisrajooni, s. t. Pohja-Eestisse, eeskatt polev-
kivibasseini.

Kiisimust iithe voi teise variandi eelistest, s. t. kilsimust, kas
on otstarbekam vedada monteeritavat raudbetooni voi tema
materjale, piilitakse tavaliselt lahendada jargmiselt. s

Raudbetooni tootmiseks vajalikud tditematerjalid — liiv ja
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killustik — on kohalikud materjalid, neid leiduvat igal pool.
Tsemendi, metalli ja tdhtsamate kiituseliikide hulgihinnad on
kehtestatud franko sihtjaam, nende transpordikulud toodangu
omahinda ei mojusta. Tdhendab, juhul kui monteeritava raud-
betooni toormaterjali tootmisbaas ja toodangu tarbimisrajoon
ei lange iihte, tuleks nagu monteeritava raudbetooni tootmine
organiseerida voimalikult ldhedal tema tarbimiskohale. Kui ka
osutub vajalikuks killustiku juurdevedu, olukord oluliselt ei
muutu. Killustikku kulub iga 2,5 t (1 m3) raudbetooni tootmi-
seks 1,5 t (0,9 m?), killustiku veotariif raudteel on 1,7—1,9
korda madalam kui monteeritaval raudbetoonil ja jarelikult on
umbes 3 korda odavam vedada killustikku kui monteeritavat
raudbetooni ning ikkagi on otstarbekam rajada tehaseid voima-
likult ehitusplatside 1dhedusse.

Kiisimus ei ole nii lihtne.

Kboigepealt tuleb mérkida, et tegelikult veetakse tehastesse
enamasti koik raudbetooni tootmiseks vajalikud pohi- ja abi-
materjalid ning toodete termiliseks tootlemiseks kasutatav
kiitus. Sellepdrast tuleb tehase asukoha médramisel arvesse
votta koigi olulisemate materjalide ja samuti kiituse transpordi-
kulud. Pohjendus, et monede materjalide hulgihinnad sisalda-
vad endas transpordikulusid ja sellepdrast tehase asukoha
valikut ei mojusta, on formaalne, ametkondlik. Uhiskondliku
tooviljakuse tousu huvides tuleb ka selliste materjalide veo-
kaueusi voimalikult lithendada.

Edasi tuleb arvesse votta asjaolu, et kahe konealuse voima-
luse puhul muutuvad ka valmistoodangu transpordikulud. Ehi-
tustegevuse rajoonis asuvate tehaste toodang veetakse ehitus-
platsile, kasutades selleks autotransporti. Nende vedude kau-

«gus on Eesti NSV-s dige suur — Tartus 22, Maardus 23, Joh-
vis 18 km jne. Juhul, kui tehas asub tooraine tootmise rajoonis.
tuleb tema toodang vedada ehitusplatsidele kombineeritud
transpordiga, s. o. raudteel ja autodel. Autotranspordi veokau-
gused sel puhul aga vihenevad, sest konstruktsioonid ja detai-
lid on v6imalik maha laadida antud ehitusplatsile kdige lihe-
mas raudteejaamas.

-Neid asjaolusid arvesse vottes on koostatud transpordikulude
vordlev kalkulatsioon (tabel 7) kahe eelnimetatud variandi
kohta. Arvestatud ei ole kulusid, mis mélema variandi puhul on
eeldatud vordsetena (liiva transpordikulud), véi kiesoleval
juhul praktilist tahtsust ei oma, kuna kasutatakse teistest liidu-
vabariikidest sisseveetud materjale (armatuurterase transpordi-
kulud).

Kehtivate eeskirjade kohaselt toimub monteeritava raud-
betooni vedu raudteel 30. tariifiskeemi jargi. Sama skeemi jargi
veetakse kipstooteid, vahtbetooni jne. tihe sonaga kergesti
purunevaid ja veerevkoosseisu tonnaazi alakasutamist esile kut-
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Tabel 17

Transpordikulude vordlev kalkulatsioon tehaste paiknemise kahe variandi
korral * (rbl./m?)

Lt 11 variant (valmistoodangu vedu)
Materjalide voi e
toodangu veo- |l variant (mater-| o . e Skeem 35 jdrgi
kaugus raudteel | jalide vedu) g Sutited Viikesed

o e s e detailid detailid
50 , 26° 42 34 59

100 27 45 35 60

150 29 49 367 % 61

200 31 52 38 63

250 33 56 41 66

300 36 58 44 69

# Kalkulatsiooni koostamisel on arvestatud jargmiste kuludega:
I variant — killustiku (1,5 t), tsemendi (0,3 t) ja polevkivi (0,3 t) vedu
raudteel vastavalt kaugusele ja valmistoodangu (2,5 t) vedu autotrans-
pordiga 8 km kaugusele. 11 variant — valmistoodangu vedu raudteel vas-
tavalt kaugusele koos peale- ja mahalaadimise kuludega ning killustiku
(2 km) ja valmistoodangu (5 km) vedu autotranspordiga.

suvaid tooteid. Kui raudbetoonist rongaste, torude ja koonuste
vedu selle skeemi jdrgi voib pidada oigustatuks, siis enamuse
raudbetoondetailide (paneelid, trepimarsid, talad jne.) puhul
tuleks rakendada skeemi 35 voi 36, mida kasutatakse téite-
materjalide, mitmesuguste ehituskivide, keraamiliste viimistlus-
plokkide ja monede teiste ehitusmaterjalide veol. Korgema
tariifmadraga 30. skeemi kasutamine monteeritava raudbetooni
puhul ,ei ole majanduslikult pohjendatud, sest monteeritava
. raudbetooni vedamisel kasutatakse veerevkoosseisu tonnaaz ja

gabariit maksimaalselt dra. Monteeritava raudbetooni trans-
pordikulud (valmistoodang, materjalid, kiitus) on seepérast
jargnevalt kalkuleeritud kahe skeemi jargi, kusjuures 35. skeemi
puhul on eraldi kalkuleeritud suurte (kaaluga iile 400 kg/tk) ja
viikeste detailide (kaaluga alla 400 kg/tk) transpordikulud.

Vordlevast kalkulatsioonist jargneb, et valmistoodangu vedu
laheb praegukasutatava tariifiskeemi juures 16—23 rbl./m®
kallimaks, kui materjalide ja kiituse vedu. Kui aga rakendada
veoste omahinna seisukohalt digustatud 35. skeemi, siis on see
vahe veel ainult 7—8 rbl./m3 materjalide ja kiituse veo (I vari-
ant) kasuks. Viikeste detailide vedu on aga ka 35. skeemi jargi
32—33 rbl./m® kallim. : ;

Toodud vordlus aga mojutab iihe voi teise variandi otstarbe-
kust ainult sel juhul, kui ettevotete too dangumaht jdédb
molemi variandi korral vordseks. Kui aga ette-
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votte paigutamisel iihe voi teise variandi jargi muutub ka tema
toodangumaht, siis tuleb arvesse votta asjaolu, et suuremas
ettevottes on ka toodangu omahind madalam. Nii nditeks on
projektide andmete jirgi toodangu omahind tehases vdimsu-
sega 40000 m®/aastas 31 rbl./m3® madalam kui tehases vc')imsq-
sega 20000 m® aastas. Jarelikult kui kerkib kiisimus, kas ehi-
tada kaks tehast, kumbki voimsusega 20 000 m3/aastas ehitus-
tegevuse rajoonidesse, voi iiks tehas voimsusega 40000 m3/aas-
tas, materjalide tootmisbaasi juurde, tuleb ilmselt valida teine
variant, kuna materjalide asemel valmistoodangu vedamisel
suurenevad transpordikulud ka praegukasutatava transpordi-
skeemi puhul ainult 16—23 rbl./m%,s. 0. 8-15 rbl./m® vihem kui
on toodangu omahindade vahe. Enamasti on aga véimalik
materjalide tootmisbaasi juures luua mitte kaks, vaid 3—4
korda suuremaid tehaseid ja toodangu omahinna erinevus on
seetottu suurtehase ja perifeeriasse paigutatud ettevotete vahel
tunduvalt suurem. :

Kisitlemist viirib veel seos toodete tehnoloogili-
Suse ja ettevotete paiknemise vahel Toodete teh-
noloogilisuse all méistame toote konstruktsiooni vastavust mon-
teeritava raudbetooni tootmise tehnoloogia nouetele, s. t. et ees-
katt toote vormimise ja sarruse valmistamise operatsioonid
oleksid voimalikult lihtsad ja vastaksid masstootmise nouetele
ning ettevotete seadmetepargi omadustele. Selle tottu, et vii-
keste detailide valmistamise mehhaniseerimi
tingimustes ei ole seni nimetamisvéirset ira tehtud, valitseb
arvamine, et viikeseid, kuid massiliselt kasutatavaid tooteid
(sillused, karniisiplaadid, trepiastmed jne.) ei ole otstarbekas
" toota tsentraliseeritult, sest nende omahind éi ole suurtootmisel

oluliselt madalam ja transpordikulud (peale- ja mahalaadimise
todde arvel) korged.

On oige, et viikedetailide tootmise omahinna erinevus viike
ja_suurtootmise korral ei ole nii suur kuij suurematel toodetel,
mille valmistamine suurtehastes on mehhaniseeritud. Kuid iihe
titipilisema viikedetaili, silluse, tegeliku omahinna vordlus
vabariigi tehastes ja poliigoonidel niitab, et suurtootmise eeli-
sed on siiski olemas. Juba vormimisoperatsiooni téétasu 1 m?3
silluste kohta on suurtehastes 70—90 rbl./m3, viikestel poliigoo-
nidel seevastu 80—120 rbl./m?. Sellele lisandub veel kokkuhoid
juhtimiskuludes, odavam armatuur (ligikaudu 20 rbl. 1 m? sil-
luste kohta) ning betoon (samuti umbes 20 rbl. 1 m?3 silluste
kohta) ja lopptulemusena on silluste | m?® omahind suurtehas-
tes 50—70 rbl./m® madalam kui viikeste] poliigoonidel.

Viikeste toodete transpordikulud olid 33 rbl./m? vorra korge-
mad kui nende tootmiseks vajalike materjalide transpordikulud.
Siit jargneb, et ka vdikeseid, kuid massiliselt kasu-
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tatavaid detaile on otstarbekam toota suur-
tehastes.

Toodete transporditavus on samuti seotud tehaste
paiknemise probleemidega. Esineb, eeskitt toéstus-, aga ka ela-
muehituses. suuri, keeruka konfiguratsiooniga ja tiipiseerimata
detaile ja konstruktsioone, mille transportimiseks on vaja spet-
siaalseid transpordivahendeid. Selliste toodete valmistamise
otstarbekus nouab igakordset konkreetset analiiiisi, kalkulat-
sioone nende tootmis- ja transpordikulude kohta iihe v&i teise
variandi puhul. Enamasti on sel juhul otsustavaks transpordi-
kulud, sest viikese tootmismahu {6ttu ei ole nende toodete val-
mistamisel suurtehastes erilisi eeliseid, valmistoodangu trans-
pordikulud aga kasvavad tsentraliseeritud valmistamisel tun-
duvalt. :

Monteeritava raudbetooni f6dstuse ettevotete otstarbekat
paiknemist mairavate tegurite vaatlus viib jargmistele jarel-
dustele. Administratiiv-majandusrajoonides, kus ehitustegevus
paikneb enam-vdhem iihtlaselt, on monteeritava raudbetooni
tootmist otstarbekas organiseerida voimalikult lihedal tite-
materjalide (eeskatt killustiku) leiukohtadele, luues seal iiks voi
mitu, suurt, kogu administratiiv-majandusrajooni voi selle osa
varustavate tehaste kompleksi. Juhul kui aga enamus ehitus-
tegevust administratiiv-majandusrajoonis on koondunud iihte
voi mitmesse suurde ehituskeskusse, on monteeritava raudbe-
tooni tootmist otstarbekas organiseerida nendes keskustes, kust
ithtlasi varustatakse ka administratiiv-majandusrajooni kauge-
maid ehitusplatse. ;

Monteeritava raudbetooni tootmise organiseerimine Pohja-
Eestis, s. t. peamiste materjalide tootmise rajoonis, toob ene-
sega kaasa peale tootmisvoimsuste kontsentreerimise vdima-
luse ka materjalide transpordikulude alanemise, mis vastavate
arvutuste jargi moodustab 7 rbl./m3.

-

TOOTMISE SPETSIALISEERIMINE

Noukogude Liidus on monteeritava raudbetooni toostuse ette-
votete spetsialiseerimine labi viidud juba oige mitmes administ-
ratiiv-majandusrajoonis — Moskvas, Leningradis, .Kuews,
Minskis, Rostovis Doni ddres, Jaroslavlis, Novosibirsk_ls,_ Kag-
sanis jne. Arvukad andmed konelevad tootmise spetsialiseeri-
mise efektiivsusest, mis kokkuvétlikult viéljendub toodangu
omahinna alanemises. 1957. aastal, kui Noukogude Liidu mon-
teeritava raudbetooni to0stus, kus seni on iilekaalus univer-
saalse nomenklatuuriga ettevotted, toodtas _keskmlselt kahju-
miga, mis ulatus 20 rublani ithe kuupmeetri toodangu kohta,
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Tabel 8

Valmistatud tiiiibimootmete ary ja tootmise rentaablus monedes Eesti NSV
monteeritava raudbetooni tédstuse ettevotetes

Keskmine

Valmista- Kasum
Vaatlys- | fud tiii- éggdtaupug (+), vai
Ettevatte nimetus periood bimoot- bimd5tme |, Kahjum

mete arv (—) 1 md
kohta "
kuus (m?/kuus)| tootmisel

Ehitusvalitsuse tehas 1959, juuli 25 ’ 102,4 427

Tallinna Ehitustrusti tehas 1960, mai 168 28,7 —13
Trusti «Eesti Pglevkiviehitusy tehas |1959, mai 65 , lg,g ——’ég

Trusti «Palevkivigaasiehituss tehas (1959, okt. 158

andsid Moskva Ehitusmaterjalide Téostuse Peavalitsuse spet-
sialiseeritud raudbetoonitehased 25 rbl./m?® kasumit.3

Spetsialiseerimise efektiivsuse aluseks on iihelaadse toodangu
massiline tootmine. T#jestj ihelaadseks toodanguiihikuks mon-
teeritava raudbetooni toostuses on teatud detail; voi konstrukt-
siooni- tiiibimocde. Kuivord toodetavate tiiiibimootmete arv
mojutab ettevotte tootmisteqevust, see ndhtub 8. tabelis toodud
andmetest.

Spetsialiseerimise efektiivsuse pohjusi on palju. Uhelaadse
toodangu masstootmine voimaldab tootmise kogu tehnika ja
organisatsiooni muutmist. Spetsialiseerimise eelised ilmnevad

Tuleb mérkida, et eriti efektiivne on ettevotete spetsialiseeri-
mine, vorreldes ettevottesisese, tehnoloogiliste liinide spetsiali-
seerimisega.’ Kuigi spetsialiseeritud tehnoloogilisel liinil saab
oluliselt ratsionaliseerida toote vormimist ja termilist t56t]e-
mist, mojuvad ettevotte teisfe tsehhide (eeskitt armatuuritsehh
ja betoonisdlm) toole vaga segavalt erineva nomenklatuuriga
sarruste ja betoonide vaimistamine. Spetsialiseeritud ettevattes,
Kus armatuuritsehhis ja betoonislmes valmistatakse ainult
ithelaadset toodangut, on spetsialiseerimise efekt suurem, sest

3 CnpaBounnk TPOEKTHPOBILHKA. COOpHble Kene306eToHHbIe KOHCTPYKIIHH
Focerponnsnar, Mocksa, 1959, crp. 565,
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siis voimaldub ka neis t6616ikudes kasutada erirakiseid, ulatus-
likumalt mehhaniseerida ja automatiseerida tootmist.

Selleks, et spetsialiseerimist [dbi viia on aga vaja teatud eel-
dusi. Osa neist eeldustest soltuvad administratiiv-majandus-
rajooni- konkreetsetest tingimustest, osa aga on saavutatavad
teatavate organisatsiooniliste ja tehniliste abinoude ldbiviimise
tulemusena.

Konkreetses administratiiv-majandusrajoonis teostatava ehi-
tus-montaaZtééde mahust ja monteeritavuse astmest oleneb
vajatavate detailide ja konstruktsioonide maht — jarelikult
kiisimus, kas toote maht, mille valmistamist kavatsetakse spet-
sialiseerida, on kiillaldane selleks, et tema tootmiseks ehitatava
voi rekonstrueeritava tehase, tsehhi voi tehnoloogilise liini toot-
misvoimsus oleks tdielikult Zra kasutatud.

Samuti oleneb konkreetsest olukorrast, milliseks kujunevad
valmistoodangu transpordikulud ettevotete spetsialiseerimise
korral. Efektiivsuse kriteerium on siinkohal analoogiline toot-
mise kontsentreerimise kiisimusega — spetsialiseerimine on
majanduslikult efektiivne ainult siis, kui sellega saavutatav
omahinna alanemine f{iletab valmistoodanou transpordikulude
kasvu.-Viimane aga sltub ehitus-montaa’téode struktuurist ja
selle ning monteeritava raudbetooni tddstuse paiknemisest
administratiiv-majandusrajoonis.

Organisatsioonilistest abindudest, mis on vaijalikud montee-
ritava raudbetooni tédstuse spetsialiseerimiseks, tuleks nime-
tada toodangu iihelaadsuse saavutamist. See kiib nii toodete
tehnoloogia, nende konstruktsiooni kui ka mootmete kohta.
Vihe on secllest, kui on vilja to6tatud niiteks neliagonelise
vahelaepaneeli tiiiip. On vaja, et ka paneeli tiiiibimootmete arv
oleks voimalikult véike. Tii{ibimddtmete suur arv tostab metalli-
kulu vormidele, kuna sel korral ei ole mdeldav valmistada
vorme iga tiiiibim6otme jaoks. Tootmisprotsessi iimberkorralda-
mine fiihelt tiiiibimo6tmelt teisele iileminekul hiirib tehase tod
ritmi. Nagu nditavad Eesti NSV tehastes tehtud vaatlused,
pikeneb vormimistsiikkel vormist lithemate paneelide valmista-
misel ainuiiksi vahetiikkide paigale asetamise tGttu kuni 3%
vorra tsiikli kestvusest.

Toodangu iihelaadsuse saavutamiseks jaotatakse rajoonis
massiliselt vajatav toodang ettevotete ja nende tehnoloogiliste
liinide vahel. Kuid oluliseks eelduseks, et pérast sellist jaotust
saavutataks toesti nii toodangu iihelaadsus kui ka massnhsus,
on tiiiibimodtmete otsustav vihendamine projekteerijate poolt.
Vabariigis on see ikka veel suur. Nii néitek§ valmistati 1960.
aasta viie kuu jooksul ENSV RMN Ehitusvalitsuse raudbetoon-
toodete ja ehitusdetailide tehases vahelae 6onespaneele 19 tiiiibi-
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mootmes, kusjuures sama lajuse ja arvutusliku koormisega
paneelide pikkuse minimaalne intervall oli 12 sm.

Efektiivse spetsialiseerimise endastmoistetavaks eelduseks
on spetsialiseeritud toodangu valmistamiseks eraldatud- tehno-
loogilise liini voi ettevgtte vastav rekonstrueerimine. Selleks
tuleb kohaldada liini aurutuskambrid, vormimis- ning toste-

armatuuritsehh. Spetsialiseeritud ettevottes on peale selle veel
suuri voimalusi abitsehhide (laod, remonditédkoda jne.) 66
ratsionaliseerimiseks.

Tootmise spetsialiseerimise efektiivsus avaldub toodangu
omahinnas mitmete kulukirjete kaudu. Téosliste todviljakuse
tous toob enesega kaasa tooteiihikule langeva t66tasu languse.
Seoses ettevotte tootmisvsimsuse tousuga alanevad kaudsed
kulud. Spetsialiseerimine toob enesega kaasa vormide valmis.-
tamiseks kasutatava metalli kulu languse kanj 25% vorra, nii
selle tottu, et vormid valmistatakse vastavalt toote pikkusele,
kui ka selle t5ttu, et spetsialiseeritud vibrolaua] on vaja ainult
iiks komplekt vormide kiilgi. Seoses soojendatava vormipinna
vahendamisega alanevad teataval misral ka aurutuskulud. Lan-
gevad seadmete ekspluateerimiskulud seoses nende voimsuste
kohaldamisega valmistatava toote parameetreile. = Alanevad
kulud armatuurterasele, kuivord spetsialiseeritud tehastel on
voimalik tellida metallurgiatehastelt valmisldigatud  sarrus.
terast vastavalt vajalikule pikkusele.

Teatud osa toodangu omahinna alanemisest, mijs tuleneb
monteeritava raudbetooni tootmise spetsialiseerimisest, ej ole
konkreetsete arvutustega haarav. Siia kuulub niiteks toliste

toovilumuse tous, ratslonaliseerimis’[egevuse arenemine, milleks

Uheks olulisemaks spetsialiseeritud tehnoloogilise liini vahe-
tuks eeliseks on aurutuskaimbrite tditeastme tous, mis saavuta-
takse kambrite gabariitide kohaldamisel toodete vormide moot-
metega. Kuna aurutuskambrid enamikul juhtudel limiteerivad
ettevotete tootmisvoimsust, siis on nende kasutamise paranda-
mine {iks toodangu mahu t6stmise ja omahinna -alandamise
pohikiisimusi monteeritaya raudbetooni t66stuses.

Aurutuskambrite tiiteastme all moistame aurutuskambrisse
paigutatud toodete ja kambri mahtude suhet. Tahistame selle
suhtarvu 7)-ga,

Aurutuskambri tiiteasfe — T; oleneb kahest tegurist. Uhelt-
poolt méjutab seda kambri ja vormide motmete sobivus. Auru-
tuskambri tiiteastme vormidega {#histame Ty-ga. Teiseltpoolt
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oleneb 7, sellest, milline on suhe toote ja vormi mahu vahel,
teiste sonadega kuipaiju on vormi iihes kuupmeetris toodet:
Tédhistame seile suhte ehk vormide téditeastme Ts-ga. Toodud
naitajate omavaheline seos viljendub jérgmises suhtes:

T'=TyXT;

Nii kambrite tegelik, kui ka praeguse toodangu universaalse
nomenklatuuri juures voimalik aurutuskambrite tditeaste on
Eesti NSV tehastes madal. Votame sellelt seisukohalt ldhema
vaatluse alla kaks vabariigi suurimat tehast, Tallinna Ehitus-
trusti ja RMN Ehitusvalitsuse tehased. Andmed aurutuskamb-
rite voimaliku téditeastme ja selle komponentide (7y ja T3)
kohta konealuste ettevotete praeguse nomenklatuuri korral, on
toodud tabelis 9.

Tabel 9

Aurutuskambrite voimalikud tditeastmed Tallinna Ehitustrusti ja RMN
Ehitusvalitsuse tehastes ¢

Tallinna Ehitustrusti tehas | RMN Ehitusvalitsuse tehas

Ty Ty T Ty Ty Ty
(2] i o ¥ 2 s ¢oc VMR @ 5 @ g
- 0 0 - - i - e - B B e B
- o R 6 A0 ~JN o - = e IE S - e
| /
Odnespaneelid 0.42(0.25| * ! — | — [0.42 '0.22
siivendkambris { :
(tsehhis) 0.74 0.46 0.28 0.19(0.89 [0.75 0.38 1 0.17
stivendkambris [ ;
(poliigoonil) -1 — — 1 — 10.67 (0.64 0.28 | 0.14
Katusepaneelid 049 — 10.14| — 10.0710.07 | — | — [ — | =1 — | =~
Trepikaigud 0i80' ) =-110.14 1 == 10107 10.07. | =2 | = A T
Pingebetoonist | i
‘kandjad 0.60| — 10.08| — {0.05'0.05| — | — | — | —
Liinipostide ? | r
jalandid —i—=l=1l=|—=1!—1072| — |0.22| — l0.16./0.16

¢

Ty maksimaalseks teoreetiliseks suuruseks on 1. Nagu nieme
on Ty voimalikud suurused oige kdikuvad — 0,49 kuni 0,89.
Universaalse nomenklatuuriga tehastes ldhtutakse aurutus-
kambrite mootmete projekteerimisel voimalusest aurutada igas
kambris koiki tehase nomenklatuuris olevaid tooteid ja selle
loomulikuks tagajérjeks on kambrite madal téiteaste. Seevastu
spetsialiseeritud tehnoloogilise liini kambreis, mis on projektee-
ritud kindla toote voi tiiiibimootme paigutamiseks, on 7 suuru-
seks 0,9 ja enam.

T3 oleneb peamiselt vormide konstruktsiooni ékonoomsusest.
Kuid toodete osas, mida valmistatakse mitmesuguses pikkuses,
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on spetsialiseerimise korral voimalik 73 tunduvalt tésta. Uni-
versaalse nomenklatuuriga tehastes on iga tooteliigi jaoks
vorme iihes kuni kahes pikkuses ja vormist lithemaid tooteid
valmistatakse samades vormides, kasutades vahetiikke. Seejuu-
res jaab kuni pool vormi pikkusest kasutamata. Seda olukorda
iseloomustab oonespaneelide vormide tditeastme 73 muutmine
iilaltoodud tabelis 0,22 kuni 0,42-ni. Tehaste spetsialiseerimise
korral vormid kohaldatakse valmistatavate tlibimootmete
pikkusele ja selle tulemusena saavutatakse 75 maksimaalne
suurus. Aurutuskambrite voimalik (7,) tiiteaste koigub vaadel-
dud tehastes 0,05 kunij 0,38 s. o. iile 7 korra., Hoolimata sel-
lest, et vahelaepaneeli vormide konfiguratsioon on aurutus-

Toodud andmeist jéreldub, et enam-vihem sobivais kambreis
on voimalik viia vahelaepaneelide Ty kuni 0,4-ni (Ehitusvalit-
suse tehase tsehhis asuvad stivendkambrid). Ka viikese T3-ga
toodete (katusepaneelid jne.) osas on voimalik saavutada 7,
tousu. Kui kambrite mootmed kohandada vormidele ja saavu-
tada T, suuruseks nende toodete osas néit. 0,9, on 7, 0:13:

Vabariigi ettevotetes ol kambrite fegelik tditeaste 1959. aas-
tal 0,02 kuni 0,16 ja ettevotete keskmisena aurutatj kambri
l kuupmeetri kohta ainult 0,1 ms3 monteeritavat raudbetooni.
Spetsialiseeritud tehastes on aga Ty, olenevait tootest 0,23 kuni
0,33 ja langeb ainult eriti keeruiise konfiguratsiooniga detailide
(trepimarsid jne.) puhul 0,08-]e.4

\(Grrgldes dsjatoodud vGimalikke aurutuskambrite tditeast-

duva tousu. Peale tdiendava toodangu annab tootmisvéimsuse
tous ka kokkuhoidu tsehhikuludes ja tehase {ildkuludes.
Aurutuskambrite tditeastme tous toob enesega iihtlasi kaasa
aurutuskuiude alanemize. Nagu niitavad vastavad uurimused,®
kulub praegu kasutatavates aurutuskambrites toodete termili-
seks tootlemiseks vajatavast aurust ainult 27% toodete ja vor-
mide temperatuuri tostmisele, kuna ilejddnud  739%  liheb

* O. M. Yynuosckuit u JI. M. Hutman «Pesepsni cumkenis ce6ecTom-
MOCTH CGOPHOTO JKele306eToHay, Tocerpoitnaaar, Mocksa 1958, crp. 55.

® Vt. niditeks [I. B. XykoB u U. B. 3acenaresen «Henocrarku B pa-
Gore nmponapounbix KaMep u cnocoGbl HX yCTpaHeHHs» ajakirjas «Ctpounrensuas
NpoMeIIenHocT» 1957, nr. 7, k. 7 313

30



kambri seinte, kaane ja kambris oleva 6hu soojendamiseks ning
kadudeks 1dbi kambrite kaante ja seinte. Ligi kolmveerand
aurutuskuludest on seega oma iseloomult piisivad, nende suu-
rus jadb kambri mitmesuguste téditeastmete puhul muutmatuks.

Toodangu omahinna alanemise arvutamiseks aurutuskulude
osas saab kasutada jargmist valemit:

__100Xp
A= T0+p XK,
kus A — aurutuskulude viahenemine %-des
p — aurutuskambri téditeastme tous %-des

K — piisivaloomuliste aurukulude osa auru erikulus;
antud juhul 0,73.

Kui arvutada selle jdrgi aurutuskulude alanemise protsendi
Eesti NSV tehaste speisialiseerimise tulemusena, s. o. téiite-
astme tousu 0,1-1t 0,25-le, siis saame tulemuseks 43,8%

100X 150
(1oo+1ao X0'7,3')'

Ligikaudu samasuguse tulemuse andsid temperatuuri auto-
maatse elektroonregulaatori efektiivsuse selgitamiseks Tallinna
Ehitustrusti raudbetooni tehases 1960. a. kevadel korraldatud
katsed. Kambri tditeastme tous 0,027-1t 0,088-le, ehk 3,3 korda,
toi enesega kaasa aurutuskulude alanemise 37% vorra.

Tehnoloogilise auru ‘kulud vabariigi ettevotete keskmisena
olid 1959. a. 28 rbl./m?® (850 kg/m®x 33,4 rbl./t). Toetudes iilal-
mainitud katsetele tuleb sellest toodete aurutamiseks kulutatud
aurukogust hinnata vahemalt 450 kg-le. Ulejdanud 400 kg lan-
geb tditematerjalide soojendamise, kadude ja atirukulude arves-
tuse ebatdpsuse arvele. Eeldades auru erikulu langemist spet-
sialiseerimise korral !/s vorra, moodustab siist 5 rbl/m?
(150 kgx 33,4 rbl./t). -

Sellele lisandub toodangu omahinna alanemine to6tasu,
metallikulu, kaudsete kulude ja seadmete ekspluateerimise
kulude arvel, mis Eesti NSV tingimustes ulatub orienteeruvate
arvutuste jargi 12 rbl./m® Kokku tuleb ettevotete spetsialiseeri-
misest saavutatavat omahinna sddstu hinnata seega védhemalt
17 rbl./m?. - ;

Nagu tootmise kontsentreerimisegi puhul, soltub spetsialisee-
rimise efektiivsus tootmiskuludes saavutatava kokkuhoiu ja val-
mistoodangu transpordikulude kasvu vahekorrast. Kuna vaba-
riigis ehitus-montaaztoode ja monteeritava raudbetooni tootmis-
baasi paiknemine suures osas kokku langevad, siis kasutatakse
spetsialiseeritud tehaste toodangut umbes iiks kolmandik tehase
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lihemas timbruses, umbes kaks kolmandikku veetakse raudteel
kuni 200 km kaugusele ja moni % toodangust kuni 300 km kau-
gusele. Tanu sellele ei ole valmistoodangu veokauguste suure-
nemisest tekkiv transpordikulude kasy kuigi suur, kdige enam
20 rbl./m® (vt. lisa). Arvutus on tehtud praegu raudbetooni
veol kehtiva 30. tariifiskeemi jargi, mis aga raudteevedude oma-
hinna seisukohalt ei ole oigustatud, kuna see on mairatud
madala mahukaaluga ja kergestipurunevate veoste transporti-
miseks. Monteeritavat raudbetooni tuleks tarifitseerida 35. voi
36. skeemi jdrgi, kuna ta voimaldab veerevkoosseisu tonaazi
maksimaalselt Zra kasutada. Sel puhul kahaneb iilaltoodud
transpordikulude kallinemine 14 rublale ihe kuupmeetri kohta.
Monteeritava raudbetooni tiienday veostemaht raudteel tehaste
Spetsialiseerimise korral moodustab 2,5—3% vabariigi veoste
mahust. Spetsialiseerimisest ja kontsentreerimisest saavutatay
saast on seega vihemalt 16—92 rbl./m?® (36 rbl.—20[14] rbl.),
clenevalt kasutatavast transpordiskeemist.

TEHNOLOOGILISE SKEEMI JA ETTEVOTETE TUUBI VALIK.

Kéesoleval ajal on toostuslikult ulatuslikumalt juurutatud
kﬁlm tehnoloogilist skeemi: stendiline-, agregaatne- ja konveier-
skeem. :

Stendilisel skeemil on rida olulisi puudusi. Eeskitt on selleks
suhteliselt vdikesed voimalused pohiliste operatsioonide mehha-
niséerimiseks ja automatiseerimiseks. Vibrolaudu stendides
kasutada ei saa ja betooni tihendamiseks tuleb kasutada plaat-
voi noelvibraatoreid, s. t. kisifsit6ad. Stendilise skeemi korral
on kambritsﬁkkel_ pikem kui agregaat-vooltootmisel. Ajal, kui
kambrites toimub toodete vormimine, on aurutusprotsess kat-
kestatud. Kambritsiikkel koesneb sel puhul: 1) kambri tditmi-
seks vajalike toodete vormimise ajast (koos vormide ettevalmis-
tamise ajaga); 2) aurutusajast ja 3) kambri tihjendamise ajast.
Agregaat-vooltootmisel aga koosneb kambritsiikkel ajast, mis on
vajalik: 1) kambri tditmiseks; 2) toodete aurutamiseks ja
3) kambri tiihjendamiseks. Kuna kambri tditmine votab tundu-
valt vihem aega, kui kambritéie toodete vormimine, on kambri-
tsiikkel stendilise skeemi puhul pikem Kkui agregaat-vooltoot-
mise korral. ' :

Kambritsiikli pikenemine toob enesega kaasa ettevotte toot-
misvoimsuse languse. Kui agregaat-vooltootmise korral kées-
oleval ajal projekteeritakse kambritsiikli pikkuseks 16 tundi, siis
selle pikenemisel stendilise skeemi puhul naiteks 4 tunni vorra,
langeb ettevotte tootmisvoimsus 20% vorra. Selle tottu aga tou-
seb  toodangu omahind tinglike piisivkulude arvel niiteks
20000 m? aastatoodanguga tehases viahemalt 11 rbl./m?.
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Peale selle on kambritsiikli pikenemine seotud veel aurutus-
kulude suurenemisega. Kambrite lahtioleku aja pikenemise tottu
suurenevad kambri piiretesse aurutamise ajal akumuleerunud
soojuse kaod.

Stendilise skeemi puuduseks on veel kambrite iihekihiline
tditmine. Kambrite jaoks vajalik pind on seetottu mitu korda
suurem kui agregaat-vooltootmisel, kus kambrisse paigutatakse
mitu kihti tooteid. Samuti suurenevad sel puhul aurutuskamb-
rite erikapitaalmahutused.

Kuid suurte detailide ja konstruktsioonide valmistamisel on
stendilisel skeemil omad eelised. Vdheneb nimelt transpordi-
operatsioonide arv toodete valmistamisel. Stendilise skeemi
puhul on sisetranspordi operatsioone pirast vormimist ainult
uks (kamber—>transpordivahend) kuni kaks (kamber—
ladu—transpordivahend). Agregaat-vooltootmisel aga kaks
(vormimisagregaat—>kamber—transpordivahend), enamasti aga
kolm (vormimisagregaat—kamber—ladu—transpordivahend).
Selle tottu ei ole stendilise skeemi puhul vaja suure tostejouga
mehhanisme kogu tehnoloogilise liini pikkuses, vaid ainult
kambrite ja lao ulatuses, ning stendilist skeemi kasutatakse
edukalt suurte, eeskitt toostusehitusele vajalike detailide toot-
miseks, Eesti NSV-s néiteks Balti SEJ ehifusel.

Tédnu sellele, et suurte toodete 1 m® vormimine toimub suhte-
liselt kiiremini kui vdiksemate toodete vormimine, ei ole suurte
toodete stendilisel tootmisel ka kambritsiikli pikenemine nii
tunduv kui viikeste detailide valiistamisel. Pealegi ei ole iili-
suurte detailide ja konstruktsioonide (kaal koos varmiga enam
kuitIO t) vormimiseks sobivaid ja ékonoomseid vormimisagre-
gaate.

Stendilise skeemiga ettevétteis on toodangu omahind tundu-
valt korgem kui agregaatskeemil td6tavais. Eeskitt on selle
pohjuseks madal mehhaniseerimistase, kui ka asjaolu, et sten-
diline skeem on vabariigis kasutusel peamiselt lahtist (polii-
gooni) tiilipi ja vdikestes eltevotetes. 1959. aastal andsid esime-
sed 1 m® kohta keskmiselt 48 rubla kahjumit, teised aga
6 rubla kasumit.

Konveieritehastes on saavutatud seni kdige korgem toovil-
jakuse tase, vorreldes teiste tehnoloogiliste skeemidega. Kuid
nende puuduseks on korged erikapitaalmahutused, korge opti-
maalne voimsus (170000—200000 m®a) ja tootmistehnoloogi-
line paindumatus — iileminek uute toodete valmistamisele on
raskendatud ja seotud seadmete pohjaliku rekonstrueerimisega.
Peamiselt korgete amortisatsioonikulude tottu on vorreldava
foodangu omahind konveiertehastes korgem kui agregaatskeemi
puhul .

AR TR 3BOpbIKMH «Pasfuubbie TEXHOJOTHYECKHE CXeMbl MPOH3BOACTBA
COOpHBIX Kene306eTOHHbIX H3feanit» [ocerpofinanar, Mocksa, 1959, crp. 66.
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Tehnoloogilise skeemi kiisimustega on viga lihedalt seotud
kinnist (tehased, tsehhid) ja lahtist tiiiipi ettevgtete (poliigoo-
nid) tootmiskulude taseme erinevus.

Vorreldes tehastega on poliigoonidel eelised ehitusmaksu-
muse osas, sest neil puudub kinnine tootmiskorpus (vilja arva-
tud betoonisélm). Kui poliigoonil on ette nihtud stendiline
skeem, siis kapitaalmahutused védhenevad veelgi, sest oluliselt
vahenevad kulud vormidele, toste-transpordimehhanisme on
vdhem, ja puuduvad vormimisagregaadid. Enamasti on ka teiste
operatsioonide mehhaniscerimise tase madalam kui tehastes
ning koige selle tagajérjel on keskmised erikapitaalmahutused
I m® toodangu kohta poliigoonidel madalamad kui tehastes,
Eesti NSV-s niiteks vastavalt 207 ja 377 rbl.

Selle korval on poliigoonidél Eesti NSV tingimustes olulisi
puudusi, mille t6ttu nende toodangu omahind on korgem, kui
kinnist tiiiipi ettevotteis. Kui poliigoonidel pohivahendite vii-

amortisatsiooni ja seadmete ekspluateerimise kuludes, siis see-
vastu mitmed kululiigid (té6tasu, aurutuskulud) on neil kor-
gemad. : .

Tingituna -asjaoludest, et peale betoonj valmistamise on koik
ﬁlejéiéng operatsioonid ilmastiku tingimuste eest kaitsmata ja

Eesti__NSV-s on poliigoonid enamasti viikese tootmisvoimsu-
sega. Koigi nende tegurite (stendiline skeem, tootmisprotsessi
kaitsmatus atmosfé@ériliste mojude eest ja selle sesoonsus,

atmosfédriliste tingimuste moju all.

Poliigoonide ainsaks eeliseks toodangu. omahinna osas on
asjaolu, et nende toodangu omahinnas ei ole vormimiskorpuse
amortisatsiooni. See moodustab aga ainult kuni 1.— rbl. too-
dangu 1 m® kohta.

Selle korval on aga lahtist tidipi ettevotteis Eesti NSV oludes
mitmesuguseid tdiendavaid kulusid vorreldes tehastega. Uheks
selliseks on tééliste tootasu tous talvekuudel seoses tooga vilis-
ohus negatiivsetel temperatuuridel (nn. kiilmalisa). Nagu néi-
tab vastay arvutus, touseb Eesti NSV klimaatilistes tingimus-
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¢ Tabel 10

Tehaste ja poliigoonide tdhtsamad tehnilis-6konoomilised niditajad Eesti NSV
monteeritava raudbetooni toostuses 1959. a.

Tehnilis-6konoomilised Teha- | Polii- nl?gl;ggjo;g}
nditajad sed |goonid tehastest
Toodang aurutuskambri 1 m® kohta (m3/aastas) 32 11 33
Toodang 1 toéolise kohta (md/aastas) 159 114 72
1 m3 monteeritava raudbefooni tootlemiskulud (rbl.) 158 195 123
Kasum (+4+) voi kahjum (—) 1| m?® monteeritava
raudbetooni tootmisel (rbl.) +6 | —48 —

P
tes selle tagajérjel to6tasu 1 m® raudbetooni tootmisel aastas
keskmiselt 2,25% vorra. : , :

Peale selle suurenevad talvekuudel poliigoonidel aurutus-
kulud vorreldes kinnistes tootmiskorpustes asuvate kambritega.
See on tingitud suhteliselt suuremast soojuse kaost:

1) lébi kambrite piirete (seinad, kaaned) aurutamise ajal,
~ 2) kambri piirete intensiivsema jahtumise tottu kambrite tiih-
jendamise ja tditmise ajal.

Neil pohjustel on talvekuudel auru erikuiu poliigoonidel asuva-
tes kambrites 70% korgem kui suvekuudel.” Aastakeskmiselt
tuleb seega vilisohus asetsevates kambrites arvestada vahemalt
30% suurema auruerikuluga, kui see on kinnises tootmiskorpuses
paiknevates kambrites. Tehaste praeguseid keskmisi aurutus-
kulusid arvestades toob see enesega kaasa toodangu omahinna
tousu poliigoonidel 7.50 rbl/m?®. Sellest jargneb iihtlasi, et oigesti

_ei ole talitatud ka selliste tehaste projekteerimisel, kus aurutus-
kambrid on viidud tehase korpusest vilja, poliigoonile (Ehitus-
valitsuse tehas, Trusti Eesti Polevkiviehitus tehas Johvis jne.).
| m3 aurutuskambri jaoks on vaja maksimaalselt 20 m?® tootmis-
korpust, mille amortisatsioon on 25 rbl. aastas. Aurutuskambri
iihes kuupmeetris aga valmistatakse vdhemalt 25 m? raud-
betooni aastas, mille aurutuskulud kinnises korpuses véhepevad
188 rbl. vorra (25X7.50) mis on 7,5 korda suurem, kui kor-

puse amortisatsioon.

Peale selle on poliigoonide t66 talvetingimustes seotud veel
mitmesuguste lisakuludega, nagu betooni soojendamine, tockoh-
{ade puhastamine, mehhanismide héired, mis on tingitud ilmas-
tikulistest teguritest jne. Samuti toob toéviljakuse langus valis-

7 Nii niiteks on VNFSV Ehitusministeeriumi  Projekteerimisinstituudi’
nr. 2 poolt 1959. a. koostatud tiiiipprojekti TIT 1061 jargi aurukulu poliigoo-
nil asuvais kambreis 1 m? betooni kohta suvel 350, talvel 600 kg.
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’

ohus tootamisel enesega kaasa tinglike piisivkulude suurene-
mise toodangu omahinnas. »

Arvestades vastavaid tegelikke kulusid (toétasu, aurutus-
kulud jne.) on eelmainitud tegurite arvel poliigoonide toodangu
omahind tehaste omast korgem (rbl./m?3):

1) Taodtasu (nn. kiilmalisa ja t6ckohtade puhastamine) 4,—
2) Aurutuskulud (korgem auru erikulu)
3) Kaudsete kulude suurenemine tooteiihiku kohta

(toodangu langus talvekuudel madalama toovil-
jakuse tottu) 3.50

15.—
Kui sellest lahutada kokkuhoid tootmiskorpuse amortisat-
siooni arvel (].— rbl/m?), siis tuleb jdreldada, et monteeritav
raudbetooni valmistamine lahtist tiilipi ettevotteis toob Eesti

NSV tingimustes enesega kaasa toodangu aastakeskmise oma-
hinna tousu vihemalt 14 rbl/ms.

Tegelikult oli 1959 a. toodangu om‘ahind poliigoonidel
54 rbl./m_3 korgem (48+6. rbl.) kuj .teha_stes (tabel 10). See on tin-

koik iilalpool arvestatud tdiendavad kulud (14 rbl./m?) langevad
I kv. omahinda, siis voiks see olla maksimaalselt 56 rubla
(4X14) vorra korgem aastakeskmisest. Joonisel 3 toodud and-

onfeeritava_raudbetooni omahind kvartalite vilsi
CASY tehastes ja polijgoonidel 19561959
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med aga niitavad, et poliigoonidel touseb 1 kvartali omahind
viimaste aastate keskmisena 15% ehk 69 rbl./m? iile kolme aasta
keskmise omahinna.

Tehnoloogilise skeemi ja ettevotte tiifibi otstarbekuse kiisi-
muse ldhem vaatlus viib jareldusele, et Eesti NSV oludes on
otstarbekad agregaat-vooltootmise skeemi jargi tootavad, kin-
nist tiiipi ettevotted. Selle korval tuleb aga tdiesti oigustatuks
pidada suviste poliigoonide ehitamist suurte tehaste juurde, kus
kasutatakse loomulikku kivinemist ning mis kujutavad endast
tdiendavaid tootmisvoimsusi koigi suurtootmise eelistega.

Aastaringi tootavate lahtist tiiipi ettevotete osatéhtsus vaba-
riigi monteeritava raudbetooni toodangus langeb 1965. aastaks
8%-le 1957. aasta 25%-1t. See toob enesega kaasa toodangu
omahinna alanemise 2.40 rbl./m?® (14X0,17).

JARELDUSI EESTI NSV MONTEERITAVA
RAUDBETOONI TOOSTUSE KOHTA

Teeme kokkuvotte. Tootmise kontsentreerimise, selle paikne-
mise, spetsialiseerimise ja ettevotte tiiiibi valiku analiiiis Eesti
NSV tingimustes viib meid jareldusele, et vabariigi tingimustes
on otstarbekas kontsentreerida monteeritava raudbetooni toot-
misbaas Pohja-Eestis asuvatesse suurtesse spetsialiseeritud
tehastesse, keskustega Tallinnas ja polevkivibasseinis. Koige
tagasihoidlikuma arvutuse pohjal saavutatakse sel korral, vor-

reldes 1959. a. tegelike andmetega toodangu omahinna alane-
mist:

tsehhikulude ja tehase iildkulude arvel 20 rbl./m?
materjalide veokauguste vahenemisest TR
spetsialiseerimisega seotud abindude arvel 15 e

lahtist tiiiipi ettevotete osatdhtsuse vahenemisest 2,
Kokku 45 rbl./m3

Selle juures ei ole arvesse voetud tootmiskulude edasise alan-
damise abinousid, mis seisnevad tootmise organisatsioonilise
ja tehnilise taseme tostmises. Tootmise kontsentreerimine ja
spetsialiseerimine on aga héddavajalikud eeltingimused nn.
perspektiivsete reservide drakasutamiseks, tootmise edasiseks
mehhaniseerimiseks ja automatiseerimiseks, uue tehnoloogia ja
uute seadmete rakendamiseks ning tootmise ratsionaalseks
organiseerimiseks ettevotteis. _ : ;

Monteeritava raudbetooni tootmisbaasi selline reorganiseeri-
mine toob enesega kaasa valmistoodangu transpordikulude
{5usu maksimaalselt 18 rbl./m®. Rahvamajanduslik efekt eeltoo-
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dud abindudest on seega 37 rbl./m3, ehk 1965. a. tootmismahtu
arvestades ligi kiimme miljonit rubla.

Vabariigis tuleb loobuda senisest suunast, luua igale ehitus-
grgani_satsiqpnile oma monteeritava raudbetooni tootmisbaas ja

baas; tulel organiseerida piirkond]ik ehitustééstuseitevétete
siisteem terve majanduspiirkonna voi iihte punkti koondatud
ulatusliku ehitustegevuse vajaduste rahuldamiseks.» 8

8 N. S. Hrustsov «NSV Liidu rahvamajanduse arendamise kontrollarvud
aastaiks 1959—1965s. Ettekanne Noukogude Liidy Kommunistliku Partej era-
korralisele XXI kongressile, ERK, Tallinn, 1959, 1k. 38.



11
TOOTMISE TEHNILISE TASEME TOS_TMINE

Uhiskondliku tooviljakuse kdorge tase on saavutatav ainult
tehnilise progressi baasil. Selleparast on tootmise tehnilise
taseme tostmise kiisimused olnud alati Noukogude Liidu Kom-
munistliku Partei tdhelepanu keskpunktis. Viimastel aastatel on
need leidnud kisitlemist XXI erakorralisel kongressil ja kahel
§pei[_siaalsel Keskkomitee pleenumil 1959. a. juunis ja 1960. a.
juulis.

Eriline tdhtsus on tehnilise arengu probleemidel monteeritava
raudbetooni toostuses, kuna toostusharu on suhteliselt noor ja

tootmise tehniline baas ning tehnoloogilised lahendused alles
vélja kujunemas.

TOOTMISPROTSESSIDE MEHHANISEERIMINE
JA AUTOMATISEERIMINE

Antud tehnoloogilise lahenduse puhul on tootmisprotsesside
_ mehhaniseerimine ja automatiseerimine to6viljakuse tostmise
pohiliseks vahendiks.

Nagu ndeme tabelist 11, 0n kéesoleval ajal koige toomahuka-
mateks valmistusastmeteks armatuuri valmistamine ja toodete
vormimine, mis vabariigi suuremates tehastes moodustavad
kokku ligikaudu kolmveerandi tootmise {ildisest toomahukusest.
Viikestel poliigoonidel ulatub nende valmistusastmete osatdht-
sus kuni 80%-ni. Monteeritava raudbetooni tootmise mehhani-
seerimise solmkiisimuseks on seega vormimise ja armatuuri val-
mistamise mehhaniseerimise taseme tostmine.

Toodangu omahinnas véljendub mehhaniseerimise efektiivsus
tooteiihiku valmistamiseks kulutatava téotasusumma vahenemi-
ses. Koos sellega aga suurenevad teataval méadral elektriener-
gia, seadmete amortisatsiooni ja korrashoiu kulud. Seda prot-
sessi monedes Eesti NSV monteeritava raudbetooni toostuse
ettevotetes iseloomustavad tabelis 12 toodud andmed.
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Tabel 11

Detailide ja konstruktsioonide toomahukuse ligikaudne struktuur Eesti NSV

monteeritava raudbetooni tehastes
(%-des 1 m3 kohta)

Detailid ja konst. s S ’ g
ruktsioonid 5 s 4 = e &
& a < o =) é
5] « £ o Z] < =
Valmis- AR El S| 2 3 3
tusastmed \ @y R DT B O
|

Betooni - valmistamine ’ 11 ) 10 / 13 I a6 10 ( 9
Armatuuri valmistamine 30 | 38 | 36 [ D2ML93: I iia | 26
Vormimine | 46 | 37| 28 | 19 | 53 45y 1748

Betooni, armatuuri ja toodete _ [ ‘
transport el 0o ki e s L
Puitvormide remont gl 7 7 o B e 5
Muud (aurutamine, TKO) 3 ‘1 2 ZHE T Ay j 2

|
Tabel 12

Tootasu, elektrienergia ja seadmete ekspluateerimise kulud monedes Festi
" NSV monteeritava raudbetooni t66stuse ettevotteis

(rbl./m3)
! Seadmete |
Ettevotted ja aastad Tootasu Erllekt{" ekspl. | ‘Kokku
i b kulud
Tallinna Ehitustrusti (
tehas 1959 44.32 6.40 47.25 97.97
1957 53.68 5.99 45.80 105.47
RMN Ehitusvalitsuse
tehas 1959 39.89 4.63 38.62 83.14
1957 45.90 3.93 49.20 99.03
Maardu Uldehitustrusti
Paide tootmishaas ¢ |
1959 74.83 8.50 , 8.92 92.25
1957 90.03 8.03 5.79 ' 103.83

Kuigi toodangu nomenklatuuri ja arvestusmetoodika erine-
vuse tottu ei ole toodud absoluutarvud ettevatete vahel tdiel
madral vorreldavad, on tldine joon selgesti niha — seadmete
ekspluateerimiskulude ja elektrienergia kulude tous on tundu-
valt viiksem kuj tootasu langus.

Ettekujutuse tootmise energiavarustatusest jia mehhaniseeri-

mise tasemest Eestj NSV monteeritava raudbetooni té6stuses
annab tabel 13.
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Tabel 13
Eesti NSV monteeritava raudbetooni toostuse mehhaniseerimise tase

1 m3 projekteeritud voimsuse kohta
Pohivahendeid Seadmete )
Ettevotete suurusrithmad (rublades) osatihtsus | mstalleeritud
(1958. a. toodangu mahu (%-des) e.ltektn_rpooto—
jargi) iildse sellest ~|pohivahendi- G (‘IR{,";S“S
; seadmeid te vddrtusest
i 2 3 4 5
iile 15000 402 146 36 0,037
5—5000 \ 284 76 27 - 0,050
alla 5000 265 57 22 0,039
Keskmiselt 352 115 adn 0,039
50000 m® aastavoimsusega
tehase tiiiipprojekt * 2951 99 34 0,041

* JI. T. Pynepman «MerojanKa TeXHHKO-3KOHOMHYECKOr0 aHalu3a 3aBOj-
CKOro npousBojactBa cGopHoro kemaezoberona» (Hayunoe coobuienue). I'oc-
ctpoiinzaat, Mocksa, 1968, crp. 74.

Vabariigi monteeritava raudbetooni téostuse mehhaniseeri-
mise taset iseloomustavate tehnilis-6konoomiliste néitajate kor-
val on tabelis toodud keskmise suurusega monteeritava raud- -
betoodi tehase tiilipprojekti vastavad arvud.

Vordlus tiilipprojektiga néitab, et vabariigi monteeritava .
raudbetooni téostuse mehhaniseerimise tase ei jdd nimetamis-
vidrselt maha toostusharu parimatest keskmise suurusega agre-
gaat-vooltootmise skeemi jargi tootavatest tehastest, mille meh-
haniseerimise taset nimetatud tiilipprojekt iseloomustab.

Ettevotete mehhaniseerimistaseme tousust koneleb kulutatud
elektrienergia koguse kasv. Uhe inimpéeva kohta kulutati vaba-
riigis monteeritava raudbetooni tootmisel keskmiselt 1957. a.
4,1 kWh, 1959. aastal aga 6,7 kWh elektrienergiat.

Sellest hoolimata on késitsitoo osatdhtsus veel kiillalt suur.
Ligikaudu kolmandik tééstusharu toclistest téétab késitsi, kus-
juures kolmveerand kisitsi tootavatest toolistest kuuluvad
armatuuri ja vormimise tsehhi. Vdiksemates ettevotetes toimub
enamus operatsioone késitsi ja ainsaks valmistusastmeks, kus
mehhaniseeritud operatsioonid on iilekaalus, on betoonisolm.

Mis puutub automatiseerimisse, siis vabariigis ei ole seni veel
peale trusti «Polevkivigaasiehitus» Kunda tootmisbaasi auto-
maatse betoonisdlme ja suuremate tehaste poolautomaatsete
kaaldosaatorite midagi nimetamisvaarset rakendatud. Selle kor-
val aga viiksemates tehastes toimub ka tditematerjalide ja side-
aine doseerimine sageli veel kasitsi.
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Vaatleme niiiid esmajarjekorras rakendatavaid voimalusi ette-
votete mehhaniseerimistaseme tostmiseks ja nende efektiivsust.

Materjalide laos ja betoonisdlmes on peamiseks
operatsiooniks, mis viiksemates ettevotetes on seni mehhani-
seerimata, tditematerjalide etteandmine ja doseerimine. 1959.
aastal 1dks seetottu materjali ladudes iile labidate iile 60 000 m3
Yiiva, kruusa ja killustiku.

Betooni segamine on ettevgtetes 100%-liselt mehhanisee-
ritud. Kasitsi t66d esineb veel véikestel poliigoonidel, kus
betooni agregaate (tditematerjalid, tsement)  doseeritakse
késitsi. Erineva mehhaniseerimistaseme t6ttu on 1 m? betooni
valmistamise téétasu suurtehastes keskmiselt 5—6 rbl., viikes-
tel poliigoonidel kuni 10 rbl., mis jaguneb ligikaudu jargmiselt:

Tehased Poliigoonid
Materjalide etteandmine Ja

doseerimine 3.50 7.00
Betooni valmistamine 1.50 3.00

Materjalide etteandmise ja doseerimise mehhaniseerimine on
seega oluliseks abinduks monteeritava raudbetooni omahinna

vate seadmete korrashoiu, amortisatsiooni ja jooksva remondsi
kulud kuni 1.50 rbl./ms3. Mehhaniseerimise efekt on seega vihe-
malt 2 rbl./m3,

Materjalide lao ja betoonisélrr_le tééde mehhaniseerimine

kulu viikestel poliigoonidel kuni 15%, mis suuremas osas on
tingitud kadudest transpordil ja ladudes, vihemal mairal
liledoseerimisest ja betooni kadudest.

Pohiliseks probleemiks materjali ladudes ja betooni valmis-
tamisel on {ileminek komplekssele mehhaniseerimisele ja
betoonisolmede t66 automatiseerimine. Selle eeltingimuseks on
aga spetsialiseeritud suurtehaste vorgu loomine.

Armatuuri Valmistamise kulude analiiiis Eesti
NSV ettevotetes niitab, et tsehhides, kus pohimised tooprot-
sessid (painutamine, l6ikamine, liitmine) on mehhaniseeritud,
on tootmiskulud tunduvalt madalamad kui tsehhides, kus sar-
ruse valmistamise pohimised protsessid teostatakse enamasti
kasitsi. Koige iseloomulikumad antud kiisimuse vaatlemisel on
toGtasu ja elektrienergia kulud. Nimetatud kulud monede ette-
votete kohta on toodud tabelis 14. i
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Tabel 14

Tootasu ja elektrienergia kulu armatuuri valmistamisel monedes
Eesti NSV monteeritava raudbetooni toostuse ettevotteis*

(rblL./t)
& ; 9 Elektri-
Ettevotte nimetus Tottasu energia Kokku

Armatuuri valmistamine on pdohiliselt

mehhaniseeritud ;
RMN Ehitusvalitsuse tehas 126 16,5 142,5
Armatuuri valmistamine toimub ena-

masti kisitsi
Parnu Uldehitustrusti poliigoon 258 3:5 261,5
Tartu Uldehitustrusti poliigoon Varus 187 5,0 192,0

* Toodangu sortimendi erinevuse moju téotasule on korvaldatud. Elektri-
energia kulu arvutamisel on kasutatud kaikidele ettevotetele iihtset kilo-
vatt-funni hinda (rbl. 0,50), et korvaldada erineva tariifimddra ja instal-
leeritud voimsuste kasutamisastme moju.

Kuigi toodud andmetes ei ole tegemist ei tdielikult
mehhaniseeritud ega ka tdielikult kédsitsi toot-
misega, vaid ainult tugevasti erineva mehhaniseerimistase-
mega, nditavad toodud arvud kiillalt selgesti mehhaniseerimise
efektiivsust — 1 t armatuuri todtasu ja elektrienergia kulud
erinevad 50 kuni 100 rubla piires. Kuigi seadmete ekspluatee-
rimise kulude kohta andmed puuduvad, néitavad orienteeruvad
- arvutused, et see on korgemini mehhaniseeritud armatuuri-
tsehhides maksimaalselt 10 rubla 1 tonni armatuuri kohta
suurem.

Uheks massilisemaks ja iihtlasi kergemini méhhaniseeri-
tavaks armatuuri liigiks on vorgud. Tootasu, elektrienergia ja
seadmete amortisatsioonikulude summa ning t66jou kulu meh-
haniseerimise erineva taseme puhul on toodud tabelis 15.

Vorguvalmistamise agregaatidel valmistatud vorgu pohimi-
sed tootlemiskulud on kisitsi seotud vorgu vastavatest kulu-
dest 17 ja keevitatud vorgu vastavatest kuludest ligi 8 korda
madalamad. Vorreldes keevisvorkudega on agregaadil valmis-
tatud vorgu omahind umbes 400 rbl./t madalam.

Nii oluline kokkuhoid teeb voimalikuks armatuurvorkude
tootmise tsentraliseerimise, sest nende transport autodel 10 km
kaugusele ldheb maksma ainult 27,50 rbl./t ja raudteel nditeks
200 km kaugusele 40,40 rbl./t.

43



Tabel 15

Armatuurvorkude tihtsamad téotlemiskulud ja toomahukus
mitmesuguste valmistusviiside puhul
(10 m? vorgu kohta)

Tootasu, elektriener- :
* SROZIR ) dily gia ja seadmete Toojou kulu
Armatuurvérkude valmistusviis bbb ot (inimtundides)
kulud (rbl.)
Kasitsi seotud : 16,60 4,8
Keevitatud 7,45 1,55
Valmistatud vérguvalmistamise agre-

gaadil 0,96 0,12

Tabel 16

Vormimise operatsioonide mehhaniseerimise tase monedes Eesti NSV
monteeritava raudbetooni toédstuse ettevotteis 1959. a.
(%-des toodangu mahust) *

Betooni Betooni Vormide
Ettevotete suurusrithmad paigalda- tihenda- etteval-
mine mine mistamine
: : : |
Tallinna Ehifustrusti tehas 75 | 81 —
Ehitusvalitsuse tehas 89 98 —
Trusti  «Polevkivigaasiehitus» polii-

goon, Kohtla-Jérvel 38 38 -
Trusti «Eesti Palevkiviehifuss tehas :

Johvis 58 59 —
Tehas «Ehitusdetail» Tartus —_ 20 —
Pirnu  Uldehitustrusti  tootmisbaasi ;

tsehh — 24 l -
Vabariigi keskmine 60 65 | —

* Betooni paigaldamine on loetud mehhaniseerituks betoonipaigaldajate,
betooni tihendamine — vibrolaudade kasutamise korral.

Uhe agregaadi voimsus (250000 m?) vastab 60000 kuni
80000 m* aastatoodanguga monteeritava raudbetoonitehase
vajadustele sarrusvorkude osas. Jirelikult on 4—5 agregaa-
diga voimalik rahuldada kogu vabariigi 1965. a. vajadused.
Selleks tuleb luua kaks sarrusvorkude tsentraliseeritud valmis-
tamise keskust, iiks neist Tallinnas ja teine polevkivibasseinis.
Sel puhul sdistetakse téotlemiskulude arvel vahemalt 350
rubla iga tonni sarrusvorgu kohta.

Toodete vormimine on té6mahukaimaks valmistus-
astmeks monteeritava raudbetooni tootmisel. Ta moodustab
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kiesoleval ajal 1 m?® ildisest toomahukusest ligi 50%, kus-
juures iile poole toostusharu kisitsitootavatest tdolistest on
vormijad. Monteeritava raudbetooni tootmise mehhaniseeri-
mise olulisemaks kiisimuseks on jdrelikult vormimise mehhani-
seerimine.

Vormimise valmistusastmes on omakorda koige téémahuka-
mateks operatsioonideks betooni paigaldamine, selle tihenda-
mine ja vormide ettevalmistamine (lahtivotmine, puhastamine,
médrimine). Nende operatsioonide mehhaniseerimise tasemest
Eesti NSV monteeritava raudbetooni toostuses annab ette-
kujutuse tabel 16.

Vormimisel on seni tdiesti mehhaniseerimata vormide ette-
valmistamisega seotud operatsioonid. Betooni paigaldamine ja
tihendamine toimub aga enamuses juba mehhaniseeritult, kus-
juures nende operatsioonide mehhaniseerimise tase langeb koos
ettevotete tootmismahu vdhenemisega.

Vormimisoperatsioonide ' mehhaniseerimine tostab toovilja-
kust mitmekordselt. Nii kulub 1 m® betooni késitsi paigalda-
misele, olenevalt toote gabariitidest, sarrustuse astmest ja
muist tegureist 30—50 minutit, betoonipaigaldaja abil aga
4—6 minutit, ehk 7—8 korda védhem. Betooni tihendamine
vibrolaudadel toimub samuti tunduvalt kiiremini kui plaat- voi
noelvibraatorite abil, vastavalt 3—4 minutit ja 14—25 minutit
I m® kohta ehk 5 kuni 6 korda kiiremini. Betooni paigaldamise
ja tihendamise tootasu alaneb sel puhul 3—6 rbl./m®. Kui iile-
jddnud operatsioonid (armatuuri paigaldamine, betooni tasan-
damine ja silumine, vormide ettevalmistamine) on seni veel
mehhaniseerimata ja nendele operatsioonidele kulutatakse ka
vabariigi parimates tehastes 9—15 rbl./m3.

Tédhtsaks kiisimuseks automatiseerimise alal on aurutus-
-reziimi reguleerimise automatiseerimine. Kuigi see kiisimus on
pdevakorral juba pikemat aega, on aurutusreZiimi reguleeri-
mine seni automatiseeritud vdhestes Noukogude Liidu tehastes.

Eesti NSV-s tehti 1960. a. Tallinna Ehitustrusti Raudbetooni-
tehase Tehnoloogilise Biiroo poolt katseid temperatuuri elekt-
roonregulaatoriga. Selgus, et termilise t66tlemise reZiimi prog-
rammjuhtimise korral on auru erikulu betooni termilisel té6t-
lemisel, olenevalt kambrite téditeastmest, 116—183 kg/m?.
Pirast tehaste spetsialiseerimist on oodata auru erikulu lan-
gemist praeguselt 450 kg-1t 300 kg-le. Programmjuhtimise
rakendamine annab voimaluse auru erikulu veel umbkaudu
170 kg vorra vihendada, mis tdhendab toodangu omahinna
alanemist 5,7 rbl. vorra kuupmeetri betooni kohta.

Ettevottesisese transpordi osatdhtsus monteeritava raud-
betooni tootmise iildisest téémahukusest moodustab kédesoleval
ajal ligikaudu {ihe kiimnendiku. Kolmandik transpordit6élis-
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test téotab késitsi. Teiste tédstusharudega vorreldes suhteli-
selt madal késitsittéé osatdhtsus sisetranspordis on tingitud
asjaolust, et toostusharu pooltooted, valmistooted ja vormid
on valdavas enamuses nii rasked, et nende transportimine
inimjoul on voimatu. Seevastu seal, kus pooltooted on inim-
joul transporditavad, nagu néiteks sarrusetsehhis, valmissar-
ruse ja betooni transportimisel vormimiskohale, on need ope-
ratsioonid sageli mehhaniseerimata.

Ometi peituvad ettevottesisese transpordi mehhaniseerimi-
ses monteeritava raudbetooni omahinna alandamise olulised
reservid. Nii voimaldab betooni transpordi mehhaniseerimine
ja selle distantsjuhtimine (vagoneti liikumise ja selle tiihjen-
damise juhtimine toimub sel puhul vastavalt ~ juhtimispuldilt
segisti masinisti poolt) sddsta kuni 0.75 rbl./m3 vérreldes
betooni transportimisega inimjoul. ,

Vormimistsehhi transpordioperatsioonide kompleksne meh-
haniseerimine, kusjuures vorme ja vormitud tooteid transpor-
dib kraanajuht isehaaravate traversite abil, alandab toodangu
omahinda troppijate to6tasu arvel 2.20 rbl./m?. Kui ka toodete
montaazil kasutada automaattraverseid, osutub voimalikuks
dra jitta montaazaasad, mille tagajirjel nditeks vahelae-
paneelide omahind alaneb veel 1.20—1.40 rbl./m3. Konteinerite
ja elektrikirude kasutamine armatuuri transportimisel alandab
tootmiskulusid 0.40—0.50 rbl./m?.

Tootmisprotsesside mehhaniseerimise keskseteks probleemi-
deks monteeritava raudbetooni tédstuses on kiesoleval ajal
nii siis vormimise operatsioonide, armatuuri valmistamise ja
sisetranspordi operatsioonide kompleksne mehhaniseerimine.
Automatiseerimise alalt on koige ldhemas tulevikus realiseeri-
tav betoonisGlmede t66. ja termilise tootlemise reZiimi auto-
matiseerimine. Vastavate seadmete puudumise tottu on aga
seni takistatud terve rea operatsioonide mehhaniseerimine {vor-
mide ettevalmistamine, armatuuri paigaldamine jne.).

Abindud, mille labiviimiseks Eesti NSV-s on olemas reaal-
sed tehnilised voimalused, annavad kokkuhoidu monteeritava
raudbetooni - tootmiskuludes 1959. a. tasemega vorreldes
12 rbl./m®. Selle juures on arvesse voetud abindoude tegelikke
realiseerimisvoimalusi, nagu ettevotete suurus, tehnoloogiliste

liinide edasine spetsialiseerimine jne.

i

® Vt. nditeks C. M. Menamen «ABTOMaTHUECKHe 3aXBATHI» ajakirjas
«Beron u ienesoGeron» 1960 nr. 4, lk. 161 j. j.
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BETOONI VALMISTAMISE TEHNOLOOGIA TAIUSTAMINE

Eesti NSV monteeritava raudbetooni tehastes kasutatav
betooni valmistamise tehnoloogia vastab valdavas enamuses
teiste " liiduvabariikide ettevotteis kasutatavale tehnoloogiale.
Betooni koostisosade segamine toimub vaba langemisega segis-
teis. Téiteaineina kasutatakse paekivikillustikku ja liiva, kus-
juures viimaseid ei véddristata — killustikku ei pesta ega sor-
teerita olenevalt tugevusest ning liiva fraktsioneerimist esineb
ainult kruusliivade kasutamise korral. Tsemendi péhiliseks
margiks on 400.

Betooni tehnoloogias kéesoleval ajal esinevate puuduste
(mittekiillaldane segamine, vééristamata tditematerjalide kasu-
tamine, tsemendi suureteralisus ja betooni korge plastilisus)
korvaldamiseks on tehtud palju ettepanekuid, millede loppees-
mérgiks on materjalide, eeskitt sideaine kokkuhoidmine. Toome
siinkohal nendest ainult selliseid, mis on seni leidnud vihemalt
pooltddstuslikku rakendamist. ) :

Betooni paremaks segamiseks on kasutusele voetud nn.
sundsegistid Sundsegistid véimaldavad segada betooni
koostisosad taielikult, mille tottu tsemendikulu alaneb 10—15%
vorra. Seejuures betooni valmistamise tsiikkel ei pikene. Elektri-
energia kulu suureneb sundsegistite kasutamisel 0,5 kuni
0,6 kWh vorra 1 m® betooni kohta. Arvutuslik kokkuhoid betooni
mark 200 puhul on seega 3,25 rbl./m3 [(0,035 t X 100 rbl.) —
(0,5 kWhXx0,50 rbl.)].10

Teiseks uusimaks ettepanekuks betooni tiielikuma segamise
osason vibrosegistite kasutamine. Laboratoorsetel kat-
setel on vibrosegisteis saavutatud betoone, mis looduslikul kivi-
nemisel annavad iihe 66pédeva jooksul sama tugevuse kui vabalt
langevais segisteis valmistatud ja aurutatud betoonid. Auruta-
misel on vibrosegisteis valmistatud betoonid andnud kuni kaks
korda suuremaid tugevusi, kui sama retseptuuri jargi, kuid vaba
langemisega segisteis valmistatud betoonid.!! Vibrobetooni teh-
nilis-6konoomiliste eeliste kohta toostuslikes tingimustes puu-
duvad aga seni andmed.

Kuna ebakvaliteetsete téditematerjalide kasutamine kutsub
esile tsemendi tilekulu, mis voib ulatuda kuni 40%-ni, kasuta-
takse téditematerjalide véadristamist — nende
fraktsioneerimist tugevuse ja osakeste suuruse jérgi ning téite-
materjalide pesemist. Nagu niitavad tehn. kand. O. Vahelaiu

10 Tsemendi hulgihinnaks on voetud 100 rbl./t, s. t. perspektiivne hulgi-
hind pérast tehase «Punane Kunda» rekonstrueerimist.

1 Vt, naiteks WM. ®aurenscon «HoBpie naunbie o BHOponepeMelinBaHHH
Getona», kogumikus «Hccrenopanust mo Gerony u KenesoGetomy» 111, AH
Jlats. CCP, Uucrnuryr CrpoutenbctBa u Apxutektypsl, Pura, 1958, 1k. 6 j. j.
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poolt Tallinna Poliitehnilises Instituudis teostatud uurimused,
on Tallinnas kasutatav killustik sellise kvaliteediga, et temas
sisalduv kivitolm ja liiv ei too monteeritava raudbetooni t&ds-
tuses massiliselt kasutatavate betoonide (margid 200 ja 300)
puhul enesega kaasa tsemendi iilekulu, sest segamisprotsessis
eralduvad kivitolm ja liiv killustiku pinnalt ning saavad betooni
téditeaineiks. '

Selle kiisimuse 16plikuks lahendamiseks tuleks aga teha tédien-
davaid katseid mitmesuguste karjairide killustiku kvaliteedi
uurimiseks ja selle ning betooni tugevuse vahelise seose vilja-
selgitamiseks. Selliste andmeteta ei ole tditematerjalide viaris-
tamise efektiivsuse kindlaksméiramine voimalik.

Kiisimus betoonide plastilisuse astmest on seotud
toodete vormimise ja termilise tootlemisega. Kaesoleval ajal
vabariigis kasutatavatel vibrolaudadel (vibreerimissagedusega
2200—2800 vonget minutis) saab vormida jaiku betoone (plas-
tilisus kuni 120 sek.). Seevastu viiksemafes ettevotetes, kus
vormimine toimub kasitsi, kasutatakse plastilisi betoone (plas-
tilisus 15—20 sek.). Plastilise betooni puuduseks vorreldes jii-
gaga on suurem sideaine kulu ja suurema veesisalduse tottu ka
pikem aurutusaeg. Kui niiteks betooni mark 200, plastilisuse
juures 15—20 sek. tsemendikulu (mark 400) 1 m® betooni kohta
on keskmiselt 360 kg, siis samadel tiiteainetel valmistatud jai-
gal betoonil on see ca 300 kg, ehk 17% vorra viiksem. Samuti
on taolise jdiga betooni atirutusaeg 2—3 tunni vorra lithem. Et
aga jdiga betooni tihendamine vajab suurt energiakulu, siis on
kasitsi (noel- ja plaatvibraatoritega) vormimisel plastiliste
betoonide kasutamine ja koos sellega tsemlendi iilekulu ja auru-
tusaja pikenemine paratamatu.

Viimasel ajal on avaldatud arvamust, et vibrolaudade toot-
likkuse tostmise huvides tuleks ka mehhaniseeritud vormimise
korral loobuda jiiga betooni kasutamisest.

Vaatleme seda kiisimust ldhemalt. Jéigast betoonist loobu-
mine on seotud kolme asjaoluga, millest kaks (tsemendikulu
suurenemine ja aurutustsiikli pikenemine) mojutavad toodangu
omahinna tousu, iiks aga (vibreerimisaja lithenemine) alane-
mise suunas. Tuleb mérkida, et aurutustsiikli pikenemine esineb
ainult juhul, kui tehas té6tab kolmes vahetuses, voi kahevahe-
tuselise t66 korral siis, kui aurutustsiikkel on erakordselt pikk —
22—23 tundi. Ainult neil juhtudel toob aurutustsiikli pikenemine
enesega kaasa aurutuskambrite ldbilaskevoime vihenemise. Kui
aga ettevote t66tab kahes vahetuses, aurutustsiikkel on [4—20
tundi ja kambritsiikli praktiliseks pikkuseks (aurutustsiikkel -+
kambri tiihjendamise ja tditmise aeg) on iiks O6piev, siis e
tdhenda aurutusaja pikenemine paari tunni vorra muud, kui
kambrite seisuaja viahendamist. Sellises olukorras taandub

48



betooni plastilisuse suurendamise efektiivsus tingimuseks (rub-
lades 1 m?® raudbetooni kohta):

ol I

T — tsemendi -iilekulu plastilise betooni kasutamisel ja
K — kokkuhoid vormijate tootasus ning tinglikult piisiva-
tes kuludes seoses vormimistsiikli lithenemisega.
. Vastavalt ligikaudsed arvud mitmesuguse plastilisusega
betooni puhul on asetatud tabelisse 17.

Tabel 17

Betooni plastilisuse méju monteeritava raudbetooni omahinnale
(betoon mark 200, tsement mark 400)

Tsemendi ||y, Kaudsete | Vormija-| Kokku
: : Vibrolaua
i bl el [T e R e
P 3 : se tous : e S v
(sek) (kg/m?3) mine %-des mine mine mine
] (rbl./m3) (rbl./m3) | (rbl./m3) | (rbl./m3)
100 300 i — —_ — — —
80 320 | 2. — 7 1.— 0.25 1.25
60 335 | 350 15 1.90 0.60 2.50
40 345 | 4.50 23 | 3.50 1.00 4.50
20 | ragd ] sas v bt i3aii sEg 1.30 6.80

Nagu nditab tsemendikulu ja to6tasu ning kaudsete kulude
diinaamika vordlus, ei anna plastiliste beloonide kasutamine
praktiliselt mingisugust omahinna alanemist isegi tsemendi
perspektiivse hulgihinna puhul, sest toodud andmetes puudub
auru erikulu suurenemine plastiliste betoonide kasutamise kor-
ral.. Kehtiva tsemendi hulgihinna juures aga on plastiliste
betoonide kasutamine seotud peale tsemendi iilekulu ka too-
dangu omahinna tousuga.

Tsemendi siduvusomaduste tostmiseks ja jarelikult tema kok-
kuhoidmiseks on tehtud ettepanek tsemendi jdreljahvata-
miseks tema tarbimiskohal, s. t. monteeritava raudbetooni
tehastes. Selleks otstarbeks soovitatava vibroveski (M-200) eks-
pluateerimiskulude analiiis aga nditab, et tsemendi kokkuhoiu
seisukohalt on jéreljahvatus (tsemendi hinna korral 100 rbl./t)
cbaefektiivne — jareljahvatamise kulud (7.40 rbl./l m?® raud-
betooni kohta) on suuremad kui tsemendi kokkuhoid rublades.

Kui jéreljahvatamisel tekkivat tsemendi aktiivsuse tousu
hasulada aga éra mitte sideaine kokkuhoiuks, vaid kivinemis-
protsessi kiirendamiseks, siis voib kirjanduse andmeil saavu-
{ada aurutustsiikli liihenemist kuni 50% vorra. Teiste sonadega,
aurutuskambrid voivad teha sel puhul kaks tsiiklit 66pdevas
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praeguse iihe asemel. Teatud organisatsiooniliste abinoude
samaaegsel ldbiviimisel (kolmevahetuseline t66, voi tootlemis-
varu aurutuskambrite tditmiseks kolmanda vahetuse ajal) saa-
vutatakse ettevotete toodangumahu kahekordistumine. Viima-
sega kiéib kaasas tinglike piisivkulude alanemine toodangu-
ithiku kohta. Nii niiteks langevad tsehhikulud ja tehase iild-
kulud tehase toodangumahu téustes 20000 kuupmeetrilt aastas
40000 kuupmeetrile 47 rublalt 37 rublale 1 m? raudbetooni
kohta, ehk 10 rubla vérra. Sellises tehases annab jéreljahvatus
kokkuhoidu. 1 m® betooni kohta 2.60 rbl./m? (10.00—7.40). Tuleb
aga mdrkida, et vihemalt sama suur efekt saavutatakse tehase-

liselt valmistatud kiirestikivinevate tsementide kasutamisele
votmisega.

UUTE ARMEERIMISVIISIDE KASUTUSELE VOTMINE \

Otsides teid 6konoomsemate konstruktsioonide loomiseks, on
stindinud oluline muudatus raudbetooni armeerimise tehnoloo-
gias — armatuuri pingestamine. Pingebetooni puhul touseb
konstruktsiooni jdikus ja avanevad voimalused armatuurterase
ja betooni kokkuhoiuks.

Kuivord pingebetooni efektijvsuse aluseks on metallj ja
betooni kokkuhoid, peab ta tootmine olema organiseeritud nii,
et saavutatav kokkuhoid oleks suurem kui on pingebetooni val-
mistamisega seotud tdiendavad kulud.

Monteeritava raudbetooni omahinna kulukirjete muutumisest
seoses pingebetooni kasutusele.vétmisega annavad ettekujutuse
Tallinna Ehitustrusti tehase andmed (tabel 18).

Elektrotermiliselt pingestatud vahelaepaneelide omahinnas
on vorreldes pingestamata paneelidega jargmised muudatused:

Metalli- ja armatuuri valmistamise kulude védhenemine
16.03 rbl. (TTOH — 51-12) ja 18.50 rbl. (ITOH — 59-12). Pin-
gestamisega seoses aga on tekkinud uued kulud (tootasu, elektri-
energia ja pingestusseadmete korrashoid ning amortisatsioon)
9.93 rbl. (ITOH — 51-12) ja 10.24 'rbl. (ITOH — 59-12) ula-
tuses. Tootmiskulude alanemine seega paneelide TTO — 51-12
vorreldes rbl. 6.10 ja paneelide [TO — 59-12 vorreldes rbl. 8.26
ithe paneeli kohta, ehk vastavalt 1.00 ja 1.19 rbl_./r.n"’. Rahaline
kokkuhoid ei ole seni nimetamisvdirne — 1,6 kuni 1,8%. Olu-
lisem on aga defitsiitse armatuurterase kokku_hmd, mis antud
juhul ulatub 28 kuni 34%, see tihendab voimaldab sama
metallikoguse juures anda kuni kolmandiku lisatoodangut.

Elavt6o kokkuhoidu aga pingebetooni tootmine seni ei anna,
kuna armatuuri toomahukuse vihenemine ei kata pmge§.t.am1$e
ja selle ettevalmistamise operatsioonide tookulu. Nagu naltava}d
kronometraazi andmed, ei ole viimaste operatsioonide normid
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Tabel 18

Vahelaepaneelide MO (pingestamata) ja MOH (pingestatud) omahind
‘ Tallinna Ehitustrusti tehases 1959. a.
(rublades 1 paneeli kohta)

Kuluiiigid 10 51—12 |[TIOH 51—12| 1O 59—12 |[IOH 59—12
1€2'1C
% koguslsumma kogus[summa kogus |summa koguslsumma
Metz;lllikulu 56,1 { 39,04 | 37,0 25,92‘ 81,0 | 55,59/ 58,2 | 39,62
sellest: |
l('i.('ivardad 26,4 [ 17,00 | 18,0 11,90' 46,6 | 30,00 | 36,1 | 23,28
vorgud‘. 27,0120,25 | 16,3 | 12,23 | 31,7 | 23,80(19,4 | 14,55
montaaziaasad A Gk L0 B Y T7ORES 0T 1,794 2.7 1,79
Tootasu arm_atuuri ‘
valmistamisel LT 56,07 1,0 4,064 2,1 8,74 11,5+ e 6,21
Tootasu armatuuri

pingestamisel ja sel- |
leks ettevalmistami- {

sel , ISR - R T = 8 L ORGP O 7 vk TS
Elektrienergia kulu )
pingestamisel 9] 7 o3l O Joi 33 1,04

Pingestusseadmete
korrashoid ja amor-
tisatsioon A ko R i Lag N/

Kokku kululiigid, mil- b o
les esineb muuda-
tusi seoses arma-

- tuuri pingestami-

sega 46,01 39,91 64,33 56,07
Paneeii omahind 370 363,90‘ 448,00 439,74
Paneeli 1 m? omahind 61,056 60.05[ 64,66 63,47

aga tehniliselt pohjendatud. Nende normide korrigeerimisel on
voimalik pingestamise ja selle ettevalmistamise operatsioonide
arvel paneelide omahinda alandada veel kuni 2 rbl./m2.

Pingebetoonist saab edukalt valmistada ka monteeritavaid
konstruktsioone, mida transpordiraskuste tottu ei olnud- otstar-
bekas tavalisest raudbetoonist monteeritavaina valmistada. Nii
toodab Tallinna Ehitustrusti tehas suureavalisi - elementidest
koosnevaid kandjaid, mille tootav armatuur pingestatakse
betoonile alles ehitusplatsil, vahetult enne montaazi. Nagu
varem margitud, on sellised kandjad tunduvalt odavamad ana-
loogilistest metallkandjatest.

Pingebetooni liigiks, mille tootmisele asutakse vabariigis
koige ldhemal ajal on keelbetoon. Vastav poliigoon on
valminud Tallinna Ehitustrusti tehases. Nagu néitavad senised
kogemused, on keelbetooni puhul metallikulu veel véiksem, kui
toovarraste eelpingestamisel. Kuid eriterasest traadi korge
hulgihinna tottu kujunevad keelbetoonist tooted kdesoleval ajal
veidi kallimaks eelpingestatud téovarrastega detailidest, ehkki
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sel puhul saavutatakse viimastega vorreldes tdiendavat metalli
kokkuhoidu 20—25%!2. _ !
Pingebetooni efektiivsuse edasise tostmise reservid seisne-
vad jédrgnevas: _
1) votta laialdasemalt kasutusele spetsiaalsed, pingebetooni
spetsiifikat arvestades projekteeritud, senisest saledamad
konstruktsioonid; J
2) tdiustada pingestamise tehnoloogiat (ankurdusviis, elekt-
rotermilise soojendamise mehhaniseerimine jne.);
3) taotleda eriteraste saamist, mis véimaldab loobuda t55-
varraste eelnevast kalibreerimisest:
4) suurendada pingebetooni tootmist, sest vastavad sead-
med on praegu alakasutatud.

TOODETE VORMIMISE TEHNOLOOGIA TAIUSTAMINE

Koige olulisemaks valmistusastmeks monteeritava raudbe-
tooni tééstuses on toodete vormimine. Toodete vormimisel t56-
tab vabariigis ligi pool t6éstusharu toolistest, vormimise tehno-
loogia tingib kasutatava betooni koostise, mojutab oluliselt too-
dete konstruktsiooni, tootmistsiikli pikkust ja toodangu kvali-
teeti. Selle suure tihtsuse tottu, mida vormimine omab, on sel
alal, rohkem kui iihegi teise valmistusastme osas tehtud ja rea-
liseeritud ettepanekuid tehnoloogilise protsessi kardinaalseks
muutmiseks. i
. Kéesoleval ajal on ulatuslikumalt toostuslikult kasutamisel
jargmised monfeeritava raudbetooni vormimise tehnoloogilised
iahendused (kasutamine ulatuse jargi reastatuna):

1) vormimine vibrolaudadel (agregaat voi konveierskeem);

2) vormimine stendides voi poliigoonidel, kusjuures betooni
tihendamine toimub plaat- voi néelvibraatorite abil;

3). vormimine vertikaalsetes kasettvormides;

4) vibrovaltsbetoon.

- Peale nende on pooltééstusliku katsetamise faasis veel press-
betoon. :

Eesti NSV-s on seni kasutamisel kaks esimest tehnoloogilist
lahendust, s. t. vormimine vibrolaudadel agregaatskeemiga ja
vormimine stendides v6i poliigoonidel, toodangu mahu jirgi
vibrolaudadel vormimise kasuks vahekorras 73 ja 27%. Vormi-
misel vibrolaudade abil on plaat- ja noelvibraatoritega vormi-

—

2 Moskva tehaste kogemused, mis on iildistatud artiklis: C. Jlumanos
«JKoHOMHYecKass 3(B(hEKTHBHOCTh MPOM3BOACTBA Npe/IBAPHTEIBHO  HAMpSIKEH-
HBIX HACTHJOB LepekpbiTHii» «TaBMockenesoberon»’i viljaandes Biosnerens
TeXHHueckoi wuupopmamiin, Mocka, 1957 Ne 4.
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mise ees jargmised eelised: to6liste korgem tooviljakus, lithem
vormimistsiikkel, toodete korgem kvaliteet, jdigema betooni
kasutamine, mille tottu sideaine kulu betooni tugevustihiku
kohta on vaiksem.

Koik need eelised toovad enesega kaasa toodangu omahinna
alanemise, olgu siis materiaalsete kulude, tootasu voi kaudsete
kulude osas. Jarelikult on vormimise tehnoloogia alal vabariigi
raudbetooni téostuse koige ldhemaks iilesandeks maksimaalselt
iile minna vormimisele vibrolaudadel.

Selleks on vaja:

1) viia libi tehnoloogiliste liinide spetsialiseerimine ja
vihendada toodetavate tiiiibimdotmete nomenklatuuri,
kuna metallvormide kasutamine ei ole viikestes kogustes
valmistatavate toodete osas otstarbekas, vibrolaudadel on
aga voimalik ainult metall- voGi kombineeritud (puit-
metall) vormide kasutamine, ja

2) kasutada viikeste toodete (sillused, trepiastmed, akna
aluslauad jm.) puhul patareivorme.

Vibrolaudade kasutamisel vorreldes késitsi vormimisega saa-
vutatavat kokkuhoidu tootasus ja vormimistsiikli lithenemist
kisitlesime juba tootmise mehhaniseerimiskiisimuste puhul.

Peale selle saab vibrolaudadel kasutada jdigemaid betoone,
mis annab tihelepanuviirset tsemendi kokkuhoidu — ligikaudu
60 kg, ehk (tsemendi perspektiivse hulgihinna korral) 6.— rbl.
kuupmeetri betooni kohta.

Vibrolaudadel vormitava toodangu osatdhtsuse tostmise kor-
val on oluline ka vibrolaudadel toimuva vormimisprotsessi
intensiivistamine. Otsides voimalusi betooni tihendamise kiiren-
damiseks ja eriti jdiga betooni (plastilisus 150—180 sek.) kasu-
tamiseks on konstrueeritud korgema vonkesagedusega (kuni
7000 vonget minutis) ja itheaegselt mitmesuguse sagedusega
vibreerivad vibrolauad. Esimesed neist on toostuslikult kasuta-
misel, teised pooltddstusliku katsetamise faasis.

Vibrolaudade vibreerimissageduse tostmine voi mitmesuguse
sagedusega vibreerivate vibrolaudade kasutamisel vdheneb tse-
mendikulu betooni tugevusiihiku kohta umbkaudu 15% vorrel-
des praegustel vibrolaudadel kasutatavate betoonidega.

Tiiesti uut lahendust monteeritava raudbetooni vormimise
tehnoloogias kujutab endast ins. Kozlovi poolt vilja todtatud
vibrovaltsbetoon.

Ins. Kozlovi pingil saab valmistada ohukeseseinalisi armee-
ritud konstruktsioone (katuse-, seina- ja vahelaepaneele). Peale
kirjeldatud agregaadi on vilja todtatud veel teisi valtsbetooni
valmistamise tehnoloogiaid nagu valts-stend tehnoloogia, kus
valtspink liigub ja vormitav ese piisib paigal, ning variant, kus
liikuv lint on asendatud konveier-vagonetiga.
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Uue tehnoloogia eelisteks on kérge todviljakus, toodete pin-
dade ja mootmete tépsus, lithike tootmistsiikkel (2 tundi) ja
vormipargi puudumine. Tema puuduseks suur tsemendikuly
(vahemalt 600 kg/m3) ja mitmete konstruktsioonide valmista-
mise korge té66mahukus (kahest ribiplaadist liidetavad seinad
ja vahelaed).

Suurpaneelide valmistamiseks kasutatakse veel teist tehno-
loogiat — vormimist aurusarkidega varustatud vertikaalsetes
kasettvormides (tehnoloogia on vilja to6tatud projekteeri-
misinstituudi <<FunpOCTpoﬁanyCTpuﬂ» poolt). Sel meetodil on
jargmised eelised: toodete mootmete suur tipsus, viike auru
erikulu, normaalne tsemendikulu ja korgem téoviljakus, kui
agregaat- ja konveiertehastes.

Kasettides (projekteerimisinstituut HHHWAT) valmistatakse
ka paneele ins. Lagutenko tiiiipi elamute tarvis. Sel meetodil
valmistatud paneelide eeliseks on viike betoonikulu, puuduseks
korge té66mahukus vahelagede montaazil (liitlagi). .

Tootmistsiiklj pikkuselt asub kasett-meetod valtsbetooni pingi

Tabel 19

Toodete vormimise ja aurutamise erinevate meetodife tehnilis-6konoomilised

nditajad *

Projektandmed (1m2 elamis Tegelikud andmed (1 m¢
pinna kohta) vahelaepaneeli kohta)
Tehnilis-6konoo- _ Kasetid Kasetid
milised niitajad | = }g\gf_' Vibro- | & = gag;te- Vibro- | & =
= valts- [ S " | valts- | 8 2
8 | ed | pink | S5 5| AP | teha- | YN 18 £ R rim
= S_% SRR
AT TR et e e B
Kapitaal- ,
mahutused rbl 194 198 | 210 SO B O BT L B R
Téomahukus ilp | 1,03 0,55 | 0,76 | 0,60 | 0,18 0,38 | 0,16 | 0,31
Materjalikulu

raske betoon | ‘m? | 0,76 | 0,34 | 0,55 0,29 | 0,087 (0,074 | 0,100 | 0,047

tsement kg | 243 | 229 | 154 | 183 28 | 54 | 28 (73
metall L I PR S R 68 1:35 | 38

Taielik oma- ‘

hind . 1bl | 385 | 198 | 191 | 188 | 256 | 385 | 28,7 | 62,2

* Tabel on koostatud D. N. Zvorékini andmeil, mis leiduvad tema artikiis
«TeXHUKO-3KOHOMMYeCKHi] dHa/Hu3 CNoco6oB MPOM3BOACTBA COOPHBIX IKene3o-
OETOHHBIX H3zeuity ajakirjas «Berton u xenesoGeron» 1960, nr. 1, k. 19 Jugs
ning ettekandes Toé6punalipu ordenit omava B, B. Kuib6sevi nimelise Moskva
Ehitusinseneride Instituudi poolt 1959. a. 8.—11. detsembrini korraldatud ali-
koolidevahelisel teaduslikul noupidamisel téostus- ja tsiviilehituses kasuta-
tavate monteeritavast raudbetoonist konstruktsioonide odavdamise kiisimuses.
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ja agregaat-vooltootmise skeemi jdrgi tootavate tehaste vahe-
peal. Toodete termiline tootlemine, mis méaarab koigi voimalike
tehnoloogiliste skeemide tootmistsiikli pikkuse, on 4 (HUHAT)
kuni 8 («Iunpocrpoiinnaycrpusi») tundi.

Tabelis 19 on toodud dsjakirjeldatud kolme uue meetodi teh-
nilis-6konoomilised néitajad.

Kuigi projektandmete jargi on uued meetodid igati efektiivse-
mad senikasutatavaist, on nende juurutusperioodi tegelikud
niitajad seni veel halvemad agregaatmeetodi naitajatest, kus-
juures kasetid on koige voistlusvoimelisemad. Seejuures oli
viimati mainitud meetodil valmistatud vahelaepaneelide tegelik
omahind 1959. a. veel 5,5 rbl./m? korgem projekteeritust.

Selle saavutamisel osutub ka Eesti NSV-s ehitatavates kasett-
tehastes voimalikuks toota vahelaepanecele 40% vorra odava-
malt kui seni, kus kuni 4 m avaga vahelae 6onespaneelide oma-
hind on 39,45 rbl./m? (Tallinna Ehitustrusti tehas 1959. a.).

Mitmesuguste uute meetodite efektiivsuse iile on vara 16p-
likku otsust langetada, kuna nende toostusliku  kasutamise
periood on selleks veel liiga lithike.

Kuivord valitsevaks tehnoloogiliseks skeemiks kiesoleval ajal
on agregaatskeem, on oluliseks vormimisega seotud problee-
miks vormide 6konoomika kiisimus.

Vabariigi monteeritava raudbetooni todstuses on kasutusel
puit-, kombineeritud (puit-metall-) ja metallvormid, vahekorras
vastavalt 24, 3 ja 73% (vormitud toodangu mahu jérgi 1959. a.).
Puitvormide puuduseks on nende lithike iga, sest aurutamisel
kaotab okaspuit dige kiiresti tugevust. Selle tottu on puitvor-
mide eaks, juhul kui tooted aurutatakse vormides 5—7, maksi-
maalselt 12 ringet. Peale selle on puit halb soojajubt, mille
‘tottu toodete termilise totlemise aeg on puitvormides 10—15%
vorra pikem kui metallvormides.

Puitvormide iga pikeneb kuni 200 ringeni juhul, kui tooted
enne aurutamist vabastatakse vermidest. Sel puhul kasutatakse
kiikvorme voi nn. kombineeritud vorme,. s. o. metallosadega
tugevdatud puitvorme, ja toodete aurutamine toimub puidust
aluskilpidel. Viimaste iga jdéb aga lithikeseks — 15—25 ringe
piiridesse. Toodete termilise tootlemise aeg sel juhul litheneb ja
jadab metallvormides téodeldavate toodete aurutusaja piiridesse.

Metallvormide iga on kiimneid kordi pikem — taiesti kolb-
matuks muutuvad nad alles umbes 1000—1200 ringe jarele.
Nende hind on 2800—3000 rbl./t, mis moodustab koos remondi-
kuludega 4000—6700 rbl. vormitava detaili m® kohta. See on ca
17 korda enam kui puitvormidel, sest keskmise keerukusega
puitvormi (ribipaneeli vorm) valmistamine léheb maksma
980—320 rbl. vormitava toote 1 m® kohta.

55



Tabel 20

Metall- ja puitvormide kuly olenevalt toodete partii suurusest
(rublades 1 m? toote kohta) *

Puitvormid Metallvormid
Auratamine vormideS| Aurutamine aluskilpidel | Vormide kulu
Partii suurus | vormide kalu (rbl.)‘ Vormide kulu (rbl.) | (rbl.)

(vormi rin- |———— "~ 3 3

gete arv) gl et lt m® tldm
Kokku | toodangu | vorm kilp [kokku d -l ’Kokku g

kohta | i gu

| kohta kohta
1 ' 300 | 300.— 500 [ 120 620 (620.— | 5200 | 5200.—
5 300 60.— 500 | 120 620124.— | 5200 1040.—
10 300 30.— 500 | 120 620! 62.— | 5200| 520.—
12 300 25.— 500 | 120 620 | 51.67 | 5200 433.33
20 600 | 30.— 500 | 240 740 | 37.— | 5200| 260.—
., 40 1200 30.— 500 | 360 860 | 21.50 | 5200| 130.—
200 5100 25.50 500 | 2040 | 2540 12.70 | 5200 26.—
250 6300 25.20 500 | 2520 | 3020| 12.08 | 5200 20.80
300 7500 25.— | 1000 | 3000 | 4000| 13.33 5200 17.33
500 12600 25.20 | 1000 | 5040 | 6040| 12.08 5200 10.40
700 17700 25.29 | 1500 | 7080 | 8580| 12.26 5200 7.43
800 20100 25.12 | 2000 | 8040 |10040| 12.55 5200 6.50
900 22500 25.— | 2000 | 9000 | 11000 | 12.92 10400 11.56

* Tabel on koostatud vabariigi ettevotete (puit- ja kombineeritud' vor-
mide osas kolme poliigooni ja iihe tehase; metallvormide osas kahe tehase)
tegelike keskmiste andmete alusel. Vormide ringluseks on vaetud puitvor-
midel 12, kombineeritud Jja kiikvormidel 250 ning metallvormidel 800 ringet.

Tabelis 20 on toodud vérdlevad andmed puit-, kombineeritud
ja metallvormide kulu kohta | m? raudbetooni tootmisel, olene-
valt toodete partii suurusest.

Koigi vormiliikide valmistamise ja korrashoiu kulud on arvu-
tatud keskmise keerukusega toodete kohta ja voivad iihe voi

tamisega seotud kulude suhe ligikaudu samaks.

Vastavalt iga vormiliigi ringlusele erineb nendes valmista-
tavate toodete partii optimaalne suurus vormide kulu sejsu-
kohalt. Puitvormidel on see 12 ringe puhul — 25 rbt./m3; kombi-
neeritud vormidel 250 ringe puhul — 12.08 rbl./m? ja metailvor-
midel 800 ringe puhul — 6.50 rbl./m3.

Toodud andmetest {ulenevad jargmised jareldused:

1) Messiliseit valmistaiavate detailide tootmisel on koige
okonoomsemad metallvormid, mille puhul kulu vormidele
on umbkaudu 16 rbl. (256—6.50) 1 m? toodangu kohta ehk
ligi 4 korda madalam kuf puitvormide korral. :
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2) Partii puhul 40—400 tk. on koige odavamaks vormiliigiks

podratavad voi kombineeritud vormid.

3) Viikestes kogustes (5—40 tk) vajatavate toodete valmista-

misel on koige okonoomsemaks vormiliigiks puitvormid.

4) Detailide valmistamine mootmeis, mida vajatakse ainult

iiksikuid (1—5 tk) toob enesega kaasa erakordselt korge
vormide valmistamise kulu, mis véib olla isegi vordne
detaili hulgihinnale. Selliste konstruktsioonide projektee-
rimist monteeritavaina tuleb viltida, ning valada nad
monoliitseina, kasutades kiirestikivinevaid tsemente.

Metallvormidel on suuri eeliseid toodangu omahinna seisu-
kohalt. Peale kulu vormidele tuleb silmas pidada, et ainult
metallvormides, voi vihemalt metallraamistikuga puitvormides,
on voimalik toodete vormimise mehhaniseerimine, s. t. vibro-
laudade kasutamine. Samufi on metallvormides valmistatud
toodetel suurem tdpsus ning nende pinnad siledamad kui puit-
vormides toodetuii. Kuigi kiikvormid on partiide puhul 200—
400 tk konoomsemad metallvormidest, on neil omad puudused.
Selleks on detailide teatav deformeerumine ja praod vormist
.vabastamisel, mis toob sageli kaasa nii aeganoudvat, toodete
remontimist kui ka praaki, mis koik vdhendab kiikvormide efek-
tiivsust. :

Metalli defitsiitsuse korval on metallvormide osatdhtsuse eda-
sise tostmise takistuseks vaimistatavate tiilibimootmete suur arv
ettevotteis, mille tagajarjel partiid mitmete toodete osas on vai-
kesed ega oOigusta metallvormide kasutamist. Monteeritava
raudbetooni kasutamise laienemine ja toodangumahu tous toob
enesega kaasa ka partiide teatava suurenemise. Kuid tiiiibi-
mootmete arvu sihikindel vihendamine projekteerimisorganisat-
sioonide poolt, tootmise kontsentreerimine ja tehaste spetsiali-
seerimine’ on siiski pohilised abindud, mille abil saavutatakse
toodangu massilisus ja luuakse eeldused metallvormide ula-
tuslikumaks kasutamiseks.

TERMILISE TOOTLEMISE TAIUSTAMINE

Vormimise korval on toodete termiline toétlemine iiks taht-
samaid monteeritava raudbetooni tootmise valmistusastmeid.
Toodete aurutamine moodustab monteeritava raudbetooni toot-
mistsiikli kogukestvusest 95—97%, ning tehnoloogilise auru
kulud moodustavad Eesti NSV-s kiesoleval ajal 7—10% mon-
tecritava raudbetooni tootmise omahinnast.

Termilise tootlemise tehnoloogia tase mojutab eeskatt kahte
omahinna kirjet — aurutuskulusid ja kaudseid kulusid. Viima-
seid mojutab aurutamine niivord, kuivord aurutustsiikli kestvus
on iiks olulisemaid tegureid, mis méadrab aurutuskambrite ldbi-
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laskevoime, ja enamikel juhtudel iihtlasi sellega ettevotte toot-
misvoimsuse.

Aurutuskulud séltuvad kahest suurusest — auru tonni hin-
nast voi omahinnast (kui ettevottel on oma aurumajand), ja
tditematerjalide soojendamiseks ning termiliseks té6tlemiseks
kulutatud auru kogusest. Viimane oleneb omakorda tervest
reast organisatsioonilistest ja tehnilistest
telsiriftelc s nagu aurutustsiikli kestvus, kambrite tditeaste,

- auruallika t66, tsemendi kvaliteet, toodete konfiguratsioon,
betooni veesisaldus jne. Oluline osa kulutatava aurukoguse
kujunemisel on aga ‘ka kambrite konstruktsioonil
ja aurutamise tehnoloogial Siia kuuluvad Kkiisi-
mused, nagu aurutamise keskkond (selle temperatuur ja niis-
<us), aurutusreziim ja kambrite konstruktsioon. Need tegurid
mojutavad nii kulutatud auru kogust kui ka aurutamise kestvust.

Kéesoleval ajal kulutatakse vabariigi eitevotetes 1 m® too-
dangu valmistamiseks 0,6—1,8 tonni, keskmiselt 850 kg auru.
See on kiimme korda enam  kui arvutuslik auru erikulu ja
umbes 4 korda enam kui on auru erikulu meie maa parimates
tehastes. Jérelikult peituvad aurutuskulude alandamises suured
voimalused monteeritava raudbetooni omahinna alandamiseks.
Tuleb aga mirkida, et aurutuskulude detailseks analiilisimiseks,
auru korge erikulu mitmesuguste pohjuste ja nende osatdhtsuse
selgitamiseks on raskendatud. Puuduvad auru maateriistad
tsehhides, konelemata tiksikutest kambritest, sageli piirdub ka
auru toodangu kindlaksmiiramine katlamajas arvestuslikult,
kulutatud vee koguse alusel. Selle tottu on voimatu maééirata
néiteks aurukadusid magistraalides, aurukulu ja -kadusid iiht
Voi teist tiiiipi kambrites jne. :

Pohiliseks kambritiiiibiks Eesti NSV-s on siivendkamber.
Selle korval on kasutamisel ka tunnelkambrid, mida oli 19,0%
toostusharu aurutuskambrite iildisest mahust seisuga 1. 1. 1958.
ja 6% seisuga 1. 1. 60. a.

Tunnelkambrite osatihtsuse vihenemise pohjuseks on nende
ebadkonoomsus vorreldes stivendkambritega. Madala tiiteastme

“Ja suurte aurukadude t6ttu on auru erikuly nendes kuni vee-
randi vorra korgem kui siivendkambreis.

Oluliseks toodangu omahinna alandamise reserviks on auru-
tuskambrite  konstruktsiooni muutmine  vastavalt . prof
L. A. Semjonovi ettepanekule 3 Viimane paneb ette kambrite
konstruktsiooni, kus kambril on vaba iihendus vdlisdhuga
kambri pGhjast véljuva nn. ventilatsioonitoruga. Toru 16peb
kontrol]kondensaatoriga, millest eralduva kondensaadi jargi

3 L. A: Semjonov, N. I. Podurovski: «Tensiosas 06paboTka GeTona B cpe-
A€ HUHCTOr0 HACBHILEHHOTO Tapay ajakirjas «Beron u ene306eromnsy 1957,
nr. 12, 1k. 480 j. j. 3
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reguleeritakse auru andmist kambrisse. Sel kombel valditakse
kambri hermeetilisuse rikkumine, sest auru iilejédékidele avaneb
vaba viljapids, ilma et tekiks kambri «hingamist». Auru juh-
timisel kambrisse voolab kambris olev ohk ventilatsioonitoru
kaudu vilja ja aurutamine foimub puhta kiillastatud auru kesk-
konnas.

Prof. Semjonovi tiiiipi kambri peamine efekt seisneb auru-
kadude viahendamises, voi sama auru erikulu korral betooni
suurema tugevuse saavutamises. Termilise tootlemise tsiikkel
oluliselt ei lithene, kuna isotermilise té@tlemise lithenemisele
kaasneb eelneva hoidmise pikenemine 1 tunni ja auru tostmise
perioodi pikenemine 2—3 tunni vorra.

Prof. L. A. Semjonovi ettepaneku teine osa — aurutada too-
teid korgendatud temperatuuril (+100°C), ei ole seniste katsete
andmeil tehase «Punane Kunda» tsemendiga valmistatud betoo-
nidega teostatav. \ :

Uut tiiiipi kambrite peamine efektiivsus Eesti NSV oludes
seisneb seega aurukadude vidhendamises. Loomulik iihendus
vilisohuga ei lase tekkida kambrite piirete hermeetilisust rikku-
vat rohku, piiretes ei teki pragusid ja I6hesid ning auru kaod
vahenevad.

Liihidalt tuleb veel puudutada toodete termilise toétlemise
asemel loomuliku kivinemise kasutamise efektiivsust. Tavaliste
tsementide korral on loomuliku kivinemise puuduseks tootmis-
tsiikli pikenemine vorreldes termilise tootlemisega umbkaudu
5 korda. Loomulikuks kivinemiseks vajaliku tootmispinna ehita-
mine on seotud umbes sama suurte kapitaalmahutustega kui
aurutuskambrite ehitamine. Aurutuskambri 1 m® asemel vaja-
takse loomulikuks kivinemiseks pinda 20—25 m?, sest kambrites
on tooteid neljas kuni viies horisontaalreas ja kivinemine kes-
‘tab poliigoonil 5 korda kauem. Aurutuskambri 1 m?® (koos vor-
kudega) maksab kuni 400 rbl, betoonpoliigooni 1 m? aga viahe-
malt 15 rbl. Kambri ehitamine on seega peaaegu niisama kallis,
kui loomulikuks kivinemiseks vajaliku poliigooni rajamine. See-
juures on Eesti NSV klimaatilistes tingimustes loomuliku kivi-
nemise kasutamine vilisohus voimalik ainult kdige enam 5 kuu
jooksul aastas. -

Seevastu aastaringselt tootavate tehaste juures loodud ajut.i-
sed suvised poliigoonid kasutavad masstootmise eeliseid
(betooni, armatuuri jne. osas) ja aitavad tehase toodangumahtu
suurendada ning toodangu omahinda aurutuskulude arvel alan-
dada. Nende efekt aga viheneb sedamddda, kuidas korrasta-
takse tehaste aurumajandus ja vdhendatakse nii organisatsioo-
niliste kui tehnoloogiliste abinoude varal toodete termiliseks
166tlemiseks kulutatava auru kogust.

Toodete termilisest tootlemisest taielik loobumine on teosta-
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tav alles perspektiivselt, siis kui meie kodumaa tsemenditos-
tus hakkab massilisclt tootma kiirestikivinevat tsementi.

Viimase kasutamine betooni looduslikul kivinemise] on aga

efektiivne ainult jargmistel tingimustel:

1) kiirestikivineva tsemendi baasil valmistatud betoon peab
saavutama tugevusega 70% Ros niisama kiiresti kui ter-
miliselt té6deldud betoon, s. 0. vahemalt 16 tunni jooksul,
kuna vastasel korral on vaja tdiendavat tootmispinda.

2) kiirestikivineva tsemendj hulgihind v6ib tavalise tsemendi

vutatava kokkuhoiu vorra. Kéesoleval ajal on aurutus-
kulud NSV Liidu parimates tehastes 9—12 rbl./m3, ehk
27—36 rbl. 1 tonni tsemendi kohta. Jarelikult on kiiresti-
kivinevate tsementide kasutamine looduslikuyl kivinemisel
oigustatud ainult juhul, kui kiirestikivineva tsemendi hind
ei ﬂgf}? tavalise tsemendj hinda rohkem kui umbkaudu
30 rbl./t.

ARVUTUSLIK KOKKUHOID EESTI NSV OLUDES

_ Asjakirjeldatud abinoud op Eesti NSV-s rakendatavad koige
lahemal ajal. Abingud tootmise mehhaniseerimise ja automati-
seerimise alal, arvestades nende rakendamise ulatust, voimal-
davad alandada monteeritava raudbetoonj omahinda vabariigis
12 rbl./m3, Olulisemad nendest on mitmete protsesside mehhanj-

ses. Metallvormide kasutamise laiendamine toob enesega kaasa
toodangu omahinna alanemise seadmete ekspluateerimise
kulude arvel 4,2 rbl./ms?,

annete lahendamine siistu 23,5 rbl./m3. Siinjuures ei ole arvesse
voetud ei kasettmeetodit, mis rakendatakse Eesti NSV-s kies.
oleval aastal ega teisi, alles juurutusperioodis olévaid tehno-
loogilisi lahendusi (vibrosegistid, valtsbetoon ine.).

Arvutuslik Kokkuhoid t66stusharu ulatuses on 1960. a. aasta
tootmismahtu arvestades 5 miljonit rubla. Ligikaudsete arvu-
-tuste jérgi on abinoude elluviimiseks vaja 4—4,5 miljonit rubla
kapitaalmahutusi, mis tagastuvad seega vihem kui aasta
jooksul.
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TOOTMISE ORGANISEERIMISE
PARANDAMINE ETTEVOTTEIS

Kéesolevas peatiikis vaatleme reserve, mille drakasutamiseks
on vajalik parandada tootmise organiseerimist ettevotteis. Tin-
gituna téostusharu spetsiifikast (haru suhteline noorus, tehno-
loogia ja toodete konstruktsiooni sage muutmine, alluvus ehi-
tusorganisatsioonidele jne.), kui ka asjaolust, et vabariigi mon-
teeritava raudbetooni toostuse ettevotete juhtiva kaadri hulgas
on véhe tootmise organiseerimise alal ettevalmistuse saanud
spetsialiste, on tootmise juhtimise ja organiseerimise kiisimu-
sed monteeritava raudbetooni toostuse ettevotetes vordlemisi
laokil. Nagu kéesolevast peatiikist nahtub, on eftevotete toot-

mise organiseerimises suuri liinki ja kasutamata reservid viga -
suured.

TOOTMISVOIMSUSTE TAIELIKUM ARAKASUTAMINE

Tootmisvoimsuste maksimaalse édrakasutamise eelduseks on
seadmete ja nende rithmade voimsuste bilansi koostamine.

Seadmete ja nende rithmade voimsuste arvutamisel voib kasu-
tada jargmisi valemeid:

Betoonisegistid:

‘B . @XSXH
S tz
kus

Bs = betoonisegisti voimsus (m® betooni aastas),
Q = segisti maht (m?),

S = betooni véljatuleku koefitsient (0,65—0,70),
t, = segisti efektiivne todaeg (minutites aastas),
1, = segisti todtsiikli kestus (min.).

Efektiivse tooaja saamiseks lahutatakse no'r'n_‘in.galsest tooaja-
fondist (toopdevade arv X todtundide arv 6opdevas) seadme
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plaaniliseks remondiks ja iimberseadmiseks (ndit. vibrolauda-
del sisevibraatorite arvu muutmine) kuluv aeg. Seadme remon-
diks kuluvat aega véib arvutada ka koefitsientide abil. Nii néi-
teks moodustab 425 liitrilise betoonisegisti remontideks ette
ndhtud aeg 13%, 1200 liitrilisel 217% nominaalsest tédajast jne.!
Sel puhul tuleb nominaalne téoaeg korrutada vastavalt koefit-
sientidega 0,87 ja 0,79.

Betooni transpordivahendid:

B“ = thl
t2
By = betooni transpordivahendi voimsus (m® betooni aas-
tas), .
V. = transpordivahendi maht (m?3),
t, = betooni transportimise tsiikli kestvus (min),

Siimboli #; tdhendus on antud betoonisegistite voimsuse vale-
mis.

Vormimise seadmed (vibrolauad):

poMy
23
L = vormimise agregaadi véimsus (m® raudbetoontooteid
aastas),
M = iihes tsiiklis vormitava toote (toodete) maht (m?),
ty = vormimistsiikli kestvus (min.).

Vormimistsehhi sisetransport (kraanad):
_ MXNXt
g t2><01
= kraanade v6imsus (m? raudbetoontooteid aastas),
kraanade arv,
tostete arv iihe toote kohta,
= the toste-transporditsiikli kestvus (min.).
Aurutuskambrid:

A=VXTXR
aurutuskambrite voimsus (m?® raudbetooni aastas),
kambrite maht (m?),
kambrite tiiteaste,
kambritsiiklite arv aastas.

I

| T

14 Mitmete monteeritava raudbetooni toostuses kasutatavate seadmete
kohta on plaanilis-ennetaya remondi normid veel vilja tootamata ja sel
puhul tuleb kasutada ettevotete remondigraafikuid. Monede seadmete osas
on need aga olemas ja avaldatud raamatus: HMuetpykuust o nopsigke
MPOBEACHHS  IVIAHOBO-NPEAYIPeaHTENbHOTO PEMOHTa  3KCKaBAaTOPOB, KPaHOB,
CTPOHTEJIbHBIX, JO0POMKHBIX MAUIHH H JBHraTeJei. Tocerpoitnzaar, Mocksa,
1957. ‘
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Kiesoleva brosiiiiri piiratud ruumi tottu piirdume siinkohal
eeltoodud pohiliste seadmetega. Peale selle tuleb samuti arvu-
tada materjalide ladude, transpordiseadmete, armatuuritsehhi,
katlamaja ja abitsehhide voimsused.

Toodangu antud nomenklatuuri puhul méératakse ettevotte
tootmisvoimsus tema juhtiva tsehhi vdi valmistusastme pohi-
lise seadme voi agregaadi tootmisvGimsuse pohjal. Vabariigi
monteeritava raudbetooni toostuses valitseva tehnoloogilise
skeemi. — agregaat-vooltootmise — puhul on juhtivaiks valmis-
tusastmeiks toodete vormimine ja nende termiline tédtlemine.
Ettevotete tootmisvoimsuse médrab seega vormimisseadmete ja
aurutuskambrite voimsus. ;

Sageli ei lange aga ettevotte arvutuslik tootmisvéimsus kokku
tema faktilise voimsusega. Pohjuseks, mis mitmes meie vaba-
riigi ettevottes takistab tootmisvoimsuste taielikku &rakasuta-
mist on mitmesuguste seadmete ja nende rithmade voimsuste
omavaheline mittevastavus. Selle asjaolu pohjusi v6ib olla
palju: vead projektides, ettevotte toodangu nomenklatuuri muut-
mine vorreldes projekteerituga voi ettevotte siisteemitu laienda-
mine ja rekonstrueerimine. Koige selle tagajdrjel tekivad nn.
kitsaskohad, seadmete voi nende rithmade néol. 3

Kitsaskohtade tottu on ettevotte juhtivad seadmed alakasuta-
tud. See aga koormab toodangu omahinda liigsete amortisat-
sioonikuludega, ei voimalda todliste ratsionaalset paigutust, jne.

Mitmeid Eesti NSV monteeritava raudbetooni to6ostuse ette-
votteid on pérast nende kaikulaskmist rekonstrueeritud, mon-
teeritud neisse tdiendavaid seadmeid ja ehitatud juurde auru-
tuskambreid. Selle tagajérjel on iiksikute seadmeterithmade,
toste-transpordivahendite ja aurutuskambrite voimsuste vahe-
kord oige kirju.-

Uldreeglina mdédravad vabariigi ettevotete tootmisvoimsuse
kdesoleval ajal aurutuskambrid. Ainult kahes tehases on selleks
vormimisseadmed ja iihes (Ehitusvalitsuse tehas) tditematerja-
lide etteandmine. Sealjuures on iseloomustav, et mitmete sead-
meteriihmade, eeskitt transpordivahendite voimsus, on sageli
kaks kuni kolm korda korgem aurutuskambrite ja vormimis-
seadmete voimsusest. Uheks seadmete parema drakasutamise
teeks on seega disproportsioonide korvaldamine ettevotte sead-
mete ja tsehhide voimsuste vahel. Selle iilesande lahendamiseks
tuleb monteerida tdiendavaid seadmeid voi tosta kitsaskohta
moodustava seadme voi nende rithma véimsuste kasutamise astet.

Seadme voimsus oleneb kolmest tegurist:

1) seadmel teostatava operatsiooni kestvusest,

2) seadme kasulikust tooajast,

3) seadme toodangust iihes tsiiklis.

Jarelikult peituvad tootmisvoimsuste parema arakasutamise
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reservid operatsioonide teostamise aja lithendamises, seadmete
kasuliku to6aja pikendamises ja nende tsiiklitoodangu tostmi-
ses. Piiliame sellealaseid reserve vilja selgitada vabariigi ette-
votete tegelike andmete alusel.

Et monteeritava raudbetooni toostuse ettevotete juhtivad val-
mistusastmed (vormimine ja aurutamine) meie vabariigis kies-
oleval ajal iihtlasi limiteerivad ettevotete toodangu mahtu, siis
on vormimisseadmete ja aurutuskambrite véimsuse kasutamine
esmajargulise tdhtsusega kiisimus. Nende kasutamisastme tost-
mise korral on voimalik ettevétte tootmisvéimsust suurendada
ilma, et selleks oleks vaja tdiendavaid kapitaalmahutusi.

Vabariigi tehastest on vibrolauad ja_aurutuskambtid seni
koige paremini dra kasutatud Tallinna Ehitustrusti ja Ehitus-
valitsuse tehastes. Selleparast pakub nende tehaste voimsuste
kasutamise analiiiis koige suuremat teoreetilist ja praktilist
huvi, sest kasutamata reservid nendes tehastes konelevad veel
suurematest reservidest iilejddnud ettevétteis. Nimetatud tehaste
vormimisagregaatide voimsuse kasutamisest annab tilevaate
tabel 21.

Tabel 21

Oﬁnespaneelidé vormimise agregaatide kasutamine Tallinna Ehitustrusti
ja Ehitusvalitsuse tehastes 1958, 1959 ja 1960. aastal *

Seadmete Tsiikli Vormitucd
Tsiikleid |efektiivne ! i paneeli
perioodis | tosaeg | P! in.) 1 vahetu-
(tundi) (min. ses (tk)

Vaatlusperiood

Tallinna Ehitustrusti tehas
(2 agregaati)

1958, a. :
august—detsember 6950 3558 30,7 15:7
, 1959. a.
jaanuar—aprill 5345 2554 28,8 14,6
detsember 1587 648 24,5 171

1960. a.
mai 1557 636 24,5 17,1
juunij 1473 664 27,1 15,5

Ehitusvalitsuse tehas
(2 agregaati)

! 1958. a.
jaanuar—maj 4222 5473 77,8 6,2
1959. a. :
jaanuar—aprill : 4 o 0 127
‘ ol L 656 554 33, )
aprill 2099 648 18,5 a7

* Andmete vorreldavuse saavutamiseks on molemas tehases efektiivseks

todajaks voetud Tallinna Ehitustrusti tehase tooreZiim, s. o. 5 taistéo-

pdeva + puhkepdevade eelpdevadel iiks vahetus, kuna teises vahetuses kor-

- rastatakse seadmeid. Agregaadid todtasid iildiselt kahes vahetuses, vilja
arvatud Ehitusvalitsuse tehas, kus 1958. a. téotati kolmes vahetuses,
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Koige intensiivsemalt kasutatakse Gonespaneelide vormimise
agregaate kédesoleval ajal Ehitusvalitsuse tehases, kus vahetuse
keskmine toodang en kolmandiku vorra korgem kui vabariigi
jargmises, Tallinna Ehitustrusti tehases. Ulejddnud ettevotteis
on olukord tunduvalt halvem. Nii néiteks valmistati trusti
«Eesti Polevkiviehituse» tehase 6onespaneelide vormimise agre-
gaadil 1959. a. jooksul keskmiselt vihem kui 10 paneeli vahe-
tuses, s. t. kaks korda vdhem kui Ehitusvalitsuse tehases. See-
juures on huvitav, et kui Tallinna Ehitustrusti tehases on vahe-
tuse toodang viimase kahe aasta jooksul enam-vdhem stabiilne,
siis Ehitusvalitsuse tehas on kahe aasta jooksul tostnud 6ones-
paneelide vahetusetoodangu ligi neljakordseks. Oma osa on siin
kahtlemata vahelaepaneelide nomenklatuuri vihenemisel Ehi-
tusvalitsuse tehases, mis 1958. aastal ulatus 59 tiiiibimdotmeni
ja on kédesolevaks ajaks (1960. a. I p. a.) vdhenenud 19-le.

Arvesse vottes Ehitusvalitsuse tehase osatdhtsust vabariigi
oonespaneelide toodangus, tuleb keskmiseks 6onespaneelide vor-
mimistsiikli pikkuseks vabariigi ettevotteis kédesoleval ajal
lugeda 25—30 minutit. Vibrolaudadel, millel vormitakse mitme-
suguseid muid tooteid, on vormimistsiikkel tavaliselt veidi
pikem, 40 minuti iimber.

Tehastes tehtud vaatlused aga niitavad, et normaalsete t56-
tingimuste korral vormitakse paneel 13—15 minuti jooksul.

Jirelikult on vormimisseadmed kiesoleval ajal tunduvalt ala-
kasutatud mitmesuguste organisatsioonilistest puudustest tingi-
tud seisakute tottu. Nii hilineb vahetuse t66 algus tootmise ette-
valmistamatuse tottu, vahetuse kestel esinevad seisakud betooni,
armatuuri ja vormide puuduse, vormide valesti kokkupaneku ja
muude pohjuste tottu jne. Tuleb pidada sellepérast tdiesti reaal-
seks, et tootmise ladusa organiseerimise korral on véimalik viia
vormimistsiikli keskmine pikkus 15 minutile, s. {. anda olemas-
olevatelt vibrolaudadelt vahetuses ligi 2 korda enam toodangut
kui praegu.

Oluliseks kiisimuseks seadmete kasutusastme tostmisel on
ettevotte toéoreziim. Meie vabariigi tehastes té6tavad vormimis-
tsehhid kahes vahetuses. Kolmanda vahetuse sisseseadmine aga
voimaldab suurendada toodangut vormimisseadmeil kuni /3
vorra, vorreldes kahevahetuselise toéoga. See tdhendab, et kui
kidesoleval ajal annab iiks oonespaneelide vormimise agregaat
840 min.
25 min.

! ; 1260 {heia
korral on agregaadi toodang kuni 50 (W) paneeli pdevas. Vor-
mimistsiikli normaalse pikkuse korral oleks agregaadi toodang

kolme vahetuse puhul 84 (1—]2%)) paneeli pdevas, ehk 2,5 korda

enam, kui kdesoleval ajal.

keskmiselt 34 paneeli pédevas ( ) , siis kolme vahetuse
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Kasuliku tédaja pikendamise korval omab olulist tihtsust ks
vormimistsiikli edasine lithendamine. Kuigi vahetusesisesed vib-
rolaudade seisakud on praegu koige olulisemateks reservideks
ettevotete tootmisvoimsuste kasutamise osas, on ka tootmis-
tsiikli tihendamise voimalustel tihtis osa. Sama tiiipi 6onespa-
neelide vormimise agregaatidel, kui neid kasutatakse Eesti
NSV-s, annavad Moskva tehased siistemaatiliselt 5 ja enam
paneeli tunnis, s. t. kolme vahetusega tGotades 100 paneeli 66-
pédevas. Leningradi tehases «Barrikado», kus vormimisagregaa-
tide vibrolaudadel on korge vibreerimissagedus, on vormimis-
tsiikli pikkus ainult 8—10 minutit.

Vormimisseadmete véimsuse parema kasutamise iiheks voi-
maluseks on vormimisseadmete kandevoime parem drakasuta-
mine. Kéesoleval ajal on vibrolaudade kandejoud ainult osali-
selt kasutatud. Toote 1 m® koos metallvormiga kaalub keskmi-
selt 4 tonni. On aga tiiesti tavaliseks néhtuseks, et vibrolau-
dade kandejoust kasutatakse #ra 50% ja vidhemgi. Nii niiteks
on Tallinna Ehitustrusti tehase esimeses 166vis vibrolaudade
kandejoud 5 tonni, toote keskmine maht tsiiklis aga 0,7 m3 ehk
kaal koos vormiga maksimaalselt 3 tonni. Ehitusvalitsuse teha-
ses vormitakse tivitulpasid kaksikvormis 3-tonnilise kandejouga
vibrolaual, kusjuures toodete ja vormi kaal kokku on 700 kg jne.

Vibrolaudade kandejou tiielikumaks arakasutamiseks on kaks
voimalust: 1) projekteerida vaimalikult suurema gabariidiga
tooteid; 2) vormida iiheaegselt mitu véiketoodet, kasutades nn,
patareivorme.

Esimene iilesande lahendamine oleneb projekteerijatest. Pro-
jekteerides voimalikult laiu vahelaepaneele, trepiastmete ja kos-
souuride asemel trepikéike jne., suudavad nad oluliselt kaasa
aiiata vormimisagregaatide véimsuse paremaks drakasutami-
seks.

Tuleb aga markida, et ka ettevotetes on selles osas veel kiil-
lalt kasutamata voimalusi. Patareivorme védiketoodete vormi-
miseks kasutatakse seni veel viga vihe.

Aurutuskambrite voimsuse drakasutamise
kiisimus on eriti oluline seetdttu, et peamiselt aurutuskambrid
médravad kdesoleval ajal ettevotete tootmisvoimsuse.

Aurutuskambrite tsiiklitoodangu (tditeastme) tdstmise vai-
malusi ja aurutustsiikli liihendamise tehnoloogilisi voimalusi
puudutasime eelpool. Siinkohal jiib analiiiisida kambrite kasu-
liku té6aja pikendamise ja kambritsiikli lihendamise organisat-
sioonilisi voimalusi.

Ettekujutuse kambrite td6aja kasutamisest Tallinna Ehitus-
trusti ja Ehitusvalitsuse tehastes annab tabel 29.

Aurutuskambrid teevad kiesoleval ajal vdhem kui iihe tsiikli
o6pédevas — 1960. a. kahe tehase keskmisena 0,86 tsiiklit. Seal-
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Tabel 22
Aurutuskambrite todaja kasutamine Tallinna Ehitustrusti ja Ehitusvalitsuse tehastes 1958—1960. a.
R ; SR e 1958. a. 1959. a. 1960. a.
Lt e gt Sk Juni__ | Detsember Apiill Detsember Aprill
B Ta* E I T E i T E | T
Kambritsiikleid kuus
kdige enam 31 24 20 26 24 26 34 24 33
koige vahem 14 6 2 8 10 7 10 16 11
keskmiselt 224 | 183 | 11,3 | 174 19,0 19,7 23,6 19,7 212
Kambritsiikieid keskmiselt iihes t66-
pievas 0,90 0,73 0,44 0,67 0,73 0,76 0,91 0,76 0,82
Kambritsitkli ~ keskmine  kestvus
(tundides) 24,8 e 34,0 e 25,2 i e o 20,9 .
sellest :
taitmine 3,7 “ee 6,0 ‘e 4,4 e N 3:2 Py
aurutamine 17,3 15,5 19,2 16,2 16,5 14,1 13,9 15,6 13,5
tiihjendamine 3,8 e 8,6 E 4,3 h, Rory 2,1 Kb
Kambri keskmine seisuaeg kuus
tundides 4+ ‘e 242 e 144 oo e 210 (212)
%-des vastava kuu tddaja-
fondist 7 . e 38 . 23 . o 34 (35)

* E — Ehitusvalitsuse tehas
#* T — Tallinna Ehitustrusti tehas




juures on nimetatud tehastes olukord tunduvalt parem kui iile-
jaanud ettevotteis, kus 2, isegi 3 pieva kestev aurutustsgklfel
ei ole haruldus. Ometi on ka praeguse too organiseerimise
taseme juures voimalik teha rohkem kui iiks tsiikkel o6péaevas
Seda naitab 22. tabeli rida «koige enam tsiikleid kuus», kus esi-
nevad arvud kuni 34-ni.

Kambrite kasuliku® té6aja pikendamiseks tuleb koigepeal:
vihendada kambrite seisuaega. Kiesoleval ajal esineb alatihti
olukordi, kus kambrid seisavad kas tithjalt voi aurutatud detai-
lidega taidetult. Ehitusvalitsuse tehases moodustavad need sei-
sakud 34% kuu to6tundidest. Tallinna Ehitustrusti tehases pee-
takse arvestust ainult aurutustsiikli, mitte aga kogu kambri-
tsiikli pikkuse kohta. Vastav arvutus kinnitab, et ka seal kamb-
rid 26—30% kuu todtundidest seisavad. Tehases on aurutus-
tsiikli tegelikuks keskmiseks pikkuseks 13—14 tundi. Kui ka seal
arvestada kambri taitmise ja tithjendamise operatsioonideks
5 tundi, siis saame kambritsiikli pikkuseks trusti tehases 18—19
tundi. Tegelikult oli aga kambrite tooaeg 392 tundi (21,2 tsiiklit
a 18,5 tundi) nad seisid seega 212 tundi (604—392) ehk 35%
kuu tostundidest. ; '

Kambrite seisuaja tunduv vihendamine voi nende taielik lik-
videerimine voimaldab tosta aurutuskambrite voimsust seega

uni 20% vorra (ajakaod ca 30% — plaaniline seisuaeg remon-
diks maksimaalselt 10%).

Sellega aga puudused kambrite tobaja kasutamises ei piirdu
Ka kambritsiikli lithendamises peituvad suured reservid ettevo.-
tete voimsuse paremaks arakasutamiseks. Kiesoleval ajal kulub
kambri taitmise ja tiihjendamise operatsioonidele kunj 6 tundi,
See koneleb nende operatsioonide ebaratsionaalsest organiseeri-
misest, vahel aga ka ebadnnestunud ehitus- voi rekonstrueeri-
misprojektidest. Kasutusel olevad stivendkambrid mahutavad
maksimaalselt 8—10 vormi ja vastava arvu vormitud detailide
varu korral ei tohiks kambri tiitmisele kuluda rohkem kui iiks
tund (12 tostet 3 maksimaalselt 5 minutit). Tehastes aga ena-
masti ei jitku tootmispinda kambritiie vormitud toodete tootle-
misvaru paigutamiseks ja selle tottu seisab kamber avatuna
kuni kambri tditmiseks vajalik kogus tooteid vormitakse. Kuid
vahemalt 2—3 vormi jaoks leidub ruumi igas tehases ja sellega
arvestades tuleb kambri tiitmise normaalseks kestvuseks
lugeda kuni 2 tundi (8 toodet 2 15 min. vormimisaega).

Arvesse vottes varemkasitletud voimalusi tehnoloogiliste abi-
noude varal aurutustsiiklit lithendada tuleb t66 normaalse orga-

niseerimise korral maksimaalseks pidada jargmist kambritsiikli
kestvust (tundides):
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tditmine 2
aurutamine 12
tihjendamine 1
kokku 15 tundi, ehk 40 tsiiklit kuus.

Vorreldes kiesoleval ajal keskmise tsiikli kestvusega, annab
kambritsiikli liihendamine 5 tunni vorra kambrite voimsuse

~ tousu 33% vorra.

Koik pingutused kambritsiikli liihendamiseks jooksevad aga
tithja, kui puudub vdimalus alati, 66pdeva igal tunnil aurutus-
tsiikli 16ppedes kambri tiihjendamiseks ja uuesti taitmiseks vor-
mitud toodetega — kui aurutuskambrite t66s puudub pidevus.
Nimelt selline on aga olukord kahevahetuselise t66 puhul. Too-
ted, mille aurutamine lopeb 66sel, jddvad ootama toopaeva
algust ja kambritsiikkel katkeb, aurutustsiikli 16pu ja kambri
tithjendamise vahele tekib seisuaeg.

Kambrite t66 pidevuse saavutamiseks on moeldavad kaks voi-
malust. Uks neist seisneb selles, et luua kahe vahetuse jooksul
vormitud toodete varu, mis voimaldaks kolmanda vahetuse
jooksul vabanevaid kambreid uuesti tdita. Selle lahendamise
puhul on vaja kolmandas vahetuses kahte t66list — kraanajuht
ja troppija, kes tithjendavad ja tdidavad kambreid. Peale selle
vajatakse sel juhul tdiendavat tootmispinda umbkaudu '/; ula-
tuses aurutuskambrite pinnast.

Teiseks voimaluseks on Moskva tehastes edukalt rakendatud
moodus — kolmevahetuseline t66. Kolme vahetusega téotades
on vormimisseadmed maksimaalselt koormatud ja aurutus-
kambrid toétavad pidevalt.

Tootmisvoimsuste parema drakasutamise korral touseb ette-
votte tootmismaht. Nagu nigime eelpool, tootmise kontsentree-
rimise kiisimuse kisitlemisel, kiib sellega kaasas tsehhikulude
ja tehase iildkulude alanemine tooteiihiku kohta nende kulude
tinglikult piisiva osa arvel. Nii moodustab seadmete, hoonete
ja rajatiste ning muude pohivahendite amortisatsioon vabariigis
keskmiselt 20 rbl./m3. Vaimsuste kasutusastme parandamisel
saavutatav toodangumahu tous nditeks 50% vaorra toob enesega
kaasa amortisatsioonikulude alanemise 6,7('_20—]2-05)rub1a vorra
kuupmeetri . kohta. Anloogiliselt alanevad ka enamus teisi
tsehhikulude ja tehase iildkulude kirjeid.

Samuti annab tootmisvoimsuste kasutamisastme tous kokku-
hoidu mitmesugustes muutuvkuludes, nagu tehl)ol.oog.ilise auru
ja energia kulus, tootasus, seadmete ekspluateerimise ja korras-
hoiu kuludes jne.
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AURU TOOTMISE RATSIONALISE_ERIJ\XINE

Tehnoloogilise auru kulud séltuvad kahest suurusest: auru
erikulust ja auru tonni omahinnast (korvalt saadud auru puhul
auru tonni hinnast). "

Auru erikulu vihendamise tehnoloogilisi ja organisatsiooni-
lisi voimalusi kisitlesime eespool. Nende varal on vaimalik
1 m3 monteeritava raudbetooni tootmiseks kulutatava auru
kogust vihendada praeguselt 850 kg-1t 530 kg-le (150 kg spet-
sialiseerimise ja 170 kg programmjuhtimise arvel). Kiesoleval
ajal on auru tonni omahind monteeritava raudbetooni tédstuse
ettevotteis keskmiselt 33 rubla. Selle alandamine aga nditeks
ka ainult 109% vorra, annab aurukulude vihenemise arvel mon-
teeritava raudbetooni omahinna edasist alanemist 1.75 rbl./m3.

Ulevaate auru omahinnast vabariigis saame tabelist 23.

Auru omahinna vordlus niitab suurte aurumajandite olulisi
eeliseid. Kui votta vordlusaluseks auru omahind katlamajades,
mille toodang on 90—100 tonni auru tunnis, siis katlamajades
voimsusega 4—5 t/tunnis on see umbes kaks ja katlamajades
voimsusega 0,4—1,2 t/tunnis 3—4 korda korgem.

Suurte aurumajandite eelised peituvad jargmistes asjaoludes:

1) Voimsate katelde korges kasuteguris, mille tottu kiituse
tegelik erikulu suurtes aurumajandeis on keskmiselt 1,5 korda
madalam kui keskmistes ja viikestes katlamajades.

Tabel 23
Auru omahind ENSV monteeritava raudbetooni toostuse ettevotete katla-
majades ja vabariigi monedes suuremates aurumajandites 1959. a.
(rbl./t)

Auru Kaubanduslik omahind
too-
llest
dang |,.. L5 1 AR
Ettevstted (1000 [Kituse otse-
tonni- kokku | sed Kiit too-
des kulud | XUMS | 4o oy
aastas)
Kohtla-Jarve SET 7082 | P 15.33 | 11.09 |10.17 0.92
Ehitusmaterjalide kombinaat 110,5 | ‘P 39.10 |27.08 |19.71 3.41
«Ménniku»
Tallinna Ehitustrusti tehas ** 33,2 p *+ . 12692 |21.34 6.87
Ehitusvalitsuse tehas 28.9 0O ++« [28.09 [25.55 2.23
Narva Uldehitustrusti tehas ** 11,7 | P4-K <+ (46,21 (28.40 | 14.78
Tehas Ehitusdetail ** 5,3 J ++« 125,30 |13.21 8.58
Maardu Uldehitustrusti poliigoon **| 2,7 | & +++ [49.84 [36.26 | 10.02
Trusti «Eesti Polevkiviehitus» tehas 2,0 P +++ 130.83 [19.30 9.46

. ¥ P — polevkivi Il s.; O — polevkivioli; J — puidujddtmed; K — kivi-
siisi,
*# 1958. a. andmed,
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2) Korges mehhaniseerimistasemes, mille tottu on téotasu 1t
auru kohta suurtes aurumajandeis kuni 12 rbl. vorra madalam
kui vaikestes.

3) Kiituse minimaalsetes soetamiskuludes. Nii on polevkivi
tingkiituse 1 tonni soetamismaksumus Kohtla-Jarve Soojus-
Elektritsentraalis 35 rubla ehk 39% vorra madalam kui samuti
polevkivibasseinis paiknevas trusti Eesti Polevkiviehitus tehase
viikses katlamajas.

Kasutatavate kiituseliikide hindade suhted véljenduvad jarg-
mistes arvudes (1 tonn tingkiitust franko katlamaja):

polevkivioli 250—280 rbl.
kivisiisi 210—230 rbl.
polevkivi 90—125 rbl.
puidujéddatmed 100 rbl.

Jittes korvale puidujaitmed, mille ulatuslikum kasutamine
ei ole perspektiivne, on kiituste praeguse hinnataseme juures
koige odavamaks kiituseliigiks polevkivi.

Suurte aurumajandite madalate tootmiskulude t6ttu on iilesse
kerkinud auru tootmise tsentraliseerimise probleem. Millistel
tingimustel on see efektiivne?

Vastav kalkulatsioon niitab, et raudbetoonitehases, aastatoo-
danguga 30 000 m® aastas, mis kasutab 15000 tonni auru aas-
tas ja asub 1 km kaugusel tsenfraalsest katlamajast 1dheb kor-
valt saadud aur maksma ligikaudu 31 rbl./t. Selle hulgas on
jargmised kulud: g

auru hulgihind 25.7b. rbl;
kaod magistraalis (2%) .01
tasu kondensaadi mittetagastamise cest AR
aurumagistraali amortisatsioon ja korrashoid 1.12
30.60 rbl.

Kalkulatsioon on koostatud «Eesti Energia» siisteemis keh-
tiva auru hulgihinna alusel. Auru omahind suurtes aurumajan-
dites on sellest aga tunduvalt madalam. Nii on Kohtla-Jarve
SET-s auru tonni omahind 15.33 rbl./t, ehk 40% vorra mada-
lam hulgihinnast, ehitusel oleva Ehitusmaterjalide Kombinaat
«Minniku» SET-s on auru tonni omahind projekteeritud rbl.
18.75, ehk 279% vorra kalkulatsioonis arvestatud hulgihinnast
madalam jne.

Toodud andmetest jargneb, et juhul kui ettevotte katlamajas
kujuneb auru tonni omahind korgemaks kui 31 rubla, on antud
tingimustel odavam kasutada tsentraalsest katlamajast saada-
vat auru. See lahendus on otstarbekam ka kapitaalmahutuste
<eisukohast. Ettevotte katlamaja, voimsusega 10000 t auru aas-
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tas ldheb maksma umbes 500 000 rbl, 1 km pikkune aurumagist-
raal aga maksimaalselt 300000 rbl.

Eeltoodud kalkulatsioon kehtib ainult olukorras, kui ettevotte
ldheduses on suur aurumajand, kus auru omahind on madalam
kui «Eesti Energia» siisteemis kehtiv hulgihind, s. 0. 25.75
rbl./t. Vabariigi aurumajandite andmed néitavad, et sellise oma-
hinnaga suudavad auru toota katlamajad, aastatoodanguga iile
100000 tonni auru. Auru tootmise tsentraliseerimine viiksema
voimsusega katlamajadesse on otstarbekas eeldusel, et auru
tonni omahindade vahe on vihemalt 5—6 rubla tsentraalse kat-
lamaja kasuks, sest umbkaudu sellise summa moodustavad auru
kadude, magistraali ekspluafeerimise jne. kulud.

Monteeritava raudbetooni toostuse ettevotteist tootavad seni
korvalt saadud auruga Lasnamie tehas ja poliigoon Kohtla-
Jérvel. Viimases 1dheb 1,6 km kauguselt, Kohtla-Jirve SEF-st
saadav aur maksma 29 rblL/t (ilma aurumagistraali amortisat-
siooni ja korrashoiu kuludeta).

Teiste ettevotete iileviimine auruga tsentraliseeritud varusta-
misele on teostatav Ehitusvalitsuse ja Narva Uldehitustrusti
tehastes, samuti Piarnu, Voru ja Paide poliigoonidel ning Balti
Raudbetooni Tehases, sest need asuvad rajoonis, kus on mity
auru tarbivat t6ostusettevatet. Kiisimus selle iileviimise majan-
duslikust otstarbekusest oleneb tervest reast teguritest, nagu
olemasolevate katlamajade amortiseerituse aste, voimalused
katlamajade hoonete kasutamiseks ja seadmete realiseerimiseks,
’_tsentrq_alsg katlamaja suurus, voimalike tarbijate paiknemine

tamisele ennast hiljemalt 3 aasta jooksul, juhul kui likvideeri-
takse 10000 t aastatoodanguga katlamaja, mis on amortiseeri-
tud 25% ulatuses, asub ] km kaugusel tsentraalsest katlama-
jast ja ettevote hakkab auru saama «Eesti Energiay hulgi-
hinnaga. : '

Umbkaudu 50% auru omahinnast moodustab kiitus. Selle-
parast on kiituse erikuiu vihendarnisel darmiselt suur tihtsus.
Pélevkivi tingkiituse tonni maksumus franko katlamaja on
keskmistes ja viikestes katlamajades kiesoleval ajal 120—
125 rbl. ja kiituse ‘erikulu vZhendamine kiimne tingkiituse kilo-
grammi vorra voimaldab kokku hoida auru omahinnas rbl. 1.20
kuni 1.25. Kiituse erikulu oleneh aga olulisel méiral kiitjate
kvalifikatsioonist, kiituseladude olukorrast, kadudest transpor-
dil jne.
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Teiseks pohiliseks kululiigiks auru tootmisel on todtasu, mille
osatihtsus viikestes ja keskmistes ettevotetes ulatub  kuni
20%-ni auru omahinnast. Pohiliseks abinduks todtasukulude
alandamisel on tédde mehhaniseerimine katlamajas. Ainuiiksi
Kkiituse etteandmise mehhaniseerimine voimaldab, olenevalt kat-
lamaja ja kiituse lao paiknemisest ning muudest teguritest,
vihendada to6tasu kulusid 2—3 rubla vorra 1 tonni auru kohta.

TOO ORGANISEERIMISE PARANDAMINE

Antud tehnilise taseme juures viljendub ettevotte t66 orga-

" niseerimise tase tema toodangu omahinna tooteiihiku valmista-

miseks kulutatava tootasu suuruses. Mida otstarbekamalt kasu-

tatakse ettevottes elavtdédd, mida paremini stimuleerib kehtiv

tootasusiisteem tooliste tooviljakuse tousu, seda viiksemad on
tootasukulud toote valmistamisel.

T66 dige organiseerimise {theks olulisemaks tunnuseks on
tootmise riitmilisus. Mitmesuguste organisatsiooniliste takis-
tuste tottu ei ole aga monteeritava raudbetooni toostuse ette-
votete tootmisgraafik kaugeltki ihtlane. Tabelis 24 on toodud
andmed vabariigi monede ettevotete pievatoodangu kohta aasta
korgeima toodanguga kuul (vilja arvatud 1960. a.).

Tabel 24

Monteeritava raudbetooni tootmise riitmilisus.
(suhtarvudes, vastava kuu keskmine pievatoodang =100)

V:f_’iggz' Suurim | Védikseim
Ettevote p( et pdeva- | pdeva-

kut) toodang | toodang

Tallinna Ehitustrusti tehas 1957 1X 173 60
1959 IV 126 78
1960 VI 116 66
Ehitusvalitsuse tehas 1957 1V 137 51
1958 1V 130 70
1959 III 134 70
1960 1V 116 77

Tehas Ehitusdetail, Tartus 1959 IX 146 497,
Narva Uldehitustrusti tehas 1958 IX 137 58
Tartu Uldehitustrusti poliigoon Vorus 1957 VI 152 45

¢ Liihendatud téopdevadel, s. o. laupdevade ja piithade eelpdevade too-
dang ei ole arvesse voetud. Samuti ei ole arvesse voetud ilmseid seisaku-
|;aevi, kus pédevatoodang moodustas 10—12% knu keskmisest paevatoo-
dangust.
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Kuigi iildiselt on footmine viimastel aastatel muutunud tun-
duvalt riitmilisemaks, erineb kuu suurim ja vaikseim pievatoo-
dang keskmisest pdevatoodangust kuni 509 vorra iiles- ja alla-
poole. Tegemist ei ole juhusliku nahtusega. Nii niiteks jaguneb
Tallinna Ehitustrusti tehases 1960, a. maikuu 19 taispikkuses
téopéeva toodang jargmiselt

110—116% kuu keskmisest pdevatoodangust 5 pieva
90—109% ,, 5 S W
66_ 89'% ’ ” ”» 4 ’»

Ettevotete keskmiseks halbeks tuleb tabelis 24 toodud and-
mete pohjal lugeda vihemalt 30% keskmisest paevatoodangust
iiles- ja allapoole. Viikseima toodanguga pievadel on téopdev
seega kuni 46% ja keskmiselt 30% vorra halvemini ira kasuta-
tud kui ta seda on kérgeima toodanguga paevadel. See kone-
leb suurtest puudustest t56 organiseerimises ja kinnitab toot-
misvoimsuste kasutamisastme analiiiisimisel selgunud reservide
olemasolu.

Toopéeva «horedus», vahetusesisesed seisakud aga loovad
soodsa pinna igasuguste to6tasu juurdekirjutuste tekkimiseks.
Paremal juhul aga koormavad nad toodangu omahinda tasuga
seisakute eest. .

T66 organiseerimise parandamisega tegeletakse ettevotetes
vihe, toopieva Zrakasutamise analiiiise ej tehta. Toopdeva
praegune «horedus» on eeskitt tingitud vahetusesisestest seisa-
kutest. Teadmata aga nende kestvust ja pohjusi ei ole moeldav
t66 organiseerimise sihikindel parandamine.

Teiseks abinouks 66 organiseerimise parandamisel, mida aga
raudbetooni tédstuse ettevotteis seni pole peaaegu tildse kasu-
tatud, on eesrindlike toovotete levitamine. Operatsioonide kro-
nometraazi andmeid kasutatakse ainult t66normide projekteeri-
misel. Kronometraazi abjl saadakse aga f{ihtlasi vadrtuslikke
vordlusandmeid iiksikutele operatsioonidele kulutataya aja
‘kohta mitmete té6liste poolt. Operatsiooni parimate sooritajate
vdljavalimist ja nende kogemuste edasiandmist teistele t66lis-
tele aga ei ole organiseeritud.

Tooliste ratsionaalse paigutamise alal on siin saavutatud tea-
tud edu vérreldes niiteks 1956 ja 1957. aastaga. Nii oli mit-
mes tehases Gonespaneelide vormimise agregaate teenindavas
lillis neli kuni viis té6list, kdesoleval ajal aga ainult kolm.
Siiski on veel lahkuminekuid samu agregaate teenindavate t66-
liste arvus erinevates tehastes. Nii totab Lasnamie tehase II
160vis kahel 6onespaneelide agregaadil 9 toolisest koosnev
brigaad, Minnikul on samalaadses 160vis t661 10 toolist. Viaga
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cdukalt kasutatakse aurutajate iilesannete {thendamist kas siis
markeerijate voi TKO kontroloridega. :

T66 dige organiseerimine ja selle siistemaatiline paranda-
mine on vaga oluline tegur téotasukulude alandamiseks. Tostes
t66 ratsionaalsema organiseerimise tulemusena tooviljakust ja
korrigeerides vastavalt toénorme, langeb toodangu omahind
toodanguiihikule langeva tootasusumma vihenemise arvel.

Tooviljakuse tousu stimuleeriva palgasiisteemi aluseks on
oigesti korraldatud t606 normeer imine. Oluliseks sam-
muks 166 tasustamise ja normeerimise parandamiseks monteeri-
tava raudbetooni todstuses oli NLKP Keskkomitee ja NSVL
Ministrite Noukogu méarus 7. aug. 1958. nr. 894 «Raudbetoon-
ja betoontooteid ning konstruktsioone tootvate ettevotete to6ta-
jate iileviimisest seitsmetunnilisele toopdevale ja nende toGtasu
korrastamisest».

Raudbetooni tédstuses varem kehtinud tootasusiisteemide pea-
miseks puuduseks olid madalad tariifimadrad. Selle tottu puu-
dus voimalus tehniliselt pohjendatud normide rakendamiseks.
Kasutati kogemuslik-statistilisi norme, mis hoiti tasemel, nagu
seda oli vaja plaanilise keskmise tootasu saavutamiseks.

Ulalnimetatud midrusega kehtestati uued, senisest keskmiselt
40% vorra korgemad tariifiméadrad ja tosteti toonorme olenevalt
iiksikutes liiduvabariikides saavutatud tdoviljakuse tasemest
22—44%, Eesti NSV-s néiteks keskmiselt 38% vorra. Korgen-
datud fariifimédérade abil loodi alus tehniliselt pohjendatud t66-
normide kasutuselevotmiseks. Viimased on aga tootmise ratsio-
naalse organiseerimise aluseks ja stiimuliks.

Uhtlasi kehtestati sama méérusega toolistele preemiastisteem,
mille kohaselt plaani tditmise ja iiletamise eest makstakse pree-
miat kuni 25% tariifijargsest tootasust.
 Oluliseks abinuks t66 normeerimise alal, mis lihtsustab nor-
meerimistood ja stimuleerib todviljakuse tostmisele on komp-
lekssete, kogu liili voi brigaadi to6d haaravate hinnete juuruta-
mine. Sellised hinded kehfivad enamuses ettevotteis ja sisalda-
vad eneses niiteks koik vormimise ja vormide ettevalmistami-
sega seotud tood. Samuti kehtib betoonisdlmedes kompleksne
hinne koigi toode kohta taitematerjalide etteandmisest kuni
betooni transpordini. :

Eelnimetatud méirusega piistitati iihtlasi iilesanne viia teh-
niliselt pohjendatud toonormide osatiahtsus kuni 55%-ni toonor-
mide iildarvust. See iilesanne on vabariigis seni tditmata. Ena-
masti kehtivad ikka veel kogemuslik-statistilised normid, eriti
just viiksemates ettevotetes, kuigi neid sageli nimetatakse teh-
niliselt pohjendatuiks, sest nad on koostatud «Ehitus ja mon-
taaztodde iihtsete normide ja hinnete» 37 jao alusel. Nimetatud
normides aga ei ole arvestatud ettevotete tootmis-tehnilise
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taseme erinevusi, vormimise tehnoloogiat jre. Seetdttu esineb
véiksemates ettevitetes sageli mitmesuguseid juurdekirjutusi,
mis legaliseerivad ettevatete too organiseerimise alased puudq-
sed. Igasuguste lisatétde osa, mis ei ole toodete kalkulatsiooni-
des ette nihtud, ulatub kuni kolmandikuni pohitésliste todta-
sust. Ka nn. kohalikud normid, on madaldatud ega stimuleeri
tooviljakuse tousule.

Oluliseks t66 parema organiseerimise ja tooviljakuse tost-
mise abinduks on sotsialistlik voistlus. Selle organiseerimisel
vabariigi monteeritava raudbetooni td6stuse ettevotteis on suuri
puudusi. Vastuvdetud sotsialistlikud kohustused on sageli
madaldatud, brigaadidevahelist sotsialistlikku voistlust organi-
seeritakse harva.

T66 ja-tootasu parema organiseerimise moju toodangu omas-
hinnale avaldub oige mitmes kululiigis. Téopdeva tihendami-
sega kaasnev toodangumahu t5us toob kaasa kaudsete kulude
alanemise, t66viljakuse tousu, té6tasukulude alanemise jne.

T66 parem organiseerimine valjendub ka tostasukulude ala-
nemises vahetusesiseste seisakute vihendamise ja t66 riitmili-
suse saavutamise arvel. Tabelist 24 nahtus, et kui aluseks votta
korgeima toodanguga pievad, siis tuleb té6aja kadusid ettevot-
leis keskmiselt hinnata vihemalt 30%-le. Nende likvideerimine
ka ainult 50% ulatuses annab toéoviljakuse tousy 219,
(85:70=1,214). Eeldades, et t&6liste pdevatasu jiaib samaks,
toob selline tooviljakuse tous enesega kaasa téotasu alanemise
tooteiihiku kohta 17% vorra (100:121=0,83). Jittes sellest 79,
keskmise toéotasu tousu Katfeks, annab téopdeva tihendamine
kokkuhoidu téétasus vdhemalt 10%. 1959. a. keskmise phitoot-
mistocliste téotasuga arvestades (50 rbl./m3) tihendab see mon-
teeritava raudbetooni omahinna alanemist 5.00 rbl./m3,

MATERJALIKADUDE LIKVIDEERIMINE
JA MITTETOOTLIKE KULUDE VAHENDAMINE

Vabariigi monteeritava raudbetooni toostuse toodangu oma-
hinda koormavad mitmesugused liigsed kulud, mis on tingitud
ebamajanduslikkusest materjalide ja pooltoodete kasutamisel
ning organisatsioonilist laadi puudustest. :

Teatud tugevusega betooni valmistamiseks vajalikud mater-
jalikogused sltuvad tiditematerjalide kvaliteedist ja niiskuse-
sisaldusest ning fsemendi margist. Viimane on enamvihem
piisiv — ligikaudu 90% kasutatud tsemendist moodustab mark
400. Taitematerjalide niiskusesisaldus, nende vahekord ja kvali-
teet aga majutab tugevasti nii normatiivseid taitematerjalide
kui ka tsemendi koguseid. Ettevotete laboratooriumide andmete
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jargi kulub 1 m?® betooni mark 200 valmistamiseks 285 kuni
340 kg tsementi mark 400 ja 1,23—1,30 m? tditematerjale.

Seoses. materjalide iilekulude analiiiisimisega tuleb veelkord
r5hutada, et tootmiskulude arvestus on vabariigi ettevotteis alles
viga madalal tasemel. Nii niitab trusti «Polevkivigaasiehituse»
raudbetooni poliigoon materjalide kuluna 1959. a. liiva 0,665 m?,
killustikku 0,825 m?, s. t. kokku tditematerjale 1,490 m® ning
tsementi 560 kg ithe m® betooni kohta, tehas «Ehitusdetail» on
valmistanud 1,08 m? tiitematerjalidest 1 m?® betooni jne.

1957. ja 1959. aasta andmete pohjalikum analiiiis nditab, et
betooni materjalide iilekulu moodustab vihemalt 5 rbl./m?3, sel-
lest taitematerjalid rbl. 1.40 ja tsement rbl. 3.60.

Pohiliseks abinouks materjalikadude likvideerimisel on ette-
votete laomajanduse korrastamine, kui ka tootmise kontsentree-
rimine suurtehastesse. Viimastes on voimalik ehitada ajakoha-
sed laod ja tsemendi transpordivahendid, kui ka viltida mitme-
astmelist ja viikestes kogustes varustamist.

Peale iilenormatiivsete materjalikadude esineb aga veel pool-
toodete, eestkitt betooni kadusid, mille pohjuseks on toodete
projekteeritud mootmetest mittekinnipidamine ja kaod vormi-
misel ning betooni transportimisel.

Koige tiiipilisemaks nditeks selles kiisimuses on korvalekal-
dumine vahelae 6onespaneelide mootmetest. Autori poolt” tehtud
mootmised oonespaneele valmistavates tehastes naitasid, et
paneelide korgus; mis projekii jargi peaks olema 22 sm on tege-
likult 22,6 — 24,0 sm. Mootmiste (iildarv 217) keskmine tule-
mus oli 23,12 sm. Sama niitavad tehaste laboratooriumide
andmed.

Odnespaneelide mittevastavus projekteeritud korgusele on

-tingitud peamiselt kahest pohjusest: puuduliku puhastamise
tagajirjel tekkiv vormide deformeerumine ja betooni ebatapne
- doseerimine. Betooni kadusid paneelide projekteeritud korguse
{iletamisest tuleb hinnata vahemalt 1 sentimeetrile 1 m? paneeli,
chk 0,0455 m3 1 m® paneeli kohta. Rahaliselt véljendub see 1 m?
oonespaneeli omahinna tousus rbl. 5.90 vorra. 1959. a. toodetud
oonespaneelide kogust (92 000 m?) arvestades tdhendab see, et
aasta jooksul on iilekulutafud rohkem kui 4000 m? betooni ja
raisatud {ile poole miljoni rubla.

Paneclide projektijargne korgus on saavutatav, kui kasu-
tada 5 mm vorra madalamaid, s. 0. 215 mm korguseid vorme.

Oodnespaneelide projekteeritud mootmeist kinnipidamisel saa-
vutatav kokkuhoid 1 m?® raudbetooni toodangu kohta vabariigis
moodustab seega 3 rbl./m? (5.90%0,61  — oonespaneelide
osatihtsus vabariigi raudbefooni toodangus).

Sellega aga betooni kaod ei piirdu, sest neid esineb ka too-
dete vormimisel ja betooni transportimisel. Betooni kadudest
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Tabel 925

Betooni erikulu koostis Eesti NSV monteeritava raudbetooni téostuses
(kuupmeetrites 1 kuupmeetri monteeritava raudbetooni kohta).

Betooni erikulu koostisosad m?

Normatiivne erikulu (1,000 m®— 0,01 m® sarruse poolt
véljatorjutava betooni arvel) 0,9900
Betooni kahanemine vibreerimisel (4%) g 0,0396
Odnespaneelide mogtmetest mittekinnipidamise tottu
tekkinud kaod (0,0455 m8 x oonespaneelide osatdht-

sus 0,51) 0,0237

Kaod vormimisel ja betooni transporteerimisel 0,0267
|

Kokku 1,0800

Rahalises viljenduses moodustavad:
1) Oonespaneelide mostmeist mittekinnipidamise tottu

tekkinud kaod (130 rbl. X 0,0237 m3) 3.08 rbl./m3

2) Kaod vormimisel ja_ betooni transporteerimisel
(130 rbl. X 0,0267 m3) 3.47 rbl./m3
Kokku 6.55 rbl./m?3

vabariigi ettevotteis annavad ettekujutuse tabelis 25 toodud
andmed betooni erikulu kohta. i

Toodud arvestuses on teatud tinglikkus. Betooni nn. vibreeri-
miskadu oleneb betooni jaikusest ja on monteeritava raud-
betooni tootmisel enamasti madalam kui 4%, mis on voetud
aluseks betoonikoguste kindlaksmaaramisel kaubabetooni vilja-
andmisel.

Betooni erikulu analiiiis niitab betooni raiskamist vihemalt
9% ulatuses kasutatud betoonikogusest (2,442,6%). Olulise-
maks abinduks betoonikadude Tikvideerimisel on seega vormi-
pargi rekonstrueerimine, doseerimise tapsus, piinlik puhtus ja
kdrge tootmiskultuur ettevatteis.

Ettevotete iildkuludes esineb mitmesuguseid mittetootlikke
kulusid (trahvid, viivised, puudujddgid). Pohilise osa nendest
moodustavad vagunite seisuajad ja cos ¢ trahvid. Esimesed
neist on tingitud organisatsioonilistest puudustest ettevotete
to6s, kuid osalt ka varustuse koordineerimatusest.

Cos ¢ trahvid on eeskitt tingitud tootmisvoimsuste madalast
kasutusastmest ja nende kaotamise eelduseks on seadmete
kasutamise intensiivistamine. !

Ettevotete andmete jargi on praagi kulud minimaalsed, ula-
tudes keskmiselt 1 rbl./m®. Tegelikult on aga praagikulud suu-
remad, sest praagi parandamisega seotud tootasu kantakse ena-
masti tootmistodliste pohitootasusse.
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ARVUTUSLIK -KOKKUHOID EESTI NSV OLUDES

Tootmise organiseerimise parandamisel vabariigi ettevotetes
on voimalik monteeritava raudbetooni omahinda alandada
20,5 rbl./m3. Olulisemaks on seejuures materjalikadude iikvidee-
rimine ja mittetootlike kulude vihendamine (13,5 rbl./m?). Toot-
misvoimsuste kasutamisasime tostmise efekt toedangu oma-
hinna osas jdib seekord arvutuslikust kokkuhoiust valja, sest
tootmise kontsentreerimise kiisimuste kasitlemisel kasutasime
omahinna alandamise ulatuse kindlaksmédramisel mitte arvu-
tuslik-analiiiitilist, vaid vordlusmeetodit, s. t. votsime aluseks
spetsialiseeritud suurtehaste tegelikud tsehhikulud ja tehase
ildkulud. Viimaste voimsuste kasutusaste vastab aga meie
poollt voimsuste parema érakasutamise korral ettendhtud tase-
mele.



V.
HARUVALISED TEGURID

Oleme kiésitlenud tervet rida monteeritava raudbetooni oma-
hinna alandamise véimalusi, mis olenevad toostusharu tootmis-
legevuse organisatsioonilisest ja tehnilisest tasemest, nii haru
kui terviku, kui ka {iksikute ettevotete osas. Selle korval on aga
hulk monteeritava raudbetooni omahinda mojutavaid tegureid,
mis soltuvad teiste t66stusharude toodangu hindadest ja sorti-
mendist ning projekteerijate t6ost. Taieliku iilevaate saamiseks
monteeritava raudbetooni omahinna alandamise voimalustest
vabariigis, tuleb ka neid asjaolusid arvesse votta.

KASUTATAVATE MATERJALIDE HINNAD JA SORTIMENT

Kuivord kasutatavad materjalid arvestatakse monteeritava
raudbetooni tootmiskuludesse riiklike hulgihindadega, siis ole-
neb monteeritava raudbetooni omahind tema valmistamisel
kasutatavate materjalide hulgikindade tasemest.

Seoses killustiku suurtootmise organiseerimisega polevkivi-
basseinis ja viikeste ametkondlike karjddride likvideerimisega
langeb vabariigis edaspidi killustiku omahind ja vastavalt ka
véljamishind. Orienteeruvalt on selleks vaetud 5 rbl./m?315

Killustiku hulgihinna alanemise moju arvutus on tehtud
tabelis 26. Samas tabelis on iihtlasi toodud raudbetooni oma-
hinna perspektiivne alanemine tsemendi hulgihinna edasise
alanemise tulemusena. Pirast tehase «Punane Kunda» rekonst-
rueerimist kujuneb seal tsemendi omahinnaks projekti andmeil
87.47 rbl./t. Sellest ldhtudes on tsemendi orienteeruvaks hulgi-
hinnaks voetud 100 rbl./t.

15 ENSV Ministrite Noukogu méérusega nr. 265 10, juulist 1959. a. alan-
dati killustiku hulgihinda juba 1. jaanuarist 1960. a. 23 rublalt 21 rublale
kuupmeeter ehk 2 rubla vorra. i

&0



Tabel 26

Monteeritava raudbetooni omahinna alanemine materjalide hulgihindade
alandamise tulemusena

_Hulgihind | poiei. | Monteeritava raud-
perspek- | hinna betooni 1 m? oma-
1959. a. | "rivselt |alanemine| hinna alanemine

Materjali nimetus Mu?]?lt('

Tsement M 400 t 140 100 40 10.40
(49X0,26)
Killustik m3 23 18 5 350 (5%0,7)
Kokku | 13.90 rbl./m?

Monteeritava raudbetooni praeguse korge omahinna pohju-
seks on veel asjaolu, et tsemendi tegelik mark on sageli mada-
lam kui vabriku poolt ndidatav. Ettevotete andmeil on kuni kol-
mandik tehasest «Punane Kunda» saadud tsemendist mark 400
margile mittevastav ja tekitab betooni valmistamisel tsemendi
tilekulu 8—20%.

Uheks perspektiivseks sideaine kulu vahendamise voimalu-
seks vabariigi raudbefooni tééstuses on veel iileminek sega -
sideainete kasutamisele. -

ENSV TA Ehituse ja Ehitusmaterjalide Instituudis on vélja
{ootatud polevkivitolmtuha ja tsemendiklinkri koosjahvatamisel
saadava segasideaine mark 400 retseptuur ja tehnoloogia.! -
Nimetatud sideaine katsepartii toostuslik tootmine ja selle oma-
duste kontroll viidi 1dbi 1959. a. suvel. Esialgsed orienteeruvad
arvutused nditavad, et sellise sideaine omahind kujuneb suur-
toostuslikul tootmisel vihemalt 10% vorra odavamaks, kui on
tehases Punane Kunda portlandtsemendi mark 400 projekteeri-
tud omahind. Betoonis mark 200 nimetatud segasideaine kasu-
tamisel saavutatakse sddstu ligikaudu 3 rbl./m?.

Korduvalt on rohutatud valmistatava armatuurterase sorti-
mendi mittevastavust monteeritava raudbetooni tootmise vaja-
dustele.

Uldiseks puuduseks on vidiksema diameetriga (eriti 4 mm)
metalli defitsiitsus. Suurema diameetriga armatuurterase kasu-
tamisel tekib metalli iilekulu. Nii néiteks toob 4 mm terase ase-
mel 5 mm terase kasutamine enesega kaasa armatuurvérkude
metallikulu suurenemise vorreldes projekteerifuga 55% vorra
ja viib mitmesuguste toodete armatuuri kogukulu 10—13%
vorra korgemaks projekteeritust. Uhe kuupmeetri raudbetooni

16 Qjamaa, Méandmets j.t. Aruanne juurutamise ettevalmistustéd nr. 2
«Kukermiit-porflandtsemendi tootmine» kohta, ENSV TA EEI, Tallinn,
1959. a. (kasikiri).
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kohta tihendab see terase iilekulu 7—10 kg ehk 5—7 rubla
ainuiiksi vorkude arvel. Kui siia lisada veel terase iilekulu 166-
varraste osas, siis tuleb monteeritava raudbetooni omahinna
kallinemist sarrusterase ebasobiva diameetri tottu hinnata
vdhemalt 7—10 rbl./m?, 7

Tallinna Ehitustrusti tehases on seetéttu asutud armatuur-
terase diameetri vihendamisele kohapeal. Terase kiilmtdotle-
mine tehase «Metallist» liheb aga maksma ligi 300 rbl./t (koos
metalli transpordikuludega tehasesse «Metallist» ja tagasi).
Selle abinduga saavutatakse kiill metallj kokkuhoidu, kuid
terase korgete tootlemiskulude tottu jaéb sarrusterase rahaline
kulu sama suureks kui ta seda on projekteeritust suurema dia-
meetriga metalli kasutamisel.

Kiisimus terase sortimendi vastavusse viimisest raudbetooni
tootmise vajadustega on dirmiselt oluline. Koige tagasihoidli-
kum arvutus niitab, et projekteeritust suurema diameetriga
terase kasutamise tottu on vabariigis 1959. a. ainuiiksi montee-
ritava raudbetooni tootmisel kulutatud kuni tuhat tonni terast.
Tuleb markida, et metalli iilekulu eelnimetatud pohjusel jaab
ettevotete aruandluses kajastamata. Materjalikulu aruannefesse
margitakse normatiivse kuluna mitte detaili tédjoonistes ette
néhtud, vaid antud kuul tegelikult kasutatud metalli sortiment
ja iilekulu jd&b sel kombel peitu normatiivsesse kulusse.

DETAILIDE JA KONSTRUKTSIOONIDE
NING ETTEVOTETE PROJEKTEERIMINE

Ettevotete spetsialiseerimise késitlemisel markisime, et olu-

liseks takistuseks vabariigi monteeritava raudbetooni toostuse
ettevotete té6s on toodete tiiibim6otmete suur arv. Ettevotete
spetsialiseerimine aitab seda hida leevendada, kuid projektee-
rijate poolt kasutatavate tiiiibimgotmete ary vajab samuti otsus-
tavat vahendamist.
- Tiiiibimootmete suur arv mojustab eriti tugevasti viiksemate
ettevotete t66d. Igat tiiiibimoodef valmistatakse neis ettevotteis
keskmiselt ainult 4—5 m?, kusjuures partiide keskmiseks suury-
seks on 60—80 tk.

Kahes Eesti NSV projekteerimisorganisatsioonis, «Eston-
projektis» ja «Toostusprojektis» on védlja tootatud detailide ja
konstruktsioonide kataloogid, mis on oluliseks eelduseks detai-
lide ja konstruktsioonide tiiiibimaotmete arvu vahendamisel.

Selle korval kasutatakse vabariigis ka palju ileliiduliste pro-
jekteerimisorganisatsioonide poolt koostatud tiilipprojekte, mil-
ledes kasutatud detailide ja konstruktsioonide mdotmed aga
sageli ei lange kokku vabariiklike projekteerimisorganisatsioo-
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nide poolt projekteeritavate detailide ja konstruktsioonide moot-
metega. , :

Oluliseks reserviks monteeritava raudbetooni omahinna alan-
damisel on uute, efektiivsemate konstruktsioonide kasutusele
votmine.

Detailide ja konstruktsioonide projekteerimisel on iildiseks
suunaks nende valmidusastme tostmine. Viimane tdhistab ehi-
tustegevuse industrialiseerimise edasist arengut, jarjest suu-
rema osa operatsioonide iillekandmist tehasesse. See toob ene-
sega kaasa toodangu omahinna téusu tehastes ning on ehitus-
kulude seisukohalt oigustatud ainult siis, kui sellega kaasneb
vihemalt samavordne kokkuhoid detailide ja konstruktsioonide
viimistluskuludes ehitusplatsil. Erineva valmidusastmega detai-
lide ja konstruktsioonide efektiivsuse vordlemisei {uleb see-
pirast aluseks votta paigaldatud ja viimistletud konstruktsiooni
mootithiku (vahelae m?, seina m? jne.) maksumust ehitusplatsil.

Vordse valmidusastmega detailide ja konstruktsioonide efek-
tiilvsuse tostmisel on eesmirgiks nende materjali- ja t6omahu-
kuse vdhendamine. Selle tagajérjeks on detailide ja konstrukt-
sioonide tootmise omahinna alanemine ja samavordne, enamasti
aga veel suurem ehituskonstruktsiooni maksumuse alanemine,
kuna néiteks detaili kaalu vdhendamisel alanevad ka tema
{ranspordi ja montaazikulud.

Monteeritava raudbetooni toostuse ettevotete toodangu
materjali- ja toémahukuse vdhendamisel on saavutatud teatud
tulemusi. Umarate 6onetega vahelaepaneelide tootmiselt on iile
mindud volvoonetega paneelide valmistamisele, astmest ja kos-
souuridest koosnevate trepikonstrukisioonide asemele on astu-
nud terved trepikdigud jne.

Ulevaate vabariigis toodetavate tahtsamate detailide mater-
jali- ja toomahukusest annab tabel 27. Tabelis on iihtlasi too-
dud samad andmed monede efektiivsete, kuid kdesoleval ajal
vabariigis veel mitte valmistatavate toodete kohta.

Enne kui asuda tegema jdreldusi iithe voi teise konstruk-
tiivse lahenduse efektiivsuse kohta, tuleb markida, et toodete
projekteerimisel ei arvestata monikord kiillaldasel mééral too-
dete tehnoloogilisust, s. t. reaalset voimalust antud toote val-
mistamiseks. Selle tottu erinevad toodete tegelikud andmed
monevorra tabelis 28 toodud projektandmetest. Nii néiteks on
ovaalsete ja volvoonetega paneelide puhul suuri raskusi paneeli
projekteeritud korguse saavutamisel. Mdlemil paneelitiitibil on
oonete kohal ainult 2,5—4,0 sm paksune koorik, laiusega kuni
18,5 sm. Valmistada sellises paksuses koorik betoonist, killus-
tiku fraktsiooniga 5—15 mm ja mahutada sellesse veel arma-
fuurvork on aarmiselt raske. See on iiheks pohjuseks, miks
vahelae donespaneelid on enamasti projekteerituist korgemad.
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Tabel 27

Monteeritavate raudbetoondetailide mitmesuguste konstruktsioonide materjali-
ja toomahukus
(I m? detaili kohta)

i Tosjoud
Jrk. coalh (O ) Betoon |Armatuur |. . 1
e Detaili nimetus (m?) (ke) mlﬂ(ljt(:lsndl

Vahelaepaneelid
L. | Umargonetega 0,116 8,7 1,23
2. | Valvoonetega, tavalise sarrusega 0,096 9,2 1,16
3. | Volvoonetega, pingestatud sarrusega 0,096 5,4 1,28
4. | Vertikaalsete ovaaloonetega, tavalise
sarrusega 10,098 8,3 1,17
5. | Vertikaalsete ovadloonetega, pingesta- )
tud sarrusega 0,098 5,2 1,28
6. | Keldrilae ribipaneel pingestatud sar-
ruseoa d 0,063 537 1,45
Katusepaneelid
7. | Kiinakujuline paneel, tavalise sarru-
| sega 0,063 6,4 1,42
8. | Kiinakujuline paneel, pingestatud sar-
rusega 0,063 5,0 1,44
Trepikdigud
9. | Kahel ribil, sileda aluspinnaga 0,130 8,7 2,08
10. | Kahel ribil, astmelise aluspinnaga 0,098 8,7 2,68
11. | Ohel ribil, astmelise aluspinnaga 0,099 10,5 2,85

Niisamuti ei ole véimalik neis paneclides kasutada projekteeri-

tud silmasuurusega (15%35 sm) iilemisi .armatuurvéorke, sest

sellise vorgu kasutamisel langevad 6onete vélvid sisse paneeli
vormimisel, pérast tithemikemoodustajate eemaldamist. See-
parast tuleb volvavadega oonespaneelide valmistamisel kasu-
tada tihedamaid (silmasuurusega 12,5X 10 sm) vorke ning
paneelide tegelik metallikulu on projekteerituist korgem
0,9 kg/m2.

. Mitmesuguste detailide erinevate konstruktiivsete lahenduste
vordlus naitab, kui oluliselt mojutab detaili konstruktsioon
tema materjali- ja té6mahukust. Tabelis toodud konstruktsioo-
nidest on kahelt poolt siledate vahelaepaneelide osas koige
progressiivsemaiks vertikaalsete ovaaloonetega pingestatud sar-
rusega paneelid (tabeli pos. 5), mille 1 m2 omahind, tanu vaik-
semale redutseeritud paksusele ja sarruse kulule, on {imarate
oonetega pingestamata sarrusega paneeli (pos. 1) omahinnast
madalam rbl. 6.65, ehk 9,5% vorra. Paneeli m?® kohta moodus-
tab see rbl. 29.80.

84



Volvoonetega paneelide (pos. 2 ja 3) materjali- ja toomahu-
kus peaaegu iithtuvad vertikaaloonetega paneeli vastavate pro-
jekteeritud niitajatega. Nagu eespool mérkisime on aga esi-
meste tegelik betooni- ja metallikulu mitmesuguste tehnoloogi-
liste raskuste tottu projekteerituist suurem. Vertikaaloonetega
paneelide tootmisel langevad need raskused dra. Odonete vol-
vid on tunduvalt kitsamad ja paneeli projekieeritud korguse
caavutamine holpsam. Samal pohjusel on vertikaaloonete puhul
voimalik kasutada niisama suurfe silmadega vorku kui neid
kasutatakse iimardonetega paneelides ning kokku hoida 0,9 kg
sarrusvorku | m2 panceli kohta. Vertikaaloonetega paneelide
celiseks on veel asjaolu, et miiiiriladumisel ei ole vaja 6oneid
telliste ja mordiga téita, nagu seda teha tuleb volvoonete puhul.

Koigil neil pohjustel tuleb ka Eesti NSV-s pidada otstarbe-
kaks iileminekut iimarate ja volvavadega paneelide tootmiselt
vertikaaloonetega paneelide valmistamisele. Sel puhul alaneb
| m? paneeli omahind volvoonetega paneelidega vorreldes rbl.
2.10, sellest rbl. 1.30 paneeli projekteeritud korguse saavutamise
ja rbl. 0,80 sarrusekulu vihenemise arvel. Paneeli kuupmeetri
kohta saavutatakse sellega kokkuhoidu rbl. 9.55. Et aga paneeli
projekteeritud korguse saavutamise oluliseks abinouks on
viahendatud korgusega vormid, siis jddb vertikaaloonetega
paneelide kasutuselevotmise vahetuks efektiks ainult metalli
kokkuhoid, s. t. toodangu omahinna alanemine 3.65 rbl./m?.

Veel suuremat kokkuhoidu toodangu omahinnas aga annab
loobumine iimaroonetega paneelide tootmisest vertikaaloonetega
paneelide kasuks. Sel puhul saavutatakse 1 m? paneeli kohta
kokkuhoidu betooni arvel 0,017 m® ehk rbl. 220, mis 1 m?
paneeli kohta moodustab 10.— rbl.

Uhe vormimisagregaadi ja vormide komplekti {imberseadista-
mine vertikaaloonetega paneelide valmistamiseks laheb maksma
volvaonetelt iileminekul maksimaalselt 13000 rubla ja tasub
ennast seega 3570 m?® paneelide valmistamise jarele (3570X
% 3.65 rbl. = 13000 rbl.), ehk kolme kuu jooksul. Uleminekul
iimaroonetelt vertikaaloonetele on {imberseadistamiskulud veel
viiksemad, kuni 5000 rbl. ja tasuvusaeg vihem kui kaks néddalat.

Samasuguseks reserviks on loobumine monteeritavast trepi-
konstruktsioonist, mis koosneb astmetest ja kossouuridest ning
iileminek tervete trepikdikude valmistamisele. Kuigi valdavaks
konstruktsiooniks on juba praegu viimane, valmistatakse siiski
umbkaudu 40% monteeritavaid treppe veel astmetest ja kos-
souuridest. Trepikdigu 1 m? omahind on aga sel pqhul
20—23 rbl. kallim. Trepikadikude mitmesugustest konstruktsioo-
nidest on kdige odavam astmelise aluspinnaga trepikdik, mille
arvutuslik omahind on 2.60 rbl./m? madalam, kui sileda alus-
pinnaga kdigul.
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On detaile, mille tootmisele {ileminek alandab ehituse maksu-
must, kuid ei mojuta monteeritava raudbetooni toodangu oma-
hinda. Siia kuulub Tallinna Ehitustrusti Raudbetoonitehase Teh-
noloogilises Biiroos projekteeritud keldrilae ribipaneel. Keldri-
lagede monteerimisel ribipaneelidest, senikasutatavatg oGnes-
paneelide asemel, saavutatakse ehituskulude kokkuhoidu kuni
30 rbl./m2.

Alati ei ole uusimad konstruktiivsed lahendused efektiivsed.
Nii néiteks on iiheribilisel trepikdigul JIM 31-10-TT (pos. 11),
mis on projekteeritud kasutamiseks elamu tiiipprojektide see-
rias 1-—317, metallikulu suurem kuij kaheribilisel (pos. 10) ning
tema arvutuslik omahind suurema metallikuly tottu 3.64 rbl./m?3
korgem.

Vabariigis asutakse 1960. a. tootma vahelagesid uuel meeto-
dil — vertikaalsetes kasettides. Nendes valmistatud massiiv-
sete, toasuuruste ja 10 sm paksuste vahelagede projekteeritud
omahind on tiilipprojekti andmete jargi oonespaneelide praegu-
sest omahinnast 40% vérra madalam

Koige lihemas perspektiivis voimalikud muudatused toodete
konstruktsioonides toovad enesega kaasa monteeritava raud-
betooni keskmise omahinna alanemise vabariigis 3,6 rbl./m3, sel-
lest tileminek vertikaalsete ovaaloonetega paneelide valmistami-

sele 2,8 ja tervete trepikdikude osatihtsuse tostmine 80%-ni —
0.80 rbl./m3. 2

Uute ettevotete ehitamise vi olemasolevate rekonstrueerimise
projektides ei arvestata senj kiillaldasel miiral tootmise ratsio-
Jrrladalse organiseerimise huvisid. Toome selle kohta moned naii-

ed. !

Puudub viga sageli sobiv lahendus armatuuri toimetamiseks
vormimiskohale. Oigeks tuleks pidada armatuuri transpordi
vooluse juhtimist vormimiskohale risti toote liikumissuunale voi
vibrolaua tagant, s. 0. samas v0i vastassuunas betooni trans-
pordile. Enamasti aga on see suunatud toote liikumisele vastu,
(nditeks Tallinna Ehitustrusti tehases) marsruudil: valmistoo-
dete ladu, lahtirakestamisplats, aurutuskambrid, vormimisagre-
gaat. Kraanade t66tsiikkei on tasakaalustatud — vormitud foo-
tega kambri suunas ja tiihja vormiga tagasi. Lisaoperatsioon
armatuuriga aga toob enesega kaasa tiihisoite, s. t. asjatuid
clektrienergia ja muid kulusid. -

Ehitusvalitsuse tehase peakorpus on projekteeritud madal,
mille t6ttu toote transport iile kambrite on dirmiselt raskenda-
tud. Parnu poliigooni mehhaniseerimisprojekti kohaselt asetati
kraana selliselt, et ta sai teenindada ainult vormimistsehhi ja
aurutuskambreid ega ulatunud poliigoonile, olles niiviisi sunni-
tud piirduma ainult tsehhis valmistatud toodangu transportimi-
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sega kambritesse ning kambrite teenindamisega, tehes maksi-
maalselt 40 tostet vahetuses.

Uute kambrite ehitamisel 1958. a. Ehitusvalitsuse tehases
paigutati need vormimisagregaatidest kaugele, poliigoonile,
kuhu tooted tulevad viia TT-kujulist teed modda. Samal ajal oli
aga ruumi tehnoloogiliste liinide pikendamiseks otsesuunas.
Lisatoojou kulu kahe transpordivahendi kasutamisest (vagonett,
{ornkraana) moodustab ligikaudu 50 inimpdeva kuus ehk
:.10 rbl/m?. Sellele lisandub veel elektrienergia kulu, praak,
mis tekib dsjavormitud toodete iimberlaadimisel jne.

Kergekieliselt voetakse tiiiipprojelsidest iile vélisohus asu-
vaid aurutuskambreid. Nagu nagime eelpoolt, on Eesti NSV olu-
des sellega seotud dige suured lisakulud, mis tostavad montee-
ritava raudbetooni omahinda.

Valmisehitatud tehas kujutab endast aga teatavat objektiiv-
sete tingimuste kogumit, mis méérab suurel maaral toote liiku-
mise marsruudi, voimalike tootlemisvarude (vormitud tooted,
valmissarrused jne.) suuruse ja palju muid asjaolusid, mis koik
mojutavad toodangu omahinda.

Nagu ndeme on haruvilistel teguritel kiillaltki oluline osa
monteeritava raudbetooni omahinna alandamisel. Nende tegu-
rite raskuspunkt asub materjalide tootjate ja projekteerijate
t66s. Saavutatav arvutuslik kokkuhoid 1 m? raudbetooni tootmi-
sel on 24,5 rubla, millest umbes poole (13,9 rbl.) moodustab tse-
mendi ja killustiku hulgihindade alandamisest saavutatav sadast.



KOKKUVOTE

Monteeritava raudbetooni tootmisel vabariigis on saavutatud
silmapaistvaid tulemusi: viie aasta jooksul on toodang kasva-
nud 15 korda, toéliste téoviljakus on aastail 1956 kuni 1959 kas-
vanud 2,5 korda ja toodang 1 m3 aurutuskambri mahu kohta
tousnud 2,2 korda. Toodangumahu tousu ja ettevotete tootmis-
tegevuse paranemise tulemusena on monteeritava raudbetooni
I m® tootmise omahind alanenud 429 rublalt 1956. aastal 337
rublale 1959. aastal, ehk 21% vorra, kusjuures vaatamata hulgi-
hindade alandamisele, on kahjum samal ajavahemikul vihene-
nud 63 rublalt 7 rublale 1 m3 toodangu kohta.

Sellest hoolimata on detailide ja konstruktsioonide hulgihind
ikka veel korge, ega kindlusta ehitusmontaaztéode maksumuse
alanemist vorreldes traditsioonilise ehitamisega.

Mitmesuguste, kiesoleval ajal reaalsete abinoude rakenda-
misel saavutatav iildine kokkuhoid monteeritava raudbetooni
toodangu omahinnas on toodud 28. tabelis. Nagu sellest nihtub,
on ldhemas tulevikus voimalik alandada monteeritava raud-
betooni iihe kuupmeetri omahinda vabariigis 223 rublale ehk
34% vorra. Selle tulemusena ja hulgihindade vastava alanda-
mise jargi saavutatakse monteeritava raudbetooni kasutamisel
chitusmaksumuse alanemine vorreldes analoogiliste monoliit-
sete konstruktsioonidega. :

Suur osa kéesolevas brogiiiiris kirjeldatud abingusid on juba
juurutamisel. Tallinna Ehitustrusti tehases on véetud kasutusele
vahendatud korgusega vormid ja alustatud vertikaalsuunas
pikendatud avadega oonespaneelide valmistamist, 1960. a. 111
kvartalis spetsialiseeritakse monede toodete valmistamine
Polevkivibasseini ettevotteis, tootmisbaasi viljaarendamisel ehi-
tatakse edaspidi ainult suuri tehaseid jne.

Ulevaatlikkuse huvides olid toodangu omahinna alandamise
abinoud rithmitatud abinsude iseloomu jargi ja iga abindu efekt
oli piiiitud eraldj vilja tuua. Tootmisprotsessi mitmesuguste
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(rbl./m?)

efektiivsuse koondtabel

Tabel 28

Eesti NSV-s monteeritava raudbetooni toodangu alandamise abindude

Kulukirjed

Oma-
hinna
alandamise
abinoud

Materjalid

Tehnoloogiline

aur

Tehnoloogiline

energia

Pohi- ja tdien-
dav tostasu

Tsehhikulud

Tehase iildkulud

Praagi kulud

Tootmise oma-
hind

Tootmise omahind
1959. a.*

—
(=4
)

N
3]

~

(<)
(=}

—

w
[
=

Tootmise kontsent-
reerimine
Tootmise dige paik-
nemine
Tehnoloogiliste lii-
nide spetsialiseeri-
mine

Poliigoonide  osa-
tihtsuse véahenda-
mine

—5

—0,5

L8
~ o

Kokku tootmis-
baasi reorgani-
seerimine

-7

—5

—1

—5,5

Tootmise mehhani-
seerimine ja auto-
matiseerimine
Uue tehnoloogia
rakendamine

—5,3

—5,7

9

—10

—12
—11,5

Kokku uue tehni-
ka ja tehnoloogia
rakendamine

+2,2

—10

—23,5

Auru tootmise rat-
sionaliseerimine
Too ja tootasu or-
ganiseerimise  pa-
randamine
Materjalikulude
likvideerimine  ja
nittetootlike kulu-
de vdhendamine

—11,5

—1

—1

—2

—5

—13,5

Kokku tootmise
organiseerimise
parandamine

—11,5

—5

—20,5

89



Tabeli 28 jirg

o
Kulukirjed & 2. ;':) = &y é
= — oot ~
\ 2 BB RIS W E

s Eoianl Sl agl B LE Lo TR
hinna 3 = S SEp | .= £ 2 [ B
alandamise soh R S R B B RS it s |88
abindud BRI el e & s LR E
Materjalide hulgi-
hindade alandami-|- v :
e v o —13,9
Segasideaine kasu- . i) :
tusele votmine —3,0 —3,0

Ettevotete varusta-
mine  armatuurte-
rasega  vajalikus 1o
sortimendis —4,0 —4,0
Toodete uute konst-
ruktsioonide kasu-
tusele vGotmine —3,0 —0,6 —3,6

Kokku haruvili- .
sed tegurid 23,9 —0,6 —24,5

Tootmise omahinna
arvutuslik alanemi-

ne kokku =239 —14,7| 41,2 [—21,1 |—25,2| —5 | —1 [-1135

Perspektiivne arvu-

- tuslik omahind 109 13 29 49 15 — 223

" Tootmise omahinna strukluur on arvutatud kalkulatiivselt, 9 suurema

ettevotte andmete baasil (vt. tabel 5).

komponentide omavahelise tiheda seose t5ttu on aga ka mitme-
suguste abinoude tegelik efekt omavahelises soltuvuses, Nii on
spetsialiseerimine, peale oma vahetu efekti (aurutuskulude, t66-
tasu, seadmete ekspluateerimise kulude jne. alanemine), ena-
masti iihtlasi eelduseks tootmise mehhaniseerimisele ja automa-
tiseerimisele. Viimane loob omakorda tingimused peale to6tasu-
kulude alandamise ka veel materjalikadude vdhendamiseks jne.
Nii uue kui ka olemasoleva tehnika tegelik efektiivsus soitub
tootmisvoimsuste kasutamise tasemest, see mojutab omakorda
omahinna mitmeid kirjeid jne. See viib meid jareldusele, et toot-
mise edasise mehhaniseerimise ja automatiseerimise korval on
itheks olulisemaks probleemiks organisatsioonilist laadi kiisi-
mused, olgu siis terve haru (tootmise kontsentreerimine,
spetsialiseerimine ja paigutamine) voi iiksikute ettevétete (toot-
mise organiseerimine, voimsuste kasutamine) piires.
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Kuna on arvutatud ainult nende abinoude efektiivsus, mis
kiesoleval ajal on reaalselt rakendatavad, siis tuleb arvutus-
likku omahinna alanemist votta teatud reservatsiooniga. Noore
toostusharu tehnika ja tehnoloogia kiire areng toob kindlasti
esile voimalusi, mis asendavad kisitletud abinousid voi kuju-
tavad endast hoopis uusi voimalusi tootmise reservide rakenda-
miseks.

Kiesoleva brosiiiiri iilesandeks oli anda iilevaade pohilistest
reservidest ja nende rakendamise voimalustest monteeritava
raudbetooni tootmisel vabariigis ja sellega juhtida tdhelepanu
noore toostusharu 6konoomika kiisimuste tdhtsusele. Kui ta suu-
dab olla selles osas abiks ettevotete, projekteerimisinstituutide
ja keskasutuste insener-tehnilistele tootajatele loeb -autor oma
tilesande tdidetuks.



LISA

Monteeritava raudbetooni universaalsete ja spetsialiseeritud
tehaste valmistoodangu transpordikulude vordlev kalkulatsioon
Eesti NSV tingimustes.

UNIVERSAALSETE TEHASTE VALMISTOODANGU
TRANSPORDIKULUD

a) Raudteetariifi 30. skeemi rakendamise korral.

Transpordikulud
Veetava (1bljm?)
Keskmine veokaugus, transpordiliik ja ette- ;:Lmiusgos(;-_ -| Vastavalt
votete asukoht tagtsus Vastavalt|valmistoo-
(%-des) kaugus- | dangu
e tele |osatdhtsu-
sele
Raudteel 170 km * +5 km autodega, Tallin-
nast 17 55,0 9,35
Autodega 5 km Tallinnast 33 11,8 3,80
Autodega 42 km Tallinnast 2 54,7 1,99
Autodega 12 km mujal Eesti NSV-s 48 20,75 9,95
100 25,09

b) Raudteetariifi 35. skeemi rakendamise korral,
Raudteevedu 170 km kaugusele * 42 rbl./m®x0,17=7.15 -
9.35 —7.15 = 2.20
25.09—2.20=22.89 rbl./m?

*) Koos peale- ja mahalaadimise kuludega.
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SPETSIALISEERITUD TEHASTE VALMISTOODANGU
TRANSPORDIKULUD

a) Raudteetariifi 30. skeemi rakendamise korral.

Veetava Transpordikulud (rbl./m?)
: Ferain valmistoo- tavalt
Keskmine veok:_iugtus, trlfnhspordllnk ja ette- dangu | yastavalt ::l:n?:t?)o-
votete asukoht osatahtsus
kaugusele [dangu osa-
(%-des) tihtsusele
Tallinnas asuvad tehased (Osatdhtsus vabariigi toodangus
© 48%)
Autotransport 5 km 30 11:5 3,45
Autotransport 42 km 5 54,7 2,70
Raudteel 170 km* -+ 5 km autodega _§_5 55,0 ?’_5'@
100 41,95
Vabariigi teised tehased (Osatdhtsus vabariigi toodangus
52%)
Autotransport 18 km 25 28,28 7,05
Raudteetransport 170 km * +5 km autodega 75 55,0 41,25
: 100 48,30

Arvestades erineva asukohaga tehaste osatdhtsust vabariigi toodangus
on spetsialiseeritud tehaste valmistoodangu keskmised transpordikulud
4526 rbl./m® (41.95%0,48+4830x0,52). Transpordikulude tous vorreldes
universaalsete tehastega on raudteetariifi 30. skeemi kasutamise korral seega
20.17 rbl./m?® (45.26 — 25.09).

Raudteetariifi 35. skeemi kasufamise korral on Tallinnas asuvate spetsia-
liseeritud tehaste valmistoodangu transpordikulu 33.75 rbl./m?, teistel tehastel ,
39.15 rbl./m3, keskmiselt 36.50 rbl/m? (33.75x0,48-+39.15X0,52). Transpor-
dikulude tous seega 13.61 rbl./m? (36.50 — 22.89).

* Koos peale- ja mahalaadimise kuludega.



SISUKORD

Saateks
Sissejuhatus

I Monteeritava raudbetooni tootmisbaasi organiseerimine administra-

tiiv-majandusrajoonis ;
IT' Tootmise tehnilise taseme tostmine
[II Tootmise orgzniseerimise parandamine ettevatteis
IV Haruvilised tegurid

Kokkuvote

15
39
61
80
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