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t ettevotet tegelikult digesti juhtida, et osata oma majanduslikest

kogemusist digeid jareldusi teha ja tootmise arengut ette néha,
peab tundma marksistlik-leninistlikku sotsialismi {ilesehituse polii~
tikat ning teadma sotsialistliku ettevotte tootmisokonoomika konkreet-
seid kiisimusi. Selleks, et partei vastavatele tootajatele ja majandus-
like ettevotete juhtidele iiksikute tootmis-majanduslike kiisimuste prak-
tilisel lahendamisel abi osutada, korraldas UK(b)P Leningradi Linna-
komitee 1940. a. spetsiaalse seminari. Osa seminaris peetud loenguist
on ilmunud eri brosiiiiridena, nende hulgas ka kéesolev teos. Uldse
kuuluvad eestikeelses viljaandes sellesse tsiikli:

Toostusettevotte bilanss ja selle analiiiis — prof. N. A. Blatov.
Tootmisvdime ja tootmismahu arvestused — dots. A. A. Kisselev.
Tootmise operatiivse plaanimise kiisimusi — dots. A. A. Kisselewv.
Kalendriline plaanimine — tead. kandidaat. S. J. Gusjatiner.
T66 organiseerimine ja tehniline normimine —

— dots. . . Medjantsev.
Tootasu organiseerimine — dots. D. J. Fisch. 5
T66 plaanimine — P. V. Vassiljev.

Tootmise eelarve koostamine ja toodangu omakulude plaanimine —
— dots. L. D. Jahnin.

Sisekiitisliku isetasuvuse organisatsioon —
— prof. V. V. NovozZilov.

Too6stusettevotte finantseerimine — prof. A. J. Bukovetski.
Ettevdtte statistika ja raamatupidamine — prof. A. J. Rotstein.
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I. To66 organiseerimise kiisimused.

Uue iihiskondliku korra véidu tdhtsaimaks eeltingimuseks on t66-~
tootlikkuse, s. o. t66joudluse tdstmine.

., Kapitalismi véib 16plikult véita ja ta véidetakse seega, et sot-
sialism loob uue, palju kdrgema td6joudluse’ 1.

Selle iilesande teostamise vdimalus seisneb selles, et sotsialism
loob kdrgema iihiskondliku t66 organisatsiooni tiiiibi.

Sotsialistlikul t66 organisatsioonil on oma arengukidigus olnud
mitmeid, igale ajajargule iseloomustavaid vorme.

To66 organisatsiooni kdrgeimaks vormiks praeguses ajajirgus on
stahhaanovlik liikumine, mis ,,...avastab meile ainsa tee, millel
vdime saavutada kérgemaid t66joudluse néitarve, mis on tarvilikud
tileminekuks sotsialismilt kommunismile ja vastuolude kaotamiseks
vaimse ja kehalise t66 vahel” 2.

Kultuursemate, eesrindlikku tehnikat valdavate toélistena vota-
vad stahhaanovlased aktiivselt osa leiutamisto6st ja tehnika viimist-
lemisest, nad organiseerivad oma t66d teaduslikul alusel. Stahhaa-
novlased korrigeerivad toovétteid ja liigutusi tdpsuse ja selguse suu-~
nas minimaalse ajakuluga. Seepérast piistitatakse ja lahendatakse
stahhaanovliku liikumise puhul kogu ulatuses kdiki kiisimusi t66 tea~
dusliku organiseerimise alal.

Meid huvitavad kédesoleval momendil tootmise sotsialistliku orga~
niseerimise kdige aktuaalsemad kiisimused, nagu inimt66jdudude dige
paigutamine, to6tasude dige organiseerimine ja plaanimine, td6koha
dige organiseerimine ja korraldamine jne.

Vaatleme moningaid t66 organiseerimise pdohikiisimusi.

1 V. I Lenin, Teosed (= Sotsinenija), XXIV koide, lk. 342.

2 J. V. Stalin, Kone esimesel iileliidulisel stahhaanovlaste ndupidamisel
(= Rets na Pervom Vsesojuznom sovestSanii stahhanovtsev, 1935), lk. 11.
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1. Inimt66jdudude Sige paigutamine.

Inimt66jdudude dige paigutamise kiisimuse téstis esile sms Sta-
lin oma ajaloolise kuue tingimuse hulgas, laia rakenduse leidis see
kiisimus aga praktiliselt stahhaanovlikus liikumises. Inimté6j6udude
bige paigutamine on saavutatav jargmiste nduete rakendamisel.

a) Tootmisalal tegutsevate todliste vabas-
tamine abi-t66funktsioonidest. Tootmisalal tegutsevate
tooliste abi-to6funktsioonidest vabastamise nditeks on stahhaanovliku
liikumise algataja Aleksei Stahhanovi katse. Vana tédorganisatsiooni
puhul sooritas sms Stahhanov kéik t66d oma kaevanduseosas —
ees 1 — ise: raius sbe lahti, teostas toestamistd6éd ning varustas
ennast ise toetuspuudega. Uue té6organisatsiooni puhul rakendus sms
Stahhanov ainult sée lahtiraiumisele; kaevanduse toestamistééd ning
t60d toetuspuude kohaletoimetamise alal sooritasid teised toolised.
Seega likvideeriti kaevuri kiilhaamri seisakud, mille tulemusena t66-
joudlus tublisti tdusis.

Stahhaanovliku liikumise kogemused on nédidanud, et masina-
ehitustehaseis v&ib tootmisalal tegutsevaid t66lisi vabastada abit6o-
dest, nagu t6oriistade teritamine, seadmete &litamine, laastude koris-
tamine, toGtlemiseks ettevalmistatud detailide, tdoriistade ja to6-
vahendite kattetoimetamine, jahutusvedelikkude wvahetamine jne.
Vabastades tootmisalal tegutsevaid t66lisi loeteldud abifunktsiooni~
dest, vdib saavutada to6joudluse tdusu 40—50% ja enam.

b) Té6jaotus. Peale tootmisalal tegutsevate tédliste vabas-
tamise abi-to6funktsioonidest vdib todjoudlust tdsta ka tédjaotuse
printsiibi rakendamise arvel. Tootmisprotsessi jaotamine véaiksema-~
teks operatsioonideks lithendab t66lise dppeaega, loob eeltingimusi
ametiala-kaasluse rakendamiseks, liihendab aega t6omasinate (t66-
pinkide) t86ks valmisseadmise alal jne.

Toé6jaotuse aste sdltub tootmismahust ja tootmisiseloomust. Nii
voib individuaalsel tootmisel, samuti tootmisel véikestes seeriates
liigne t66jaotus vastupidiseid tulemusi anda: seejuures vdib suuren-
dada arvuliselt t6dmasinate valmisseadmine t6dks, suurendada aja-
kulu té6ga tutvumise alal, ajakulu instrueerimiseks jne.

d) To6lise kutseoskuse vastavus too6 kva-
lifikatsioonile. On tarvilik eristada t6d kvalifikatsiooni ja
to6lise kutseoskust.

1 Esi (osa kaevandusest, kus té6tab kaevur) — 3a6oii.



Toé kvalifikatsiooni méarab td6operatsioonide komplitseeritus,
too tapsus, té6tlemispuhtus jne. Toolise kvalifikatsioon on tema
oskuse tase, mis tehakse kindlaks teatud ametialale ja kvalifikatsioo-
nile vastava proovit66 abil.

Toolise kvalifikatsiooni ja t66 kvalifikatsiooni mittevastavus
toob sageli enesega kaasa rahvamajanduslikust seisukohast suurt
kahju, kuigi need tehase v&i todkoja seisukohalt ndivad olevat tdht-
susetud. Naiteks oli tehases , Russki disel”” kord puudus kdrge kvali-
fikatsiooniga hoéoveldajatest, mis pidurdas todkava tditmist. Jarele-
uurimisel aga tehti kindlaks, et Sverdlovi-nimelises masinaehitus-~
tehases oli palju kérge kvalifikatsiooniga ho6veldajaid, kes olid aga
rakendatud madalama kvalifikatsiooniga téddele. Et see t66 ei olnud
vastav td6liste liigile, tuli neile vastavalt lisatasu maksta. Seega kdrge
kvalifikatsiooniga inimt66jdudude kasutamine ldhtudes kitsalt todkoja
seisukohalt, pdhjustas rahvamajanduslikult seisukohalt suurt kahju,
kuna ,Russki disel” suutis vaartuslikku toodangut anda vaiksemal
maééral.

2. Tootasude Gige organiseerimine.

Uleliidulisel majandustegelaste ndupidamisel, tdstis sms Stalin
ajaloolises kuues tingimuses paevakorda todtasude dige organiseeri-
mise kiisimuse, to6tasude tasastamise (uravnilovka) ning mitmekesi-
suse likvideerimise kiisimuse todtasude alal. Too6tasude organiseeri-
mine sdltub suurel méaéaral sellest, kuidas to6stusettevdtetes on kor-
raldatud t66 tehniline normimine. Tootmisuurimiste tulemused n&i-
tavad, et ithe ja sama detaili td6tlemiseks iiksikutes tehastes voi iihe
ja sama tehase eri td6kodades on méadratud tdiesti erinevad todaja-
normid, kusjuures iiksikutel juhtumitel lahkuminekute ulatus on iisna
suur.

Sellise olukorra tulemuseks on mitmekesisus ja tasastumine t66-
tasude alal.

Tehnilise normimise kiisimusi vaatleme iiksikasjalisemalt allpool,
seepérast jadb siin vaid rohutada iihtsate normide erakordset taht-
sust ja nende kehtestamise vajadust. Méningad rahvakomissariaadid
on koostanud iihtsaid norme, kuid need on tehastele ainult soovita-
vad, mitte aga kohuslikud. Kuid iilesanne seisneb selles, et teha
rahvakomissariaatide poolt koostatud normatiive 1 kohuslikuks kai-

1 Masinaehituse Rahvakomissariaat ja Riigikaitsetédstuse Rahvakomissari-
aat — ,,Abité6aja ning ettevalmistus- ja 16pptédaja ja tédkoha korraldamise aja
normatiivid”, 1938.



gile teatud tdostusharu tehastele ja et iga normidest kdrvalekaldu-
mine oleks lubatav ainult kiillalt kaaluvatel pdhjustel.

3. Tookoha organiseerimine.

Stahhaanovlased niitasid oma praksisega, et toékoha Gige orga-
niseerimise tulemusena t86jdudlus tunduvalt tduseb. Todkoha ratsio~
naalset organiseerimist vdib saavutada, varustades todkohta sobivate
tellingite, téste-transport-seadmete, sobiva pakendiga, tédkoha dige
asetuse teel jne. Suur tdhtsus on samuti sellel, et todkohti Sigel ajal
instrueeritaks, remonditaks, materjalidega varustataks jne. Otstarbe-
kohane on asetada rasked tooriistad pdérlevatele tellingitele vdi lau-
dadele. Manikord on otstarbekohane kinnitada otseselt todmasinate
kiilge riiulid 16ike- ja m&6duriistade asetamiseks. Suurt tdhtsust omab
tooriistade asetamine teatud jérjekorda (kapis, laual), sest sel juhul
ei kaota t66line aega teatud hetkel vajaliku tdoriista leidmiseks. Suur
tahtsus on téokoha varustamisel operatsioonide-vaheliste iileande~
seadmetega, millede abil oleks vdimalus tdsta ese laualt, asetada ese-
med operaatori ldhedusse, vabastada teda esemete jarele kaimisest
ja hoiduda esemete rikkumisest. Selleks kasutatakse paikseid, kanta-
vaid ja liikuvaid pakiseid, tasaseid kallakteid (kallakuid, rullteid,
konveiereid).

Samuti mojutab tédkoha dige valgustus tunduvalt to66joudlust.
Leningradi Té6kaitse Instituut on lébi viinud rea korraldusi valgus-
tusolude parandamiseks Leningradis asuvate tehaste tdékodades.
Selle tulemused olid vaga huvitavad. Naiteks , Krasndi Gvosdilstsik'i
tehases tdusis t66joudlus puurmasinate alal 10%; Lenini-nimelise
tehase sepatdo6kojas — 18%; Lenini-nimelises tehases treipinkide alal
— 24%; ,,Elektrosila” tehase stantsimistédkojas — 30%. Sama ins-
tituudi poolt on kindlaks tehtud, et elektripirnide m&ardunud klaas
véhendab lambi valgustustugevust 20—80%.

Erakordselt suur tihtsus t66 juures on digel varvide kombinat-
sioonil. Seda voib illustreerida jargmise néitega: iihes paberivabri-
kus tootasid valge paberi praakijad ruumis, mille seinad olid varvi-
tud valgeks, t66lised ise olid riietatud samuti valgetesse tddriietesse.
Mobne aja jarel selgus, et todlised tundsid tédpaeva 16pul liigset vési-
must ja peale selle tuli ette silmade haigestumise juhtumeid.

Selle jarel aga, kui todlised hakkasid td6tama mustades t66-
riietes ja iga t66tunni jarel seati sisse 5-minutilised vaheajad, millede
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kesteks lauad kaeti mustast riidest katetega, tdusis t66joudlus
30—40%.

4. Tooliigutuste ratsionaliseerimine.

Iseloomustades stahhaanovlasi iitles sms Stalin: ,, Tdepoolest,
silmitsege terasemalt stahhaanovlasi. Mis inimesed need on? Need
on peamiselt noored vo6i keskealised mees- ja naistéolised, kultuursed
ja tehniliselt kogenud inimesed, kes annavad eeskuju t66 korralikkuses
ja tapsuses, kes oskavad hinnata td8s todaja tegurit ja kes on 8ppi~
nud arvestama aega mitte ainult minutite, vaid ka sekunditega 1.

Lugeda aega sekunditega, see tdhendab ratsionaliseerida iga lii-
gutust; jarelikult td8liigutuste ratsionaliseerimine on pdhjapaneva-
maid teid t66joudluse tdusuks.

Stahhaanovlaste t6oliigutuste ratsionaliseerimine on saavutatav
mitmel teel ja pdhjapanevamad neist on jargmised:

a) Liigsete liigutuste kdrvaldamine. Liigsete
liigutuste kérvaldamine toimub enam viimisteldud vahendite raken-
damise ja tddkoha Sige organiseerimise teel. Naitena vdib tuua stah-
haanovlase-freesija sms Gordejeva t66 2. Riiklikust Kellavabrikust,
kes rakendas mehaanilise td6tlusesemete koristamise viisi, mida
Ameerikas nimetatakse ,,drop delivery", s. o. kiirkdrvaldamine ké&r-
valeheitmisega. Toodud t66tamisviis seisneb selles, et toddeldud
todtlusese kukub kohe pérast vabanemist seadisest laua sisse 16iga-
tud avause kaudu laua all asetsevasse kasti voi libiseb erirenni
kaudu eemale. Stahhaanovlane Gordejeva 2 rakendas selle meetodi
kaiguratta tokete to6tlemisel ja hakkas neid valmistama 2600 asemel
5200. Sms Gordejeva tdstis té6joudluse kahekordseks sel teel, et
korvaldati liigsed liigutused toddeldud esemete kdrvalepanemise alal.

Stahhaanovlane Smetanin kérvaldas rea liigseid liigutusi sellega,
et saavutas vilumuse votta poolsaabas katte nii, et seda ei tarvitse-
nud enam masinasse seadmisel kéte vahel iimber seada, samuti mitte
iimber seada, kui poolsaabas oli juba masinasse seatud.

b) Té66liigutuste lihendamine.  Téoliigutuste
lihendamine on saavutatav peamiselt t66koha o&ige asetuse abil.

1 J. V. Stalin, Kéne esimesel iileliidulise] stahhaanovlaste ndupidamisel
ik 10.ja 11,

2 G.J. Guljajev, Todkoha organiseerimine stahhaanovlikkude meetodite
puhul (= Organizatsija rabotSego mesta pri stahhanovskih metodah rabotd, 1938).
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Naiteks liihendab esemete asetus, milledega t&6line tegeleb, ring-
joones, mitte sirgjoones, tunduvalt téoliigutuste teed. Tahtis on samuti
esemete asetamine kéte tasapinnale. Selle korralduse labiviimine
Stalini-nimelises tehases andis té6jdudluse juurdekasvu 25% 1.

Tooétamise puhul mitmel téomasinal on tédliigutuste lithendamine
saavutatav toOmasinate ratsionaalsema paigutamise teel. Moned
stahhaanovlased lithendavad t66liigutusi, asendades laua vdi supordi
etteandmist rattamehhanismiga vinnak-etteandega jne.

c) To6liigutuste itheaegsus ja kaaslus. Kdige-
pealt on siin tarvis osutada parema ja vasaku kie liigutuste kaaslu-
sele vdi mdnede kite liigutuste iileandmisele jalgadele, kehale jne.

Naiteks on peaaegu koigil juhtumitel otstarbekohane teostada
pingi voi mootori sisseliilitamist jalgpedaalide abil.

Masinaehituse mehaanikatdékodades on suur téhtsus kisitsi
té6tamise iiheaegseks muutmisel automaat-td6dega; naiteks auto-
maatmasina t66tamise ajal seab t6oline teise todtluseseme (detaili)
pidevardale, seab detailile kaasavéturangid jne.

d) Té66liigutuste kiiruse suurendamine. T66-
liigutusi, millede sooritamine ei ole hdlpus vdi nende teostamine
nduab tdpsust ja ettevaatust, nimetatakse seadvaiks liigutusteks;
teistel juhtumitel on tooliigutused kindlad, otsustavad. Vaatluste
varal on kindlaks tehtud, et seadvad liigutused on 5—10 korda aeg-
lasemad kui kindlad, otsustavad liigutused.

Seadvad liigutused vdib muuta kindlaks, otsustavaks eriseadiste
abil, mis annavad v&imaluse liigutusi sooritada automaatselt, kont-
rollimatult. Harjumus teatud t66s toob enesega kaasa teatud auto-
maatsuse koguni seadvate liigutuste sooritamisel, mis tdstab tundu-
valt nende kiirust. To6oliigutuste kiirust mdjutab ka liigutuste suund;
naiteks kui liigutus raskusega on suunatud iilespoole, tuleb sooritada
taiendav t66 — tosta iiles kde raskus; vastupidi, liikumisel allapoole
suureneb kiirus raskustungi suurenemise arvel.

On kindlaks tehtud, et kiilgliigutusi enese poolt v&ib sooritada
suurema kiirusega kui liigutusi enese suunas. Seda asjaolu peab masi-
nate ja seadiste konstrueerimisel arvestama.

Lapetades lithikest vaatlust té6liigutuste ratsionaliseerimise iile,
peab markima, et ratsionaliseerimise peamine suund sotsialistliku

1 G. ]. Guljajev, Todkoha organiseerimine stahhaanovlikkude meetodite
puhul, lk. 29,
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tootmise protsessis seisneb selles, et lihtsad liigutused iile viia masi~
nale, kusjuures t6dline esineks masina juhina — erinevalt masina
kiilge kinnitatud kapitalistliku ettevdtte toolisest. Kui aga ei ole veel
korda lainud téé6liigutusi masinale iile anda, on vaja rakendada kogu
jdupingutus selleks, et sooritada neid maksimaalse kiirusega, et kind~
lustada maksimaalset t66joudlust.

5. Tootamine mitmel t66masinal (t66pingil).

Toé6tamine mitmel té6masinal esineb stahhaanovliku liikumise
kérgeima vormina. Té6lise iileminek tédtamisele mitmel t66masinal
on saavutatav . suure t60 tulemusena t66 ratsionaliseerimise alal ja
kogu td6- ja tootmisprotsessi viimisteldud organisatsiooni puhul.

Ulemineku korral to6tamisele mitmel téomasinal ei tohi langeda
tédmasinate joudlus, mida on vdimalik valtida juhul, kui kéasitsi t66~
tamine masinal langeb iihele ajale, s. t. on itheaegne masina automaat~
téoga teisel masinal.

Vaatleme Kirovi tehases mitmel t64masinal té6tava stahhaanov-
lase sms Petrovi todgraafikut.

T P 2
Z An3

r/ 29 20 7
é TOGMASIN Z

\

— abitds kasitsi (todtluseseme seadmine masinasse ja

ZzZzZz= mahavétmine, tooriistade vahetamine).
C: — automaat-t66 masinal.
Mitmel tdomasinal to6tamise graafik,

Toodud graafik néaitab, et iihelgi td6masinal ei ole tdoseisakuid,
sest to6tamine kaisitsi iihel td6masinal kolmest on iitheaegne automaat-
td6ga teistel todmasinatel. Kuid et kindlustada lakkamatut t66d ki~
gil tddmasinail, on tarvilik rea korralduste rakendamine. Tahtsamad
neist on jargmised:

a) dige t66de valik. Tédde valiku puhul mitmel t&6-
masinal tootavale todlisele peab arvestama kisitsi ja masinal téota-
mise aja kestust. Selleks tuleb kdigepealt néutada normivatelt organi-

satsioonidelt tdpseid andmeid aja kohta automaatmasina tods, mis
sooritakse ilma toolise osavétuta téGoperatsioonist.



Uldreeglina tuleb t6dde valikul piiiida, et todtamise aeg iihel
automaatmasinal oleks kestvam teistel to6masinatel késitsi ja masi-
nal tédtamise ajast kokku. Uksikutel juhtumitel on lubatavad ménin-
-gad todmasinate seisakud. S&arased kiisimused tuleb lahendada sol-
tuvalt sellest, mil méaral peab teatud t6dmasin olema plaani jargi
koormatud. Naiteks kui td6masinat saab kasutada vaid iiheks teatud
t60ks ja kui antud koormuse juures to6masinal saab iilesseatud t66-
kava tdiel maaral sooritada, on antud té0masina osalised tdoseisa~
kud lubatavad.

b) Kdsitsi té66tamise automatiseerimine, T66-
tamise puhul mitmel té6masinal on kaigiti tarvilik automatiseerida
-pealiikumise valjaliilitamine ja td6masina etteveoliikumine, sest vastu-~
pidisel juhtumil on véltimatud t66masina murdumised.

Ses kiisimuses on esitatud juba rida ettepanekuid. Nii néiteks
paneb Kirovi tehase automatiseerimisbiiroo ette varustada té6masi-
nad automaat-viljaliilitajatega. Nende konstruktsioon on viga lihtne
— t66masina aluskere (raam) varustatakse pdrkmetega, mis kujuta-
vad endast nuppudega karpi. Teatud asendis vajutab té6masina
suport nupule, mille tagajarjel mootor jadb seisma ja siittib valgus-~
signaal. '

Uurali vaguniehitustehases varustatakse todmasinad mitmel
pingil to6tava td6lise ,,automaat-kdealustega™, millede abil to6line
vabaneb vajadusest pidevalt pingi jarele valvata. , Automaat-kéae-
-alune” koosneb méarguandvast valgusfoorist ja pingile monteeritud
kontaktide siisteemist. 20—30 sekundit enne toboperatsiooni 16ppu
ilmub tdéomasinal roheline number, mis osutab téémasina numbrit,
millel t66 on I8ppemas. Kui tédline on t66s kinni ega saa tédmasina
juurde minna, lillitub masin automaatselt vilja.

Mitmel to6masinal to6tamise laiendamise puhul tuleb piitida vdi-
malikult koondada ja automatiseerida abitddoperatsioonideks kulu-
vat todaega. Selleks on vaja toéomasinad varustada kiirkdrvaldaja-
tega (pneumaatiliste padrunite, magnetlaudadega jne). Abitédoperat-
sioonideks minevat t66aega voib tunduvalt karpida, to6tlusesemete
etteandmise teel konveieriga, vinnakjuhtimise asendamisel juhtimi-
sega nuppude abil, toomasina juhtimise kontsentreerimisega iihte
kohta jne.

c) Ametiala kaaslus. Toé6tamine mitmel té6masinal on
tihedalt seotud ametiala kaasluse pohiméotte rakendamisega, sest
sageli, nagu n&htub mitmel t6omasinal td6tavate stahhaanovlaste
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kogemustest, nduab t66tamine mitmel t6omasinal t66liselt uue ameti-
ala oskust. Naiteks té6tas Kirovi tehase stahhaanovlane sms Voronin
esialgu kolmel hambaldike-masinal, seejérel ta vottis juurde neljanda
pingi — hodvlipingi ja omandas uue, hddveldaja kutse. Seejarel vot-
tis sms Voronin juurde viienda pingi — Stoospingi ja omandas 3too-~
sija kutse; 1940. a. algul aga ldks sms Voronin iile to6tamisele seits-
mel to6masinal, omandades uusi ja uusi kutseid.

To6tamine mitmel t66masinal nduab véga suurt tdhelepanu
koigi iilalpool késiteldud t66 organiseerimisega seotud kiisimuste
suhtes. Ainult t66jdudude dige paigutamise, tédtasude dige organi-
seerimise, t6okoha ratsionaalse organiseerimise ja korraldamise
puhul, ainult td6liigutuste ratsionaliseerimise alusel on vdimalik are-
neda stahhaanovliku liikumise kdrgeimal vormil — mitmel t66masinal
t66tamisel.
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II. Tehnilise normimise kiisimused.

Partei ja valitsuse otsustes ning seltsimees Stalini avaldustes on
sageli osutatud tehnilise normimise kui pdhimise reguleeriva jéu suu~
rele téhtsusele tootmises, tehases. Meie maal arenenud stahhaanov-
lik liikumine osutas, et vanad stahhaanovliku liikumise eelsed tehni-
lised normid olid koostatud mahajaanud tehnika alustel, et norme
tuleb perioodiliselt uuesti labi vaadata, et ei ole sdiraseid norme,
mida ei oleks voéimalik iiletada, et iihelgi tootmisalal ei ole tehnilisi
piirnorme. Ré6biti tehnika arenemisega peavad muutuma ka normid.
Taiesti ekslik on kinnitada, et on v&imalik 14bi saada ka ilma tehni-
liste normideta. Selle eksimuse ja kahjulikkuse tdestas tdie selgu-
sega seltsimees Stalin oma ajaloolises kdnes esimesel Uleliidulisel
stahhaanovlaste ndupidamisel. Tehnilise normimise puudulikkus stah-
haanovliku liikumise eelses ajajargus seletub sellega, et tehnilisi
norme mdadrati arvestamata tehnilist arengut, paranemist tootmis-
organisatsioonis ja tooliste kvalifikatsioonis.

Normide méairamisel rakendati ebadigeid meetodeid, arvestusi
teostasid vahese kvalifikatsiooniga tootajad.

Stahhaanovlik liikumine t&i enesega kaasa teatud paranemise ka
tehnilise normimise alguses, kuid palju puudusi leidub veel tdnini.Teh~
niliselt pdhjendatud normidega haaratud t66de ulatus on seni veel
darmiselt vdike. Tehnilise normimise t66 tehakse sageli vahese kvali-
fikatsiooniga t66tajate iilesandeks. Insener-tehnilise personaali
kvalifikatsiooni tdstmise alal tegutsevas instituudis, valutééde normi-
mise alal tegutsevate normijate rithmas oli néaiteks 60%-] normijaist
vaid algkooliharidus. Huvipakkuv on jargmine tdsiasi: kui 8ppet6d
eel korraldati neis rithmades kontrollt66 normi arvestamise alal iihe
ja sama operatsiooni kohta, ilmnes, et lahkuminekud arvestustes ula-
tusid 300—400%-ni. Monekuise &ppet66 jarel vidhenesid lahku-
minekud arvestustes tunduvalt, ulatudes 30—40%-ni. Toodust nah-
tub, kui suur tdhtsus on normijate kvalifikatsioonil.
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Peavalitsused ja rahvakomissariaadid ei anna alati kiillalt ergu-~
tust tehastes tehnilise normimise t86 paremaks muutmiseks. Tava-
liselt me kiidame tehase direktorit vdi téokoja iilemat, kui ta on
plaani tditnud, ja sdimame, karistame seda, kes plaani ei tdida. Plaani
aluseks on aga normid, ja kui diged need on, seda me sageli ei kont-
rolligi. On tarvis iihel ajal plaani tditmise analiiiisiga teostada ka
tehniliste normide tditmise analiiiis, sest ainult sel teel on vdimalik
selgitada tdelist pilti, kuidas antud ettevéte on to6tanud.

Stahhaanovliku liikumise puhul tuli uuesti 1&bi vaadata rida teo-
reetilisi ja metoodilisi aluseid t66 tehnilise normimise alal; siia kuu-
luvad sddrased kiisimused nagu tddajanormi koosseis, to6aja uuri-
mise meetodid ja nende rakendamisalad, tehnilise normi arvestamise
meetod. Vaatleme mainitud kiisimusi iiksikasjalisemalt.

1. Tébajanormi koosseis.

Toéétluseseme vdi toote valmistamiseks vajalikud t66d moodus-
tavad kogusummas tootmisprotsessi. Tootmisprotsessi osa, mis on
otseselt seotud té6deldava eseme kuju v8i moédtude ning toStlus-
eseme omaduste muutmisega, moodustab tehnoloogilise protsessi.

TGOAIANORM
Tan

ETTEVALMISTUS-JA TUKITGOAIA NORM
LOPPTOOAIA NORM T tﬁ

Tel

OPERATSIOONIAEG TAIENDAV TOOGAEG
Top

TEHNOLOOGILINE ABITOGAEG
poririoaee T teh Tab
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Tehnoloogiline protsess jaotatakse operatsioonideks, s. o. sdarasteks
osadeks, mis sooritatakse katkestamatult iihes té6kohas. Téoaja~
normid koostatakse ja madratakse kindlaks operatsioonide jirgi.
Té6ajanormina tuleb mdista antud t66 sooritamiseks vajalikku aega,
arvestades masina ekspluatatsiooni véimalusi, s. 0. masina praktilist
tootmisvdimsust, arvestades iihtlasi stahhaanovlaste eesrindlikke
tootmiskogemusi.

Operatsiooni teostamiseks vajalik té6aeg jaguneb komponenti~
deks, nagu ndhtub lk. 13 toodud skeemist.

Nagu toodud skeemist ndhtub, koosneb kogu té6ajanorm (Tan)
ettevalmistus- ja 16pptédaja normist (7T'el) ning tiikitd6aja normist
(Ttn). Ettevalmistus- ja loppté6aja normi hulka arvatakse kogu
tootlusesemete partiiga seoses olevate t66de sooritamiseks vajalik
tooaeg (tookorralduse kéattesaamine, t66ga tutvumine, toOmasina
tédks valmisseadmine, valmistoodete #raandmine jms.). Osutatud
kulud on ebatootvad; seepdrast tuleb nende norme tédajanormis.
miinimumini viia, suurendades tootlusesemete arvu partiis, viies t66~
masinate korraldamise ja valmisseadmise t68d té6de vaheaegadele,
vottes toodetud td6tlusesemeid wvastu ilma todlise osavdtuta jne.
Juhul, kui on tarvilik mé&rata ettevalmistus- ja 16pptodaja normi iihe
tdotluseseme kohta, tuleb kogu ettevalmistus- ja ldpptodaja kestus:
jagada tootlusesemete arvuga partiis. Jarelikult, tdhistades: Tel —
ettevalmistus- ja 16pptédaja normi, D — tootlusesemete (detailide)
arvu partiis, Ttn — tiikitdoaja normi, kujuneb tiistédaja-norm toote~
ithiku (detaili) kohta jargmise valemi kohaselt:

Tan = Z;—l + Ttn/min.
Toodud valemi jérgi tuletatud normi nimetatakse kalkulatsiooni-

normiks, sest kahe liitarvu T—;l— ja Ttn sumeerimine on lubatav ainult

kalkulatsiooni juures. Normi méadramisel ja fikseerimisel teatud aja-
vahemiku kohta tuleb mdlemad normid mé&é&rata iseseisvatena: Tel
(kogu partii kohta) ja Ttn (todtluseseme tooteithiku kohta), sest
vastasel korral muutub té6ajanorm sdltuvalt tooteithikute arvust par-
tiis (D), mis looks normides ebamé&érase ja selgusetu olukorra. Mas-
silise tootmise juures ettevalmistus- ja 16pptodaja normi ei ole.
Tiikitd6aja norm jaguneb kahte ossa: operatsiooniaeg ja téien-
dav todaeg. Operatsiooni-tédaja normi hulka kuulub otseselt antud
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operatsiooni sooritamiseks vajalik aeg. Tdiendava todaja hulka kuu~
lub todaeg, mida ei saa arvata otseselt antud téotlusesemete partii
vdi iiksiku tooteiithiku valmistamiseks vajaliku td6aja arvele; tdien-
dava t66aja kulu on seotud kogu tdOprotsessiga ‘ja arvatakse tiiki~
tébaja normi hulka protsendilise juurdearvamise kujul.

Operatsiooniaeg jaguneb tehnoloogiliseks pohitéoajaks (7'teh)
ja abitodajaks (Tab), s. o. Top = Tteh + Tab min.

Tehnoloogilise pshitédaja hulka kuulub antud operatsiooni pdhi-
illesande sooritamiseks vajalik todaeg, nagu téddeldava eseme
(detaili) kuju v6i méddu muutmine, omaduste muutmine jne. Juhul,
kui tehnoloogiline pdhitéd sooritatakse masinal, ilma et todline toot~-
misprotsessist otseselt osa vo&taks, samuti, kui tdolisele jaab wvaid
jarelevalve funktsioon, nimetatakse sadirasteks to6deks vajalikku t66-
aega automaatmasinal to6tamise ajaks. Peale selle v6ib tehnoloogiline:
pohité6aeg olla masinal ja késitsi tddtamise ajaks ning ainuiiksi
kasitsi tootamise ajaks; viimase hulka kuuluvad muide k&ik lukusepa--
t66d: viilimine, metalli ké&sitsi raiumine, ettemarkimine, Saaberda-
mine jms. Abité6aja hulka kuulub tddaeg, mis kulub peatboiiles-
andega kaudselt seotud té6de sooritamiseks, mis on tarvilikud iga
tooteithiku valmistamiseks v&i korduvad perioodiliselt iga teatud
arvu tooteiihikute jérel, nagu: eseme vdi toStlemiseks ettevalmistatud’
poolvalmistoote kohaleasetamine ja eemaldamine, tédmasina (td6~
pinge) kdivitamine ja peatamine, t66riista ldhendamine ja eemalda~
mine, mddtmine jne.

Tehnoloogilist pdhitédaega voib lithendada masinate tootmis-:
vdimsuse maksimaalse kasutamise arvel, vastupidavamate 1&ike~t66-
riistade kasutamise teel, jahutussiisteemi rakendamisel, t66tlemiseks.
ettevalmistatavate poolvalmistoodete ratsionaalsema valmistamise
teel jne.

Abitébaega voib liihendada kiirkérvaldajate rakendamisel, t66-
masina enam viimisteldud juhtimisseadmete kasutamisel enam viimis-~
teldud médduriistade kasutamisel jne. Abitéode ratsionaliseerimine
peab toimuma samuti mehhaniseerimise ja iiksikute t66de automati-~
seerimise teel, samuti nende t66de iiheaegseks muutmise abil auto-
maat-masinatéodega. ;

Téaiendava tédaja hulka kuuluvad tédaja kestel toimuvaks téo-
koha korraldamiseks kulutatav t6baeg ja kehtivais normides ette-~
néhtud téokatkestused. Ulheks stahhaanovliku liikumise eelsete tehni-
liste normide puuduseks oli see, et tdiendav to6aeg maédrati tegelikult
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kaotsildinud tédaja kohta korraldatud vaatluste alusel, mille tulemu-
sena arvati tdiendava tédaja hulka (mida enne nimetati lisatéoajaks)
niditeks remondiga seotud vaheajad, ooteaeg toode kéttesaamisel jne.
Tédaja normis ei tohi lubada tootmisalalisist korratusist pdhjustatud
todaja kadu. Kogu tdiendav aeg on sisuliselt ebatootev kulu, mis
tuleb tddajanormis miinimumini viia. Milliseid tdiendavaid kulutisi on
normides lubatud arvestada ja millisel maaral?

Ulalpool mérkisime, et tdiendava t66aja hulka arvatakse t66-
koha korraldamiseks vajalik aeg ja kehtivais normides ettendhtud
tookatkestused.

Toéd todkoha korraldamise alal jagunevad kahte liiki, nimelt
organisatoorset ja tehnilist laadi korraldamistoddeks. Organisatoor-
set laadi té66de hulka kuuluvad jargmised t66d: t6okoha korraldamine
téopaeva algul, koristustdd todpdeva 16pul jms. Té6de dige organi-
satsiooni puhul vdib neid téid miinimumini viia, kusjuures nad ei tohi
iiletada iile 10 min. vahetuse kohta, s. o. mitte iile 2,5%.

Tehnilist laadi t66koha korraldamistoéde hulka kuuluvad jéarg-
mised t66d, nagu t6dpingi puhastamine laastudest, t66masina, sea-
diste ja tdoriistade 6&litamine, niiriks ldinud todriistade vahetamine,
téoriistade teritamine jms. Enamik mainitud tédajakulust on kérval-
datav nende tddde iileandmisel eriti selleks méédratud toolistele. See
kaib eriti sddraste to6de kohta, nagu laastude koristamine, té6masina
dlitamine ja likeriistade teritamine. Tulemusena v&ib saavutada seda,
et tehnilist laadi korraldustéddeks kulutatakse mitte iile 1,5—2%
tooajast.

Reglementeeritud tdékatkestuste hulka kuuluvad tddkatkestused
loomulikkude tarviduste rahuldamiseks ja puhkuseks. Vaatluste varal
on kindlaks tehtud, et loomulikkude tarviduste rahuldamiseks kuluta-~
takse keskmiselt umbes 2% todajast, sdltumata sooritatava t66 ise-
loomust. Taiendav aeg puhkuseks arvatakse to6ajanormi hulka ainult
erandjuhtumitel, ainult viga vésitavate tédde puhul. Muide, neil juh-
tumitel, kus t66 toimub osalt automaatmasinatel, puhkusaega normis
ei arvestata.

Tookatkestusi voidakse médrata puhkuseks sunduslikkudena ja
vabatahtlikkudena. On soovitav mairata sunduslikke té6katkestusi
puhkuseks monotoonsete t6dde puhul vdi pidevalt voolava t66 puhul;
koigil muil juhtumitel kasutab to6line puhkeaega normi piirides oma
drandgemise jargi.
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Tekib kiisimus: milline peab olema td8katkestuse kestus puhku-
seks, kui sagedasti peavad nad korduma ja kuidas kindlaks teha t66-
lise vésimismaédra? Kui jalgida toolise todjoudlust todpdeva kestel,
saame ligikaudu sédrase pildi:

r
|
P

. 4 n " A A 2 T
1 2 3 4 8 6 ¥ 8

Graafik t66joudluse kohta pédeva kestel.

Graafikust nahtub, et té6pédeva alguses niitab t66jéudlus tdusu,
tédpaeva 16pul aga langust ja ainult péris to6paeva 18pus osutab see
taas teatud tdusu.

Vahe maksimaalse ja minimaalse t66jéudluse vahel osutab kaud-
selt todlise vasimusele. Juhul, kui téopdeva keskel teha vaheaeg,
omab t66jdudluse graafik jargmist kuju:

& a A r - - 4 A A - T
! 2 3 4 5 3 7 8 9

Kui téokatkestused puhkuseks on méaéaratud lithikeste ajavahemik-
kude jarel, leiab aset vaid té6jdudluse juurdekasv igas ajavahemikus,
kuid ebaotstarbekalt. Tookatkestus on vaja maarata puhkuseks
sel hetkel, mil algab t66jdudluse langus, kasutades téielikult maksi-
maalset t66joudlust.

Uurimist66 tulemusena tehti ,Sojus” vabriku poolautomaat-
masinatega todtavas stantsimisosakonnas kindlaks, et otstarbekoha~
seim on madrata to6vaheajal puhkuseks iga 2 to6tunni jérel, vahe~
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aja kestusega 8—10 minutit, s. 0. 16—20 minutit pdevas, mis teeb
téopaevast 4—5%.

Tavaliselt antakse tehastes praegusel ajal lithikesed tdiendava
aja normid, kuid tegelikult on ajakulu puuduliku tootmisdistsipliini
ja ebarahuldava organisatsiooni tottu ikka veel vdga suur. Viimased
partei ja valitsuse otsused distsipliini rikkujate karmiks vastutusele
vBtmiseks etendavad suurt osa tdbaja kaotsimineku vdhendamiseks
toopéaeva kestel.

2. Tehnilise normimise meetodid.

Ettevdtete praksises kasutatakse summaarseid normimismeeto~
deid ja normimismeetodeid elementide jérgi.

Summaarsed meetodid on ebarahuldavad, sest tédoperatsioone
véaiksemateks elementideks jaotamata ei ole vdimalik méaérata tehnili-
selt pdhjendatud, objektiivseid norme, sest iga elemendi kestus sdl-
tub mitmesugustest teguritest, mida summaarse normise puhul ei saa
arvestada. Jarelikult on esmajérgulise tihtsusega iilesandena tarvilik
iileminek tehnilise normimise parandamise huvides summaarsetelt
(kogemuslik-statistilistelt) normidelt normimisele elementide jargi
(s. o. tehniliselt pdhjendatud normimisele).

Seltsimees Stalin, kasitelles esimesel Uleliidulisel stahhaanov-
laste ndupidamisel tehnilise normimise kiisimusi, andis tehnilise nor-
mimise korralduse suhtes rea tdhtsamaid juhiseid. Seltsimees Stalin
osutas, et uute normide mé&&dramisel ei saa ldhtuda vanadest normi-
dest, kuid iihtlasi ei saa orienteeruda parimate stahhaanovlaste jirgi,
sest mitte kdik toolised ei suuda saavutada sddrast t66jdudlust nagu
Stahhanov, Bussdgin, Vinogradovid jt.; et uus norm peab asetsema
kuski stahhaanovlaste ja vanade normide vahel. Jarelikult tuleb enne
normi méaramist uurida nii stahhaanovlaste kui ka keskpéraste t66~
liste t66d, kérvutada uurimistulemused vanade normidega ja méérata
selle alusel &ige tehniline norm.

Tuleb ebadigeks tunnistada ménede autorite seisukoht, et krono-
metraaZis seisnebki normimismeetod, sest see téhendaks, et normi
méadramine on lubatav teatud t66 kohta korraldatud vaatlustulemuste
jargi, mille sooritas mingi t66line. Sddrane norm ei ole objektiivne,
ta ei stimuleeri t66jdudluse tdusu ja pidurdab stahhaanovlikku liiku-
mist. Kronomeetrilise vaatluse alusel m#ératav norm ei ole dige ka
seepérast, et normi médramine peab toimuma enne todiilesande and~
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mist toolisele, vastasel korral leiab aset fiktiivne tiikit6d, sest sel
juhul toimub tédnormi ja tiikitéohinde méadramine t60 sooritamise
protsessis.

Ainudigeks tddaja normimise meetodiks tuleb pidada eelt66 kor-
ras koostatud normatiivide jargi kavastatud tehnoloogilisel ja inim-
tod-protsessil pohinevat ajanormi arvestust, mis peab toimuma
pirast tdbaja iiksikasjalist uurimist66d vaatluste abil, ja vaatlus-
tulemuste vdrdlevat analiiiisi. See tehnilise normimise meetod sisal-
dab jargmisi téojarke:

a) Toédaja uurimine vaatluste abil, vaatlustulemuste voérdlev
analiiiis ja normide koostamine.

b) Tehnoloogilise ja inimesetdd prtsessi kavastamine ning t66-
ajanormi arvestus eeltoéna koostatud normide alusel.

Praktiliselt sooritatakse tehastes need kaks todjarku eri teenis-
tujate poolt: uurimist6dd ja normide koostamine toimub eri uurimis-
sektsioonides, kuid ajanormide arvestus vdi nn. operatiivne normimis-~
t66 sooritatakse tehnoloogide-normijate poolt, kes kavastavad tehno-
loogilisi ja inimtd6protsesse. Sadrast todjaotust tuleb digeks pidada,
sest uurimistéd nduab arvuliselt suuri vaatlusi ja kannab pikaldast
iseloomu, kuna aga protsesside kavastamise t66, samuti normide
arvestus kannab operatiivset iseloomu.

Peab markima, et tehastes ei hinnata kiillaldaselt uurimis-
rithmade t66 tahtsust, kuna nende to6 toimub véga aeglaselt ja esi~
algse vaatluse jargi ebatootvalt. See seletub t66 iseloomuga, sest nor~
mide koostamiseks on tarvis sooritada suur arv vaatlusi, téddelda
vaatluste tulemused ja analiiiisida need, koostada normid tabelite,
nomogrammide kujul jne. Sageli toimub tehastes koosseisude koon-
damine uurimisrithmade arvel. T&si, milleks siivendada uurimistéod,
sest pehmemad normid vdimaldavad rahulikult té6tada, aitavad var-
jata tegelikult olemasolevaid t6oseisakuid, annavad véimaluse ker-
gemini pdhjendada teostatavat plaani. Nii arvutleb juht, kes hoolit-
seb kdigepealt enese, mitte aga rahvamajanduse heaolu eest.

Tarvis pidada otsustavat voitlust, et kindlustada uurimisriihmi,
kes avastavad peidetud kaotsiminekuid ja annavad vo&imalusi
tehniliselt pohjendatud normide rakendamiseks. Kui ei ole hésti labi-
tédtatud normatiive, siis ei ole ka normijail vdimalik tehnilisi norme
dieti arvestada ja nad lahevad iile normimisele , kogemuste” jargi,
s. 0. lahevad iile pdhjendamata normidele. Praegusel ajal on masina-~
ehitustehastes uurimistodd kergendatud sellega, et on olemas Masina-
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ehituse Rahvakomissariaadi ja Riigikaitsetodstuse Rahvakomissa-
riaadi normatiivid, mida soovitatakse tehastele. Jarelikult on tehaste
uurimisriihmade iilesandeks vaid rahvakomissariaatide poolt koosta-
tud normatiivide korrigeerimine, vottes arvesse antud tehase eritingi-
musi, ning nendest normatiividest kdrvalekaldumiste pdhjendamine.

3. Té6aja uurimise meetodid.

To6aja uurimise iilesandeks on vaatluste abil kindlaks teha tege-
likku tédaja kestust iiksikute td6ajaelementide jargi, vaatlustulemuste
vordlev analiiiis ja normatiivide koostamine. Uhel ajal sellega annab
stahhaanovlaste t66votete uurimine ja analiiiis vdimaluse viia nende
meetodid teistele todkohtadele ja sellega kaasa aidata t66joudluse
tdusule. Enamalt jaolt on tavalise masinaehitustehase tingimustes
véga raske leida séédraseid operatsioone, mida sooritataks mitmes t56-~
kohas. Tekib kiisimus — kuidas on vbéimalik teostada t66de kohta
vordlevat analiiiisi, kui t66lised sooritavad mitmesuguseid téGoperat-
sioone, t66tlevad mitmesuguseid t66tlusesemeid.

Osutub, et jaotades iga operatsiooni elementideks, leidub neis
elementides palju iihist, kusjuures iihtlasi tunnuseid leidub seda enam,
mida véiksemateks elementideks operatsioon on jaotatud. Niiteks soo-
ritatakse treipinkidel mitmesuguseid t6id, kuid iga t66 juures vdime
leida iithed ja samad elemendid, nagu eseme (detaili) toémasinasse
seadmine to6tlemiseks ja sealt eemaldamine, to6masina kaivitamine
ja peatamine, tdOriista ldhendamine ja eemaldamine, automaadi sisse-
ja valjaliillitamine, md&tmised jne. Iga elemendi kestus sdltub teatud
teguritest. Naiteks to6tluseseme té6masinasse seadmine tdé6tlemiseks
sbltub eseme kaalust, kujust, kinnitusviisist, t66tluseseme vélispinna
iseloomust; todriista 1dhendamine sdltub téoriista tiiiibist, kaugusest,
té6masina konstruktsiooni omadusist jne. Rithmitades uurimisele kuu-
luvaid elemente tegurite jargi, mis md&jutavad ithe vdi teise teguri
kestust, on vdimalik iga rithma piirides vdrdlevat analiiiisi sooritada.

Nii on ajauurimine, vérdlev analiiiis, normatiivide koostamine ja
normide arvestus vdimalik ainult t86operatsiooni elementide jérgi.
Toéooperatsiooni liigendamine elementideks on vdimalik mitmes
jaotusastmes, sdltuvalt tootmisiseloomust. Massilisel tootmisel, samuti
tootmisel seeriate viisi vdib késitsi sooritatavad t66d jaotada véaik-
semateks elementideks, nagu liigutused, t66votte elemendid ja liht-
elemendid. Massilise tootmise tingimustes koosneb kogu operatsioon
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vaid ménedest liigutustest. Naitena v&ib tuua kokkumonteerimistdid
tehases , Krasnaja Zarja", kus iga operatsioon koosneb ainult mdne-~
dest liigutustest, nditeks vdtta kruvi ja keerata see sisse kruvikeera~
jaga, tinutada ndéri otsad jne. Sééraseid tdid saab uurida elementide
jargi ainult nende iiksikuteks liigutusteks jaotamisel.

Toovotte element koosneb iithest v6i mitmest liigutusest, millede
iilesandeks on vétta ese ja asetada see teise kohta v&i lahti lasta,
naiteks: a) votta voti, b) panna mutri peale ja keerata, c¢) koérvale
panna. T66votte elementide summat, mis seotud teatud esemega (vdi
esemete konstantse kombinatsiooniga), nimetatakse lihtvotteks, néi-
teks: a) asetada td6tlusese seadisesse, b) kinnitada td6tlusese,
d) kaivitada td6masin jms.

Tootmise puhul véikeseeriates ja individuaalse tootmise puhul
ei ole normimine lihtvdtete jargi soovitav. Otstarbekam on ithendada
neid suuremateks liitvoteteks, nditeks: a) seada tdotlusese tootlemi-
seks iiles ja vdtta see maha, b) seada td8riist laastu paksusele (mil-
leks sooritada lihtvétted: té6masina kéivitamine ja peatamine, td6-
riista lahendamine ja eemaldamine, té6riista seadmine laastu paksu-
sele, proovilaastu vétmine ja mddtmised).

Ajauurimise pohimeetoditeks on ajamdotmine stopperi abil ja
td6aja paevapildistamine. Ajamddtmiseks nimetatakse tavaliselt tsiik-
liliselt korduvate ajaelementide uurimise meetodit (s. o. operatsiooni-
aja uurimist massilise tootmise ja seeriate viisi toimuva tootmise tingi-~
mustes); koiki teisi ajaelemente uuritakse to6aja paevapildistamise
meetodi abil. Vaatleme mainitud meetodeid iiksikasjalisemalt.

a) Ajamddtmine. Ajamddtmise erinev isedrasus seisneb
selles, et operatsiooni liigendamine elementideks sooritatakse vaat-~
luste eeltodéna. Sellega iihel ajal m#&dratakse fikseerimispunktid, s. o.
naabruselementide vahel selgelt néhtavad piirid. Ajamddtmise soori~
tamisel liigendatakse todoperatsioon liht- v&i liitvoteteks; iiksikasja-~
lisem liigendamine (s. o. liigendamine liigutusteks ja votte elementi-
deks) ei ole vdimalik, sest viimaste kestust ei saa mddta tavalise stop-
periga. Tsiikliliselt korduvate elementide puhul on vdimalik liihikese
aja jooksul sooritada iga elemendi kohta mitu m&dtmist (tavaliselt
mitte alla 10) ja mé&&rata nende keskmine kestus. Ajauurimisel aja-
mddtmismeetodi abil fikseeritakse iiksikasjaliselt iiksikute elementide
kestust mdjutavad faktorid, sest need andmed on vajalikud norma-
tiivide koostamisel. On vaatluses sooritatud vsimalikult suurel arvul,
asutakse iga elemendi vaatlustulemuste vérdlevale analiiiisile, arves-

.



tades nende kestust mdjutavaid tegureid. Oletame, et on vaja koos-
tada normatiivid t6dvotete kohta téotlusesemete to6tlemise alal trei-
pinkidel. Vétame iihe keerulisist, s. o. liitvotteist, néiteks: seada t&6t-
lusese iiles seadisesse tddtlemiseks. Mainitud té6votte kestus sdltub
jargmistest pohiteguritest: seadmisviisist (mis teatud mé&aral sdltub
omakorda td6tluseseme vélisest kujust), té6tluseseme kaalust, tema

T

Graafilise analiiiisi skeem.

Q — todtluseseme kaal kilogrammides.
T — elemendi kestus minutites.

e «w == — endised normid.
® — stahhaanovlaste t66 vaatlused.
b3 — tavaliste tooliste t66 vaatlused.

— uued normid.

vélispinna iseloomust (t6ddeldud ja toéotlemata) ja sellest, kuivord
keeruline on véljarihtimine.

Riihmitame vaatlustulemused nii, et méjutama jadks ainult iiks
tegur, nditeks voétame vaatlused eseme td6tlemise kohta ameerika
padrunis, kusjuures ese on todtlemata, viljarihtimine on lihtne ja
mdjuvaks teguriks on ainult té6tluseseme kaal. Jargnevalt uurime
selle teguri mdjutust graafiliselt. Graafilise analiiiisi skeemi vt. iilal.
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Uute normide joon peab kulgema kuski stahhaanovlaste to6tule-
muste ja vanade normide vahel. Tema asetus sdltub samuti punktide
asetusest, mis vastavad tavaliste tdoliste t66 vaatlustulemustele, sest
mida véhem erinevad stahhaanovlaste andmed tavaliste t66liste and-
metest, seda ldhem peab ndhtavasti olema mé#iratav norm stahhaa~
novlaste normidele ja vastupidi. On uue normi asetus kindlaks maa-
ratud, vdib saadud ajakestuse normid vastavalt to6tluseseme kaalule
tabelitesse kanda. Analiiiisides niiviisi kéik té6delemendid teatud ameti-
ala piirides, vdib koostada sddrased normatiivid, millede abil on
kerge méirata ajanormi iga uue t66 kohta.

Massilise tootmise puhul, samuti tootmisel suurseeriates on ots-
tarbekas sooritada ajauurimisi liigutuste ja t66votte elementide jargi.
Iga liigutuse kestuse uurimine tavalise stopperiga ei ole vdimalik,
sest sellega on raske fikseerida viga viikest ajakestust tdpsusega
0,2—0,1 sekundit. Liigutuste uurimiseks kasutatakse kiirstoppereid,
mille sekundiosuti katab numbrilaua ringi 5—10 sekundi jooksul.

Kuid palja silmaga on vdéimatu jalgida iga liigutust ja moota
nende kestust. Iga liigutuse kestust saab fikseerida tépselt vaid fil-
mimise teel. Filmimise puhul filmitakse koos téélisega ka kiirstopper
ning hiljem projekteeritakse valmis film linale aeglustatud tempos, mis
annab vaimaluse kindlaks teha iga liigutuse kestust. Liigutuste kes-
tuse uurimiseks kasutatakse samuti tsiiklograafiameetodit, mis seis-
neb selles, et téolise kite liigutused, millede kiilge on kinnitatud lam-
bid, fikseeritakse valgustundlikule paberile. Katkestajate abil fiksee-
ritakse iga liigutus paberil eraldatult ning joonte pikkuse jérgi on
voimalik tapselt kindlaks teha iga liigutuse kestus. Selle meetodi
rakendamine aja uurimisteks on vdéimalik peaaegu eranditult ainult
laboratoorsetes tingimustes.

b) Té66aja péadevapildistamine To6daja paevapildis-
tamise meetodit kasutatakse tsiikliliselt mittekorduvate ajaelementide
uurimiseks, s. o. ettevalmistus- ja 16pptodaja elementide ning téien-
dava t6daja uurimiseks, samuti operatsiooniaja elementide uurimi-
seks individuaalse tootmisviisi puhul. Uhtaegu uuritakse té6aja kadu
(s. o. sddrast todaja kulu, mida normid ette ei nde, kuid mis tegeli-
kult siiski aset leiab) selle viltimiseks vdi, nagu 6eldakse, té6opéeva
tihendamise eesmirgil.

Kui vaatlust teostatakse kogu téovahetuse kestel, nimetatakse
sédrast vaatlust ,,to6pdeva pildistamiseks"; juhul aga, kui vaatlust
teostatakse mone tédoperatsiooni algusest kuni selle 16puni, nimeta-
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takse vaatlust ,,tédoperatsiooni pildistamiseks. Termin ,,pildistamine
(,.fotografeerimine”) ei ole paris dnnestunud; parem oleks nimetada
koiki vaatlusi ajamddtmiseks, sest ,,padevapildistamine” on seotud
passiivse paevapildistamisega, igale vaatlusele aga peab kaasnema
clevate puuduste kdrvaldamine. Jarelikult oleks digem nimetada: aja-
médtmine td6operatsiooni, todpédeva ulatuses jne. Jargnevalt kasutame
siiski iildiselt tarvitatavat terminoloogiat.

Aja pildistamine erineb ajamd&tmisest ainult seepoolest, et aja
pildistamise puhul ei liigendata toGaega varem elementideks, sest
raske on varem juba ette kindlaks mé&é&rata, missugust ajakulu kogu
té6péeva kestel esineb. Kui teostatakse vaatlusi ainult ithe t66lise
t66 piirides, nimetatakse vaatlust individuaalseks téopdeva pildista-
miseks; juhul aga, kui teostatakse vaatlust mitme t56lise kohta, nime-
tatakse seda rithma v6i ménedel juhtumitel brigaadi té6pédeva pildis-
tamiseks. Rithma t66péeva pildistamine annab kiill véimaluse vaatlu-
sega haarata rohkem to6lisi, kuid vaatlustulemused ei ole nii tapsed
kui individuaalse t66paeva pildistamise puhul.

Toéopaeva pildistamise tulemuste to6tlemisel kuulub té6aeg ana-
lilisimisele, s. o. liigendamisele kategooriate jargi. To66aja analiiiisi
vdib teostada kolmes suunas: t6lise, té6masinate ja todprotsessi suh-
tes. Todprotsessi suhtes kannab ajauurimine iildisemat iseloomu, sest
see haarab nii t6olist kui ka todmasinat. Kogu té6aeg liigendatakse
puht té6tamisajaks ja vaheaegadeks, todkatkestusteks. Too6tamisaeg
liigendatakse omakorda ettevalmistus- ja 16pptodajaks, operatsiooni-
ajaks ja tookoha korraldamiseks vajalikuks ajaks. Té6katkestuste aeg
liigendatakse tehnilis-organisatoorseteks vaheaegadeks ja t66lisest
séltuvaiks vaheaegadeks. Mainitud té6aja kategooriaid véib liigen~
dada veel véaiksemaks, naiteks operatsiooniaega vdime liigendada teh-
noloogiliseks pdhitédajaks (automaatmasinal td6tamise aeg, masinal ja
késitsi todtamise aeg ja puht kisitsi téotamise aeg) ja abitédajakst
té6aega tookoha korraldamise alal véime liigendada organisatoorseks
ja tehniliseks. Tehnilisorganisatsioonseid vaheaegu on otstarbekas
liigendada pdhjuste ja siiiidlaste jargi — plaaniosakonna, meistri siiii
tottu, jms.

Iga ajakategooria téhistatakse vastava tdhise — indeksiga, mil-
lede abil toimub aja liigendamine kategooriate jargi.

Iga td6aja-kategooria tuleb jaotada kahte ossa: ettendhtud ja
mitteettendhtud ajakulud. Naiteks kui ettevotte osakonnas on sisse
seatud tsentraliseeritud t6driistade teritamine, kuid vaatlusel ilmnes,
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et tooline ise teritab todriistu, kuulub see ajakulu mltteettenahtud aja~

kulu liiki.

Todpéaeva pildistamise andmete to6tlemise tulemusena koosta-
takse té6pédeva bilanss. Kui ettendhtud ajakulud osutusid normaalseist
vaiksemaks (s. o. olid alla ettendhtud normi), vdetakse tédpadeva
bilanssi tegelik ajakestus; kui aga tegelik ajakestus osutus normis
ettendhtud ajast pikemaks, vdetakse ettendhtud ajana arvesse nor-
maalne ajakestus. Sdarane analiiiisiviis annab véimaluse kindlaks teha
koik olemasolevad td6aja reservid.

Kasutades seda bilansi koostamise meetodit, véib parima stah-
haanovlase juures leida veel méningaid tédaja reserve ja aidata temal
toojoudlust tdsta. Lk. 26. toome toopédeva bilansi lihtsustatud néite.

Todpédeva voimalik tihendamise ulatus tuletatakse kogu mitte-
ettendhtud ajakulusid automaatmasinal tédtamise ajaga liites, arva-
tes maha td6aja kattumise, s. o. té6de itheaegsuse. Toodud néites
on mitteettendhtud ajakulutusi 73 minutit, automaatmasinal té6tamise
aeg (ettendhtud) — 150 minutit, tédaja kattumine moodustab kogu-
summas 20 minutit, jarelikult on vo&imalik tédpdeva tihendamine
73 4 (150 — 20) '= 203 minutit,

Toopaeva bilansi alusel on soovitav tuletada jargmised koefit-
siendid:

K, — t66lise t66aja kasutamise koefitsient
— vordub kaigi ettendhtud to6ajakulutuste ja té6aja kattumise sum-

maga, arvates maha ettendhtud automaatmasinal to6tamise aja, ja
jagatud kogu t6oaja pikkusega.

(407—{——20)—150 277
480 ~ 480
K, — t6olise todaja véimaliku tihendamise

koefitsient — vérdub vdimaliku té6aja tihendamise summaga,

203
m_ 0,42. On

Toodud niites K; = ==0,58:

jagatud kogu tédaja pikkusega. Toodud niites Ko =
ilmne, et K; + Ko =1.

K; — masinal t66tamise aja koefitsient —
vordub ettendhtud masinal-tddtamise ajaga (kaasa arvatud automaat-
masinal ning masinal ja késitsi t66tamise aeg), jagatud kogu tddaja
pikkusega.
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To66aja bilanss.

To6daja

Tegelik tddaja e Véimalik
Indeks- kestus Sl tédaja
numb- Indeksite nimetus (tssde tihenda-
d min % abesigy | incEs-
> g nutites
sus) min.
g Ettevalmistamis- ja 18pptodaeg 16 s Fe,
Sellest: ettendhtud aeg 10 2,1 - 6
mitteettendhtud aeg 6 1,4
2, Tehnoloogiline pé&hitédaeg tédta-
misel automaatmasinal 183 38,0
Sellest: ettendhtud aeg 150 31,2 20 163
mitteettenshtud aeg 33 6,8
3. Tehnoloogiline p&hitétaeg masi-
nal ja késitsi todtamisel 120 25,0
Sellest: ettenshtud aeg 120 25,0 — —
mitteettendhtud aeg = 5
4, Abitddaeg kisitsi tootamisel 101 21,0
Sellest: ettenéhtud aeg 101 21,0 — —
mitteettendhtud aeg otp o
5. Organisatoorne tédkoha korralda-
mine 12 205
Sellest: ettendhtud aeg 10 2,1 - 2
mitteettenéihtud aeg 2 0,4
6. Toéokoha tehniline korraldamine 8 7
Sellest: ettendhtud aeg 8 et — —
mitteettendhtud aeg — -
To6tamisaeg kokku 440 91,7
Sellest: ettendhtud aeg 399 83,1 — 171
mitteettendhtud aeg 41 8,6
7. Tehnilis-organisatoorsed vaheajad | 31 6,4 - 31
8. Toolisest soltuvad vaheajad 9 1,9
Sellest: ettendhtud aeg 8 1.7 S 1
mitteettendhtud aeg 1 0,2
Vaheajad kokku 40 8,3
Sellest: ettendhtud aeg 8 1,7 — 32
mitteettendhtud aeg 32 6,6
Toédaeg kokku 480 100
Sellest: ettendhtud aeg 407 84,8 20 203
mitteettendhtud aeg 73 15,2
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150 120 270
480 480
Omal ajal arvati, et masinal té6tamise aja koefitsient on univer-
saalne niitarv, mis iseloomustab ettevdtte todtamistaset. Tdepoolest
nédib, et mida suurem on masinal td6tamise aja koefitsient, seda enam
on masin koormatud efektiivse, tootva tédga, s. o. seda paremini t66-
tab antud osakond v&i jaoskond.

Tegelikult aga osutub, et see ei ole kaugeltki nii. Tdestame seda
konkreetse niite abil. Oletame, et operatsiooni teostamiseks vajalik
tédaeg on 10 minutit, millest 6 minutit on vaja td6tamiseks masinal
ja 4 minutit to6tamiseks kéasitsi (kaasa arvatud tdiendav td6aeg):

Toodud naites Kg=— = 0,56.

siis K3 =T66 &= 0,6.

Oletame, et tehas on hakanud té6tama kdrgema tootmisjéudlu-
sega ja et toooperatsiooni kestust on lithendatud masinal t66tamise
aja arvel 8 minutini, s. 0. 4 minutit td6tamist masinal ja 4 minutit
kasitsi; siis Kszié— =0,5.

Masinal té6tamise aja koefitsient langes, ja seega nagu oleks
ettevote hakanud halvemini to6tama, tegelikult t66tab aga ettevdte
samal ajal produktiivsemalt ja viljakamalt. Jérelikult ei saa masinal
td6tamise aja koefitsient olla tootmisaktiivsust iseloomustavaks iild-
nditarvuks. Seda koefitsienti vdime kasutada vaid iihe osalise niit-
arvuna iildises ettevotte tootmisaktiivsust iseloomustavate (t66jdud-
luse, omakulu alandamise jne.) niitarvude skeemis.

Ky — masinaaja kasutamise koefitsient —
vdrdub kogu ettendhtud masinal to6tamise aja ja teiste ettendhtud
tooajakulutuste summaga, jagatud kogu todpdeva pikkusega. Too-

1504-1204-104101410 +-848 407 _ 0.85.
480 480

Suurim tdhtsus on tdéliste tédaja kasutamise (K;) ja masina-
aja kasutamise koefitsiendil (K,), mis nditavad todaja kasutamis-
médra ja evivad suurt tdhtsust tootmise projekteerimisel (vajaliku
to6jou arvestus, vajalike seadmete arvestus jne.), samuti normide
muutmisega seotud téodel.

Evides toopéeva bilanssi ja iilaltoodud koefitsiente, vdib leida
vahendeid t6olise ja masina té6aja tihendamiseks ning méaéarata kavat-
setavate korralduste majanduslikku téhusust. Tédpdeva pildistamise

dud niites Ky =
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tulemusi kasutatakse normatiivide koostamiseks ettevalmistus- ja
16pptodaja ning tdiendava tédaja osas. Sel otstarbel sooritatakse vaat-
lusi véimalikult suurel arvul igas tootmisjaoskonnas; teostatakse
vordlevaid analiiiisitoid, kusjuures vdrreldakse stahhaanovlaste ja
tavaliste tooliste t66d vanade normidega ning méaaratakse uued nor-
mid, mis asetsevad kuski stahhaanovlaste t66 vaatlustulemuste ja
vanade normide vahel, arvestades kdrgemate asutiste napunéiteid.
Seejuures arvestatakse ettevalmistus- ja 16ppté6aja normid iiksikute
laiendatud rithm-t66votete jargi (t6omasina valmisseadmine, toédga
tutvumine jne.), arvestades nende kestust mojutavaid tegureid (too6t-
luseseme tootlemiseks iilesseadmine, téotluseseme kaal, t66 keeruli-
sus jms.).

Téaiendava té6aja normid méairatakse protsentides operatsiooni~
todaja suhtes. Erandiks on tddkoha tehniline korraldamist6d, mille
kestust on digem méaérata protsendilise juurdearvamise teel tehnoloo-
gilise pohitddaja alusel. Et aga kogu tdiendav aeg moodustab iild-
reeglina ainult vaikese protsendi (keskmiselt 5—7%), antakse kogu
tdiendav tédaeg juurde iihise lisana protsentides operatsiooniaja
alusel.

Taiendava aja madramise tehnika on jargnev. Oletame, et antud
tootmisjaoskonnas normaalselt kulutatakse t6oaega keskmiselt:

a) todkoha tehnilisteks korraldamistéodeks — 12 minutit;

b) tédkoha organisatoorseteks korraldamistoodeks — 10 minu-~

tit;

¢) loomulikkude tarviduste rahuldamiseks — 8 minutit; kokku

téopaeva jooksul — 30 minutit.

Sel juhtumil moodustab taiendava aja norm:

30

(480 — 30)
Toodud protsent on tidiendava aja normiks ja tuleb juurde igale
antud tootmisjaoskonnas sooritatavale operatsioonile.

. 100 =16,6% operatsiooniajast.

4. Tehnilise ajanormi arvestuse meetod.

Tehnilist ajanormi vdib vélja arvestada ainult seejérel, kui on
projekteeritud tehnoloogiline ja todtamisprotsess. Tehnoloogilise ja
todtamisprotsessi projekteerimine seisneb ' (mehaanikaosakondade
puhul) selles, et iga to6tluseseme kohta tehakse kindlaks operatsioo-
nide koosseis ja jérjestus. Iga operatsiooni jaoks valitakse seadmed,
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séltuvalt sooritatavate té6de iseloomust. Edasi liigendatakse operat-
sioonid jarkudeks, s. o. sddrasteks operatsiooni osadeks, mida ise-
loomustab t66tluseseme kinnitusviis seadmes, ja projekteeritakse igale
jargule antud tingimustes otstarbekad seadised. Iga jark liigenda-
takse omakorda siireteks, mis iseloomustuvad muutmatu téédeldava
pinna, léikeriistade ja tdétlemisviisiga. Iga jargu jaoks projekteeri~
takse 1oike- ja modduriistad, maaratakse méddud, ndutav tépsus ja
todtlemispuhtus. Edasi, iga siirde jaoks méaaratakse t66tlemisviis, pro-
jekteeritakse to6tamisviis, s. 0. m&aratakse kasitsi sooritatavate td6-
votete koosseis ja jarjestus, mille jarel arvestatakse varem koostatud
normatiivide jargi késitsi t66tamise aeg. Saades operatsiooni soori-~
tamiseks vajaliku aja (operatsiooniaja), arvestame teatud protsendi
maéral juurde tdiendavateks ajakulutusteks (tdiendav aeg) ja saame
seega tiikité6aja normi. Ettevalmistus- ja 16pptd6aja normi arvestus ei
tee raskusi, sest see aeg méédratakse laiendatud to6votete jaoks koos-
tatud normatiivide jargi. Vaatleme mdéningaid késitsi ja masinal t66-
tamise aja arvestamisega seotud kiisimusi.

a) Kasitsi todtamise aja normimine Kasitsi
toGtamise aja elementide kestus m&dratakse varem koostatud norma-
tiivide jargi; viimased koostatakse ajauurimiste vaatlustulemuste
alusel.

Individuaalse tootmise, samuti tootmise puhul viikeseeriates on
soovitav kasutada laiendatud, s. o. mitte kitsaid operatsioone kasi-
tavaid normimise tulemusi. Naiteks mehaanikaosakonna puhul on
viisiks liigendada abitdbaega laiendatud normimise juures neljaks
rithm-to6votteks: 1) todtluseseme todks iilesseadmine ja mahavot-
mine, 2) todriista seadmine laastu paksusele, 3) tdériista ja tédtlemis-~
viisi muutmine ja 4) 16plikud m&dtmised. Sel viisil m&aratakse abi-
t66aeg iga siirde kohta nelja liitarvu summana.

Massilise tootmise puhul suurtes seeriates on soovitav raken-
dada enam diferentseeritud normimist, nimelt normide arvestust liht~
toovotete jargi. Sel juhtumil ei koosne abitébaeg iga siirde ulatuses
mitte neljast, vaid suuremast toovotete arvust (tdotluseseme tootle-
miseks iilesseadmine, tédtluseseme kinnitamine, té6masina kaivita-
mine, 1diketera l1dhendamine, seadmine paksusele, automaadi sisseliili~
tamine, automaadi valjaliilitamine, 18iketera eemaldamine; t6dmasina
peatamine, to6tluseseme t6Omasinast vabastamine, tema mahavét-
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mine, md&tmised, téoriistade vahetus, tiirude arvu vahetamine, ette-
nihke vahetamine jne.). Diferentseeritud normimise puhul kulutatakse
enam aega normide viljaarvestamiseks, kuid to6tamisprotsess kavas-
tatakse iiksikasjalisemalt ja ajanormid koostatakse enam pd&hjenda~
tult. Peale toodud arvestusviiside on olemas veel nn. mikroelemen~
tide meetod. '

Mikroelementide meetod seisneb selles, et ajaarvestus:
toimub selle meetodi puhul mitte td6votete, vaid pisimate elementide
— liigutuste, s. o. mikroelementide jargi.

Mainitud meetodi puhul ldhtutakse eeeldusest, et iga kasitsi soo~-
ritatavat t66d voib liigendada, jaotada nii vaikesteks elementideks,.
mis on iga teise t86 juures iihtlased, ja et sddraseks elemendiks on
to6liigutus. Mikroelementide meetod esitati 1932. a. prof. Joffe poolt,
kes uuris laboratoorsetes tingimustes paljude liigutuste kestust, kont-
rollis tulemusi tootmistingimustes ja esitas védga lihtsad tabelid, mil~-
lede abil on véimalik normida igasuguseid toid.

Prof. Joffe on arvamisel, et tema meetodi rakendamisel v&ib-
hoopis loobuda ajamédtmisest. Milleks aega mododta stopperiga, kui
voib méarkmikuga to6kohale minna, iiles markida koéik tdoliigutused
ja sooritada t6oliigutuste ratsionaliseerimine, iga liigutuse kestus aga
votta valmis tabelitest? Mikroelementide meetod sai teatud praktilise-
rakenduse. Nii nditeks on insener Rojevi t66s ,,Rastet proisvodidel--
nosti kusnetSnogo oborudovanija® (1939. a. viljaanne) esitatud
mikroelementide meetodi rakendamise praksis Gorki linnas asuva:
Molotovi-nimelise autotehase sepatéd-stantsimis-osakonnas. Mikro--
elementide meetod on samuti laialt rakendatud kiilmalt stantsimise-
osakondades Leningradi masinaehitustehastes ja teistes ettevotetes..

Kbsik tédliigutused jaotatakse kahte rithma: tehnoloogilisteks ja.
iimberpaigutusliigutusteks. Mikroelementide meetod on rakendatav
iimberpaigutusliigutuste normimiseks, sest tehnoloogilised liigutused
(naiteks viilimine, metalli raiumine, Saaberdamine jne.) nduavad eri-
uurimisi, kuna tehnoloogiliste liigutuste efektiivsus sdltub to66tingi~
mustest (todriistade kvaliteedist, metalli kdvadusest jne.).

Umberpaigutusliigutused jaotatakse omakorda kindlateks ja
seadvateks liigutusteks. K&ik liigutused normitakse esialgu kindlate-
liigutustena, hiljem aga antakse vastav lisa seadvate liigutuste arvel
(s. o. saaraste liigutuste arvel, mis nduavad tdpsust ja ettevaatust:
vdi kui nende sooritamine ei ole hdlpus).
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Jargnevalt on toodud kindlate liigutuste kestus ja lisanormide
mair seadvate liigutuste arvel elemendis ,,votta” ja elemendis ,,iimber
paigutada”, millede abil kasiteldava meetodi autor soovitab normida
iikspuha missuguseid iimberpaigutusliigutusi.

Kindlate liigutuste kestus minuti tuhandik-osades.

Kerged Pingutavad
liigutused liigutused
1. Sérmede véi kédelaba liigutus kaugusega
kuni 125 mm 315 5.0
2. Kie liigutus 125 kuni 250 mm 5,0 7,0
3. Sama 250 kuni 500 mm 7.0 10,0
4. Sama 500 kuni 1000 mm 10,0 15,0
5. Keha poore 10,0 15,0
6. Kummardumine kuni vddni 15,0 20,0
7. Sama alla v66d 20,0 30,0
8. Uks samm 600 mm . 10,0 15,0

Lisa seadva v&i kohastava liigutuse arvel elemendis ,,votta':
tingimused ebasobivad vdi ettevaatust ndudvad — 0,005 minutit; tin-
gimused védga ebasobivad vdi erilist ettevaatust néudvad — 0,010
minutit.

Lisa seadva vo&i kohastava liigutuse arvel elemendis ,iimber
paigutada’’:

kerge kaeliigutus ettevaatlikult vdi ligikaudu — 0,025 minutit;

sama vaga ettevaatlikult voi tapselt — 0,050 minutit; pingeline
kaeliigutus ettevaatlikult v&i tépselt — 0,035 minutit.

Oletame, et on vaja m#irata ajanorm tidpsusega kuni 0,5 minutit
tootluseseme mdotmise kohta kroonsirkli ja joonlaua abil. Té6tlus~
eseme labimd6t on 100 mm. Ajaarvestus toimub mikroelementide
jargi nii nagu naidatud tabelis lk. 32.

Seega on ajakulu 0,153 minutit.

Peab méarkima, et liigutuste kestust on v&imalik méérata kiillal-
dase tapsusega, lisa on aga méadratav seadvate liigutuste arvel viga
ligikaudselt ja tingimuslikult. Kui kindlaid liigutusi véib pidada mitme-
suguste t66de puhul kestuse poolest enam~vahem iihesugusteks, siis
seadvate liigutuste suhtes oleks sddrane vdide vaevalt dige. Oleks
tarvis rithmitada k&ik t66d teatavatesse rithmadesse ja méérata lisa-
ajanormid seadvate liigutuste arvel iga tédde rithma kohta.

Naiteks raske on kérvutada metallitédlise téotlemistapsust naha-
vdi puuvillatéostuse toolise tootlemistdpsusega. Seega ei saa praegu
seadvate liigutuste suhtes olemasolevaid ‘andmeid rahuldavaiks
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Kestus minuti
Liigu- Liigutus- tuhandik-osades
tuse Kau-| te iihe- S R
iérje- Liigutuste nimetus gus | aegsus | T Bk 4
orra mm | (kattu- | 52 | §E
nr. mine) 7;3 E‘; S0l Kokku
Mo | 238
Lol (W [ o -
1. |Kaeliigutus kroonsirkli juurde .| 600 -— 10,0 - 10,0
2. | Vétta kroonsirkel sérmedega .| 100 — Y 3,5
3. | Viia kroonsirkel td6tluseseme
Nagrde i Gl SRE epa R L ¥ 400 — 7,0 - 7,0
4. |Panna kroonsirkel tootluseseme
S R R R G e 100 — 3.5 — 8,5
3. VEM8Sta 3 korda . . BEle . . o 100 —_ 10,5 25 35,5
6. | Kaeliigutus joonlaua juurde . .| 600 1 it 5 =
7. |Vétta joonlaud sérmedega . . .| 100 2 - o —
8. |Viia kroonsirkel joonlaua juurde| 600 — 10 25 35
9. |Panna kroonsirkel joonlaua peale | 100 - 35 25 28,5
10. |Lugeda joonlaual nullist kuni
todtluseseme 14bimddtu niitava
arvunic  hpon euisiveie 3a — - 10 - 10
11. | Kroonsirkel ja joonlaud kérvale
BEBOR: - 2D ten oy sxivivers o iid 600 — 10 — 10
331 {Kasi ‘araovotta 16 99U 0y 600 — 10 — 10
Kokku | — - 78 75 153

pidada, — neid tuleb tublisti iimber té6tada ja tépsustada. Uldiselt
voib mikroelementide meetodit rakendada ja seda rakendataksegi
ainult massilises tootmises. Samal ajal ei saa ndustuda selle meetodi
autori prof. Joffega selles, et tema meetod vdib asendada ajam&dtmis-
meetodit igasugustes tootmistingimustes; selle saavutamiseks on vaja
selle meetodi viimistlemise alal veel vaga palju téotada.

b) Masinaajanormimine. Enamal jaol juhtumitel v&ib
masinaaega arvutada teoreetiliselt antud masina kohta kavastatud
tootamisviisi alusel. Vaatleme masinaaja arvutuse meetodit to6tle~
mise alal metallildike~masinail.

Oletame, et treipingil on vaja treida voll (vt. joonis lk. 33).

Toéotluseseme podrlemine telje iimber on siin pealiikumine, liiku~
mine roo6biti to6tluseseme teljega aga on siin etteveo- ehk ettenihke-
liikumine.

Pealiikumist mdddetakse tiirude arvuga minutis ja maérgitakse
jargnevalt: m t(iir)/min.
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Ettenihke-liikumist (kiirust) moddetakse vahekaugusega, mille
ldiketera katab iihe tiiruga, ja mérgitakse: 8 mm/t(iir).

Korrutis n - s véljendab seega minuti jooksul sooritatud l&ike-
pikkust ja modddetakse mm/minutites.

PEAL/IKUMI”E'/—‘ 1
v

T/

LI ST Iyt 2 3 gl b

J

ETTEVEQ-LIIKUMINE -~

Kui kogu ldikepikkus ettenihke suunas (ehk nn. ,arvutuspikkus™)
tahistada L mm, mis tuletatakse valemi jargi: L =l y mm (kuslon
toodeldava pinna pikkus mm-s ja ¥ on lisaldikepikkus treitera sisse-
16ikumiseks ja valjalaskmiseks), tuletub masinaaeg iithe kaigu kohta
jargmise valemi jargi:

. Sl
k= -man.
n-s
Et tootluseseme iiletreimine koosneb mitmest kaigust (mitme

laastu votmisest), siis tdahistades kadikude arvu kogu iiletreimise kohta
i-ga, saame iiletreimise ajaks:

ot -,
Tm=—— min.
n-s

Antud valem on universaalvalem, mis on rakendatav kdigi pd6r-
leva pealiikumisega nietallildike-masinate suhtes.

Mittepoorleva, s. o. otsesuunalise pealiikumisega masinate jaoks
on masinaaja valemi kuju jargmine:

Boedic i
Tm ——— min., kus:
n.s
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B — tdodeldav arvestuslaius mm-s;

i — kaikude arv;

n — tookaikude arv minutis;

s — ettenihe iihe to6kaigu kohta.

Arvutuspikkus L ja -laius B méaératakse joonise jargi, arvesta-
des projekteeritud tehnoloogilist protsessi.

Lisa-16ikepikkuse suurus y sdltub liketera tiiiibist ja méddetest
ning muudest t66tlemistingimustest.

Kaikude arv ¢ maaratakse sdltuvuses tédtlemiseks antud juurde-
andest (naiteks mahatreimisele kuuluva kihi paksusest), 16ikesiiga-
vusest (s. o. ithe kdiguga mahatreitava laastu paksusest), nduetest
tootlemispuhtuse ja téotlemistdpsuse suhtes.

Enamal jaol juhtumitel on muutmatu té&tlemisviisi puhul ots-
tarbekas sooritada t66 iithe kdiguga, kuid méningatel juhtumitel tuleb
t60 paratamatult sooritada mitme kaiguga (niiteks keerme 18ikami-
sel, esemete -to6tlemisel lihvimispinkidel jne.).

Tiirude arv tuletatakse valemi jirgi:

1000 V

R t(iir)/min., kus
V — léikekiirus m/min.;
D — toote 1dbimédt mm-s.

Toéokaikude arv tuletatakse mittepodrleva pealiikumisega t66-
masinate jaoks jargmise valemi jargi:
1000 V&

fmme~sigrgn 1< (tiihjalt tagasikédiguga toomasinate puhul);

81 Vi

O—OE—HC (toomasinate kohta ilma tiihja kéiguta).
Toodud valemites on Vk keskmine kiirus, mis tuletatakse valemi

jargi: 5
Vi = —W‘—'zuff kus

Vitk — kiirus todkaigu ajal m/min.;
Va — kiirus tithikdigu ajal m/min,;
L  — laua véi lihkuri kdigu pikkus mm,

mis tuletatakse valemi jargi: L=10-4 2, kus [ on td6deldava
pinna pikkus mm-s ja & on terariista iilejooksu pikkus (td6tlus-
esemest). i
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Tiirude arv ja tédkaikude arv minutis vdetakse to6masina pas-
silt. Kuid iildiselt on tédmasinail tiirude arvult mitu kaiku, seeparast
on tarvis enne tiirude ja téokdikude arvu valikut (minutis) passi
jérgi arvutada nad loikekiiruse jargi (valemeid vt. iilalpool).

Loikekiirus sdltub paljudest teguritest: téddeldava materjali
omadustest, todriistade materjali kvaliteedist, tdoriistade tiiiibist ja
ldiketera geomeetrilisest kujust, jahutuse olemasolust, zundri olemas-
olust, loiketddriista majanduslikust vastupidavusest, 18ike~ ja ette-
nihke siigavusest jne.

Mainitud tegurite mdjutusi uuritakse nii laboratoorsetes kui ka
tootmise tingimustes, mille tulemusena koostatakse normatiivid (tabe-
lite, valemite, nomogrammide kujul jne.), mille alusel méa&ratakse
1dikekiirus antud todtlemistingimuste kohaselt.

Ettenihe s m/tiir. sdltub samuti paljudest teguritest; pdhitegurid
on neist jargmised: t66tlemistdpsus; ndutav tootlemispuhtus; t66-
masina voimsus; pingi, tootluseseme, seadiste ja tooriistade vastu-
pidavus; 16iketdériista tiiiip; 16ikekiirus jne. Ettenihke valik toimub
samuti normatiivide jargi laboratoorsete uurimiste ja tootmistingi-
mustes toimuvate vaatluste alusel.

Toodust nahtub, et 16ikekiirus (jarelikult ka tiirude arv) ja ette-
nihke kiirus on kindlas sdltuvuses, s. o. mé&rates ithe neist, tuletame
selle alusel teise. Seejuures on igal juhtumil tarvis valida sdirane
tootlemisviis, mille puhul ettenihe minutis % - s oleks suurim.

Nii peavad koige kasulikuma té6tlemisviisi m&aramiseks olema
kasutada digesti koostatud normatiivid (tabelid), millede jargi on
kerge maarata V ja s véartusi. Peale selle peavad olema digesti koos-
tatud seadmete passid, kus maérgitakse pohimdddud, masina kine-
maatilised ja diinaamilised omadused (tiirude arv, v&imsus, keerd-
momendid, lubatav pinge, ettenihe jne.).

*

* *

Tehniline normimine on kaitises pdhjapanevaks reguleerivaks
jouks.

Partei ja valitsus osutavad palju téhelepanu tehnilisele normi-
misele ja t66 organiseerimise parandamisele.

Suur tahtsus on viimasel UK(b)P KK ja Rahvakomissaride
Noukogu otsusel meistri tdhtsuse tugevdamise ja meistrikutse tdst-
mise suhtes. Niiiidsest peale peab meister olema oma tootmisjaos-
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konna peremees, ta peab olema huvitatud &igete normide mé&&drami-
sest ja nende elluviimisest. Antud ajaloolise otsuse 6ige elluviimine
peab kindlustama tehnilist normimist66d.

Valitsuse otsusel 8-tunnise tédpdeva ja 7-pdevase t6onadala
kehtimapaneku ning vditluse kohta tootmise desorganisaatoritega
(puudujate ja jookslejatega) on suur tdhtsus tootmisdistsipliini kind-
lustamise suhtes. See otsus peab kahtlemata viima tehnilise normimis-
t66 kindlustamisele, sest tootmise desorganisaatorid ajasid nurja teh-
nilise normimise alal, samuti t66 organiseerimise parandamiseks ette-
voetavaid korraldusi.

Pohiiilesanne seisneb selles, et taielikult ellu viia partei ja valit~
suse otsuseid ja rakendada tohusalt korraldusi lithima td6paeva
tihendamiseks maailmas.

Sisukord:

Lk.

L 16 _onianisséeithine klisteatmed . . ..o sl oorn gl o iiib ol e
1. Inimtd6joudude dige paigutamine 4

2. Tootasude o&ige organiseerimine ,BFTUB(S9G, | Seldy Biaiith SV

3. Tédkoha organiseerimine . . . saris 1ol e THi it B et s IO

4. Tehnilise ajanormi arvestuse R e . ko

4. Tooliigutuste  ratsionaliseerimine 2 eIt bty s oo, Wl T <
5. Toéotamine mitmel téomasinal (toopmgll) bilgizony, 1iespiD SESINEZEH
i Tehailise mormimiser kliapmuseths. 1 0@ L R EL S0 aipa it SnT4S
1. Té6ajanormi koosseis . , B . 2 gt e e R et SCBE e N

2. Tehnilise: normimise meetodid "'~ 7. =1L [inzen nihi A e
>3, Fo6aia uurimise apeetddid i ) . Luawbisig il ata il . gl hosiliinid®
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