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EESSONA.

Majandusalal to6otajate kaadrite kvalifikatsiooni tdstmiseks korraldati
Eesti NSV Riikliku Plaanikomisjoni juures asuva Eesti NSV Majanduse
Teadusliku Uurimise Instituudi poolt Tallinnas 1945. a. augustis ja sep-
tembris Eesti NSV toostuse juhtivate todtajate jaoks liihiajalised kursu-
sed ja seminar toostusettevotete 6konoomika kiisimuste alal. Samaaegselt
teostati reas Eesti NSV to0stusettevotteis majandusliku t66 olukorra
" uurimist. :

Uurimisel oli kaks sihti — saada Eesti toostusékonoomika tundma-
oppimiseks vajalikku algmaterjali ning abistada ettevotteid plaanimise
organiseerimise, t66 tehnilise normimise, t66jou arvestamise, raamatu-
pidamise, kalkulatsiooni, omahinna, tsehhi isemajandamise ja ettevotete
majandusliku tegevuse analiiiisi kiisimusis.

Uurimise tulemusena selgus, et:

1) paljudes toostusettevotteis puudusid seadmete tehnilised passid;

2) real juhtumeil puudusid arvestuslikel andmeil ja vaatlusmaterjalil
(toopdeva pildistamine ja kronometraaz) pdhinevad tehnilised aja-
normid;

3) puudusid sotsialistliku t60stuse toopraktikat kajastavad ja iildistavad
teatme- ja juhendmaterjalid tehnilise normimise alal;

4) paljudel juhtumitel esines ilmselt vananenud toonorme;

paljud olemasolevad t66normid polnud pdhjendatud;

6) halvasti korraldatud normimise tulemusena oli reas ettevotteis otsese
vOi progressiivse tiikit6o siisteemi jargi tasutavaid toélisi vaid tithine
arv, mis ei taganud t66joudluse vajalikku kasvu. Tiikitooliste arv
koigub iiksikuis ettevotteis 20—70%0 piires. See olukord halveneb
veelgi enam tiikit6oliste sagedaste iileviimiste tdttu ajatdodele;

7) kasitsi tootamise %o oli vdga suur; ei ole pooratud veel vajalikku
tahelepanu t66 tehnilise varustatuse suurendamisele;
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8) toopdev polnud kiillaldaselt tihendatud. Puhta tédaja. tegelik kestus
oli 5 kuni 7 tundi. T60pdeva koormatuse uurimise algdokumendiks
olevaid téopdeva pildistusi siistemaatiliselt ei ole teostatud;

9) osa ettevotte insener-tehnilisi to6tajaid, sealhulgas ka normijad, pol-
nud kiillaldaselt hdsti ette valmistatud iseseisvaks aja- ja toonor-
mide arvestamiseks; g

10) paljudes ettevotteis polnud kiillaldaselt hésti korraldatud tsehhiline
operatiiv-plaanimine. Tsehhidesse anti plaane ainult toodangu valja-
laske koguse nditarvude jargi, ilma materjalide, t66jou ja omahinna
limiitideta;

11) peavalitsuste poolt ettevotteile antud plaane muudeti sageli isegi
tooprotsessi kestel. Uksikjuhtumeil tehti muudatusi isegi kuuplaani
piires. Moningail juhtumeil vdhendati valjalaske kava selleks kil-
laldase pohjuseta;

12) plaane ei viidud digeaegselt to6kohtadeni.

Kvalifitseeritud insener-tehnilise personali olemasolu ettevétteis,
nende poolt vidljendatud soov tundma &ppida sotsialistlikes ettevétteis
kasutatavat tehnilise normimise ja plaanimise meetodeid — on avastatud
puuduste kiire kaotamise kiillaldaseks tagatiseks. Neile t66tajaile on
tarvis osutada praktilist abi tehnilise normimise ja plaanimise eesmar-
kide, llesannete, sisu ja meetoditega: tutvumisel sotsialistlikes ette-
votteis.

Kdesolevas teoses kirjeldatakse liihidalt t66 tehnilise normimise, palga
organiseerimise ja tootmise plaanimise pdhiasjaolusid ja -meetodeid.
Nende meetodite omandamine ja kasutamine tegelikus toos aitab
tehaste tootajail vaidlematult kiiremini kérvaldada esinevaid hdireid ja
saavutada edasist slistemaatilist t66joudluse kasvu ja toodangu oma-
hinna alanemist, mis on viie aasta plaani sdtete valgusel iga ettevotte
peamiseks tilesandeks NSV Liidu majandusliku pdhiiilesande lahen-
damisel.

Need pohiasjaolud esitatakse kdesolevas teoses konspektiivsel kujul,
vastavalt autori poolt 1945. aastal kursustel peetud loengute kavale.

Seoses teose mahu piiratusega polnud voimalik tdapsemalt valgustada
kronometraazi, toopdeva pildistuste ja seadmete passistamise teostamise
tehnikat ega anda tegelikke nditeid eri tooliikide normimise kohta.

Tehnilise normimise ja plaanimise vdhemtdhtsate v&i erikiisimuste

pohjalikumaks ldbitootamiseks on vajalik poorduda erialaste allikate
poole.
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Tehnilise normimise ja plaanimise meetodite valdamine on hddavaja-
lik ettevotte t66 Gigeks juhtimiseks, nende materjalide ja t66jou, reser-
vide taielikuks kasutamiseks.

Paljude Eesti NSV insener-tehniliste tootajate korge erialane etteval-
mistus lubab tdie veendumusega pidada voimalikuks, et tehnilise normi-
mise juurutamine Noukogude Eesti té0stuse jooksvasse praktikasse on
tagatud juba ldhema aja kestel.

Lopuks pean vajalikuks vidljendada tdnulikkust majandusteaduste
doktorile, professor Sergei Kuzmit§ Tatur'ile, kes heatahtlikult vottis
endale kdesoleva kasikirja labivaatamise to0.

Moskva, jaanuar 1947. a.
Autor.






I peatikk.
TEHNILISE NORMIMISE ULESANDED.

§ 1. Tehnilise normimise tdhtsus ja sisu.

T66 tehnilise normimise tilesandeks on ajakulutuste normide maéara-
mise meetodite vdljato6tamine ja nende normide eneste !méi'éiramine
toote- voi to6lihiku ja kogu toodangu kohta tervikuna mitmesuguseil
tootmise arenemisastmeil kasulikema tootmisreziimi otsimise teel, igal
ajavahemikul olemasolevate pohiliste tootmisressursside tingimustes.

Tehnilised normid, tuginedes tsehhide ja ettevotete tootmisvdimsuste
arvestustele, peavad tagama NSV Liidu rahvamajanduse tilesehitamise
koigil astmeil parimat t66 ja tootmise organiseerimist. Nad peavad andma
pohjendi virgutavate tasusiisteemide kasutamisele votmiseks.

Tehnilise normimise peamiseks ililesandeks NSV Liidus on tootmis-
voimaluste analiitisimise ja suurimat joudlust taotlevate tooeeskirjade
kavandamise tulemusena kindlaks mddrata to6normid, mis tagavad ,sot-
sialistlikku tihiskonda vadarivat korget t66joudlust”.

Tehniliste normide olemasolu, soodustades t66joudluse kasvu, tagab
sotsialistlikes ettevOtteis plaanimise teostamist ja: ettevotetele antud
plaanide tditmist.

Kuid kiisimus ei seisne mitte ainult tehniliste normide olemasolus. Ot-
sustavat tahtsust t60joudluse tGstmises evib sotsialistlik suhtumine
toosse, loov algatus ja laiade masside t66hoog, mis vGivad tekkida vaid
sotsialistlikus riigis, muutunud suhtumise tottu toosse. ,Ainult miljoni-
liste masside to0vaimustus ja todentusiasm vGib tagada selle t66joud-
luse tousvat kasvu, milleta pole mdeldav sotsialismi 16plik voit kapita-
lismi tle."2

Toonormimise tegelik sisu vastab tootmisjoudude ja tootmissuhete
arenemisele tiksikuil ihiskondlik-ajaloolistel formatsioonidel. See asjaolu

1 UK(b)P XVIII kongress, stenograafiline aruanne, lk. 651 (vene keeles).
2 Stalin, Leninismi kiisimusi. 10. vdljaanne, 1k, 289 (vene keeles).



selgitab t66normide erinevat tdhtsust tootmises inimiihiskonna mitmesu-
guseil arenemisastmeil.

NSV Liidus vélismaise sdjalise interventsiooni ja kodusdja perioodil
1919. aastal, mil maa veel ei omanud véimalust tegelda rahuliku iilesehi-
tustodga, Vladimir Iljit§ Lenin rdakis: ,Toojoudlus on 16ppeks kdige
tahtsam, on peamine tingimus uue Uhiskondliku korra voéiduks. Kapita-
lism 18i téoviljakuse, mis oli ennendgematu périsorjuse ajal. Kapitalismi
saab I6plikult vGita ja see voidetaksegi 16plikult sellega, et sotsialism
loob uue, palju kérgema to6jdudluse.”!

,~Kommunism on kapitalismiga vorreldes kdrgem vabatahtlike, tead-
like, iihinenud ja eesrindlikku tehnikat kasutavate téoliste to6joudlus.”?

Oma aruandekénes UK(b)P XVI kongressil 1930. a. sm. Stalin ttles:

»Vaid pimedad ei nde, et masside psiihholoogias ja nende suhtumises
téosse on toimunud suur murrang, mis on tdiesti muutnud meie tehaste
ja vabrikute ilme. ..

Téhelepanuvddrseim voistluse juures on asjaolu, et see teostab pdh-
jaliku poorde inimeste vaateis t66le, muutes t66 hdbistavast ja raskest
koormast, milleks teda peeti varem, au, kuulsuse, vapruse ja
sangaruse asjaks. Midagi sadrast ei ole ega saagi olla kapitalist-
likes mais."?

1930. aastaks arenes vilja laialdane sotsialistlik vdistlus. Ettevotteis
vOis mdrgata massilist to6vaimustust, mille tagajarjeks oli t66joudluse
tunduv tous. Laiad tootajate hulgad naitasid tegelikus elus, praktikas,
milliseid tulemusi v6ib anda sotsialistlik suhtumine todsse.

Enne stahhaanovliku liikumise tekkimist normid ettevtteis olid suu-
remalt jaolt kogemuslik-statistilised, jaddes maha tootmise tehnika ja
organisatsiooni ning sotsialismimaa tootajate kultuurilise arengu ning
tehnilise ettevalmistatuse tasemest. Rakendades taiuslikumaid t66 organi-
seerimise meetodeid ja tehnoloogilisi protsesse ning uue tehnika oman-
damisel pdhjenevaid toetlikumaid té6reziime, kummutasid stahhaanovla-
sed tollal kehtivaid norme korraga paljudes tootmisharudes. Stahhaa-
novlased nditasid oma t66ga vanade normide alusetust ning ettevotteis
kasutatavate tehnilise normimise meetodite mahajaamust ja alusetust.

Enne stahhaanovlikku ajajarku ei tulnud tehniline normimine t01me
-oma llesannetega alljargnevail p&hjusil:

a) tehnilise normimise t66 mitterahuldava organisatsioonilise tiles-
ehituse tottu;

1 Lenin, Suur algatus. Kogut. t. XXIV kd., 1k. 342 (vene keeles).
2 Stalin, Leninismi kiisimusi. 10. vdljaanne, k. 393 (vene keeles).



b) tehnilise normimise meetodite ebadige kasutamise ja t66 analiiiisi,
kaasa arvatud ka tehnoloogilise protsessi analiilisi peaaegu tdieliku puu-
dumise tottu; !

c) normimise jaoks vananenud ja madaldatud normatiivsete mater-
jalide kasutamise tottu.

Sm. Stalin iseloomustas tookordseid norme alljargnevalt: ,Praegused
tehnilised normid ei vasta enam tegelikkusele, nad on maha jdanud ja
muutunud meie toostusele piduriks. Selleks aga, et meie to0stust mitte
pidurdada, tuleb need asendada uute, korgemate tehniliste normidega.
'‘Uued inimesed, uued ajad — uued tehnilised normid."?

Samaaegselt vanade normide kriitikaga sm. Stalin samal stahhaanov-
laste noupidamisel maaras kindlaks ka tehniliste normide osatdahtsuse
rahvamajanduses: ,Ilma tehniliste normideta ei ole vdimalik plaanima-
jandus. Peale selle on tehnilised normid vajalikud selleks, et mahajaa-
vaid masse eesrindlikele jdrele tommata. Tehnilised normid on suur
reguleeriv joud, mis organiseerib tootmises laiu t66liste hulki toolisklassi
eesrindlike elementide timber. Tehnilised normid on meile jarelikult
vajalikud, kuid mitte niisugused, nagu praegu olemas on, vaid korge-
mad."*?

Tehnilise normimise tollal kehtiva siisteemi ja praktika hoolika ana-
Iitsi ja sm. Stalini juhiste pohjal UK(b)P KK 1935. a. detsembri pleenum
tunnustas olemasoleva siisteemi ja praktika mitte vastavaks NSV Liidu
eesrindliku tehnika tasemele ja to6joudluse edasist kasvu pidurdavaks.
Pleenum markis, et ,normimise praktikas ndndanimetatud kogemuslik-
statistiliste normide valdav esinemine, joondumine oma téoala tehnikat
norgalt valdava too6taja toodangu jargi ning toonormide madramisel ette-
votte ja tsehhi tootmisvdimaluste kasvu, toolise energiaga varustatuse
kasvu ja toolise tehnilise ja kultuurilise taseme tGusu téelise analiitisi puu-
dumine muudavad t66 normimise kehtiva praktika piduriks t66joudluse ja
tootajate teenistuse edasise kasvu teel”.?

Pleenum markis, et olemasolev normimine ei taga to6joudluse edasise
kasvu tilesande tditmist, ja tunnustas vajalikuks ,ldahtuda toonormide
mddramisel tsehhi ja ettevotte tootmisvdimaluste rangest kontrollist ja
stahhaanovlaste eesrindlike tootmiskogemuste arvestamisest”.?

Tehnilise normimise tdahtsust rohutatakse ka partei XVII konverentsi

1 Esimene iileliiduline stahhaanovlaste ndupidamine, "~ stenograafiline aruanne.
1935, 1k. 373 (vene keeles).

2 Esimene iileliiduline stahhaanovlaste ndupidamine, stenograafiline aruanne.
1935, 1k. 372 (vene keeles).

3 [Taprufinoe cTpomTenbcTBO, 1935, nr, 24, 1k. 5.



otsusis, kus on 6eldud, et ,tehasesisese plaanimise ja t06 organiseerimise
aluseks peab olema tehniline normimine”.

Valitsuse poolt kinnitatavad t66stuse arendamise plaanid ndevad alati
ette to6joudluse kasvu ja omahinna alandamise teatud protsendi kindlaks-
mddramist, mille tditmine tagatakse t60 ratsionaalse organiseerimisega,
uue tehnika juurutamisega ja vajalike organisatsiooniliste ja tehniliste
abindude teostamisega.

Plaaniliste lilesannete tditmiseks ja edasiseks voitluseks uue, korgema
toojoudluse eest on jarelikult hdadavajalik esmajoones osata Gigesti orga-
niseerida tood ettevottes, mis tahendab lahendada keerukamate iiles-
annete kompleksi tootmise ratsionaalse organiseerimise alal; see aga on
moeldamatu ilma Gigesti mddratud ja pohjendatud normideta.

Eeltoodu pohjal kasvab tehnilise normimise tahtsus tunduvalt ja ta
lulesandeks muutub agregaatide, tooriistade, materjalide ja t66jou ratsio-
naalseim kasutamine. Jarelikult peab tehnilise normimise t66 sisuks .
olema:

1) t66 (tehnoloogiliste protsesside) tundmadppimine olevais tingimusis
ta liksikute koostisosiste jargi;

2) uurimisel tdhelepandud organisatsiooniliste ja tehniliste hdirete kor-
valdamine;

3) uue, ratsionaalse toograafiku projektimine tihes kasulikema tooreziimi
ja ratsionaalseima to0organiseerimise kehistamisega;

4) uute tehniliste normide arvutamine ja

5) uute normide juurutamine kavakindla juhendamise ja normide tait-
mise kontrollimise kaudu.

Toodud andmeid tldistades voib teha alljargnevad jareldused:

1) tehniliste normideta on plaanimajandus véimatu. Normideta pole v&i-
malik organiseerida ega plaanida sotsialistlikku tootmist. Ajanormide
puudumine tooprotsesside jaoks ei voimalda tookodade, tsehhide ja
ettevotete tootmisvoimsuste Oiget kindlaksmddramist, diget t66jou-
vajaduse arvestust ja tooliste paigutust tookohtadele ega taga toot-
miskava suuruse Giget kindlaksmddramist;

2) ainult Gigesti vdljatootatud toonormide péhjal on voimalik iiles ehi-
tada virgutavaid palgasiisteeme;

3) normimist60 on hdadavajalik ka seetottu, et ilma selleta pole voima-
lik valja selgitada tootmises esinevaid defekte (nii organisatsioonilisi
kui tehnoloogilisi) ja jarelikult poleks voimalik nende korvaldamine;

4) normimise andmeil projektitakse tehnoloogilisi protsesse ja madra-
takse kindlaks uusi; ratsionaalsemaid tooreziime (t66kohtade organi-
seerimine ja madrustik t6oliste kditumise kohta to0l);
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5) normimise dokumentide pdhjal koostatakse juhend-kaardid ja teosta-
takse tooliste juhendamist; '

6) tehnilised normid kajastavad vaid antud hetkel olemasolevat tehnika
taset ja selle omandamise astet. Mingisuguseid tehnilisi norme ei tule
vaadelda t66joudluse piirina, vaid neid tuleb vastavalt tehnika aren-
gule ja kaadrite kultuurilise ning tehnilise taseme tdusule revidee-
rida ja asendada kdérgematega, mis kajastaksid tehnika uut taset;

7) vananenud normide revideerimist ja normide arvutamist uute to6de
jaoks tuleb teostada olevate tootmisvoimaluste hoolika analtuiisimise
pohjal, arvestades stahhaanovlaste saavutusi ja kasutades nende ees-
rindlikke kogemusi uute tehnoloogiliste protsesside ja tooreziimide
projektimisel; :

8) tehniliste normide olemasolu on peamiseks to6joudluse siistemaatilist
kasvu ja omahinna alanemist tagavaks teguriks;

9) tovjoudluse siistemaatilise tdstmise iilesanne jadb otsustavaks ka
klassideta sotsialistliku {iihiskonna tlesehitamise l6puleviimise ja
jark-jargulise sotsialismilt kommunismile iilemineku perioodil; t66-
joudluse tdstmine tingib paratamatult inimiihiskonna edasist arengut;

10) t66 organiseerimise sotsialistlikud vormid (166kt66, devasus (tubli-
dus), stahhaanovlik liikumine ja selle uued vormid — mitmel t66-
pingil t86tamine ja kutsete kaaslus) on ntiid ja tulevikus t66joud-
luse kasvu otsustavaiks tegureiks. Seda kriipsutas alla ka sm. Molo-
tov oma ettekandes kolmanda viisaastaku plaani kohta UK(b)P
XVIII kongressil 14. martsil 1939. aastal. ,Meie to6joudluse tost-
mise plaanid teisel viisaastakul osutusid seetdttu tletatuiks, et theski
plaanis polnud véimalik ette ndha stahhaanovliku liikumise ilmu-
mist. Aga ta mitte iiksi ei ilmunud, vaid ka laienes tile kogu nduko-
gudemaa, s00stes linnast maale;"!

11) tehnilise normimise juurutamine pole iiksi tehniliseks, vaid, diktee-
rituna meie riigi sotsialistliku iseloomu poolt, ka sotsiaal-majandus-
likuks probleemiks.

Partei XVIII kongréssi resolutsioonis, sm. Molotovi ettekande puhul,
deldakse: ,Niitid, mil NSV Liit on kujunenud sotsialistlikuks riigiks, on
pohiliselt 16petanud rahvamajanduse tehnilise tllesehitamise ja on nii
toostuse kui pdllumajanduse tootmise tehnika taseme poolest ees uks-
koik millisest kapitalistlikust maast Euroopas — nuid.vGime ja peame
kogu ulatuses tegelikult piistitama ja teostama NSV Liidu majandusliku
pohiiilesande lahenduse: jarele jouda ja mooda minna ka

1 UK(b)P XVIII kongressi stenograafiline aruanne, 1k. 305 (vene keeles).
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majanduslikult kdige enam arenenud kapitalist-
likest maist Euroopas ja Pohja-Ameerika Uhend-
riikidest — ja 15plikult lahendama selle iilesande lahima ajavahe-
miku kestel."!

Resolutsioonis naidatakse, et selle pohililesande lahendamiseks on
teiste tingimuste hulgas hddavajalik tootmise kogu organisatsiooni ja
tehnoloogia otsustav parandamine iithes teaduse uusimate saavutiste ja
leiutiste laialdase juurutamisega, rahvamajanduse koéigi harude tehnilise
varustatuse tunduva edasise kasvuga ning sotsialistliku V01stluse ja stah-
haanovliku liikumise igakiilgse arendamisega.

Sotsialistliku t66stuse tootajate koik joupingutused peavad olema
suunatud sellele, et luua tingimusi kérge t66joudluse saavutamise taga-
miseks, seal hulgas tehnilise normimise ja t66 organiseerimise tdstmiseks
uuele tasemele, mis vastaks tootmise eesrindliku organiseerimise nou-
.deile.2

On ilmne, et NSV Liidu majanduse pohiiilesande lahendamise mottes
ja esijoones voitluses 1946.—1950. a. viie aasta plaani tditmise eest veelgi
enam suureneb tehnilise normimise ja selle normimist66 dige organisee-
rimise tahtsus ettevotteis.?

Sm. Stalini juhend, et tehnilised normid on suureks korraldavaks
jouks, mis organiseerib tootmisel laiad tootajate massid toolisklassi ees-
rindlike elementide timber, omandab 1946.—1950. a. viisaastaku plaani
taitmise voitluses erakordse tdhtsuse.

1 UK(b)P XVIII kongressi stenograafiline aruanne, lk. 651 (vene keeles).

2 Toojoudluse kasvu peamisiks allikaiks sotsialistlikus toostuses on:

a) sotsialistliku voistluse ja 160kt66 organiseerimine;

b) sotsialistlik to6distsipliin;

c) muudatused tehnilises baasis ja uue tehnika omandamine;
d) tootajate materiaalse olukorra siistemaatiline parandamine;
e) tehniline normimine ja tootmise organiseerimine,

3 Toojoudluse kasv NSV Liidus oli:

a) esimesel viisaastakul — 41%;

b) teisel viisaastakul — 82%o, plaani jargi 63%o;

c) kolmas viie aasta plaan nagi ette t66joudluse kasvu 65%0 sturuses;

d) neljas viie aasta plaan mé&arab vastavalt ettendhtud tootmise kasvule tédjoudluse
kasvu toostuses 1950, a., vorreldes eelsGjaaegse tasemega, 36%-le ja todstustoodangu
omahinna alandamise 1950. aastal, vorreldes 1945. aastaga, 17%-le (toodangu mihuse
samaaegse parandamisega),

T66joudluse aasta keskmine tous moodustas esimesel viisaastakul 8,4%, teisel

16,4%, kolmanda viisaastaku esimesel kolmel aastal — 13%, samal ajal kui tunni-
toodangu iga-aastane kasv kapitalistlikes mais moodustas (E. Varga andmeil)
USA-s ajavahemikul 1920 kuni 1936 aastani — 4,4 aastas
Inglismaal = 1924 kuni 1936 aastani — 0,5%
Jaapanis B 1927 kuni 1936 aastani — 5,5%
Saksamaal y' 1925 kuni 1935 aastani — 4,0% g



NSV Liidu Ministrite Noukogu madruses 1947. a. plaani kohta said
stalinlikud juhendid tehniliste normide kohta edasise arendamise ja kon-
kretiseerimise. Valitsus mddras, et plaanimisel ja normide arvutamisel ei
tohi juhinduda keskmistest saavutatud tootlikkuse nditarvude voi kesk-
mistest tooraine, materjalide, kiituse ja energia kulutusnormidest. Tehni-
lised normid peavad olema keskmised progressiivsed, mitte
aga aritmeetilised keskmised.

Iga ettevotte plaanis tuleb arvestada maaratud plaani tletamist taga-
vaid keskmisi progressiivseid norme, s. t. tuleb joonduda korge to6joud-
luse ja tehnika kasutamise eeskuju nditavate eesrindlike t6oliste ja inse-
neride jargi. y

1947. a. tosisemaks tilesandeks on keskmiste progressiivsete normide
juurutamine tootmisse, see on vditlus kaasaegse eesrindliku tehnika
omandamise eest. Mida tdiuslikum on tehnoloogiline protsess, mida pare-
mini on tehniliselt varustatud ja organiseeritud tootmine, mida paremini
.on organiseeritud t06, seda korgemaks muutub to66joudlus.

T606 organiseerimise parandamisel ja eesrindliku tehnika omandamisel
pohinevate keskmiste progressiivsete normide juurutamine on tdéodliste
korge toojoudluse kindlaks aluseks, millest paratamatult tuleb juhinduda
ajanormatiivide ja toonormide arvutamisel. :

§ 2. Tehnilise normimise pohimaisted.

Tegelikus tehnilise normimise t66s kasutatakse alljargnevaid piirin-
guid!: 1) seadmete tehnilised normid, 2) tehnilised ajanormid (t66nor-
mid) ning 3) ettevotete, tsehhide ja jaoskondade tootmisvoimsused.

Seadmete tehniliste normide all mdistetakse teatud tege-
likes tingimusis optimaalsemaid (kasulikemaid) seadmete ekspluateeri-
mise vOimaluste tehnilisi ja majanduslikke nditajaid.

1 Metoodilised pohimddrused, avaldatud Masinaehituse ja Kaitsetoostuse rahva-
komissariaatide poolt abi-, ettevalmistamise-lGpetamise ning tookoha teenindamise aja-
normatiivides mehaaniliste ja todriistade tsehhide jaoks. Teaduslik-tehniliste valja-
annete osakond, 1938. a.

Samad piiringud on toodud reas tehnilist mormimist kéasitavais teoseis, nditeks
SI. M. Ilynexu#t ,OCHOBBI TEXHHYECKOTO HOPMHDOBAHHS B MalIHHOCTPOeHHMH“, Maurns,
1940. a., B. A. [lupomkoB ,KpaTkuil Kype TeXHHIECKOr0 HOPMHPOBAHUSI CTAHOYHBIX pa-
6or“, uan. JJemmarpanckoro Mucturyra mnoswimenus kpaaaduraunm WMTP cmemnmpoMbrm-
JeHHOCTH, 1939. a., teoses ,OpraEmsanus MAIIEHOCTPOHTEJHHOIO ITPOM3BOXCTBA“, Mam-
rus, 1941, a, ja teisis teoseis. ;
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f Igal seadme liigil on omad ekspluateerimise vdimaluste tehnilised ja

' majanduslikud mddtjad. INii naiteks on toopinkide tehnilisiks normeks:

Mmﬂﬁ;ﬁrataste poolt edasiantav joud, b) sdltuvalt kasuta-
tavast tooriistast ja materjalist lubatav splndh poorete arv, c) to6pingi
t66 tapsuse normid jne.

Passidele (tehnilise ekspluateerimise kaartidele)! kantud seadme teh-
nilised normid on té6reziimi normatiivide koostamise pd&hilisteks ldhte-
materjalideks.

Nad on ldhtematerjaliks ka passide alusel masina-aja arvutamisel iihe
tootihiku kohta. Ilma seadmete tehniliste normideta pole véimalik koos-
tada passe ega to6tlemisreziimi normatiive. fSeadmete tehnilisi norme ei
tule dra vahetada tehniliste ajanormide ja toonormldega Tehnilised aja-
ja to6normid madratakse iga iliksiku t66 jaoks, seadmete tehnilised nor-
mid on aga seadmete endi jaoks ja kujutavad endast seadmete eksplua-
teerimise vOimalusi iseloomustavaid mitmesuguseid koefitsiente ja nai-
tajaid. . ‘
~ Tehnilise ajanormi all mdistame teatud organisatsiooniliste
ja tehniliste tingimuste jaoks kindlaks mdaaratavat,aega, mis on. vajahk)
‘antud too teostamlsekSJvastavalt seadmete eksplua’ceermllse vmma}usﬂe
Ja toomeetodite kasutamisel, mis vastavad kaasaegse tehnika eesrindli-
kule tasemele arvestades seejuures stahhaanovlaste eesrindlikke toot-

iskogemusi.
;7“ Tehnilise t6onormi all mdistame ajanorml poordsuurust see
on normi tukkldes the aJauhlku kohta. %f “ /‘ e

1

mete tehniliste normidega ning arvestades tooliste kvalifikatsiooni <ja
harjumuste normaalset-taset, nende t66tempot, ratsionaalsemaid t66vot-
__teid ja t06 organiseeritust antud todkohal.

- Tehniliste ajanormide (t66normide) arvutamisel tuleb arvestada asja-
olusid, mis tagavad stahhaanovliku liikumise poolt normidele esitatavaid
noudmisi. Sddrasteks asjaoludeks on:

1) ratsionaalseim tehnoloogiline protsess, mis on vélja tootatud arves-

tades olemasolevate seadmete vdimalusi;

2) kasulikemad tehnoloogilised to6reziimid (16ikekiirus, 1dikesiigavus,

ettenihe jne.);

3) antud tehnoloogilise protsessi juures tGhusaimate seadeldiste ja t66-

riistade kasutamine;

4) mitme detaili (v0i toote) samaaegse toGtlemise ja mitme téériistaga

samaaegse t00 ratsionaalne rakendamine;

,‘\

! Lahemalt passide ja nende kasutamise kohta vaata § 9—12 lk. 42 ja edasi.
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5) mitme operatsiooni paralleelne teostamine ja mitmé mehhanismi
samaaegne teenindamine;

6) toolise iiksikute toimingute maksimaalselt vdimalik iihitamine ajas
(kattumine), nii omavahel kui ka mehhanismi automaatse tooga;

7) vastava kvalifikatsiooniga téolise olemasolek, kellel on kiillaldane
staaz ja kogemused, kes tdielikult valdab antud to6koha tootmisteh-
nikat ja kelle kdsitsi-t66 tempo on stahhaanovlaste ja reatooliste
tootempo keskmine;

8) antud tegelikel tingimustel parim t66 organiseerimise vorm ja pari-
mate ning otstarbekaimate t66votete ja -liigutuste kasutamine;

* 9) seadmete vdimsuse ja masina-aja parim kasutamine;

10) téokoha parim organiseerimine ja ettevalmistamine;

11) kvalifitseeritud toéoliste vabastamine teisejargulisist, abistavaist ja
ettevalmistamise-lGpetamise funktsioonidest; ;

12) téoaja koige tédielikum kasutamine. e
Ajanorm mdadratakse tavaliselt kindlaks tooteiihiku (ithe detaili, iihe.

toote) liksiku operatsiooni kohta, mille tdttu seda nimetatakse toote -
( ihiku operatsiooni ajanormiks (ihiku ajanormiks)
ja arvestatakse minuteis. T66norm arvutatakse tavaliselt vahetuse kohta,
jagades vahetuse kestuse ithiku ajanormile,

480
: NV R ;

Tehnilised normid kehistatakse teatud ajavahemikuks (tavaliself
liheks aastaks) ja selle ajavahemiku kestel vaadatakse neid uuesti 1ibi
vaid t66 organisatsiooniliste ja tehniliste tingimuste oluliste muudatuste
puhul. Tehnilised normid on kohuslikuks {ilesandeks igale tdélisele;
nende pdhjal mddratakse kindlaks tiikit6é hindlused ja hinnatakse t&6-
liste to6joudlust.

Tehniliste normide pdhjal mdaratakse kindlaks iiksikute mehhanis-
mide, tsehhide ja ettevotete kui tervikute tootmisv&imsusi; arvutatakse
koosseise ja teostatakse mitmesuguseid perspektiiv-plaanilisi arvestusi.
Perspektiivsetel arvestustel pikemaks ajavahemikuks v&ib tekkida lah-
kuminekuid iihe ja sama liigi toote tehnilistes normides, mis on arvuta-
tud eri ajaldikude jaoks. See on seletatav sellega, et kehtivate normide
koostamist ja arvutamist pshjustanud organisatsioonilised ja tehnilised
tingimused ei tihtu tingimustega, mis voetakse aluseks voimsuse arvuta-
misel eelseisvas kauges ajaldigus. Tavaliselt ndhakse sellel eelseisval
perioodil ette teatud organisatsiooniliste ja tehniliste abindude tsiikli
teostamist, mis annavad voimaluse normide parandamiseks (s. 0. tH6-
joudluse tGusuks ja normaja liilhendamiseks td6iihiku kohta).
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Neid uusi norme nimetatakse kuni ettendhtud or@anisatsioonilis-teh-
niliste abindude tegeliku realiseerimise hetkeni plaanilisteks
normideks ja neid voidakse kasutada tootmise plaanimisel arvestus-
materjalina. Edaspidi, parast ettendhtud organisatsiooniliste ja tehniliste
abindude teostamist, mis tagavad plaaniliste normide tditmist, need nor-
mid juurutatakse tootmisse uute tehniliste normidena.

Ulaltoodust selgub tdiesti kindlalt tehniliste normide diinaamilisus,
mille tottu tehnilisi norme ei tohi vaadelda kui t66joudluse alatist taset.

Iga normi loetakse tehniliselt pohjendatuks kuni ta muutmiseni, mida
pohjustavad:

1) tooliste kultuurilise taseme tdus ja uue tehnika omandamine nende
poolt;

2) uued teaduslikud avastused, tehnika saavutused ning uue tehnoloogia,
materjalide, masinate jne. kasutamisele vGtmine;

3) tootmise tehnilise kultuuri ja energiaga varustatuse kasv ning tootmise
organiseerimise paranemine.

\

§ 3. Ajanormide méiramise meetodid.

Ajanormide madramiseks on olemas kaks pohimeetodit: summaarne
ja analuttiline.

1. Ajanormide madramise summaarne meetod.

Summaarse meetodi hulka kuuluvad koik sddarased ajamddramise
menetlused, mille juures ajanorm antud operatsiooni v&i t66 jaoks
tehakse kindlaks tildisel kujul, ilma arvutamiseta selle koostlsosade jargi.
Sadraste menetluste hulka kuuluvad: '

a) aja mddaramine ,silma jdargi”, s. o. ajanormi mdaramine nor-
mija kogemuste pdhjal, kusjuures norm madaratakse kindlaks operatsiooni
vOi t66 kui terviku kohta. See aja madramise viis tihes kdigi ta negatiiv-
sete kiilgedega moisteti hukka juba partei XVII konverentsil, kuid kah-
juks ta leiab kasutamist veel paljudes ettevotteis;!

b) aja madramise statistiline menetlus pohjeneb peamiselt too-
dangu koguse arvestamise andmeil, mis saadakse palga arvutamisel.
Statistilisiks andmeiks on antud juhul arvestatava ajavahemiku aruanded

1 Seda menetlust, samuti kogemuslik-statistilist menetlust kasutasid toonormide
madramiseks 1945. ja 1946. a. rida Eesti ettevotteid: Tallinna md6obli ja vineeri tehas,
Nahakombinaat ,Union”, Tallinna telliste tehas ja teised. Tallinna telliste tehases keh-
tisid 1945, a. toonormid, mis olid kehistatud 1940. aastal.
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iga toolise kohta valjalastud toodete hulga kohta. Peegeldades ebatédpselt
tootmistingimusi t66 teostamisel, need andmed ei anna veel voimalust
tooliste t66joudluse, samuti téolise poolt aruande perioodil teostatud iiht
vOi teist liiki t66 ajakulutuste 6igeks hindamiseks. Kuna veel paljudes
ettevotteis pole tegelikult todtatud aja arvestus kiillaldaselt korras, on
seejuures lisaks eeltoodule vGimalik ka aja ebadige jaotamine iiksikuile
tihe voi teise toolise poolt aruande perioodi kestel teostatud tooliikidele
vOi operatsioonidele. Juba iilaltoodud kahest momendist jatkub tdesta-
miseks, et normid, mis on saadud tootlemata statistiliste andmete poh-
jal tihe voi teise operatsiooni voi t60 tditmiseks tegelikult kulutatud aja
kohta, on kolbmatud;

c) vordlemismenetlusel teostatakse normitavate operatsioonide
vOi t00de kestust mOjutavate pohitegurite tdhtsuse vastastamist sddras-
tega, kus juba ajanormid on kindlaks madratud. Uhe vdi teise operatsiooni
kestust mojutavaiks tegureiks on: materjali voi tooriista pikkus, ldbi-
moot, maht, kaal ja mihus, tédlise kvalifikatsioon ja teised. On arusaa-
dav, et uute, vordlemise teel kindlaksmddratavate normide mihus séltub
taielikult analoogiliste operatsioonide jaoks kehistatud ldhte-ajanormi-
dest. S L

Kui ldhte-ajanormid on kindlaks médratud tegelike ajakulutuste aru-
andelis-statistiliste andmete pohjal, siis ei saa ka uute normide mihust
lugeda kiillaldaselt rahuldavaks. Need normid on liigselt ligikaud-
sed ja neid voib kasutada vaid individuaalse tootmise tingimusis (vdi-
keste remonttsehhide tiitibi korral) ja siingi vaid erandjuhtumina;

d) arvutuslik-vordlev menetlus on vastuvoetavam indivi-
duaalse ja vgdike-seerialise tootmise tingimustes. Normide arvutamisel
selle menetluse jargi tiikkeldatakse normitav operatsioon umbkaudselt
suuremaiks osisteks ja vastastatakse normitava operatsiooni iga sddrase
osise kestust analoogilistega osiste normide tiiiip-teatmiktabelites, graafi-
kutes ja nomogrammides. Seejuures tiilipnormide kindlakstegemisel alu-
seks olnud ldhteandmed vastastatakse tootmistingimustega, milliseis toi-
muvad uuelt normitavad operatsioonid ja t66d.

Kuigi arvutuslik-vordleval menetlusel on moningaid eeliseid vorrel-
des varem vaadeldud ajamdaramise menetlustega, ei saa seda siiski nime-
tada tehnilise normimise meetodiks. Tiilipnormide teatmike koostamisel
kasutatud iiksikute operatsioonide tegelikud ajakulutused, kuigi nad pole
vOetud summaarselt tervete operatsioonide, vaid operatsioonide suure-
mate osiste jargi, kajastavad t66joudluse juba saavutatud keskmist taset.
Normid, mis on arvutatud analoogia pohjal sddraste teatmike, nomogram-
mide ja tabelite abil, ldhenevad moningal maaral tdelikkusele, kuid min-
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gil tingimusel ei saa neid pidada nendeks uuteks tehnilisteks normideks,
tolleks suureks reguleerivaks jouks, mis peab tootmisel laiu toéoliste
masse organiseerima toolisklassi eesrindlike elementide timber.

Arvutuslik-vérdleva menetluse teel saadud norme voib tegelikult
rakendada lithikese kestusega to0del individuaalses ja vdike-seerialises
tootmises. Tdapse tehnilise normimise teostamine individuaalse ja vaike-
seerialise tootmise korral ei ole killalt otstarbekohane, kuna vdljalasta-
vate toodete nomenklatuuri sage muutumine ja valjalase tiksikutena voi
vdikeste seeriate kaupa, eriti aga teostatavate operatsioonide ja toode
lithikese kestuse puhul ja nende harval kordumisel, ei 6igusta tehnoloo-
gilise protsessi tiksikasjalist vdljatootamist. Tehnoloogilise protsessi
iiksikasjaline vdljato6tamine, milleta pole moeldav tehniliste normide
arvutamine, ja lihiajaliste ning mittekorduvate t66de tehniline normi-
mine voib minna kallimaks kui t66de eneste teostamine.

Vorreldes normimise summaarse meetodi tilaltoodud nelja varianti:
.Silma jargi”, statistilist, vordlemis- ning arvutuslik-vordlevat menetlust,
voib juttu olla vaid ithe — arvutuslik-vordleva menetluse kasutatavu-
sest, ja sedagi vaid individuaalse ja vdike-seerialise tootmise tingimusis.
Ulejaanud kolm ajamé&ddramise varianti tuleb hiiljata kui tehnilise nor-
mimise tlilesandeile mittevastavad. Arvutuslik-vordlev ajamddramise
menetlus tagab heamihuselise arvutusmaterjali olemas olles individuaal-
sel ja vaike-seerialisel tootmisel normimise vajalikku operatiivsust ja
mihust.

Summaarne meetod kui tervik — erandiks on vaid arvutuslik-vordlev
menetlus — evib hulga puudusi. Peamised neist on:

1) summaarne meetod pole kiillalt objektiivne (selle meetodi jargi saa-
dav norm soltub palju normija isiklikest kogemusist);

2) kuna ta ei pdhjene seadmete tootmisvéimaluste uurimisel ega arvesta
tooliste kultuurseja tehnilise taseme tdusu, siis ta ei avalda kiillaldast
msju tooliste toojoudluse ja palga tdusule;

3) uute normide madramisel summaarse meetodi jargi ja vanade normide
revideerimisel ei véeta arvesse muudatusi, mis on toimunud antud
ettevdttes organisatsiooniliste ja tehniliste abindude rakendamise
tulemusena.

Summaarne, vdi nagu teda teisiti kutsutakse, kogemuslik-statistiline
meetod on mdistetud hukka juba UK(b)P KK 1935. aasta detsembrikuu
pleenumi poolt, kuid paljudes ettevotteis pole tast veel tdielikult lahti
saadud. Lahimaks iilesandeks on sellest vananenud ja mittekdlblikust
meetodist lahtisaamine ja selle asendamine tehnilise normimise meeto-

ditega.
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2. Analuitiline meetod.

Erinevalt summaarsest meetodist, kus ajanorm tavaliselt madratakse
kindlaks summaarselt terve operatsiooni kohta, seadmete tootmisvdima-
lusi arvestamata, méddratakse analiilitilise meetodi korral tehnilised aja-
normid teatud tookoha koigi tootmisvoimaluste hoolika uurimise ja valja-
selgitamise pdéhjal, liigendades antud operatsiooni tingimata ta koostis-
osadeks.

Normitava protsessi hoolikas uurimine ja lahtirullitud operatsiooni
analiiis annab voimaluse suurima joudlusega t66 projektimiseks, see on
ratsionaalseima tdoeeskirja kehistamiseks.

Normimise analiiiitilise meetodi korral opitakse tundma ja analiitisi-
takse:

a) seadmete, mehhanismide ja tooriistade tootmisvéimalusi;

b) masinaaja osiseid masinaaja koefitsiendi suurendamise ja sead-
mete voimsuse maksimaalse kasutamise vaatekohalt (0ige to6jaotus meh-
hanismide vahel);

c) kdsitsi tootamist, kate liigutuste ratsionaliseerimise, liigutuste kes-
tuse vahendamise, asjatute liigutuste korvaldamise ja masinaajaga kat-
mise voimaluste vaatekohalt;

d) tookoha organiseeritust ja selle tiksikute osiste méju normitava
operatsiooni kestusele. Sihiks on koigi organisatsiooniliste ja tehniliste
hdirete korvaldamine, ettevalmistamis-lopetamisaja vahendamine, samuti
tookoha teenindamiseks vajaliku aja ning puhkamiseks ja isiklikeks vaja-
dusiks vajalike vaheaegade kestuse selgitamine.

Analiitsi ja selle pohjal teostatud vajalike arvestuste tulemuseks on
tehniline ajanorm. Ajanormi saamise kord analiilitilise meetodi jdargi on
alljargnev:

1) operatsioonide liigendamine osisteks ja liigutusteks;

2) mehhanismide, tooriistade ja abistavate seadmete tootmisvdimaluste
uurimine ja analtilisimine;

3) t66 organiseerituse analiilisimine antud tédkohal;

4) antud operatsiooni jaoks seadme t60 ratsionaalseima tehnoloogilise
reziimi ja toolise kui toolilesande tditja t06 sooritamise eeskirjade pro-
jektimine, mis pShjeneb organisatsiooniliste hdirete korvaldamisel
ning digel tookoha organiseerimisel;

5) tehniliste ajanormide arvutamine.

Sel meetodil arvutatavad ajanormid saadakse kas ajakulutuse vaat-
luste (kronometraazi ja toopdeva pildistamise) uurimise ja nende vaat-
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luste vastava analiilisimise ja siinteesimise tulemusena, v&i kasutades
seadmete passe ja arvutades normatiivide jargi.

Tegelikus t66s esineb analiiiitilise meetodi kaks teisendit: a) analiiii-
tilis-eksperimentaalne ja b) analiiiitilis-arvestuslik.

Nii analiiiitilis-eksperimentaalne kui analiititilis-arvestuslik meetod
ndevad ette kohustuslikku ja iiksikasjalist operatsiooni koostise ja struk-
tuuri uurimist ja projektimist. Analiiiitilis-eksperimentaalsel meetodil
saadavate normide aluseks on operatiivaja arvutus kronomeetriliste
vaatluste andmete pohjal, pdarast nende vastavat tootlemist ja analiiiisi-
mist. Kogu analiilisimis- ja projektimist66 toimub vahetult to6kohal. Kui
aja uurimisel vaatluse teel saadud andmed pole piisavad, voib teostada
uuritava operatsiooni katsetamist eksperimentaaltsehhis v3i laboratoo-
riumis selleks eriti organiseeritud t66kohal. Masina-aega vodib médrata
vOi taadelda passi jargi. Analiitilis-eksperimentaalne meetod sobib
kdige enam suurseerialise ja massilise tootmise jaoks, kus normimise
objektiks on teostatav operatsioon.

Uuelt projektitavate operatsioonide normimisel pole voimalik
kasutada analiiiitilis-eksperimentaalset meetodit juba teostatud operat-
sioonide puudumise tottu. On loomulik, et sddrasel juhul ei saa kasutada
aja uurimist vaatluse teel. Siin on paratamatult vajalik teostada tiksik-
asjalist aja arvestust operatsiooni iga osise jaoks eriliste normatiivide
pohjal. Need ajanormatiivid koostatakse andmete baasil, mis on saadud
analtttilis-eksperimentaalsel teel ja selleks eriliselt organiseeritud uuri-
miste pohjal.

Analiititilis-arvestusliku meetodi puhul ei teostata normitava operat-
siooni uurimist mitte eksperimentaalsel, vaid arvutuslikul teel. Vastas-
tatakse normatiivide jdargi ajakulutusi operatsiooni iiksikute osiste kohta
selle mitmesuguste struktuuriteisendite ja koostise korral. Normide arvu-
tamiseks analiiiitilis-arvestuslikul teel t66tatakse valja ajanormatiivid
ettevalmistamise-1opetamise-, abi- ja p6hitodde jaoks, tookoha teenin-
damiseks ja puhkuse ning loomulike vajaduste rahuldamise vaheaega-
deks. Normatiivide viljato6tamine on tootmise tehnoloogiliste ja orga-
nisatsiooniliste isedrasuste mitmekesisuse tottu eriti keerukas t66.

See tehnoloogia mitmekesisus ei ole tdni véimaldanud ajanormatii-
vide vdljatootamise iihtse metoodika loomist. Normatiivide valjatoota-
misel tuleb kasutada mdoningaid pohimottelisi seisukohti, mis tegelikus
toos on omaks vOetud paljude todstusharude poolt. PGhilisemad neist
seisukohtadest on:
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1) ajanormatiivid koostatakse eraldi iga ajariihma (ettevalmistamise-
lopetamise, operatiivse jne.) kohta, mis on rakendatav antud tootmise
tehnoloogias;

2) voetakse arvesse, et iga t66 pShiosadeks olevate votete ja liigutuste
arv on suhteliselt vdike ja et need votted ja tooliigutused oma mitme-
suguseis pdiminguis ja tthendumisis sagedasti korduvad (nditeks abi-
aja elemendid t66pingi-toodel: detail tootlemiseks kohale asetada ja
maha votta, 10iketera ldhendada ja kaugendada, t66pink kdivitada ja
seisata jne.);

3) teatud tootmistiilibi (seerialine, massiline) jaoks tootatakse vilja ope-
ratiivse t60 liksikute osiste nomenklatuur, kuna tehnoloogia liigselt
suure erinevuse tottu ajanormatiivid operatiivse t66 jaoks ei saa olla
ihtsed; _

4) tehakse kindlaks ajariithmade (abi-, operatiivt66) kaupa vastavate t606-
votete olemus. Seejuures véetakse arvesse stahhaanovlaste eesrind-
likke kogemusi, lahtudes tootmise kaasaegse tehnika ja organiseeri-
tuse tasemel olevate toomeetodite kasutamisest;

5) iiksikute votete voi vGtete komplekside kestuse kindlaksmédramine
soltub vdga suurest hulgast tegureist. Iga konkreetse juhtumi puhul
valitakse tdhtsaimad neist, selgitades antud.votte voi votete kompleksi
osatdhtsuse kogu operatsioonis ja olulisimate tegurite mojuastme
nende kestusele;

6) iga valitud kestusteguri kohta mdargitakse &ra ta konkreetsed mdjud,
millest sdltuvalt kdigub iihesuguse osise kestuse osatdhtsus normita-
vas operatsioonis;

7) ajanormatiivid on muutuvad suurused ning neid tuleb jarjekindlalt
revideerida ja parandada kooskdlas tooliste kultuurilise ja tehnilise
taseme tousuga, tootmistehnika omandamisega tééliste poolt ja t606-
liste energiaga varustamise kasvuga.

Normatiivide valjaté6tamine tiilaltoodud seisukohtadest lahtudes v&i-
maldab piistitada ajanormatiive, mis ndevad ette tootmisvahendite tdie-
likku kasutamist. Sddrased normatiivid vGivad olla ldhtematerjalideks
tehniliste normide arvutamisel.

Analiititilis-arvestuslikul teel saadud tehnilisi ajanorme vdib kasutada
ka massilises tootmises tingimusel, et sellele on eelnenud tehnoloogilise
protsessi iiksikasjaline vdljatéotamine tksikute {ilmade (operatsiooni
pohiaja osade) kaupa, osutades tehnoloogilistes kaartides mehhanismi,
tooriistad, seadeldised ja materjali. Uksikasjaliselt valjatootatud tehno-
loogiliste protsesside olemasolu tagab seadmete t66 tehnoloogilise reziimi
ja tooprotsessi korralduse heamihuselist projektimist.
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Analiitiline meetod on pShimeetodiks koigi tootmistiiiipide jaoks.
See kajastab tunduval mdaral UK(b)P KK 1935. aasta pleenumi otsusega
tehnilisele normimisele esitatud ndudeid. Ta pdhialuseks on: vaatlus,
uurimine, analiiisimine ja silinteesimine. Siinteesimine seisneb saadud
materjalide tlildistamises ja nende jdrgi otsuste tegemises, sealhulgas nor-
matiivide vdljatootamises ja normide arvutamises.!

§ 4. Tehniline normimine kapitalistlikus korras jaANSV Liidus.

Eelpool on antud tehnilise normimise sisu, iilesannete ja meetodite
maddratelu sotsialistlikus ettevdttes. On antud samuti ,tehnilise normi-
mise” modiste enda mddratelu, mille jargi sellena md&istame tootmisprot-
sesside uurimist ja nende ratsionaalse struktuuri projektimist ajas.

Tehniline normimine koosneb:

a) tootmisprotsessi struktuuri uurimisest olemasolevais tootmistingi-
musis;

b) normitava operatsiooni osiste ratsionaalseima sisu ja jdrjestuse pro-
jektimisest, aluseks vottes liigsete liigutuste valjaliilitamist, asjatute
vaheaegade (nii organisatsiooniliste ja tehniliste kui ka toolise siiii
tottu tekitatud) kdrvaldamist, kdsitsi-to6tamise katmist masina-ajaga
ja tootmise tehnoloogia parandamist;

¢) ajakadude uurimisel algmaterjalide saamisest pildistuse ja krono-
meetriliste vaatluste teel, mis on ajanormatiivide koostamise aluseks;

d) tehniliste normide ja projektitud tookorra juurutamisest tootmisse
selle juhendamise organiseerimise teel.

See normimise kord tingib tehnilise normimise dige korraldamise kogu.
tahtsust tootmis- ja tédjéureservide vdljaselgitamisel, t66 organiseerimise
parandamisel, tootmisvahendite ratsionaalse drakasutamise tagamisel ja
peamiste iilesannete, s. o. t66joudluse tGstmise ja omahinna alandamise,
lahendamisel.

Tehnilise normimise juurutamise protsessis NSV Liidus selgitatakse
tootmisprotsesside valjaarendatud tksikasjalise uurimise kaudu samuti
ka olemasolevaid kasutamata reserve. Neid reserve tuleb rakendada sot-
sialistliku iilesehituse teenistusse sddrase tookorra projektimise (kehis-
tamise) abil, mis tagab t66jdudluse plaanilist kasvu tootmisvahendite
tulemusrikkaima kasutamise ja elava t60jou suurima sdadstmise arvel.

! Massilise tootmise tingimusis vdib ajanormatiive vilja tootada prof. V. M. Joffe
meetodi jdrgi. Vaadatagu nimetatu raamatut ,HoBBIA MeTOn HOpPMEDOBAHHA pydYHBIX
npuemoB u pabor“, Leningrad, 1932. a,
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Tehnilise normimise sisu ja ililesannete erinevus sotsialistlikus ja
,kapitalistlikus majanduses kajastab inimiihiskonna mélema thiskondlik-
ajaloolise formatsiooni erinevusi.

,Noukogude majandussiisteem tdhendab, et:

1) kapitalistide klassi voim on kukutatud ja asendatud toolisklassi voi-
muga;

2) tootmisriistad ja -vahendid, maa, vabrikud, tehased jne. on kapitalis-
tidelt d4ra voetud ja antud t6olisklassi ja tootavate talupojahulkade
omanduseks;

3) tootmise arenemine pole allutatud konkurentsi ega kapitalistliku
kasumi tagamise pdhimdttele, vaid plaanilise juhtimise ja téotajate
materiaalse ja kultuurilise taseme sustemaatlhse tostmlse pOhl-
méttele; Y OHER

4) rahvatulu jaotamine teostub mitte ekspluateerivate klasside ja nende
paljuhulgalise parasiitliku sulaskonna rikastumise, vaid todliste ja
talupoegade ainelise olukorra siistemaatilise tGstmise ja sotsialist-
liku tootmise laiendamise huvides linnas ja maal;

5) tootajate ainelise olukorra siistemaatiline parandamine ja nende tar-
viduste (ostuvdime) pidev tdus, olles tootmise laiendamise alaliselt
kasvavaks allikaks, tagab todlisklassi iiletootmiskriiside, téétaolu
kasvu jne. eest;

6) toolisklass on maa peremeheks, kes ei toota mitte kapitalistidele, vaid
oma enda klassile.”?

Tehniline normimine sotsialistlikus ettevottes selgitab ning madrab
kindlaks t66jaotuse ja -koopereerimise ratsionaalseimaid vorme, plitides
samal ajal igati kergendada toolise t66d ja parandada tootmise tingimusi,
milledes ta to6tab.

Tehnilised normid, tuginedes tootmisprotsesside uurimisele ja stah-
haanovliku liikumise laiale arenemisele, on saanud NSV Liidus suureks
korraldavaks jouks, mis organiseerib laiu t66liste masse téolisklassi ees-
rindlike elementide iimber.

Tehnilised normid, kehistatuna, arvestades stahhaanovlaste eesrind-
likke kogemusi, on mahajddvate masside jareletdmbamise abinduks ees-
rindlikele, juba tdielikult oma tootmistehnikat valdavaile too6lisile; nende
juurutamine toob alati kaasa tootmistingimuste parenemise.

Kulutusnormide kehistamine on t60joudluse slistemaatilist kasvu ta-
gavaks pohiteguriks.

1 J. Stalin, Leninismi kiisimusi, 10. vdljaanne, lk. 397 (vene keeles).
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T66 ja seda m3Gtev aeg kujunevad tootmistingimusist, s. o. tootmis-
jdudude ja tootmisviisi arengust té&protsessis. Need asjaolud mééra-
vadki erinevuse, v5i Gigemini — otsese vastuolu kapitalistliku ning sot-
sialistliku iihiskonna tehnilise normimise korralduses ja iilesannetes.

Sotsialistlikus iihiskonnas ,Esmakordselt parast sajandeid kestnud
t66d vdoodrastele, sunniviisilist t66d ekspluateerijaile, avaneb vdimalus
t66ks endale, ja seejuures t66ks, mis tugineb kdigile uusima tehnika ja
kultuuri saavutustele.”!

Vaid sotsialistlikus tihiskonnas leiavad t66taja enda huvid v&arilist
hindamist. ,On tarvis 15puks aru saada, et k&igist maailmas olemasole-
vaist vadrtuslikest kapitalidest kdige vddrtuslikum ja kdige otsustavam
kapital on inimesed, kaadrid."2

Stalinlikus Konstitutsioonis on kirjutatud: ,Téd on NSV Liidus iga
to6voimelise kodaniku kohuseks ja auasjaks.”

Inimesed peavad sotsialistliku korra tingimusis, kus t66 on auasjaks,
kus nad té6tavad oma enda riigile, endale, ,tehnikast vélja pigistama
selle maksimumi, mis temast on v&imalik vilja pigistada.*s

Kapitalistlikes tingimusis on t66lised vaid masina ripatseiks, nende
t66joudu aga ekspluateerivad kapitalistid.

PShjalik muutus suhtumises t66sse NSV Liidus, kus t66 on sunni-
viisilisest ja pGlatust, milliseks teda peeti varem, muutunud au, kuulsuse,
vapruse ja sangaruse asjaks, kujundas mdiste ,t66 sotsialistlik mé&ar
ehk norm.”

T66 normimine sotsialistlikus iihiskonnas seab endale iilesandeks
tiksikute tootjate osavGtu mé&dra (osa) kindlakstegemise iildises t&ds,
mille tulemused ldhevad kogu iihiskonna korraldusse.

Toé6normi ja selle mG6tithikut, t66aega, v3ib tingimustes, kus inime-
sed to6tavad ,lihiste tootmisvahendite abil ja kulutavad teadlikult oma
erinevaid isiklikke t66joude kui thist {ihiskondlikku t66jdudu”4, vaa-
delda kui tootjate isikliku t66kulutuse mostjat lihist66s ja kui vastava
suhte kindlaksm&&@ramise tegurit t66funktsioonide ja tarvete vahel. Marx
sOnastab t66aja kahesugust osatdhtsust alljargnevalt: ,Tema {iihiskond-
lik-plaanipdrane jaotamine m&é&rab kindlaks vastava suhte mitmesuguste
t66funktsioonide ja mitmesuguste tarvete vahel. Teisest kiiljest on t66-

1 Lenin, XXII k., Kuidas organiseerida vsistlust, 1k, 161 (vene keeles).

2 Stalin, Kdne Punaarmee Akadeemia 13petajaile 4. V 1935. a., Leninismi kiisimusi,
11, véljaanne, 1k. 491 (vene keeles).

3 Stalin, Kone Punaarmee Akadeemia lGpetajaile 4. V 1935. a., Leninismi kiisimusi,
11. védljaanne, 1k, 490 (vene keeles).

4 K, Marx, Kapital, T k., 1931, a. vdljaanne, lk. 36 (vene keeles).
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aeg uhtlasi tootjate isikliku osavétu mddduks iihisté6s ning jarelikult ka
kogu produkti isiklikult tarbitava osa mddduks."!

Téénormide kehistamine on vajalik, et tagada sotsialistlikus iihis-
konnas jaotusprintsiipi t66 koguse ja mihuse jdrgi. Juba 1919. aastal,
VK(b)P Moskva iilelinnalisel konverentsil Lenin oma ettekandes lau-
pdevakutest asetas kiisimuse t66 mddrast ja t66 eest tasumisest ndnda:
»Sotsialism kavatseb tootamist ilma kapitalistide abita, iihiskondlikku
t66d organiseeritud avangardi, to6tajate eesrindliku osa valjumal arves-
tusel, kontrollimisel ja jarelevalvel, kusjuures tuleb kindlaks mé&&rata nii
t66 maddrad kui ka tasu selle eest.”2

Seega toonormid, olles sotsialistlikus tihiskonnas iihtlasi t66 méaéraks,
loovad pohieeldused t66 jaotamiseks.

Teisest kiiljest t66 normid soodustavad aja sddstmist, kollektiivse
tootmise esimest majanduslikku seadust. ,Uhiskond peab samuti otstarbe-
kohaselt jaotama oma aega, et saada tema kogutarbeile vastavat too-
- dangut... Seetdttu jadb aja sddstmine kui ka té6aja plaanipdrane jaotus
tootmise mitmesuguste harude vahel kollektiivsel tootmisel esimeseks
majanduslikuks seaduseks. Ta on isegi korgeima astme seaduseks.”$

Vastandina sotsialistlikule iihiskonnale on kapitalistlikus iihiskonnas
t66 mddar ehk norm kapitalistide poolt téoliste ekspluateerimise astme
nditajaks, kuna to66lised on sunnitud vallandamise kartusel ndustuma
igasuguse, kas v6i mittejoukohase t606ga.

Tehnilise normimise arenemislugu kapitalistlikus iihiskonnas nditab,
et kogu selle olemasolu kestusel, s. o. ligikaudu XIX sajandi kaheksa-
kiimnendaist aastaist alates, on tehnilisele normimisele seatud iiks ning
sama siht: ,teaduslikult” pohjendada korgeimaid ajanorme, arvesta-
mata iildse kapitalistlikes ettevGtteis to6tama sunnitud isikute voimeid,
isedrasusi ja fiisioloogilisi v&imalusi. T66jdu reservarmee vdimaldab igal
hetkel tootmiseks vajalikud omadused kaotanud t66list asendada teisega.

»Teadusliku” tehnilise normimise esiisaks kapitalistlikus iihiskonnas
tuleb lugeda ameerika inseneri Frederick Taylor'it, kuna nimelt tema
asus esimesena téonormide kindlaksmdaaramisele, tehes seda t66 hoolika
uurimise ja normitava t66 aja liksikute osiste md&tmise p&hjal, liigen-
dades selle vdikseimateks koostisosadeks (liigutusiks). Uhtlasi asus ta
ka toode teostamiseks vajalike juhendite véljatootamisele.

Oma 1913. a. mértsis kirjutatud artiklis , ,Teaduslik” higi valjapressi-

1 K. Marx, Kapital. I k., 1931. a. védljaanne, lk. 37 (vene keeles).
2 Lenin, XXIV k., 3. védljaanne, lk. 651 (vene keeles).
3 Avaldamata majanduslikest késikirjadest ,IIpaBga% 1933. a. nr. 72.
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mise siusteem” andis Lenin iseloomustuse Taylori tootmise organiseeri-
mise ,teaduslikule” silisteemile.

«Milles seisneb see ,teaduslik siisteem”? Selles, et vdlja pressida t60-
lisest kolm korda enam t00d sama toopdeva kestel. Pannakse t6otama
kdige tugevam ja védledam too6line; margitakse dra eriliste kellade jargi
sekundeis ja sekundi murdosades igale operatsioonile, igale liigutusele
kuluv ajahulk; tootatakse vadlja koige sddstlikumad ja tootlikumad t66-
votted; reprodutseeritakse parima toolise t66 kinolindil jne.

Tulemusena aga pigistatakse toolisest sama 9—10 tootunni kestel
3 korda enam t66d, kurnatakse halastamatult dra kogu ta joud, imetakse
, valja kolmekordistatud kiirusega iga tilk palgaorja narvi- ja lihase-
energiast . . . :

... Kapital vihendab oma kulusid kaks ja enam korda. Kasum kas-
vab. Kodanlus on vaimustuses ega vasi lilistamast tayloreid!

Tooline saab algul lisatasu. Kuid sajad toolised on vallandatud. Kes
jai toole, tootab neli korda intensiivsemalt, katkestades end t66 juures.
Pigistatakse vadlja todlisest kogu ta joud ja kihutatakse ta minema.

Toole voetakse vaid noori ja tugevaid.

Pigistatakse vdlja higi teaduse koigi reeglite jargi..."!

1914. a. martsis kirjutab Lenin uue artikli pealkirjaga ,Taylori siis-
teem — inimese orjastamine masina poolt”, kus ta veelgi ldhemalt vaat-
leb ja analiitisib Taylori siisteemi kui t66liste rohumise vahendit kapita-
listlikes tingimusis.

,Hiljuti votsid Ameerikas selle siisteemi pooldajad kasutusele saara-
sed votted.

Toolise kde kiilge kinnitatakse elektrilambike. Pildistatakse toolise
liikumist ja uuritakse lambikese liikumisi. Leitakse, et teatavad liigutu-
sed olid ,asjatud” ja toolist sunnitakse neid liigutusi valtima, s. o. t66-
tama intensiivsemalt, sekunditki raisates puhkamiseks...

Siistemaatiliselt kasutatakse kino parimate téoliste t66 uurimiseks ja

selle intensiivsuse suurendamiseks, s. o. toolise suuremaks ,ergutami-
seks”...’
... Kapitalist saab suuri kasumeid, kuid tooline tootab neli korda
intensiivsemalt, kulutades oma nédrve ja lihaseid neli korda kiiremini.
Asja t6ole asunud tooline viiakse tehase kinno, kus talle ndidatakse
tema t66 ,eeskujulikku” teostamist. Toolist sunnitakse seda eeskuju
,saavutama”. Nddala parast ndidatakse toolisele kinos tema enda t66d

u 9

ja vorreldakse seda ,eeskujuga“.?

1 Lenin, XVI k., k. 340—341 (vene keeles).
2 Lenin, XVII k., 1k. 247—248 (vene keeles).
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Iseloomulik on, et Taylori iiks mitmeaastase t66 tulemusena sonasta-
tud poéhilisemaid jareldusi oli, ,et toolised avaldavad sihilikku pikatoi-
melisust, andmata véarilist t66joudlust.”

Kronometraaz oli kapitalistide kdes vahendiks, mille abil piiiiti toes-
tada ,sihilikku pikatoimelisust” toos. Taylori jarglased Gilbert, Emer-
son jt. liigendasid uurimisel t66 operatsioonid peenimaiks iihetaolisiks
tiilbistavaiks liigutusiks. Séddrase iiksluise t66 taitmine t6olise poolt pal-
jude aastate kestel viis ta taieliku niiristumiseni ja kvalifikatsiooni kao-
tamiseni. Taylorliku diferentsiaal-tiikitoo siisteemi rakendamisel to6-
line, saades lile normi t66tamise eest tiihist lisatasu, sai tegelikult karis-
tada mittekiillaldase pingutuse eest ja piitidis muidugi to6tada voimali-
kult intensiivsemalt nii kaua, kuni ta polnud veel asendatud noorema ja
tugevamaga.

Peatumata teiste kapitalistlike t66 organiseerijate, nagu Ford'i, Henry
Fayol'i, Loury’, Maynard'i, Stegemerten'i, Merrick’i, Gant'i ja teiste juu-
res, voib madrkida, et koigil neil on iiks ja sama vaade téolisele kui
masina ripatsile. ’

Kapitalistlikus iihiskonnas piitiab normija normi nii vélja arvutada, et
tagada kapitalistile nii keskmist kasunormi kui ka lisakasumi saamist
lilemddrase intensiivistamise abil. Kogu tehnilise normimise metoodike
on kohandatud nendeks sihtideks. Né&itena v&ib tuua Merrick-Michel'i
poolt vdljatootatud kronomeetriliste ridade téotlemise meetodi.

See on 16pptulemuste matemaatilise sobitamise meetod, mille kasu-
tamine kronomeetriliste ridade to6tlemisel alati tagab aja naitarve, mis
on tunduvalt madalamad samade kronomeetriliste ridade minimaalsei-
maist suurusist. VOi nditeks lisaaja mddramise viis Barth'i meetodil, mis
on konstrueeritud kogemuslikul valemil ilma mingi pdhjenduseta. Seda
menetlust vGis vastavalt autori juhendile kasutada ainult tingimusel, et
read oleksid eelnevalt t66deldud Merrick-Michel'i meetodil. Sellest lisa-
aja mddaramise menetlusest oli Barth selle pGhjendamatuse t&ttu hiljem
sunnitud loobuma.

Taylor ja tayloristid piliiavad oma uurimistega kujundada mingisu-
guseid ,leplikke” suhteid kapitalistide ja nende poolt ekspluateeritavate
tooliste vahel, mitte aru saades t66 ja kapitali vastuolude lahendamatu-
sest, mida saab lahendada vaid kapitalismi hdvitamise teel.

Nii nditeks rdadagib Kurt Hegner ,leplikest” suhteist to6liste ja ette-
votjate vahel, mis ,s6ltuvad tehnilise normimise Gigsusest.”!

! Rypr Xermep, ,Texnnueckoe HOpMEpoBaHme®, 1933, lk. 12.
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Kapitalistliku tehnika kogemusi tuleb muidugi uurida ja kasutada.
+NOukogude vdimu jdrjekordseis iilesandeis” Lenin kirjutas 1918. a.:

,Oppida t66tama — selle iilesande peab ndukogude vdim seadma
rahva ette kogu selle ulatuses. Kapitalismi viimane sOna selles suhtes,
Taylori siisteem — nagu koik kapitalismi saavutused — iihendab endas
kodanliku ekspluateerimise rafineeritud metsikust rea koige rikkaliku-
mate teaduslike saavutustega t66 mehaaniliste liigutuste analiiiisi, liig-
sete ja kohmakate liigutuste ko&rvaldamise, koige oOigemate toovotete
vdljatootamise, parimate arvestuse ja kontrolli siisteemide rakendamise
alal jne. Noukogude Vabariik peab iga hinnra eest iile votma koik, mis
on vadrtuslikku teaduse ja tehnika saavutustes sel alal. Sotsialismi teos-
tatavuse mddravad just meie edusammud ndukogude voimu ja valitse-
mise ndukoguliku organiseerimise tithendamises kapitalismi uusima prog-
ressiga. Venemaal tuleb korraldada Taylori slisteemi uurimist ja Opeta-
mist, selle siistemaatilist katsetamist ja kohaldamist."?

Uurides ja kasutades kapitalistlikke kogemusi, omal viisil kasutami-
sele vottes olevaid kapitalismi saavutusi, tuleb piitielda normide loomist,
mis peavad tagama ,sotsialistlikku iihiskonda vadarivat kérget to6joud-
lust.”2

Oeldust tuleb jareldada, et ajanorm esineb kapitalismis lisavaartuse
vidljapinnimise ja elava t66jou hdvitamise, NSV Liidus aga sotsialistliku
plaani taitmise ja elava t66jou sddstmise vahendina, seejuures tootingi-
muste kergendamise ja parandamise ja t66tajate ainelise ning kultuurilise
taseme tingimusteta tousu olukorras.

1 Lenin, XXII k., 1k. 454—455 (vene keeles).

2 V. M. Molotovi ettekande teesid UK(b)P XVIII kongressil. Gospolitizdat, 1939. a.,
k. 9.
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II peatiikk.
TEHNILISE NORMIMISE OBJEKTID JA OSISED.

§ 5. Tehnilise normimise objektid.

Tootmisprotsessi, kui toimingute kogumit, mille tulemusena
materjalid ja pooltooted muutuvad valmistooteiks, voib normida ainult
parast selle liigendamist iiksikuteks koostisosadeks.

Tootmisprotsess jaguneb abistavateks ja valmistamis- (tehnoloogilis-
teks) protsessideks.

Abistavate hulka kuuluvad koik protsessid, mis tagavad ette-

vottes tootmise normaalset kulgemist, nagu tooraine, materjalide (pohi-
ja abi-) ja pooltoodete saamise, transportimise, sdilitamise ja kontrolli-
mise, tootmise ettevalmistamise ja teenindamise, detailide kontrollimise
ja valmistoodete katsetamise, nende transportimise ning sdilitamise
protsessid. /
. Valmistamis- ehk tehnoloogiliste hulka kuuluvad sda-
rased protsessid, mille tulemusena toimub tehase tehnilisis tingimusis voi
riiklikes standardites ettendhtud t66objekti (materjal, detail, toode)
vormi, mootmete, oleku, struktuuri, valisilme voi osade vastastikuse ase-
tuse muudatus, kas mgjutades teda to6ga to6vahendite (riistade) abil voi
mingisuguse energia liigiga (elektri-, keemiline, soojusenergia).

Tehnoloogilised protsessid rithmituvad tehnoloogia erinevuse jérgi,
naiteks:

a) malmi sulatamise protsess kaevusahjus (vagrankas) (malmi oleku
ja omaduste muutumine soojusenergia mojul tema fiiiisikalistele ja kee-
milistele omadustele);

b) metallide t66tlemise protsessid survega ja loiklemisega (detaili v&i
toote mootmete ja konfiguratsiooni muutmine nende mdjutamise teel
toovahendite (riistade) t60ga;

c) termilise t66tlemise protsess (detaili voi toote omaduste muutmine
soojus- ja keemilise energiaga nende fiilisikaliste ja keemiliste omaduste
mojutamise teel) ja hulk teisi.
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Teisest kiiljest voib tehnoloogilisi protsesse tehnilise normimise jaoks
liigendada:
a) kasitsi-,
b) masina-kasitsi-,
c) mehhaniseeritud,
d) automatiseeritud ja
e) aparaat-protsessideks.

Ettevotete t06 praktikas normitakse tdiuslikumalt tehnoloogilisi prot-
sesse, mis selleks otstarbeks on liigendatud operatsioonideks. Liigenda-
mine operatsioonideks on vajalik samuti ka protsesside arvestamisel ja
tootmise pohidokumentideks olevate tehnoloogiliste kaartide koostamisel.

Tehnilise normimise pGhiobjektiks on operatsioon, mille all
moistetakse tehnoloogilise protsessi osa, mida teostab tiks v6i mitu t60-
list tihel to6kohal iihe detaili vdi toote juures.

Operatsiooni iseloomustab to0koha, toolise-teostaja, to0eseme (de-
tail, toode), mehhanismi ja tootmisvahendi muutumatus. Operatsioon,
olles tehnoloogiliselt jaotamatu, liigendatakse operatsiooni osisteks ja
iiksikuiks liigutusiks v6i, nagu nimetatakse masinaehituses, tilmadeks!,
voiteiks ja tooliigutusiks.

Operatsiooni osiseks ehk v3tteks nimetatakse teostaja 1Gpe-
tatud tegevust, mida iseloomustab teatud sihikindel iilesanne ja osavét-
vate tegurite muutumatus. Teisiti vOib seda maddratlust sonastada jarg-
miselt: operatsiooni osis ehk vote on todlise mitme {ksiku liigutuse
kogum, mis moodustab endast 16petatud toimingu.

Tooliigutuse all moistetakse operatsiooni osise ehk votte osa,
mis moodustab endast tksiku liigutuse voi to6lise tegevuse (t66) vdahima
mooddetava osise.

Mbénikord v6ib votteid vaadelda nende liitumuses, mis puhul nad kan-
navad liitvotte voi votete tehnoloogilise kompleksi nimetust.

Kui operatsiooni pole voimalik tdita iihe seadmisega, vaid see nduab
tuhte v6i mitut muudatust, siis v6ib operatsiooni liigendada ilmadek s,
mis omakorda jagunevad votteiks ja liigutusiks.

Ulevaatliku pildi operatsiooni liigendamisest koostisosadeks annab
lehekiiljel 31 olev tabel.

Operatsioon voib koosneda iihest voi mitmest tilmast. Lihtsaim on tihe
tiimaga operatsioon.

1 Vene keeles ,nepexon‘.
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Operatsiooni ,léigata detaili ots” koostis ja struktuur.!

Votete tehno-

o Votted ehk
Irk. loogilised Jrk. e Irk. o
e kox?l%leksid By opersitm?iom o Liigutused
ehk liitvtted e
b Paigutada 1. | Votta detail ja 1. | Votta detail
detail viia see padruni 2. | Viia detail padruni juurde
padrunisse juurde
2. | Asetada detail i Asetada detail padrunisse
padrunisse
|
3. | Kinnitada 1. | Haarata votmest, mis seisab
| detail padru- padrunis (hoides detaili)
i nisse 2 Keerata votit, kuni pakid puu-
w L dutavad detaili
‘ 3. Haarata molema kdega votmest
| 4. | Keerata votit, kuni detail on
| pigistatud pakkide vahele
| viimse voéimaluseni
5 Votta voti 1. | Votta voti padrunist valja
padrunist vdlja
5. Panna voti 1. | Asetada voti oma kohale
korvale
|
2 Kaivitada too- 1. | Kaivitada to6- 1. | Haarata seibivahetajast
pink ja ldhen- pink 2. | Likata seibivahetajat kuni
dada loiketera } piirasendini
2 Lahendada % ' Haarata ettenihke pidemest
18iketera 2. | Keerata ettenihke pidet, kuni
} 16iketera puudutab detaili
| | (korduv liigutus)
3. Loigata ots 7 ‘ Loigata ots 1. | Keerata -ettenihke pidet kuni
[ 16ikamise 16puni, s. t. kuni
‘ tsentrini,  kindlaksmdaaratud
, | jou ja kiirusega (korduv lii-
i i gutus)
| ~ |
- Kaugendada 1. | Kaugendada 1. | Keerata ettenihke pidet vastu-
1oiketera ja ’ 16iketera pidises suunas, kuni ldike-
seisata toopink | | tera on eemaldunud detai-
\ | list mone mm vorra (korduv
} 1 liigutus)
\" 2. ,‘ Té6pink seisata| 1. Haarata seibivahetajast
| | *2. | Liikata seibivahetaja piir-

asendisse

L T. 1. O6pasuos, ,OCHOBHI TeXHHYECKOrO HOPMEpOBaHuUa“, 1933. lk. 39 ja .M. [Iy=n-

ckmit, ,OCHOBBHI TeXHHYECKOI0 HOPMHPOBAHHS B MallmHOCTPOeBWE®, 1940. a., lk. 47—48.
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Viotete tehno-

b Votted ehk
Jrk. loogil Irk. i Irk. b
x:r. k:ﬁf,l;i‘:fd e operatisu:iom- ok Liigutused
ehk liitvotted s
5. Votta detail 1. | Viia voti pad- 1. | Votta voti
maha runi avani 2. | Viia -vdti padruni avani
2. Asetada voti 1. | Asetada voti padruni avasse
padruni avasse 2. | Asetada pessa-pandud voti
vertikaalsesse asendisse
3. Vallandada 1. | Haarata molema kédega vot-
detail mest

2. | Poérata votit, kuni pakid
eemalduvad vajaliku kau-
guseni

< Votta detail
padrunist vélja

Haarata detailist
Votta detail vialja

DO ==

5. | Panna detail &ral] 1. | Panna detail oma kohale

§ 6. Ajanorm ja selle osised.

Tehniliste normide koostamiseks on tarvis liksikasjaliselt uurida ole-
vaid ajakulutusi. See on hddavajalik, kuna ta soodustab uuritavate t66-
kohtade tootmisvoimsuste véljaselgitamist.

Uurimise sihiks on selgitada aja tegelikke kulutusi, jaotada need
rithmadesse, selgitada kadusid ja t66 tihendamise vGimalusi ajas, marga-
tud organisatsiooniliste ja tehniliste hdirete korvaldamise ja tehnoloo-
giliste protsesside parandamise teel.

Uurimise objektiks on to6taja ja seadme t66, mida vaadeldakse tava-
liselt terve vahetuse kestel, v6i aeg, mille kestel teostub teatav tehno-
loogiline protsess.

Ajakulutuste uurimine ja nende analiilisimine on tunduvalt kergene-
nud, tdnu toostuses iildiselt vastuvoetud ajakulutuste alljargnevale lii-
gitusele (lk. 33).

Nagu nahtub toodud ajakulutuste liigitusest, jaguneb t66pédev ja teh-
noloogilise protsessi aeg t60ajaks ja vaheaegadeks. Tobaeg jaguneb
nelja rithma:

a) ettevalmistamis-15petamisaeg (fer);

b) abiaeg (ta);

c) pohi- (tehnoloogiline) aeg (t) ja

d) aeg tookoha teenindamiseks (freen.)-
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Aownzey g

Ajakulutuste liigitus tootmisel.

Tobpdev

Tebnoloogilise protsessi aeg

Tddaeg Vaheajad
Ettevalmistamise-| |P&hi- (tehnoloo- Ablaeg Aeg totkoha T86lise toos Tehnoloogilises
Iopetamise aeg giline) aeg teenindamiseks protsessis
; /\ /\
Todlisest Toslisest Toolisest Toolisest
soltumatud soltuvad soltumatud soltuvad
Kisitsi- Masina-késitsi- Masina-
P Ny Puhkamine
Tehnoloogilised | | Organisatsiooni- : . Todlise
2 e e A lis-tehnilised " ‘!:’j[;g‘:slélé"d siili tottu
Ulearune Vajalik Vajalik Ulearune

\/

Normaalne to6piev

Tehnoloogilise prot-
sessi ajanorm




Vaheajad jagunevad kahte pGhirithma:
a) toolisest soltumatud ja
b) toolisest soltuvad (toolise pohjustatud).

Toodud liigituse iiksikute osiste pohimdisted ning iseloom seisnevad
alljargnevas:

1) ettevalmistamis-lopetamisaeg on vajalik toolisele antud tooga
tutvumiseks ja sellele ettevalmistumiseks, samuti selle 16petamiseks. Et-
tevalmistamis-1opetamisaeg ei kordu iga toote voi detaili juures, vaid
kulutatakse iiks kord terve partii voi toopdeva peale. Ettevalmistamis-
16petamistoode hulka kuuluvad: t66 vastuvdtmine ja draandmine, tut-
vumine tooga, joonestuste lugemine jne. Ettevalmistamis-1opetamistéode
kestus s6ltub tootmise organisatsiooni tiilibist. Ettevalmistamis-lopeta-
misaja osatdhtsus on kdige suurem individuaalsel tootmisel, vaiksem see-
rialisel, kuna massilisel tootmisel ta tildse puudub;

2) abiaeg kulutatakse pohi- (tehnoloogilise) tooga seoses olevaile ette-
valmistamistoiminguile; ta vdib olla kahte laadi — perioodiline, kordudes
teatud ajavahemike jarele, ja mitteperioodiline. Perioodiliseks abiajaks
on nditeks aeg, mis kulub detaili to6tlemiskohale asetamiseks ja dravdot-
miseks, l0iketera lahendamiseks ja eemaldamiseks, t66pingi kdivitami-
seks ja seiskamiseks jne. Mitteperioodilise abiaja hulka kuuluvad sda-
rased osised, nagu mdotmine ja teised. Abiaeg voib olla kasitsiline,
masina-kasitsiline voi masinaline. Tavaliselt toimuvad abitoéd kasitsi.
Késitsi-abit60 aeg voib kattuda masina-ajaga, mida tuleb arvestada ku-
lutuste analttisimisel;

3) pohi- (tehnoloogiline) aeg on aeg, mille kestel vahetult saavuta-
takse tehnoloogilise protsessi eesmark (to6deldava detaili mddtmete,
pinna ja vormi, materjali mehaaniliste omaduste ja sisemise struktuuri
vdlise ilme muutmine jne.). Tehnoloogiline aeg voib olla kdsitsiline, masi-
naline ja masina-kasitsiline. Abi- ja pohiaja’summa moodustab operatiiv-
aja ehk operatiivt6o aja;

4) tookoha teenindamise aja hulka kuulub aeg, mida tooline peab
kulutama t66koha (mehhanismi, tooriista, seadeldise) eest hoolitsemiseks
antud konkreetse t66 ja toovahetuse kestel. To0koha teenindamise aeg
jaguneb selle tehnilise ja organisatsioonilise teenindamise ajaks:

a) tookoha tehnilise teenindamise aeg kulub t66-
riista vahetamiseks, t60pingi reguleerimiseks ja sattimiseks tooprotsessi
kestel, tooriista teritamiseks ja teisteks sddrasteks toiminguiks, mis on
seoses tookoha eest hoolitsemisega teatava t66 kestel;

b)to66koha organisatsioonilise teenindamise aja
hulka kuuluvad t66lise ajakulutused seoses tookoha eest hoolitsemisega
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toovahetuse kestel (t6oriistade kaepdarast asetamine vahetuse alguses ja
arakoristamine vahetuse 16pus, mehhanismi madrimine ja puhastamine
ning tookoha koristamine);

5) toolisest soltumatud vaheajad:

a) tehnoloogilised vaheajad toolise toos on pdhjustatud
kehtiva tehnoloogilise protsessi kulgemisest (treiali tegevuseta olek
toopingi automaattoo ajal, sulataja tegevuseta olek malmi sulamise
ajal);

b) organisatsioonilis-tehnilised vaheajad on pea-
miselt tingitud tehase valitsuse tegevuse kooskdlastamatusest (viivitu-
sed tookoha varustamises materjalide ja tooriistadega, t66, joonestuste,
tookorralduste ja juhendite ootamine, tooriista katkiminek jne.);

6) toolisest soltuvad vaheajad on:

a) aeg puhkamiseks ja' isiklike (loomulike) vaja-
duste rahuldamiseks, mille all méistetakse ainult tooeeskirjades
ettendhtud vaheaegu. Isiklike vajaduste jaoks antakse aega vastavalt
toostusharu konverentsidel kehistatud méaaradele kuni 2,5%-ni t66vahe-
tuse ajast, s. 0. 10—12 minutit vahetuses. Puhkamisaeg mdadratakse sdl-
tuvalt t60 tlsisusest ja rdankusest eriliste normatiivide jargi, kusjuures
peab arvestama puhkamiseks vajaliku aja katmise voimalust tehnoloogi-
liste vaheaegadega.

Vooltootmise korral, to6tamisel konveieril, madratakse puhkamisaeg
5—10 minutit tunnis. Puhkamiseks maddratud vaheajad tavaliselt kattu-
vad isiklikeks vajadusteks vajalike aegadega;

b) t66lise enda poolt tekitatud vaheaegade hulka
kuuluvad juhuslikud isiklikud viivitamised ja toodistsipliini.rikkumised
(toole hilinemine, t60 ajal naabritega jutlemine iihes masina seiskami-
sega, ldounaleminek enne signaali, hilinemine parast 16unavaheaega jne.).

Ajakulutuste vaatluse ja uurimise ning nende analtiiisimise tulemu-
sena selgub, et koik tegelikult asetleidnud ajakulutused pole toeliselt
vajalikud. Moningad too6lise toimingud osutuvad nende ldhemal vaatle-
misel asjatuiks, moningaid neist voib katta masina-ajaga. Vaheaegu
to0s, eriti aga organisatsioonilist ja tehnilist laadi ja tooliste endi tekita-
tuid, ei tohi esineda tehniliste normide koostamisel ega téopdeva nor-
maalse bilansi arvutamisel. Need asjatud kulutused kantaksegi liigi-
tamisel tilearuste hulka ja liilitatakse analiiisimisel valja. Nii tekib voi-
malus ajakulutuste teistsuguseks, tegelikkusest erinevaks jaotamiseks.
Jarelikult voimaldab t66 iiksikasjaline analiilisimine tdpselt ldheneda
tooks vajaliku aja kindlaksmddramisele, mille kulutust saab pohjendada
vastavate normatiividega. Kodigi tooaja asjatute kulutuste ja asjatute
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toovaheaegade valjalillitamine viib normaalse (projektitava) todaja-
bilansi ja tehnoloogilise protsessi ajanormide kindlaksmddramisele.

Ulalesitatud tootmise ajakulutuste liigitus on tiilipiline masinaehituse
ja teistele toostusharudele, kus todlisel tuleb kulutada aega to6koha tee-
nindamiseks. Neis toostusharudes aga, kus tookoha teenindamiseks kulu-
tatav aeg on tithine voi tdiesti puudub, seal kus t66lise osa seisneb apa-
raatide jalgimises ja enamik voi koik tookoha teenindamise toimingud
kattuvad masina-ajaga, voib ajakulutuste liigitust mdningal madaral liht-
sustada.

Kui té6okoha teenindamiseks ettendhtud ajakulutuste rihm lilitub
védlja, siis teostatakse tiiksikutes rithmades tdGosiste tmberrihmita-
mist. Nii nditeks arvatakse sddrased ajaosised, nagu mehhanismi maari-
mine, tooriista vahetamine ja tooriista teritamine, abiaja rithma, kuna
ulaltoodud liigituses nad on kantud ‘téokoha teenindamise kulutuste
hulka. Tooriistade kdepdrast paigutamise ja drakoristamise aeg vahetuse
alguses ja 10pus lilitatakse ettevalmistamise-lopetamise aja hulka.

Pohimottelisi erinevusi toodud kahe klassifikatsiooni vahel ei ole.
Liigitamise, liksikute osiste méisted ja iseloom on modlemal juhtumil,
vaikeste eranditega, lithesugused. Uurimise, analiilisimise ja jarelduste
tegemise kord on mdélemal juhul samuti sarnane. .

§ 7. Ajanormi koostisosade skeem.

Tehniline ajanorm arvutatakse tihe tookdsundi jargi toodeldavate
voi valmistatavate detailide (toodete) tihiku vo6i partii kohta, See arvuta-
mine toimub alljargnevalt. Ettevalmistamise-13petamise aeg, kui aeg, mis
kulub vaid iiks kord partii kohta v6i liks kord toopdevas, tihiku ajanormi
hulka ei kuulu. Ta arvutatakse eraldi kogu partii kohta. Aja arvutamisel
tooteiihiku kohta jagatakse kogu partiile kulunud ettevalmistamise-1dpe-
tamise aeg antud partii Gihikute arvuga ja saadud suurus lisatakse tihiku-
ajale. :

Partii suurus ei mojuta ettevalmistamise-lopetamise aja kestust, kiill
aga kasvab tiihele tootetihikule kuuluv ettevalmistamise-lopetamise aja
suurus detailide vo6i toodete arvu vahenemisega partiis. Seega on taiesti
selge, et individuaalsel ja seerialisel tootmisel on voimalikult suurte
partiide valmistamine ettevottele kasulik. Massilisel tootmisel langeb
ettevalmistamise-lopetamise aeg tildse dra. Ettevalmistamise-lopetamise
aeg madratakse kindlaks toopdaeva pildistamise voi eriliste normatiivide
pohjal, mis on vadlja tootatud toopdeva pildistamise andmeil.
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Ettevalmistamise-lopetamise aja arvutamisel tuleb arvesse véGtta
organiseeritud tookohta, see on tookasundite, tooriistade ja seadeldiste
andmist vahetult tookohale, samuti valmistoodete vastuvotmist tookohal,
kui seejuures on tingimata vajalik antud t66d teostanud todlise osavott.
Aja pikendamist ettevalmistamis-1opetamistoode jaoks, mis on tingitud
_ettevottes olevaist organisatsioonilisist ja tehnilisist hdireist, ei tohi
votta arvesse ega tohi mingil juhul arvutada ajanormi hulka.

Monikord normitakse ettevalmistamise-lopetamise aega koos t6o-
koha teenindamise ajaga. Tuleb markida, et tookoha teenindamise aja
rihm ilmus ajakulutuste liigitusse suhteliselt hiljuti. Varemalt need ku-
lutused kuulusid suuremalt osalt ettevalmistamise-lopetamise aja ja osa-
liselt abiaja rithma. Ajanormide arvutamisel tuleb taotleda ettevalmista-
mise-lopetamise aja voimalikult suuremat liihendamist.

Abiaeg, nagu eespool Oeldud, jaotatakse kahte rithma:

: a) mittekattuv abiaeg (t'.) jas
b) kattuv abiaeg (”a).

Paljud abiaja elemendid on kaetavad masina-ajaga, s. t. on teostata-
vad ajal, mil toimub t66objekti vahetu muutmine mehhanismi poolt ilma
toolise otsese osavotuta, ning viimasel on voimalus t'éita sellal mitut liiki
abitegevusi ja toiminguid, mis on seoses téokoha teenindamisega. Teh-
nilise ajanormi hulka arvutatakse vaid mittekattuv abiaeg (t'a.).

Abi- ja pohiaeg arvutatakse vdlja antud ettevéttele kehistatud nor-
matiivide pohjal. Normatiivides peab olema ette nahtud: ratsionaalne
tehnoloogiline protsess, heamihuseline materjal, seadmed ja tooriistad,
tookoha ratsionaalne organiseerimine ja teenindamine ning maksimaalne
toopdeva tihendamine.

Tehnilisi ajanorme ei tohi suurendada iikskGik milliste hdlvete arvel
tehnoloogilise protsessi normaalseist tingimusist, nagu tootlemisvaru
ileliigse suuruse, standardeis ettendhtud k6vema, mittemd6dulise mater-
jali, selle mittedigeaegse etteandmise, abit66jou puudumise, transpordi
viivituste, mitmesuguste organisatsiooniliste ja tehniliste hdirete olemas-
olu, tehase valitsuse ja tooliste siili tottu esinevate seisakute jne. arvel.

Aeg tookoha teenindamiseks tehakse kindlaks normatiivide pohjal ja
kdige sagedamini mddratakse protsentuaalselt (koefitsiendiga) operatiiv-
ajast. Aeg eeskirjadekohasteks vaheaegadeks puhkamiseks ja loomulike
tarviduste rahuldamiseks mddratakse tavaliselt samuti kindlaks koefit-
siendi abil operatiivajast.

Tehnilise normi peamiseks koostisosaks on operatiivaeg, mis koos-
neb, nagu varem juba margitud, abi- ja pohi- (tehnoloogilisest) ajast:

toper. = 1a —1_ te
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Uhiku ajanormi hulka kuulub peale operatiivaja veel aeg téokoha
teenindamiseks ja aeg vaheaegadeks puhkamiseks ja isiklike (loomulike)
tarviduste rahuldamiseks. Uhikuaja arvutamise valemit voib seega kuju-
tada alljargnevana:

t = (ta + tr) (14 a-p) voi
te = toper. (1 + @+ B), kus

twe — uthiku ajanorm minuteis,

t» — masina-ajaga mittekattuv abiaeg,

o — tookoha teenindamise aja koefitsient,

= %6’ kus n — protsendimaar operatiivajast,

# — puhkamiseks ja loomulikeks tarvidusteks kuluvat aega véljendav
koefitsient, ¥

ol — 7%6 kus m — protsendimadr operatiivajast.

Ajanormi koostisosade skeemi voib tldiselt kujutada alljargnevalt:

Tehniline aja norm

almistamise-15petamise 3 ¥
st aja norm p Uhiku ajanorm

] QW

é o
o =
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Aeg tooteiihiku ja partii jaoks arvutatakse alljargneva valemi
jargi:
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ta — aeg minuteis tihe detaili vdi toote jaoks,
{or — aeg minuteis kogu partii jaoks,
d — detailide vG6i toodete arv partiis.
Teades ajanormi valjalastava toodangu uhe thiku kohta, voime arvu-
tada toonormi vahetuses:
480

Ny = - vOi:
ttk
N, — 280 — (ta + toie - freen) |,
toper.
kus:
Ny — toonorm thikuis tihe vahetuse kestel;
tpe — aeg puhkamiseks ja loomulike tarviduste rahuldamiseks vahe-
tuse kestel minuteis;
teen — a€g todkoha organisatsiooniliseks ja tehniliseks teenindamiseks

vahetuse kestel minuteis.

§ 8. Uhikuaja normimise pohisitted.

Uhiku ajanormi kui ka toote ja toodete partii ajanormi pdhikoostis-
osaks on operatiivaeg. Omakorda peab operatiivaja koosseisus suurimat
erikaalu evima po6hi- (tehnoloogiline) aeg. Vorreldes vahetuse kestusel
pdhi- ja operatiivaja ning teiste ajakulutuste suhet, v&ib kiillaldaselt tdp-
selt otsustada tootmise organiseerituse ile ettevottes.

Normide arvutamisele tavaliselt eelneb suur ettevalmistustoé vaja-
like materjalide kogumise néol, nii normatiivide koostamiseks kui ka
juba arvutatud normide Gigsuse tdiendavaks taatlemiseks.

Operatiivaja normimine pohjeneb alljargnevail kohustuslikult eelne-
vail toiminguil:

1. normitava operatsiooni liigendamine ta koostisosisteks, ja kui vaja-
- lik, siis ka liigutusteks;

2. tegelike ajakulutuste mé6tmine toopaeva pildistamise ja kronomeet-

rimise abil;

3. tévaja kadude ja toopdeva ja seadmete kasutamise astme kindlaks-
madramine ajas;

. todaja tihendamine ja normaalse bilansi prOJektlmlne

5. algmaterjali kogumine normide véljatootamiseks ettevalmistamise-

Idpetamise aja ning puhkamiseks, loomulike tarviduste rahuldami-

seks ja tookoha teenindamiseks vajaliku aja kohta;

1Y
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6. tegurite analiilisimine, mis mojutavad normitava operatsiooni iiksi-
kute osiste kestust ja seadmete tootmisvoimalusi iihes seadmete
kasulikema to6oreziimi kehistamisega;

. stahhaanovlaste eesrindlike tootmiskogemuste arvestamine;

8. operatiivse t66 iiksikute vdtete normaalse kestuse kindlaksmééra-
mine tlearuste liigutuste véaljaliilitamise kui ka iiksikute votete aja-
kaasluse vGimaluste selgitamise teel;

9. normitava operatsiooni normaalse koostise ja struktuuri kindlaks-
maaramine.

o

Loetletud tilesannete lahendamine nduab ajakulutuste uurimist toot-
mises, mida teostatakse t60pdeva pildistamise ja kronomeetrimise abil.

Toopdeva pildistamise abil teostatakse eranditult kdigi ajakulutuste
mootmist ja analitsimist kindlaksmadratud tookohtades reeglikohaselt
terve toopdeva kestel.

Toopdeva pildistamise abil:

a) selgitatakse seadmete koormatust ja t66teostaja tooaja kasutamist;

b) tehakse kindlaks t66aja kaod iihes pohjuste nditamisega ja projek-
titakse toopdeva normaalne ajabilanss, mis pShjeneb médrgatud kadude
korvaldamisel ja toopdeva tihendamisel;

c) saadakse algmaterjal ettevalmistamise-16petamise ning té6koha tee-
nindamiseks vajaliku aja ja puhkamiseks ning loomulikeks tarv1dus1ks
vajalike vaheaegade normide véaljatéotamiseks.!

Kronomeetrimise abil lahendatakse iilesandeid, mis ei ndua aja moot-
mist kogu vahetuse kestel. Siia kuuluvad: operatsiooni koostise ja struk-
tuuri analiiisimine, asjatute liigutuste ja votete selgestamine, ajakaas-
luse selgestamine ja operatiivse t60 (abi- ja pohit66) osiste normaalse
kestuse kindlakstegemine. Tuleb alla kriipsutada, et kronomeetrimise teel
ajamootmise pohiobjektiks on abit6d. Ka pohitood, kui see teostub
kasitsi, moodetakse hoolikalt kronomeetrimise abil.

Pohit66 (masinat6d) aega voib selgestada ka ilma kronometraazita,
arvestuslikul teel, mehhanismi passi alusel. Kronomeetrimisel esinevad
operatsiooni palju pisemad osised kui pildistamisel ja suhteliselt lihikeste
ajavahemike kestel.

Seadmete tootmisvoimsuste selgestamist ja taatlust mng pohi- (ma-
sina-) aja normimist teostatakse passide abil.

1 Pikema aja kestel on rida ettevotteid mddranud vaheaegu puhkamiseks ja loo-
mulike tarviduste rahuldamiseks V. M. Joffe meetodil. Rida Ukraina tehaseid on seks
otstarbeks kasutanud A. G. Spahhi meetodit., Ldhemaks tutvumiseks lugeda: OGpasmos,
T. H. ,OcHOBHI TeXHHYECKOrO HOPMHPOBaHMI“, 1933. a., lk. 304—327.
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Toopdeva pildistamine, kronomeetrimine, seadmete passistamine ja
tehniline arvutus on suurima joudlusega t606 eeskirjade uurimise ja pro-
jektimise peamisteks abindudeks.

Koigi nende vahendite ratsionaalne kasutamine ettevéttes annab voi-
maluse tehniliste normide arvutust tagavate ajanormatiivide koostami-
seks.
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IIT peatikk.

SEADMETE PASSISTAMINE MASINA-AJA
NORMIMISE ALUSENA.

§ 9. Seadmete passistamise tdhtsus téostuses.

Stahhaanovlik liijkumine nditas, et seadmete t66 korge tootlikkus
nouab esmajoones seadme enda tundmist, samuti seadme t66 jaoks vaja-
liku korra kehistamist ja t66 6iget organiseerimist.

Tooreziimi mddramisel likskoik millisele agregaadile v6i mehhanis-
mile on vajalik saavutada sddraseid tingimusi, milledes agregaat to6taks
tdie voimsusega ja voOimalikult suurema ajavahemiku vahetuses, s. o.
tuleb saavutada v&imalikult suuremat koormatuse koefitsienti ja suuri-
mat masina-aja kasutamise koefitsienti.

Seadmete tootingimuste uurimine mitmesuguseis toostusharudes on
ndidanud, et seadmete passistamise kiisimused on kdige paremini labi
tootatud masinaehituses. UK(b)P KK 1935. aasta detsembri pleenumi
otsuse tditmiseks on Rasketéostuse Rahvakomissariaadi Tehniliste Nor-
matiivide Biliroo poolt valja tootatud ja 1939. a. avaldatud uued passide
vormid ja juhendid metallildikamise taépinkide passistamiseks.

Paljudes teistes toostusharudes tegeldakse selle kiisimusega vdhem ja
jarelikult ei kasutata t6ojoudluse tostmiseks kiillaldaselt olevaid reserve,
mida olnuks véimalik saavutada olevate seadmete uurimise ja Gige eks-
pluateerimisega.!

Nende kaunis suurte varjatud voimsusreservide? avastamiseks on
vajalik:

1 Mitte iitheski kuuest eesti pShiettevdttest, kus 1945. a. teostati Eesti NSV Riikliku
Plaanikomisjoni juures asuva Eesti Majanduse Teadusliku Uurimise Instituudi poolt
uurimusi, polnud teostatud passistamist.

2 Rea ettevotete tookogemused on ndidanud, et to6jdudluse tous, mis tulenes passide
kasutamisest plaanilise ennetava remondi organiseerimise, tehnoloogiliste protsesside
arvestamise, tehnilise normimise ja plaanimise jaoks, ulatus 30—50%, Uksi mehhanis-
mide ratsionaalne kasutamine tagab té6joudluse tdusu 20—30%o ‘vorra.
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a) valja todtada dokumentatsiooni ihtsed titipvormid iga téostus-
haru jaoks iihes juhenditega nende tditmiseks ja rakendamiseks;

b) ldbi viia seadmete passistamine ja teostada siistemaatilist t66 uuri-
mist olemasolevate reservide ja mehhanismide lédbilaskevdime suurenda-
mise selgestamise vaatekohalt.

Seda t66d tuleb seostada stahhaanovlaste kogemuste uurimisega, seda
enam, et stahhaanovlaste algatusel on alates 1938. aastast organiseeritud
tehaste seadmete tilevaatusi. Ulevaatuse sihiks on seadmete iiksikasja-

mis on tehniliste normide koostamisel véltimatu. Sama seadmete t66
tundmadppimine ja uurimine, mis on vajalik tehniliste normide koosta-
miseks, on samaaegselt seadmete passistamise aluseks, passid ise aga
tootmisdokumentideks, mille jargi arvutatakse véalja masina-aja normid.

Seadmete passistamine on tdhtsaimaks, uute normide loomist taga-
vaks teguriks, mille abil tuleb taotleda seda uut, palju kérgemat t66joud-
lust, millest rddkis Lenin. |

Mehhanismide tootlikkust arvutatakse passide alusel. To66joudluse
kasv on seoses té6normi kasvuga.

To6normide timbert66tamine pdhineb uue tehnika omandamisel. Mi‘(ﬁ
paremini tuntakse mehhanismi, seda kérgem on t66lise t66joudlus.

Mida rohkem on &pitud tundma mehhanisme, seda paremini on koos-
tatud seadmete passid, seda tdpsemalt vdib ldheneda protsesside uurimi-
sele, uute protsesside projektimisele ja t66joudluse edasist tdusu taga-
vate tehniliste normide koostamisele.

Passide puudumisel on véimatu koostada pdhjendatud tehnilisi norine,
jarelikult on v6imatu teostada ka teaduslikult pdhjendatud tehnilist nor-
mimist. —_—

Ettevotted, kus passistamise t66 ei seisa vajalikul tasemel, ei saa
tagada ka Oigete tehniliste normide koostamist.

Seadmete passid peavad olema paljudele to6tajatele ettevotteis iga-
pdevaselt vajalikeks dokumentideks: kalkulaatoreile, kes kalkulatsiooni
teostamisel madravad passide jdargi kindlaks t66tlemise viisi ja mehha-
nismi; 6konomistile, kes plaanib tellimisi vahetult tsehhis; remont-mehaa-
nika tsehhile, kus toimub seadmete remont ja kus peab passile kantama
koik remondi tulemusena toimunud muudatused; tehnilise osakonna to6-
tajaile, kes projektivad uusi tehnoloogilisi protsesse ja ratsionaliseeriyad
vanu; normijaile, kes passide alusel méddravad kindlaks téotlemise reziimi
ja uued tehnilised normid; tsehhi juhatajale ja dispetSeri-aparaadile ning -
ettevotte paljudele teistele tootajaile.

Seadmete passid evivad suurt tdhtsust vaid juhul, kui nad G&igesti
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koostatakse ja kui neid igal aastal labi vaadatakse, kandes passiplanket-
tidele koik muudatused, mis on toimunud seoses seadmete remontidega,
moderniseerimisega ja muudatusiga tootlemise tingimusis (uute tli-
kovade sulamite kasutamine tooriistade jaoks, suurendatud kiiruste kehis-
tamine, uued andmed tooriistade vastupidavuse kohta jne.).

Passide koostamise metoodika peab tagama Gigete arvestusandmete
saamist ja looma ettevotteis sddrased tingimused, mille juures koik sead-
metega toimunud muudatused (remondid, asendamised jt.) antakse viivi-
tamata edasi teadmiseks passistamise osakonnale.

Passistamise alusel voib tagada alljargnevate ililesannete lahendamist:

1) mehhanismi ja t66tlemisviisi dige valik;

2) uue tehnoloogilise protsessi projektimine ja mehhanismi t66 soodsai-
mate tingimuste kindlaksméddramine;

3) masina-aja arvutus;

4) ajakulutuse vdhendamine ettevalmistavaiks ja abioperatsiooneks
nende masina-'ajaga katmise tulemusena protsessi tiksikute osiste
oige vahekorra alusel;

5) toopinkide ja mehhanismide konstruktiivsete defektide selgestamine;

6) kulumisastme selgestamine;

7) seadmete digeaegse remondi tagamine;

8) toolise-stahhaanovlase abistamine mehhanismi juhtimisel ja selle
parimal kasutamisel.

Passide kui dokumentide tdhtsus, mille abil tehakse selgeks toot-
likkuse tostmise hiiglasuured varjatud reservid, on veelgi kasvanud
tlesannete valgusel, mis on toostusele esitatud NSV Liidu rahvamajan-
duse taastamise ja arendamise neljanda viie aasta plaaniga.

§ 10. Masinaliigutuste liigitamine ja arvutusvalemite koostamine.

Metallitootlemise tsehhi voi ettevotte mehhanismide liigutusi vGib
pohiliselt liigitada alljargnevalt:

1) edasiliikuvad (todmbemasinad);

2) poorlevad (valtsid, treipingid);

3) spiraali mooda poorlevad (imarldike kdadrid);

4) edasi-tagasi liikkuvad (mehaanilised pressid, h66velmasinad);

5) edasi-tagasi poorlevad (valtsid haarmete teravaks tegemiseks);

6) edasiliikuvad ja poorlevad. (puurmasinad);

7) edasi-tagasi liikkuvad ja poodrlevad (mitmesugust siisteemi auto-

maadid).
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Uhes sellega eristatakse masinaliigutusi nende iseloomu jargi t6éotle-
misprotsessis, koost66s toodete ja tooriistadega jargnevalt:
1) liigub toode, tooriist on liikkumatu (tdmbe- ja htévelmasinad);
2) liiguvad nii tooriist kui ka toode (valtsid, lintsaed, hiidraulilised
pressid);
3) liigub tooriist, toode on liikumatu (giljotiink&darid).
Lopuks voib mehhanismi t60s eristada alljargnevaid liigutuste liike:

1) masinaliigutused (toode ja tooriist on kinnitatud t66pingi kiilge, toode
poorleb, tooriist liilgub mehaaniliselt edasi — treipingid);

2) masina-kasitsi-liigutused (toode on kinnitatud t66pingi kiilge, tooriist
on toolise kaes); :

3) masinaliigutused kasitsi ettenihkega (toode ja tooriist on kinnitatud
toopingi kiilge, kuid tooriista liigutamine toimub t66lise punnestu-
sega);

4) kasitsi-liigutused (toode on kinnitatud liikumatult pihtide vahele, t66-
riist on toolise kdes).

Kodigi nende vastastikuste suhete teadmine ning oskus arvutada lii-
gutuste aega (nende tegelikku kestust) nende koost60s késitsi-votetega
on kohustuslikuks tingimuseks igale insener-tehnoloogile t66stuses, ilma
milleta ta ei saa laheneda ei tehnoloogilise protsessi ega tehniliste nor-
mide arvutamisele.

Et kergendada arvutamist iihe vGi teise metoodika jargi ning teiseks
saavutada nende arvutuste mihuse suuremat tagatist, on hadavajalik
luua liigutuste iga tksiku liigi jaoks nende vastastikuste suhete kindel
stisteem.

Masinaliigutuste jaoks vGib koostada ajanormi arvutamise metoodika
lihtsaima skeemi, tehes kindlaks esialgu liigutuste ajanormide iga tilal-
liigitatud rithma tingmdisted, néaiteks:

!. ajanormiks masinaliigutuste jaoks, mida iseloomustab toote liikumine
tootlemisprotsessis, voetakse aeg, mis kulub toote edasiliigutamiseks
the pikkusiihiku vorra;

2. ajanormiks masinaliigutuste jaoks, mida iseloomustab t6oriista liiku-
mine liikumatult kinnitatud toote korral, vGetakse aeg, mis kulub t66-
riista edasiliigutamiseks tihe pikkusiihiku vorra.

Moblemal iilaltoodud, kui ka real teisil juhtumeil, vdib koostada vasta-
vad tiiipvalemid masinaliigutuste ajanormide arvutamiseks, mille jargi
edaspidi tegelikus t60s vOib arvutada ajanorme, eriti kui nende arvuta-
miste holbustuseks koostada normatiivide tabelid t66 erinevate juhtude
vOi digemini — erinevate mehhanismide t66 jaoks.
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Edasiliikuvate, poorlevate ja spiraali mooda poorlevate masinaliigu-
tuste ajanormi arvutamise valemiks on

1
t = —,
v
kus: ! — ajakulutus toote v&i tooriista edasiliikumiseks ithe pikkus-
ithiku (nditeks 1 mm) vorra,
v — toote v&i tooriista liikumise kiirus (nditeks mm/sek.).

Arvutamisel asetatakse sellesse valemisse kas toote voi tooriista lii-
kumise kiirus. i

Edasi-tagasi liikuvate, edasi-tagasi poorlevate ja edasi-tagasi spiraali
modda poodrlevate liigutuste korral, millest igatiht voib vaadelda koos-
nevana kahest (kas lineaarsest vdi poorlevast) vastassuunalisest, kuid
vordse kiirusega liikkumisest, on ajanormi arvutamise valemiks:

Edasiliikuvate ja samaaegselt poorlevate liigutuste korral on ajanormi
arvutuse valemiks

R I
T
kus t — ajakulutus toote vdi tooriista edasiliikumiseks itihe pikkus-
thiku vorra,
n — spindli p6orete arv,

s — ettenihe spindli iithe poorde kestel.

Edasi-tagasi liikuvate ja samaaegselt poorlevate liigutuste korral,
millest igaitht vdib vaadelda kui kaht vastassuunalist, kuid vordse kii-
rusega edasiliikuvat ja samaaegselt poorlevat liigutust, on ajanormi arvu-
tamise valemiks

2
o

=2

Vottes aluseks neid tiiipandmeid, v6ib koostada ajanormide arvuta-
mise valemeid t606 iga eri liigi jaoks.

Naitena voib tuua alljargnevaid valemeid tksikute t66liikide masina-
liigutuste aja arvutamiseks.

Treimistoode jaoks.

AT IOES 0B e
t = 1L el
Vs

)
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kus: L — toodeldava detaili pikkus mm,

D — detaili 1abim66t mm,

v — loikekiirus mm/min.,

s — ettenihe spindli iihe poorde kestel mm,

i — labimite arv.

Kui on teada pbéreteAarv n, mis saadakse valemist n = EED' siis teos-
tatakse arvutamist alljargneva lihendatud valemi jérgi:
t = A i
n-s

kus: B — laastu laius mm,
s — loiketera ettenihe lihe kaksikkdigu kestel mm,
n — kaksikkdikude arv minutis,

kus:

kus:

it

labimite arv.

Freesimistoode jaoks.

AT e 1 N
Iis 8y
L — freesimise pikkus mm,
y — freesi iilejooks mm,
n — .freesi poorete arv minutis,
sp — ettenihe freesi tthe p66rde kestel mm,
i —  labimite arv.

/

.

Lihvimistodde jaoks.

L —lihvimise pikkus,

kahelt poolt mm,

t

g

e BT R,

W8

pluss iilejooks lihvimisketta valjatulekuks

n — toote poorete arv minutis,
s — lihvimisketta piki-ettenihe tihe poodrde kestel mm,

AL

labimite arv,

A — lisand masina-ajale lihvimisketta seisakuteks kaigu vahetuse

puhul.
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Puurimistoode jaoks.

kus: L. — puuritava materjali paksus, pluss puuri koonuse kérgus mm,
n — puuri poorete arv minutis,
s — ettenihe the péorde kestel mm.
Masina-aja arvutamisvalem valtsimistéo6de jaoks on:

e 3l - 60
v 1000 '
kus: X1 — valtsitava toote kogupikkus (kéigi labimite kohta meetrites),
v — valtside poorlemiskiirus meetreis minuti kestel.

\

Valemid tdmbamise, stantsimise ja teiste toode  jaoks koostatakse ‘
tlaltoodud valemitiitipide jargi.

Toodud valemeid analiiiisides v3ib kindlaks teha nende omavahelist
sarnasust, lihtset koostamise metoodikat ja peaaegu samade tegurite
olemasolu. ,

Masinaliigutuste ajanormid on séltuvad peamiselt liikumiskiirusest,
poorete arvust, ettenihkest ja teistest tehnilistest suurustest, mis iseloo-
mustavad nende mehhanismide ja agregaatide tootingimusi, milledes
antud t6od teostatakse.

Seetdttu on aja arvutamiseks (antud valemite jdrgi) tarvis tdpselt
teada, millist materjali ja millist tooriista kasutatakse antud detaili val-
mistamisel vdi antud t66 jaoks, tdhtsamaid mooteid, millisel mehhanis-
mil v6i agregaadil antud t66d teostatakse, agregaadi voimsust ja tema
teisi tehnilisi andmeid.

Tingimata vajalik on tootmisprotsessi kestel seadmete iiksikasjalise
uurimise pdhjal koostada erilised dokumendid, mis iseloomustaksid ole-
vaid seadmeid, mis annaksid igal hetkel antud mehhanismi v&i agregaadi
tehnilise iseloomustuse, millest saaks votta vajalikke arvsuurusi iilal-
toodud valemitesse paigutamiseks.

Sadraseid andmeid, mis on vajalikud nii normide arvutamiseks kui ka
tehnoloogiliste protsesside arvestamiseks, samuti teisteks mitmesugusteks
vajadusteks tootmisel, vdib leida ainult ihest dokumendist — néndanime-
tatud passist, mis koostatakse iga liksiku mehhanismi vGi agregaadi kohta.
On mdaistetav, et need dokumendid (passid) evivad tohutut tdahtsust sood-
saimate tootlemistingimuste valikul ja tehniliste normide arvutamisel.
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§ 11. Uldsdtteid passide koostamiseks,
(Kohaldatav treipingi passi jaoks'.)

Seadmete passistamise pohiiilesandeks on mehhanismide ja agregaa-
tide iiksikasjalise tundmadppimise ja uurimise pohjal silistematiseerida
koiki lahtematerjale, mis on vajalikud nii masina-aja normide kui ka teh-
noloogiliste protsesside arvutamiseks.

Passis maéargitud tehnilised andmed annavad hasti vdljatootatud arvu-
tusmetoodika olemas olles vGimaluse ratsionaalselt kasutada mehhanismi
ja tooriista ning ratsionaalselt valja arvutada ja koostada tehnoloogilist
protsessi. ; it

Kuna tooks vajaliku mehhanismi ratsionaalse valiku tulemuseks on £
digeima sOltuvuse kehistamine iilesande tditmiseks vajaliku koormise )
ning koormise selle suuruse vahel, mida ohutult kannatab vdilja mehha- (
nism, siis viimase kindlaksm&dramine moodustabki passistamise {iihe \
tahtsaima tlesande. ’ )

Passis peavad olema ndidatud andmed, mis iseloomustavad agregaadi
tiksikute osade vastupanuvdimet (plsivust) raamastavaile joududele meh-
hanismi:mitmesuguseis tootingimusis.

Passistaja, tundes mehhanismi liksikosade mdoteid ja nende erituge-
vust raamastavate joudude suhtes, maarab kindlaks koormise, mida vG&ib
ohutult rakendada antud mehhanismi juures, mddrates sellega ﬁhtlas}_J
dra ka tootlikkuse teatud suuruse.

Tegelikult sooritab passistaja rea taatlusarvutusi moningate tdhtsai-
mate osade vastupidavuse kohta, millede kokkuvottena jargnevalt maa-
ratakse kindlaks ohutult talutava koormise suurus.

Seejarel maddratakse kindlaks joumasina normaalne vOimsus, mis
tagaks antud mehhanismi juures rakendatava maksimaalse pinge saa-
mist, tehakse kindlaks rihma normaalne laius voi reduktori tugevus, mis
tagaks selle voimsuse tlekannet jne.

Kui joumasina normaalne voimsus, rihma normaalne laius jne. on
vaiksemad vastavaist (seadmete juures olevaist) toelikest suurusist, te-
hakse passi sellekohane maéarge, kuid maksimaalse pinge suurus arvuta-
takse vastavalt tegelikele andmeile.

1 Tapsemad juhtndérid iiksikute jaotuste tditmiseks ja arvutuste teostamiseks
metallildikamise té6pinkide kohta, mis on kohaldatavad iga- liiki seadmete jaoks, on
toodud metallildikamise toopinkide passistamise juhendis, vélja antud Raske Masina-
ehituse Rahvakomissariaadi Tehniliste Normatiivide Biiroo poolt 1939. aastal. Kdesolevas
teoses on toodud iildeeskirjad treipingi passi koostamiseks ja selle passi vorm, kuna
seda mehhanismi kasutatakse igas ettevottes, kui mitte pohi- siis kindlasti abistavas
tootmises (remont-mehaanika tsehhis).
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Passistamise teostamisel on otstarbekaim kehistada alljargnev too6-

kord:
mehhanismiga tutvumine, tema uurimine kohapeal tihes pohiandmete
ilesmarkimisega mehhanismi enda ning ta peamiste detailide moo-

1

dete kohta; selle uurimise korral on hddavajalik markida dra samuti

mehhanismi kinemaatika pShimomendid;

tehniliste arvutuste teostamine: liikumiskiirus, vdljakannatatavad

maksimaalsed pinged, mootori voimsus jne.; arvutusandmete ja tege-

likult registreeritud arvude vastastamine ja nende materjalide ana-

litisimine;

mehhanismi passi koostamine ja passiblanketi tditmine tehtud mark-

mete arvutuste pohjal.

Seega vaatlusel, nondanimetatud pildistamisel, teostatakse:

a) mehhanismi iiksikute osade mootmist ja saadud andmete iles-
markimist;

b) olevate liikumiskiiruste m6otmist;

c) kinemaatiliste skeemide koostamist.

Saadud andmete analiilisimisel teostatakse alljargnevaid arvutamisi:

a) mehhanismi iiksikute detailide ja vedavosa maksimaalse pinge

ja koormise arvutamine;

b) joumasina ja reduktori normaalse vdimsuse,. joulilekandeks vaja-
liku tilekanderihma laiuse ja teised sellelaadsed arvutamised;

c) liikumiskiiruse arvutamine sdltuvuses mootori vdimsusest ja luba-

tud pingest mehhanismi iiksikuile vedavosadele, arvestades defor-

matsioone t66 juures (kriitiliste momentide arvestamine);

d) nomogrammide koostamine aja arvutamiseks vastastikuse soltu-

vuse kindlaksmddramise pohjal lubatavate pingete, kiiruste, ette-
nihete ja teiste tehniliste nditajate vahel, mis iseloomustavad meh-
hanismi t66d selle maksimaalsel kasutamisel.

Saadud andmed peavad peegelduma seadme passis, milles tuuakse ara

koik asjaolud, mis iseloomustavad uuritavat mehhanismi, selle tootlik-
kuse maksimaalse kasutamise vGimalusi, sellel tootamise = tingimusi,
mehhanismi valikut s6ltuvalt valjalastava toodangu moddetest ja too-
dangu kohta esitatud noudeist, masina-aja arvutamist jne.

Vastavalt varemmargitud seadmete vaatluse ja uurimise korrale tekib

passistamise alal vajadus alljargneva dokumentatsiooni koostamiseks:

a) passi mustend ehk visandi blankett;

b) passi arvutusblankett;

c) passi koond- ehk puhasblankett, mis tdidetakse kahes eelmises
blanketis antud materjalide pohjal.



Nii visand kui ka arvutusblankett peavad sisaldama materjale, mis

taielikult iseloomustavad mehhanismi ja koigi ta tiksikute osade t6od.
Reas ettevotteis esinenud praktika, koostada mehhanismi tksikute osade
jaoks tdiendavaid dokumente (eripasse), ei ole end digustanud. Dokumen-
tide arvu suurendamine iihe mehhanismi jacks raskendas passi kasita-
mist ja tegi keerulisemaks selle kasutamise v6imaluse.

Puhtas passiblanketis on otstarbekohane naha ette alljargnevaid

jaotusi:

1)

2)

3)

ildine iseloomustus, sisaldades tldise iseloomuga andmeid (t66pingi
tiiip, mudel, valmistaja-tehas, vdljalaske aasta, tdpsuse klass jne.);
peamised andmed t66pingi kohta, nditeks tema tliksikute osade pea-
modted, toodeldavate esemete véimalikud mddted, peamised andmed
supordi, spindli ja kdrnipuki kohta;

abindud ja seadeldised, loetledes neid neljas rithmas: t66deldava eseme

. kinnitamiseks, tooriista kinnitamiseks, to0pingi ettevalmistamiseks

4)

9)

9)

10)

ning teenindamiseks ja erit66deks. Tuuakse nende lithike tootmisteh-
niline iseloomustus ja sagedamini esinevate osade ja abindude nime-
tused;

joutlekande-seade toopingile, kus esitatakse andmeid joumasina
(mootori), reduktori, iilekande-rihmade jt. kohta;

muudatused to0pingi juures, kuhu kantakse vaid sddrased muudatu-
sed, mis mojutavad toopingi ekspluateeritavaid omadusi (naiteks
teise labimodduga seibi rakestamine), millega seoses arvutatakse
umber vastavad andmed mehhanismi kinemaatika ja diinaamika kohta
ning kantakse muudatused passi vastavasse jaotusse;
kapitaalremondi aeg — mérkmed kapitaalremondi teostamise aja ja
mihuse kohta;

téopingi juhtimise skeem — antakse t66pingi skemaatiline to6koha-
poolne vaade ja margitakse sellel dara koik toopingi juhtimise kae-
pidemed; L

toopingi kinemaatiline skeem, mis vormistatakse erilisel lisalehel.
Skeemi sihiks on anda tdielik iilevaade t66pingi kogu kinemaatikast,
alates elektrimootorist ja 1dpetades to6pingis oleva iga kinemaatilise
ahela 1oppliiliga;

toopingi ettevalmistamise tabel — tdidetakse to6pingi jaotusahelike
kohta, mis mdaravad kindlaks teatud suhted eeltoote ja tooriista
mitmesuguste Uimberpaigutuste vahel;

t60pingi mehhanismid — kantakse sisse andmed pealiikumise-mehha-
nismi ja ettenihke-mehhanismi kohta ja teostatakse vastavaid arvu-
tusi, mis pohjendavad spindli lubatud poorlemiskiirust ja p6orde-
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momente ning véimsust spindlil; ndidatakse dra iga astme jaoks iga
liiki ettenihete suurus, mida antud t6opink evib.
Arvutusblankett moodustab endast pohivalemite loetelu, mis on vaja-

likud arvutamisel; passistaja, paigutades valemeisse mootmistel saadud

arvud, saab andmed, mis iseloomustavad uuritava mehhanismi t66d.

Puhas blankett tdidetakse visandi (mustand) ning arvutusblanketi
andmete jirgi ja sddrasena moodustab ta mehhanismi p assi. Treipingi
passivorm on toodud allpool. Ménikord lisandatakse sellele vahelehti,
kus iseloomustatakse iiksikasjalisemalt andmeid joutilekande-seadmete
ja hiidrauliliste mehhanismide kohta, muudatuste kohta t66pingi ja kine- |

maatilises skeemis jne.

§ 12. Passi kasutamine masina-aja arvutamiseks.

Lehekiiljel 43 on toodud mé&ningaid passi kasutamise voimalusi ette-
votte mitmesugustel aladel. Toodud loetelust tuleb esile tdsta pdhitiles-
annet, mida voib lahendada ainult passide olemasolul ja nende o&igel
kasutamisel. Selleks pdéhitilesandeks on masina-aja normide arvutamine,

mis on Vajalilg_; .
1) thiku ajanormi arvutamiseks;

2) tehnoloogiliste protsesside projektimiseks ja soodsaimate tootingi- |

muste kindlakstegemiseks;
3) tehniliste (eelarveliste) kalkulatsioonide koostamiseks;
4) tootmise plaanimiseks.
Passide alusel teostatakse:
1) toopingi ja tooriista ratsionaalset valikut;
2) tootlemisreziimi valikut; :
3) masina-aja arvutamist valemite jargi.
To60pingi valik on védga tdhtsaks teguriks korgeima t66joudluse saavu-

tamisel, kuna ettevotete praktikas sageli ei teostata Giget toOpingi vali-
kut. Paljudel juhtudel esineb vdimsuste puudulikku kasutamist, mispa- |

rast tuleb koigepealt kontrollida t66deldavate esemete mdoddete vasta-
vust toopinkide peamisile andmeile. Lisaks sellele tuleb tdhelepanu osu-

tada individuaalsete mootorite voimsusele, mis on sageli madalam vor- |

reldes voimsusega, mida voiks rakendada seadmele, ldhtudes mehhanis-

mide endi vastupidavusest. Tuleb arvesse votta, et moningail juhtumeil |
voimaldab antud t66pingi méne nérga lili - (kdivitamismehhanism, tle- |
kanderihmad jne.) tiihine tugevdamine vo6i vdikese seadeldise kohalda-

mine t60pingi voimsuse jarsku tousu, tostes sellega iihtlasi toopingi
tootlikkust.
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Loikamisreziimi digeks valikuks on tingimata tarvis teada, milliseid
poorete arvu voi kaksikkdikude (n) suurusi ja ettenihkeid (s) eelseisvaks
tooks valitud toopink evib.

Koos sellega tuleb 1Gikamisreziimi valikul koos t66pingi tdieliku
_kasutamise arvestusega tingimata teada lubatavaid pingeid ja pdéorde-
momente ja milline on antud t66pingi véimsus.

Koiki neid andmeid, mis on vajalikud 16ikamisreziimi sihiparaseks
valikuks, vdib leida ainult passist, kus on antud tksikasjalik t66pingi
tehniline iseloomustus.

Siit on selge, et 16ikamisreziimi diget valikut ja jarelikult masina-aja
tapset arvutust pole vdimalik teostada ilma passita.

Passis ndidatakse koik t6opingi tehnilisi voimalusi iseloomustavad
peamised andmed. Siia kuuluvad:

1) andmed t66pingi vastupidavuse kohta:
a) suurim lubatav l6ikesurve ettenihke-mehhanismi vastupidavuse
jargi; 1

b) spindli suurim lubatav poorete arv' minutis, soltuvalt laagrite

konstruktsioonist ja mddsteist;

c) suurimad lubatavad péérdemomendid pealiikumise mehhanismide

vastupidavuse jargi;

! 2) dinaamilised andmed:

a) toopingi efektiivsed voimsused;

b) t66pingi kasulikud péérdemomendid kg/mm-tes (kahekordistatud);

3) kinemaatilised andmed:

a) spindli poorete arv tihes minutis.

Lisaks tilalloetletud andmeile lilitatakse t66pingi tehnilisse iseloomus-
tusse veel andmed ta peamisist mosteist, olevaist seadeldisist ja abi-
noudest, kinemaatiline skeem, juhtimismehhanismi skeem ja teised
andmed, mis kantakse passile selleks valjatootatud vormide kohaselt.

Loikereziim tuleb igal to6pingil kindlaks madrata vastavalt passis
ndidatud tehnilisele iseloomustusele, ilma mingisuguste halveteta. See
tagab tGeliselt ratsionaalsete ja tulemusrikaste 16ikereziimide kasutamist.

Loikereziimi kindlaksmdaramine on vahetult seotud vajalike, nGutavat
todtlemise mihust tagavate tooriistade ja seadeldiste valikuga.

Kui 16ikereziim on kindlaks mé&daratud, siis toimub masina- aja arvutus
eespooltoodud eriliste arvutusvalemite jargi.

Ka iikskoik milliste teiste mehhanismide passide korral jaab nende
- koostamise printsiip ja passide kasutamine tootmisel muutumatuks. Vai-
vad muutuda vaid véimsusi ja tootlikkust iseloomustavad andmed, mis
arvutatakse s6ltuvalt antud mehhanismide rithma spetsifikatsioonist.
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IV peatikk.

OPERATIIVAJA NORMIMINE KRONOMEETRIMISE
POHJAL.

§ 13. Kronomeetrimine ja selle olemus.

Ajakulutuste uurimist tootmises, mis on vajalik mitmesugustel t66=
del kasutatavate operatsioonide iksikute osiste ajanormatiivide valja-
tootamiseks, teostatakse kronomeetrimise ja toopdeva pildistamise abil.

Kronomeetrimise abil m6ddetakse aega, mis kulub operatiivse (ma-
sinaga-kadsitsi ja kdsitsi) t66 lksikute osiste teostamiseks. Masina-aeg
arvutatakse tavaliselt passide pohjal.

Kronomeetrimine on aja uurimise menetlus, mis voimaldab saada uuri-
tava operatsiooni liksikute osiste kestuse tdpselt moddetud suurusi, voe-
tuna valjus jérjestuses ja vastavuses kindlaksmddratud tehnoloogilisele
protsessile.

Kronomeetrimise iilesandeks on:

1) algmaterjalide saamine ajanormatiivide valjatootamiseks abi- ja pdohi-

too liksikute osiste jaoks;
2) ajanormide endi kindlaksméadramine iiksikute operatsioonide jaoks

massilises ja suureseerialises toodangus, parast kronovaatluste vasta- |

vat tootlemist ja analitisimist;

3) stahhaanovlaste t66 uurimine sihiga nende kogemusi tile kanda teis-

tele aladele;
4) operatsiooni ratsionaalseima koostise ja struktuuri projektimine.

Kronomeetrimisel dpitakse tundma t66 mihust, madrgitakse dra koik
tehnilised tingimused, milledes toimub antud t66, ja uuritakse ning ana-
lutsitakse t66d ennast ta ratsionaliseerimise eesmargil.

Kronomeetrimine voib olla pidev, kui mdddetakse antud operat-
siooni koiki osiseid, ja valikulin e, kui mdoddetakse vaid iiksikuid osi-

seid, sdltumata nende jarjestusest. Kuna operatsiooni osise kestus voib |

muutuda so6ltuvalt sellest, milliste osistega ta kililgneb, kronomeetrimise
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peamiseks iilesandeks aga on algmaterjali saamine operatiivtoo tiksikute
osiste ajanormatiivide valjatootamiseks, siis on pidev kronomeetrimine
otstarbekam, seda enam, et pideva kronomeetrimise puhul on kergem
vilja selgitada nii iiksikute osiste voimalikke osalisi tithtumisi ajas, kui
ka taielikke kattumisi.
- Kronomeetrimine kui tiisilik vaatlusmeetod nduab uyritavate protses-
side ja operatsioonide pohjalikku tundmist. Ta koosneb alljargnevast
neljast osast:

a) ettevalmistus vaatluseks;

b) vaatlus;

c) kronomeetrimisandmete tootlemine ja

d) tootlemise tulemuste analiiiis, jareldused ning normatiivide voi

normide kindlaksmddaramine.

§ 14. Ettevalmistus vaatluseks.

Ettevalmistamine vaatlusteks seisneb esialgses tliksikasjalises tutvu-
mises antud operatsiooniks ettendhtud tootmisriistade ja vahenditega,
tootingimustega (tookoha organiseerituse astmega), t66 tarifikatsiooni ja
téolise-tooteostaja kvalifikatsiooni vastavuse selgitamises ja operatsioo-
nide liigendamises osisteks ja liigutusteks.

Ettevalmistuse korras taidetakse kronokaardi (lk. 65), voi nagu teda
teisiti kutsutakse — kronomeetrimise vaatluslehe, esikiilg. Kaardile kan-
takse alljargnevad andmed: valmistatava toote nimetus ja iseloomustus,
vaadeldava operatsiooni nimetus, detailide arv partiis, t66 liik, andmed
materjali, tooriistade ja seadeldiste kohta, andmed to6lise kohta — ta
perekonnanimi, kvalifikatsioon, staaz, detaili visand ja teised, antud ope-
ratsiooni taielikult iseloomustavad andmed.

Vaétleja kohustuseks on:

a) koos vaatluskoha tsehhi juhtkonnaga koérvaldada mérgatud hadired,
tagades t606 vajalikku tempot ja katkestamatut kaiku;

b) tutvunud uurimisele tuleva operatsiooni osiste tegelikult olemasoleva
jarjestusega, mddrata kindlaks operatsiooni ratsionaalseim liigenda-
mine osisteks ja liigutusiks, korvaldades asjatud liigutused. Operat-
sioonide ratsionaalse koostise ja struktuuri kindlaksmddaramine toi-
mub vaatleja poolt, nii isiklike kogemuste kui ka, ja peamiselt, stah-
haanovlaste to6votete uurimise pohjal analoogiliste operatsioonide
korral;

¢) valida kfonomeetrimise teostamiseks vastav tooline, kes peab hasti
tundma antud operatsioonil kasutatavat mehhanismi, tooriista ja sea-
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deldisi, oskab ratsionaalselt organiseerida oma toopdeva, kes vastab

toole oma kvalifikatsioonilt, evib tootmiskogemusi ja vilumust t60s.

Tavaliselt voetakse kronomeetrimise teostamiseks 166ktooline, kes

tdidab plaani. Neid t66lisi tuleb vastavalt instrueerida.

Vaatluseks ettevalmistamine lopetatakse uuritavate osiste krono-
kaardile markimisega nende tehnoloogilises jarjestuses, tihes fikseerimis-
punktide kindlaksmddramisega. Fikseerimispunktide all mdistetakse ope-
ratsiooni iga osise élg- ja loppliigutust. Fikseerimispunktide kindlaks-
madramise motteks on iiksikute osiste tdpne piiritlemine, mis on vajalik
nende osiste kestuse digeks moGtmiseks.

Lisaks eeltoodule tdidetakse vaatluseks ettevalmistamisel krono-
kaardi lahter ,tehnilised tingimused”, millel on tihedaim suhe p&hi-
(tehnoloogilise) t60ga. Nii nditeks t60pingi-t66 korral kantakse siia laht-
risse andmed 1dikekiiruste, 16ikesligavuse, ettenihke ja teiste naditajate
kohta, mis iseloomustavad uuritava operatsiooni tditmise tehnilisi tingi-
musi. Alles parast kogu tlalloetletud t66 teostamist ja kronomeetrimise
vaatluskaardi vastavate lahtrite tditmist voib asuda uuritava operat-
siooni osiste aja vahetule moGtmisele ja iga osise kestuse andmete
kandmisele kronokaardile.

§ 15. Kronomeetrimise tehnika.

Tooaja kestuse mGotmiseks on olemas lisna palju mitmesuguseid sea-
diseid. Eriti palju on neid olemas mehhanismide t66 registreerimiseks
(elektrikellad, diagnostikerid, rekorderid jt.).! Kronomeetrimise teostami-
seks kasutatakse kronomeetreid (kelli iihe v6i kahe sekundiosutiga) ja
sekundimd6otjaid. SekundimGotjaid on tavalist tiitipi, jaotusega 60-ks, ja
detsimaalseid — jaotusega 100-ks. Mdlemad nditavad osuti ihe tdisrin-
giga aega, mis vordub iihe minutiga. Detsimaalsed sekundimd6tjad, s. o.
jaotusega kuni 0,01 minutit, on t66 juures mugavamad. On olemas Kkiir-
kaigulisi sekundim&détjaid, normaalsest 10—20 korda kiirema kdiguga,
millel sekundimootja osuti teeb tdie ringi mitte {ihe minuti, vaid 3—6
sekundi kestel. On olemas iihe-, kahe- ja kolmeosutilisi sekundimo6tjaid.
Kronomeetrimiseks on mugavaim neist normaalne kaheosutiline sekundi-
mootja.

Kronomeetrimist teostatakse kahel viisil:

1) jooksva ehk pideva aja jargi ja
2) tksikute lugemitega.
Kronomeetrimine jooksva aja jargi selsneb selles, et krono-

1 T. P. TpyOungnil, ,AnnapaTypa IJd TeXHHYECKOT0 HOPMHPOBAHHA,
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kaardile kantakse andmed, mis fikseerivad operatsiooni esimese ja jarg-
nevate osiste 16pumomendid ilma kronomeetrit voi sekundim66tjat seis-
kamata. Operatsiooni iiksikute osiste kestuse selgitamine, mis on vaja-
lik kronoridade saamiseks, toimub hiljem, kronovaatluse t66tlemisel.
Aja m&dtmisel iiksikute lugemite menetluse jargi fikseeri-

takse kronokaardil kohe operatsiooni liksikute osiste kestus. Vastavalt

saarasele markimisviisile kdivitatakse sekundimootja vOi kronomeeter
samaaegselt osise algusega ja seisatakse kohe parast operatsiooni antud
osise lopetamist.

Mugavamaks peetakse kronomeetrimist jooksva aja jdrgi, sest sel
juhul-vGib fikseerida vaid tihe, s. o. operatsiooni iga osise 16pu fiksee-
rimispunkti, mitte aga kahte, kuna operatsiooni iga jargneva osise algus
ithtub eelneva 16puga.

Kronovaatlusi teostatakse ajal, mille kohta on olemas ratsionaalseima
tootempo saavutamise kindel veendumus; tavaliselt esineb see teisel voi
kolmandal tunnil parast t66 algust, s. o. siis, kui t66lise poolt on teosta-

. tud ettevalmistav-1opetav t00 ja organiseeritud tookoht.

Vaatluse kestus on tavaliselt 15 minutit kuni 2 tundi, s. o. aeg, mis on
vajalik 7—20 operatsiooni vaatlemiseks. Vaatluste arv vGib olla erinev,
soltuvalt operatsioonide kestusest kui ka uuritava t66 massilisusest. Nii
nditeks tekstiiltoostuses, kus sama toonormi v6ib kehistada suurele t60-
liste hulgale, kGigub vaatluste arv 50 ja 100 piires. Masinaehituses mada-
ratakse vaatluste arv t66pingi-t6il kindlaks alljargnevalt:

1) operatsioonidele kestusega vahem kui 2 minutit mitte alla 20;
2) operatsioonidele kestusega 2—10 minutini mitte alla 15;

3) operatsioonidele kestusega 10—40 minutini mitte alla 10;

4) operatsioonidele kestusega 40—60 minutini mitte alla 7.

Kronomeetrimisel moodetakse aega tavaliselt tapsusega kuni 0,01
minutit. Operatsiooni osised, mis on lithemad kui 0,01 minutit, liide-
takse kiilgnevate osistega.

Vaatleja iilesandeks vaatluse ajal on operatsiooni liksikute osiste kes-
tuse tilesmarkimine koéigi ettemddratud vaatluste arvu (7—20) jargi,
samuti eranditult k6igi kronomeetrimise ajal esinevate vaheaegade kes-
tuse fikseerimine. Kronokaardi erilises lahtris margitakse vaheaegade
algused ja 16pud, nende pdhjused ja kestus.

§ 16. Kronomeetrimise andmete todtlemine.

Kronovaatluse tootlemine algab iga tliksiku osise kestuse kindlaks-
mddramisega, millega saadakse kronoread. Kui vaatlusel jooksva aja
jargi vGetakse aluseks operatsiooni osise 16pp, siis operatsiooni iga osise
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kestus vordub sekundim&dtja naitarvuga antud osise kohal, maha arvatud
eelnev nditarv. Sel viisil saadakse arvud, mis iseloomustavad tksikute
ajamdodete kestust (ajamoote all moistetakse operatsiooni tihe osise
kestust voi sekundimootja lihte lugemit). Kronoreaks nimetatakse arvude
rida, mis iseloomustavad operatsiooni ithe ning sama osise kestust. Kui
moddetakse tiksikute lugemite menetlusel, siis saadakse kronoread auto-
maatselt, sest iga osise kestuse védljaarvutamise vajadus, mis kronomeet-
rimisel jooksva aja jargi on moodapddsematu, langeb kronomeetrimisel
iksikute lugemite kaupa ara.

Kronomeetrimise peamiseks sihiks on saada stabiilseid kronoridu, see

on sddraseid, milles liksikud aja nditarvud vahe erineksid teineteisest.

Ridu, kus esineb arvude suuri koikumisi, ei saa kasutada normimise ots- |

tarbeks, kuna need nditavad tunduvate hdlvete olemasolu normaalses
to0s. Vongete suurus operatsiooni liksikute osiste kestuses vdheneb
koos tootmistehnika pohjalikuma kdattedppimisega todlise poolt, tema
kvalifikatsiooni téstmisega ja t66 ritmimisega. Vaatlused stahhaanov-

laste, s. t. eesrindlike, oma tootmistehnikat valdavate tooliste t66 juures |

naitavad tdiesti tdhtsusetuid vonkeid.

Ettevotete t66 praktikas peetakse kronoridu normaalseiks alljargne- |

vate lubatud vonkumiste korral.
Suur-seerialisel ja massilisel tootmisel ei tohi rea suurima arvu suhe

vaiksemasse iiletada 1,3 ja vaike-seerialisel tootmisel 1,5—1,7. Krono-
ridu, mis ei vasta neile tingimusile, ei tohi normimisel kasutada. Moni-

kord on kronovaatluste tulemuste kasutamine véimalik ka kronoreas

esinevate tunduvate hdlvete olemasolul, nimelt nende vastava to6tlemise t
ja ilmselt ekslike suuruste ridadest eemaldamise teel. Seda saavutatakse |

ridade tootlemisel vastavate meetodite jargi. Toéostuses kasutatavad

kronoridade t66tlemise peamised meetodid on alljargnevad: aritmeetilise |

keskmise, parandatud aritmeetilise keskmise ja poolsumma-meetod.!
Aritmeetiline keskmine saadakse antud kronorea ajamoddete kestuse
summa jagamisel selle rea ajamGodete arvuga.

S

M= —,
n
M — rea aritmeetiline keskmine,
s — rea ajamododete kestuse summa,
n — ajamooddete arv.

1 Varem kasutati reas toostusharudes, nditeks tekstiiltoostuses, ridade tootlemise |

statistilisi meetodeid — mediaanset ja mooduselist meetodit. Niiid neid enam peaaegu
ei kasutata.
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Aritmeetiline keskmine, vGetuna puhtal kujul, evib rea puudusi. Pea-
mised neist on:

a) tulemus, mis on saadud aritmeetilise keskmise meetodil, on arit-
meetiline arvutus ilma kronorea analiiiisita; '

b) ta sisaldab eneses normija vo6i toolise poolt tehtud vigu, kuna eba-
oigeid ajamooteid ei ole reast eemaldatud.

Seega vOib normimiseks kasutatava normaalse kestuse saada vaid
ridade puhastamisel juhuslikest, rea teistest arvudest jarsult erinevaist
suurustest. Seda puhastamist teostatakse arvutamisel parandatud aritmee-
tilise keskmise ja poolsumma-meetodi jargi.

Parandatud aritmeetilise keskmise meetodi kasutamisel = eraldatakse
kronoreast koik juhuslikud suurused, mis erinevad keskmisest aritmeeti-
lisest tihele vGi teisele poole rohkem kui 20°%. Ulejadanud ajamooddete
kestuse summa jagatakse nende arvuga.

Parandatud aritmeetilise keskmise meetodil saadud tulemustele la-
hedane resultaat saadakse kronorea té6tlemisel poolsumma-meetodil. See
meetod seisneb selles, et rea aritmeetiline keskmine ja selle vdikseim
suurus (nondanimetatud absoluutne miinimum) liidetakse ja jagatakse
pooleks.

p M tn
2 2
kus P — rea otsitav keskmine kestus;
M — rea aritmeetiline keskmine ja
tmn — absoluutne miinimum, see on rea vmkselm suurus.

Kronorea aritmeetiline keskmine, vélja selgitatud kas korduva vaat-
luse teel, kui esimene vaatlus oli ilmselt vigane, v0i juhuslike suuruste
eemaldamisega parandatud aritmeetilise keskmise meetodil voi t66tlemi-
sel poolsumma-meetodil, fikseeritakse kronokaardile kui opera t si-
ooni antud osise normaalne kestus.

Kronorea aritmeetilist keskmist voib lugeda operatsiooni antud osise
normaalseks kestuseks ainult siis,k kui on vaadeldud 166kt66lisi voi stah-
haanovlasi.

Lehekiiljel 65—68 on toodud kronokaardi taitmise ja to6tlemise ndide.!

§ 17. Tootlemise tulemuste analiiiis, jareldused ja normatiivide voi
normide kindlaksmddramine.

Operatsiooni tliksikute osiste normaalse kestuse tuletamisega krono-
kaardile ei 16pe veel t66 kronomeetrimise alal. T66 peamiseks osaks.on

! Oprapusanus Mam@HEOCTPOHTENLHOIO mpomsBoAcTBa, 1941, a., lk. 250—253.
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saadud tulemuste analiiiis, selleks et neid tulemusi kasutada kas nor-
mide ndol vdi algmaterjalina abi- ja pohit66 ajanormatiivide vdljatdota-
miseks. Koiki saadud arve analiisitakse ratsionaliseerimisabinéude
teostamise ja operatsiooni iiksikute osiste aja vihendamise vOimaluste
vaatepunktist. Kdsitsit6o osiseid vaadeldakse asjatute liigutuste kdrval-
damise, nende védhendamise ja masina-ajaga - katmise vd&imaluste
vaatepunktilt. Masina-aja kindlaksmadramisel pooératakse tdhelepanu
selle koefitsiendi suurendamisele, mehhanismi maksimaalsele kasutami-
sele ja tootlemiseks soodsaimate tingimuste loomisele, arvestades ole-
vaid materjale, tooriistu ja seadeldisi. Normija, kasutades stahhaanov-
laste kogemusi, selgitab analiilisimisel alljargnevaid kiisimusi:

1) asjatute liigutuste kdrvaldamise vGimalus ja operatsiooni kdsitsitoo
osiste katmine masina-ajaga;

2) antud t66 masina-aja vahendamine mehhanismi kasutamiskoefitsiendi
suurendamisega;

3) mitme detaili samaaegne too6tlemine ja eriliselt kohandatud tooriista
kasutamine;

4) spetsiaalsete seadeldiste kasutusele votmine;

5) operatsiooni mitme osise iihendamine;

6) tookoha organiseerituse aste ja teenindamise mihus;

7) antud toolise kvalifikatsiooni vastavus teostatava to6 tarifikatsioonile;

8) umbritseva olukorra moju ja rida teisi kiisimusi.

Mitmeid iilalloetletud kiisimusist hinnatakse vaatleja poolt juba vaat-
luste ettevalmistamise kdigus, kuid see kannab esialgset, oletatavat ise-
loomu. Ainult tegelike ajakulutuste mddtmine ja nende hoolikas analiit-
simine annab vaatlejale vdimaluse teha jdreldusi operatsiooni koostise
ja struktuuri 15plikuks kujundamiseks ja selle teostamisaja lihenda-
miseks.

Kronovaatluse analiilisi teostamine, saadud tulemuste vastastamine
tegelike andmete ja vastavate normatiividega, samuti stahhaanovlaste
t66 andmetega samasuguste operatsioonide teostamisel, tagab seega voi-
maluse kindlaks médrata operatsiooni teostamiseks vajaliku minimaalse
abi- ja pohiaja.

See aeg margitakse kronokaardile ja seda kasutatakse edaspidi kui
ajanormi antud operatsiooni jaselleilksikute osis-
te jaoks.

Normatiivide vdljatéotamine kronovaatluste pghjal on tiisilikum
iilesanne kui antud operatsiooni normi kindlaksméddramine. Ka nor-
matiivide valjatootamisel toodeldakse ja analiilisitakse kronovaatluse
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Kronokaardi esimene lehekiilg.

Vaatleja:

Kronomeetrimise vaatlusleht nr. 167 Osipov, F. L.

Toode: polt kastile, tiilipi 214 a
Joonestis nr. 000

Materjal: kiilmvaltsitud varbvask

Mehaanilised omadused:

Seade: Revolverpink
Verner ja Svezei. Mud. 5.
Inv. nr. 468

Tooriist: vaata allpool

Toolise perekonnanimi ja-tabeli nr.
Fedorov, 867.

Tariifi liikk — 2. Erialaline staaz: 2,5 aastat

Tasustamise siisteem: tikitooline.

Tingimused: head; té6pink hiljuti remonditud; materjal

ja tooriistad tuuakse tookohale abitooliste poolt.

Detaili visand ja revolverpea korrastamise skeem

1

Skeem Tooriistade nimekiri:

. Frees 4452
. Koorimistera 12 X 12
. Boxtool

1
2
3
4. — ei ole kasutamisel
5. Frees 4453

6

. Keermetamispea.

5 Razumov



Kronokaardi teine lehekiilg.

66

Operatsiooni osised R Ajamooted minuteis
Nr. Nimetused ja kirjeldused b R SR AR T 1
& Vétta laualt polt ja T | 011 ] 61 | 17 | 81 | 44 | 806 |
asetada padrunisse P 113 12 o i 12 15 14
2. Kinnitada padrun T | 22| 13| 2 ‘ 91 | 56 | 17 | alf
pistvotmega P 11 12 12 | 10 12 11 6
3. Kaivitada t66pink T | 24°| 75| 31 | 93 | 58 | 20 | af
P 2 2 2 2 2 3 2
4. | Freesida poldi ots Tl @ | 9% |60 s20l <. & |18
P13 a0 b gt g L e T
5% Keerata revolverpea TO1 .85 17203 | 6o lar obe 1 a1
asendisse 1 P 3 T 6 74 — 7 10
6. | Faasida poldiservad Tob el e Fleendcageel b go
P 6 6 6 e 6 | &
5 | Keerata revolverpea il ez AT s Tl e | B
asendisse 1 P 6 &L T 7 S 6| @
7. | Treida polt Tl o1 | 44 | 407 60 | 35 | o0 | 58
Yolo24 | 27l 98 |30 %5 | 2.1 &
8. Keerata revolverpea T 98 51 14 75 41 97 60|
asendisse 2 P % T 4 6 6 7 } 8
e Freesida kaheksatahuline T 15071208 22 85 49 9.04 | 64 -
pea P J 9 10 8 10 8 7 4
5. | Keerata revolverpea T | 15| 6 | 28| 91 |5 | 10| 708
asendisse 1 P 8 7 6 6 2 r 6 | 6
10. Keermestada ) 26 83 41 6,08 , 67 ; 25 87
o LoaE badn bAoAy oh e e F
| |
5, Keerata revolverpea T 132 1L 230 =148 14 | 74 | 31 —
asendisse 1 P 6 6 74 6 , T 6 —
1. | Tobpink seisata T ; w0 | 97| 51 | 25 [ 8¢ | s0 | —f
P | 8 8 9 LAt 9 |3
12. | Polt vilja vatta ja /| 48 | 305|:66 | 32 | 91 | 60 | 2B
dra panna P 8 8 9 7 ‘ v 20 —
|
Vaheajad.
Nr. |~ Pohjused | Mis ajast | Mis ajani | Kestus
g, ! Poldi murdumine 10,87 13,87 3,0
2: 14 poldi kohale toimetamine 20,05 20,43 0,38




Kronokaardi kolmas lehekiilg.

rcs—e

“sajandiku " tdpsusega

B FroEn boar D LT W ke | Eeskming
1398| 56 | 1702| 66 | 58 | 88 | 48 '
Bl 12 g ‘ LB b DA B S e 0,13
1407 | 68 13 T4 o8 96 1 82 ,
9 1 12 11 10 | 2 "3 R 12 1.29 0.11
@ 0 | 15| 72| 8 | 98 | 84 :
2 2 2 e 2Ll @ ek 0,28 0,02
38 | 88 | 35 | 96 |21,08]2326 2504 ‘
29 { 18 | 20 19 | 22| g8 | 20 13455 foiians 0.23
% | 94 | 41 |a903| 16.] 32| 10 ’
8 6 6 TR e 6 13 0,92 0.07
51| 1600 | 47 0 b 3 1 as e
5 6 6 6 6 6 4 12 0,71 0,06
58 | 06 54 16 | 28 | 4 | 2
7 6 7 7 6 " S 13 0,86 0,07
8 30 | 8¢ | 43.] 56| 69| 48 ‘
R o771 98l 95 | 2 14 36000 1 e
|
89 | 37 03 |80 T -ted ) a8 s
8 7 R 61 % 1w 14 0,98 0,07
I s | 1s02] ss.f e8| 88| - f
7 9 9 8 "Bk g L 12 0,91 0,08
1502 53 10 6hoit et 98 1t
6 7 8 6 6 g e 13 0,86 0,07
B 67 29 | 82 | 88 |2407] 81 ‘
15 | 14 19 TR L et e LR 0.15
Bl 7 36 | 8| 9 | 14 | 89 -
9 6 i &l Ay 8 13 0,90 0,07
| g
31 | 8 | 49 | 2000]2203] 24 26,00 | §
10 | 131 FalT T R R S e 0,10
! | |
4 | 91 55 | 05 | 75 | 31 | 06 }
7 8 6 5 7 7 b 12 s 0,07
2 Vaatluse aeg:
Nr. | Pdhjus | Mis ajast | Mis ajani ‘ Kestus 10. VII 46. i
. - ‘ Algus: kell 9 ja
3. | Joob vett | o208 | 268 | 065 12 min.
¢ | Pillas vGtme maha, ‘ Lopp: kell 9 ja
: | 2451 e 92474 0.23 38,06 min.

| pithib kasi

67



Kronokaardi neljas lehekiilg.

Operatsioon: freesida, faasida, treida ja keermestada poldi lithike ots.

T66 liikk — 2.
Operatsiooni osised Loike- | Poorete | Ettenihe Aja-
| Tooriist | siigavus| arv ‘":gg:;e norm
Nr. | Operatsioonide nimetus mm , | minutis kohta minuteis
|
1. | Votta laualt polt ja asetada
| padrunisse kb 4L LR g 0,13
2, | Kinnitada  padrun  pustvot-
mega S S A 0,11
3. | Kéivitada toopink 0,02
4. | Freesida poldi ots . . . . .| Frees 3,2 274 | kasitsi | 023
5. | Keerata revolverpea asen- }
disse 1 s 1 0,07
Koori- 1
6. | Faasida poldi servad mise tera 0,8 274 kasitsi 0,06
1212 i
5. | Keerata revolverpea  asen- i }
disse 1 . ‘ 0,07 i
{
7. | Treida polt Boxtool 0,8 274 l 0,26
}
8. | Keerata revolverpea  asen- : ;
disse 2. : 0,07
9. | Freesida kaheksatahuline pea 111‘2%5 3 274 | kasitsi | 0,08
5. | Keerata revolverpea  asen-
disse 1 . 0,07 3§
Keer-
10. | Keermestada mesta- 274 015
mispea :
5. | Keerata revolverpea asen-
disse 1 . o 0,07
11. | Seisata t6opink 0,10
12. | Polt vilja vdotta ja dra panna | 0,07




Tabel nr. 1.
Kronovaatluste siistematiseerimise ja analiiiisi pohjal viljatootatud

normatiivide teatmik-tabel.

Abiaja normid toote kinnitamiseks ja mahavotmiseks tipptreipingil

Detaili kaal kilogrammides

Kinnitamisviis kuni 1; 1—5 | 510 [10—20,20—40|40—6 0'60—80 80—100
aeg minuteis
|
1 Kdrnide vahel .. . . . .] 0,18 | 024 | 0,30 [ 0,48 | 0,66 | 0,90 : 1.25 1,74
2. Karnide vahel ja tugllaag [

Riga o +]0:521 0,66 1 085 1 1,16 | 1.62:) 2,23 4. 3,14 4,34
3. Spindli koonuses Py 0,36 | 0,45 | 0,61 [ 0,90 | 1,29 — — =
4, Spindli koonuses, tugimi-

Saga. kamnile. ol wi a2 046 ] 20571076 11,10/ 1,5%: | 214 43,06 4.31
5. Pihtide wvahel, tugimisega g

kdrnile . . . . 1065} 078 | 1,06 | 156 | 2,18 | 294'| 4,26 5,82
6. Tornil kdrnide vahel A 10000 1,04 1S 1567 012,98 | 8,121 8,87 17485 6,07
7. Tornil spindli koonuses,

tugimisega kdrnile . . .| 1,34 | 1,67 | 2,13 | 2,90 | 4,03 | 5.11 | 6,65 8.64

8. Kolme pakiga isetsentree-
ruvas ameerika padrunis .| 0,63 | 0,79 | 0,99 | 1,54 | 2,10 | 2,92 — —
9. Kolme pakiga padrunis, tu-

gimisega kérnile . . 0,73 | 091 | 1,14 | 1,74 | 238 | 828 | 455 6.08
10. Nelja pakiga lihtsas pad-

EURIS - .~ 1,43 1 1.78 |° 220 |:3.30:1 492 1 6,41 | 8217 10,10
1 Nelja paklga padrunls, tu-

gimisega kdrnile ... . 1,53 1 490 | 235 3.50: 5204 16,77 |.875 | 111,44
12. Sisetreimisel kolme paklga

padrunis . 1,05 | 1,32 | 1,64 | 2,24 | 3,10 | 4,12 — —
13. Sisetreimisel nelja pakiga

padrunis . . . .. . . o] 1,00 2,00 | 245 | 3,35 5,02 | 6,56 | 8,56 | 10,85

andmeid, kuid siin on vajalikud mitmesuguste vaatluste andmed, mis ise-
loomustaksid antud operatsiooni osise aja kestust.

Aluseks tuleb votta mingisugused iiks vdi kaks tegurit ja nende suh-
tes uurida antud osise teostamisaja kestuse muutuse seaduspdrasust,
soltuvuses selle pohiteguri iseloomust. Selgituseks on toodud eespool
tabel nr. 1.

Eeltoodud tabeli koostamisel on vdetud peateguriks detaili kaal kilo-
grammides. Aeg minuteis mddratakse antud juhul kindlaks sdltuvalt kin-
nitamise menetlusest. Normatiivide teatmik-tabeleid tuleb nagu normegi
vastavalt tootmistehnika arenemisele teatud ajavahemiku jdrele revi-
deerida:
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V peatiikk.
. NORMIMINE TOOPAEVA PILDISTAMISE POHJAL.

§ 18. Toopdeva pildistamise sihid ja iilesanded.

Toopdeva pildistamine on aja uurimise meetodiks, mille abil opi-
takse tundma eranditult kdiki ajakulutusi tootmises. Pildistamist teosta-
takse reeglikohaselt kogu vahetuse v6i mitme vahetuse kestel. Pildista-
misel margitakse tlles koik ajakuiutuse osised, osutades seejuures erilist
tdhelepanu té6aja kadude selgitamisele, samuti ettevalmistamise-lGpe-
tamise, tookoha teenindamise ja puhkamiseks vajalike ajakulutuste uuri-
misele. Selles seisnebki to0pdeva pildistamise erinevus kronomeetrimi-
sest, kuna viimase sihiks on operatiivt66 aja uurimine.

Toopaeva pildistamise sihiks on:

1) toopdeva koigi ajakulutuste véaljaselgitamine ja nende tegelike kulu- ‘

tuste rihmitamine (ettevalmistamis-l6petamistod, abi- ja pohitoo,
kaod jne.);

2) kadude pdhjuste vdljaselgitamine ning nende valtimiseks ja korval-
damiseks organisatsiooniliste ja tehniliste abindude vdljatootamine ja
teostamine;

3) todaja normaalse bilansi projektimine ja toopaeva kasutamise ti-
hendamine: kadude vdhendamise voi tdieliku likvideerimise arvel,
rea toode lileandmise teel abitoolisile ja operatsiooni moningaid abi-
osiseid kattes masina-ajaga;

4) toonormi suurendamine toopdeva tihendamise tulemusena;

5) lhe toodanguiihiku ajanormi vdhendamine ettevalmistamise-1opeta-
mise aja osatdahtsuse vdahendamise teel tihikuajas ja moningate to6de
tileandmisega abitoolisile;

6) mehhanismi kasutamise parandamine;

7) ettevalmistamise-ldpetamise ja tookoha teenindamise aegade normi-
miseks vajalike andmete saamine.
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Vastavalt tilalloetletud sihtidele teostatakse iihe vdi mitme toolise
tegevuse vaatlust, kusjuures koik nende toimingud margitakse jooksva
aja jargi nondanimetatud toopdeva pildistamise vaatluslehele. Pildista-
mise vaatluslehtede too0tlemisel koostatakse ajakulutuste kokkuvétted
rihmade jérgi, projektitakse toopdeva normaalsed bilansid ja valitakse
valja materjal, mis kdlbab ettevalmistamise-lopetamise ja tookoha tee-
nindamise aja normatiivide koostamiseks.

Toopdeva pildistamise andmete tootlemine toolise suhtes teostub
vastavalt ajakulutuste tilitipklassifikatsioonile, mis toodud lehekiiljel 72.
Markimise tliksikasjalisuse aste sgltub téopdeva pildistamisele piistitatud
sihist, nditeks:

a) kui sihiks on andmete saamine ettevalmistamise-lopetamise ja t00-
koha teenindamise ajakulutuste normimiseks, siis tuleb teostada kdigi
nende iksikute kuluosiste iiksikasjalikku markimist, ilma neid vaat-

~ luse kdigus rithmadesse koondamata;

b) kui soovitakse saada ajakulutuse andmeid vaid {iiksikute riihmade
jargi, siis neid ei liigendata koostisosadeks sisu ja kestuse jargi;

c) koigil juhtumeil aga on vajalik koigi t6ovaheaegade iilesmdrkimine
ihes nende pohjuste nditamisega vastavalt liigitusele.

Ajakulutuste markimise iiksikasjalisuse aste sGltub ka detailide hul-
gast partiis (individuaalsete ja seerialiste to6de korral vGib olla liigenda-
mine vdhem tdpne, massiliste to6de puhul aga on vajalik kulutuste tliksik-
asjalisem liigendamine rithmadesse ja alariihmadesse, et voimaldada aja-
kulutuste tdapset analiilisimist) ja ettevotte enda organiseerituse astmest.

§ 19. Ajakulutuste liigitamine toopdeva pildistamisel.

Toopdeva pildistamise teostamiseks ja selle labitootamiseks tuleb
valja tootada todaja-kulutuste liigitus. Sddrane liigitus v8ib esineda kas
kulutusrithmade tiksikute liigitusskeemide ndol (ettevalmistamis-lGpeta-
mist6o, abit6d, pohitdo, aeg téokoha teenindamiseks, vaheajad) voi
toopdeva kdigi ajakulutuste liigituse iildise skeemina.

Lehekiiljel 72 on toodud ajakulutuste liigituse iildine tlilipskeem.

Liigituse tiitipskeemi voib tdpsustada rakendamiseks iikskoik milli-
sele toostusharule. See tdpsustamine seisneb tiiksikute ajarithmade
tiksikasjalisemas liigendamises vdhemaiks koostisosadeks (ajakulutuste
osisteks) ja indeksite ehk tingmdrkide kindlaks madramises koigi koostis-
osade jaoks. Tingmérke ehk indekseid kasutatakse toopdeva pildistami-
sel saadud andmete too6tlemise kiirendamiseks. Indeksid voivad olla
numbrilised, tdhelised voi segaindeksid. Skeemi koostisosade vdikese
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Tooaja kulutuste liigituse tiilipskeem,

Vaheajad

n301
9131BY 2ISI{IUYI]
peleagep

Vo
1922

n1301 31318y
91S1{TUOOISIBSTU
-8310 peivaye)

Vay

T

Vahetuse aeg

Ve

aurunyyu
11 disisipoo |,

Vig

aulwepinyes
asnpelea ayiyist
el autweyyng

pRABIUBI|N
aISIQ0IQY

Tr,

peABIUBIINANIW
asnoNIqy

Too

QOIRUISE]Y |

Py

oM
1S)ISEY-RUISBY

Q0USIISEY

peanney
rdeig-BUISR]N

Ay

pEANIIEYAIIIW
edele-suiseyy

s
L o
- e &
©T
28]
o
-
]
@ >
Loy
53
O o~
=g -
. —
© =
<
T8
o=}
w m
L
@
-
22
S > -
= -
g =
< e -
=0
o8
-
BE
.[.M
D =
S e
=3 &
b
=
-
)
=2
£
=
(=}
a
S
o
-
)
0
-
=
<
<
. —
- -
Eg |7
< o
&7
2
EE
'&t
g
Lo
e ~
= =

ﬁu?ﬂuﬂ_wv—s
AISIQONQY

EL,

PEABIUBI[N W
IIs1QONqy

EL,

1221

1212

1”211

1142

1141

1133

1132

1131

H

121

112

mnn



hulga korral on mugavamad numberindeksid, suure hulga korral sega-
indeksid.

Lehekiiljel 74 on toodud nditena ajakulutuste liigituse tdpsustatud
skeem.

Moélemas, nii tilp- kui tdpsustatud skeemis on lahtris ,indeksid”
madrgitud nii number- kui ka segaindeksid. Tegelikus t66s kasutatakse
iihte, iikskdik millist tingméarki. Nagu ndhtub modlemast skeemist, on
indeksite kindlaksmddramise metoodika sedavord lihne, et ei vaja taien-
davat selgitamist.

Esitatud ajakulutuste liigituse skeem, nagu sellele eelnevgi, peaaegu
ei vaja selgitamist. Selle koostamisel on arvestatud, et toopaeva pildista-
mine toimub organiseeritud t66kohal, s. t., et tookorraldused, joonestised,
tehnoloogilised kaardid, materjalid, tooriistad ja seadeldised tuuakse
tookohale. See asjaolu kehtib esijoones selle ettevalmistamis-lopetamis-
t60 ajakulutuse riithma kohta, mida ei saa teostada teised to6lised. Tooaja
normaalse bilansi koostamisel liilitatakse vélja see ettevalmistamis-1dpe-
tamist66, mis on iileantav teistele teostajatele. Skeemis on toodud riih-
made jargi ajakulutuste sagedamini esinevad osised. Soltuvalt tootmise:
tisilikkusest, voib skeemi tunduvalt laiendada.

Esitatud ajakulutuste liigituse skeemid ndevad ette tooliste ajakulu-
tuste uurimist. Samade toopdeva pildistamiste abil voib aga selgitada
ka mehhanismi t66d selle koostisosade jargi ja moota protsessi aega. Sel
juhtumil ei teostata tdiendavat té6pdeva pildistamist, vaid koostatakse
ajakulutuste liigituse tiitipskeemid mehhanismide ja protsessi kohta,
millede jargi siis toimubki pildistamisel saadud andmete té6tlemine.

Mehhanismi ja protsessi ajakulutuste liigituse skeemi koostamisel on
sobivaim kasutada numberindekseid. Nii nditeks kuna t66lise vahetuse:
aega on skeemis margistatud numbriga iiks, siis mehhanismi vahetuse
aega voidakse leppeliselt markida arvuga kaks ja protsessi aega —
arvuga kolm. Sel juhul véimaldab indeksi esimese numbri erinev tdhis-
tamine normaalse ajabilansi projektimisel teravalt piiritleda kulutusi
t66 teostaja, mehhanismi ja protsessi vahel. Uusi tdhistusi teises ja kol-
mandas skeemis peaaegu ei tule. Mehhanismi kulutuste skeemis, tuleb
juurde veel iiks mehhanismi seisakute liike (tehnoloogilised seisakud),
nimelt mehhanismi seisakud seoses antud t60 tootmistehnoloogiaga.
Tehnoloogiliste seisakute hulka kuuluvad mehhanismi seisakud detaili
toopingile kinnitamise ja mahavdtmise, detaili mo6tmise ja todlise
teiste toimingute ajal, mis, vastavalt valjatootatud tehnoloogiale, pole
teostatavad mehhanismi t66 ajal.
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Ajakulutuste liigituse skeem toopdeva. pildistamisel

(rakendatav metallitootlemistoostuses).
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alarithmad
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B : Indeksid Indeksid
FInac J& — S o Ajakulutuste osised Rt e g ey
alarithmad TSN gERLIIREe 309 o
rilised | Sesa- rilised | Sega-
|
2) Abitéd b or it 112:3 4
a) masina-ajaga mitte-
kattuv t66 . 1121 \ Hy }
\ 1) detaili tilesseadmine ja i
} mahavotmine . ; L&) 74l B e
| 2) tooplngl kalvxtamlne
ja seiskamine . 2 L1232 A,
| 3) ettenihke sisse- ja val-
jalilitamine, kiiruste
vahetamine . S ol A ETRA R G f
4) tooriista vahetamine,
mis pole seoses kulu-
misega, .vaid tehnoloo-
giliste noudmistega
jarjekordsel iilmal . 11214 S
5) detailide mootmine
toopingil 11215 | ‘A, ,
c) masina-ajaga  kattuv
to60 1122} A,
1) detaili {ilesseadmine
ja mahavotmine, kui
see on vodimalik auto-
i maatkdigu ajal 112 i K9 By
2) detaili m6o6tmine too-
pingi ké&rval ik 14222 4
3) toolise minek  ihe
mehhanismi juurest
teise juurde mitme
mehhanismi teeninda-
misel 11223 | 4,,
3) PGhitoo 113 | P\
a) kasitsitoo ) sk P
b) masina-kdsitsi t66 . 1132 | p,
€) masinat6o : 1133 | P,
4) T6o tookoha teemnda-
miseks : 114 | T
a) t66, mis pole uleantav
taitmiseks teistele t60-
listele 1141} Te, -
1) tooriistade kdepéra-
seks paigutamine va-
hetuse alguSes ja ara-
koristamine vahetuse
16pus 11411 | T¢,,
! 2) 1oiketerade alt laastu-
de eemaldamine ja
toopingi puhastamine . | 11412 | Tt ,
3) tooriista  vahetamine
selle niirinemisel 11413 | T,
b) t66, mis on iileantav
abitoélistele 1142 | Te,
1) toopingi sattimine ja
reguleerimine . B E b e e
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. i d Indeksid Indeksid
AJ;E;EI}?;‘; d]a Lt Ajakulutuste osised
v | s o | goga-
2) laastude eemaldamine
tookohalt ja tookoha
koristamine 11422 | Tt,,
3) maarde- ja puhastaxms-
materjalide toimetami-
ne tookohale ja meh-
hanismi méddrimine . 11423 | Teo 5
4) tooriista teritamine . . | 11424 | Tt,,
5) iilekanderihmade ko-
hastamine 11425 | Tty
II. Vaheajad. 12|V
1) Toolisest sOltuvad
vaheajad 121 |V,
1) vaheajad puhkamiseks
ja isiklike vajaduste
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2) toodistsipliini nkkuml-
ne (hilinemine téole,
t66 katkestamine enne
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oolt pohjustatud va- ‘
}I:ea]ad)p g 3 g 1212 | Vi,
2) Toolisest soltumatud
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a) vaheajad orgamsat51-
ooniliste hdirete tottu 1221 | V,,
1) tookdsundi ootamine . | 12211 | V, ,
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mine PR e o P B TR
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kohaletoimetamisel . 12213 | V.,
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deldiste ootamine 12214 | V, 1
5) ootamine kdia jarje-
korras L2216 1 W s
6) detailide vastuvotmlse
ootamine 1 2 S B
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hdirete tottu . 1222 | V,,
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vdike remont . o ARl
2) rihma katkemine ja
parandamine ; 12222 e
3) elektrienergia, auru _]a
vee andmise katkemine | 12223 AT
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§ 20. Toopdeva pildistamise menetlused.

Toopaeva pildistamist voib teostada numbriliselt ja graafiliselt, mis
erinevad teineteisest vaid margendamise tehnikas, millele vastavalt t66-
tatakse valja ka vaatluslehtede erinevad blanketid. Lisaks sellele v6ib
toopdeva pildistamine olla, s6ltuvalt vaadeldavate isikute arvust:

1) individuaalne, kui vaadeldakse tiiht isikut tihel té6kohal;

2) marsruudiline, kui vaatlust teostatakse kas iithe v6i mitme toolise
jargi, kes ei oma alalist to6kohta voi kes tootavad vahetuse kestel
mitmel t6okohal;

3) rihmaline, kui vaadeldakse isikute riihma, kes pole tootmisprotsessis
omavahel seoses, s. t. isikud, kel on erinevad tootmisiilesanded;

4) brigaadiline, kui vaatlust teostatakse isikute rithma jargi, kes on
omavahel tootmisprotsessi kaudu vahetus seoses.

Toéopdeva pildistamise kord on peaaegu sama mis kronomeetrimi-
selgi. Esialgu tehakse ettevalmistusi vaatluseks, mis seisneb vaatlus-
objekti liksikasjalises kirjeldamises, selle jarel toimub pildistamine ise,
s. o. koigi ajakulutuste osiste eranditu registreerimine (jooksva aja
jargi), ning 16puks saadud andmete to6tlemine. To6tlemine seisneb tiksi-
kute kulutus-osiste kestuse kindlaksmaaramises, tegeliku ajabilansi
koostamises, ajakulutuste analiilisimises ja toOpdeva normaalse (tihen-
datud) ajabilansi projektimises. Normaalse ajabilansi projektimisel
arvestatakse: liksikute osiste kaasluse voimalust ajas, asjatute osiste val-
jalulitamist, eeskirjades mitte ettendhtud vaheaegade likvideerimist,
avastatud organisatsiooniliste ja tehniliste hdirete koérvaldamist taga-
vate organisatsiooniliste ja tehniliste abindude teostamist, samuti t606-
pdeva tihendamisel pdhjenevat to0normide suurendamist.

Toopaeva pildistamisel voivad vaatlusobjektideks olla nii stahhaanov-
lased kui ka reatoolised. See sGltub pildistamise eesmargist. Kui on
tarvis andmeid, mis oleksid aluseks ettevalmistamise-16petamise ja t66- -
koha teenindamise aja normatiivide koostamiseks, siis peavad vaatlus-
objektiks olema toolised-stahhaanovlased, s. t. isikud, kes paremini
valdavad tootmistehnikat ja oskavad ratsionaalselt organiseerida oma
tooaega. Reatooliste toopdeva pildistamine annab tdiuslikuma ettekuju-
tuse tegelikest ajakulutusist antud ettevottes ja annab dokumendi, mille
pdhjal tootatakse valja organisatsioonilised ja tehnilised abindud kadude
likvideerimiseks ja to6pdeva tihendamiseks.

Pildistamise tdpsuse aste sOltub ka vaadeldavate isikute arvust.
Individuaalsel ja brigaadilisel pildistamisel on tdpsuse aste korgem kui
rithmalisel ja marsruudilisel pildistamisel. To6pdeva rithmaline ja mars-
ruudiline pildistamine ndeb ette aja mootmist avardatud nditajais, teatud
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ajavahemike jarele, kuna individuaalsel ja brigaadilisel pildistamisel
moddetakse koigi kulutusosiste kestust eraldi. Kui brigaadis on seda-
vord palju toolisi, et iiks normija pole suuteline m66tma koiki kulutus-
osiseid, siis liigendatakse brigaadi t66 peamisiks koostisosadeks, ja iga-
iiht neist vaatleb eri normija. Vaatlus t66 koigi osade jargi toimub sama-
aegselt. Andmete to6tlemist ja anallilisimist ning arvestamist teostab liks
normija, arvesse vottes teiste vaatlusest osavotnud isikute matkmeid.

Toopdeva rihmalist, samuti individuaalset pildistamist voib teostada
ka graafiliselt. Erinevus ajakulutuse osiste margendamise tehnikas seis-
neb alljargnevas: numbrilise menetluse korral teostatakse eranditult
koigi ajakulutuste tdpset lleskirjutamist jooksva aja jargi (t6o6line hili-
nes, asetab detaili kohale, m6ddab detaili jne.).

Iga kulutusosise kestuse arvutamine, indeksite markimine ja rihmi-
tamine toimub hiljem. Graafilise menetluse korral kasutatakse blanketti,
millel on tavaliselt kaheksa vahetuse to6tundidele vastavat pdohilahtrit
,alajaotustega véiksemaiks 16ikeiks (monikord kuri ithe minutini), kus
juba varakult ndhakse ette k6ik voimalikud ajariihmad, vastavalt kulu-
tuste liigituse skeemile. Normija madrgib sellele blanketile jooned, mis
vastavad graafiliselt ajakulutuste véltusele iihe v&i teise rithma lahtris.
Sageli joonldikude kohale madrgitakse ka nende kestust naitavad numb-
rid. Sadrast markimisviisi nimetatakse kombineerituks (graafikud ja
numbrid). T66pdeva graafilisel pildistamisel langeb dra vajadus maddarata
iga kulutusosise kestust, mdrkida neile indekseid ja neid rihmitada. See
koik toimub kohe juba vaatluse ajal, millega kiireneb tootlemise aeg
vorreldes numbrilise iileskirjutamisega. Siiski evib numbrilise menetluse
teel teostatud toéopdeva pildistamine, mis nouab kiill pikemat aega t66t-
lemiseks, ka oma eeliseid, vorreldes graafilise v6i kombineeritud menet-
lusega. Eelised seisnevad selles, et indeksite jargi teostatud laialikand-
miste digsust on voimalik alati kontrollida, kuna kdik kulutusosised on
eraldi margitud. Graafilise markimise korral aga pole vdimalik avastada

normija vigu, kui see nditeks moningaid kulutusosiseid pole kandnud .

vastavasse rithma. Graafiline ja kombineeritud markimine eeldab nor-
mija suuremat vilumust. g

Toopaeva graafilist pildistamist kasutatakse tavaliselt vdhemat tap-
sust ndudvatel vaatlustel. Graafilise mdarkimismenetluse Opetamisel las-
takse esialgu toolise téopdeva pildistada kahel isikul ja erinevate menet-
luste jargi (graafiliselt ja numbriliselt). Vaatlustele jargneb tulemuste
taatlemine.

Koigi pildistamismenetluste tildine siht on sama — kadude ja eba-
tootvate kulutuste selgitamine ning t66pdeva aja tihendamine.
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§ 21. Toopdeva pildistamise tehnika.

Ettevalmistus vaatlusteks to6paeva pildistamisel on tunduvalt lihtsam
kui kronomeetrimisel. Ta seisneb vaatlusobjektiga tutvumises. Normija
vaatab labi tehnilise dokumentatsiooni (t60kasundi, joonestised, tehno-
loogilised kaardid), tutvub to6tingimustega vahetult té6kohal ja kannab
vaatluslehe blanketile kdik vaatlusobjekti iseloomustavad andmed.!

Registreeritakse jooksva aja jargi eranditult koik toolise toimingud
kuni 0,5 minuti tdpsusega. Aluseks voetakse seejuures nagu kronomeet-
rimiselgi toimingu lGpetamise 'aeg. Markimist teostatakse toolise jargi,
kuid see peab samaaegselt kajastama ka mehhanismi t66d voi seisakuid.
Pildistuses tuleb mehhanismi t66 mérkimisel teha alajaotused masina- ja
masina-kdsitsi-to6 kohta. Seda on edaspidi tarvis tdiendavate ajakulu-
tuste arvestamisel puhkamiseks, samuti andmete t66tlemisel mehhanismi
kasutamise tdpse koefitsiendi véljaselgitamiseks. Pildistamisel kasuta-
takse kolme pdhidokumenti: to66pdeva pildistamise vaatluslehte, valiku-
blanketti selle juurde ja pildistuse koondkaarti. Lehekiiljel 79—81 on
toodud toopédeva individuaalse pildistamise vaatlusleht. Et anda selge-
mat ettekujutust selle taitmise tehnikast, on vaatlusleht osaliselt tdaidetud. -

Toopdeva individuaalse pildistamise vaatluslehe 1. lehekiilg.

Teha Té6pdeva individuaalse pildistamise vaatlus- | Tsehh: mehaanika
= leht nr. 156 | Toéokoda: treimise

Vaatlusobjektid

Mehhanisn;

Teostaja

Perekonnanimi: Aleksejev, I. A.

Nimetus: treipink JIHIT 200

Tabeli nr. 127; liik: 5 Inventari nr. 1462
T6o liik: 4 & :
Erialane staaz: 6 aastat : = e | i it TSRy _
Kas stahhaanovlane v6i mitte: ] Nimetus . | Iseloomustus

giahltadnovliane " R e R e e i e e
.Tobtasu siisteem: tiikitéo = Loiketera 1 Kiirlgiketerasest
Té6tingimused: normaalsed i

o 1 (SR PR R L R

Operatsiooni nimetus ja sisu: malmist
Il - treimine, - ‘pikkusega ™ 1600 .mm Ja . . fo. Pl st R SR N T
1abim&dduga 200 mm, kahe labimiga o S ’

Nimetus | Iseloomustus

Peamised tehnilised tingimused:
Vv — 20 m/min.,, s — 0,6 mm

Seadeldised

! Vaatlusobjekti valiku kohta vaata § 19,
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‘Vaatluse kuupaev:

Vaatluse algus:

Vaatluse 10pp:

Vaatleja perekonna-

28. XII 1946. a. kell 8 kell 17 nimi: Morozov
Indeksid
Jooksev aeg T ta'é
= o A Kes- eosiaja | Meh- | Mark-
Cf Téhelepanekud di A N hanis.| med
é Tund nutit glég Sega- | mj
1.| Téolise hilinemine . 8 04 £ 1198 v,
2,| Tooiilesande (kdsundi) N
saamine Wi s 06 2 ey BL.
3.| Tooriista tooks kaepdrast
paigutamine — 08 2 1140112,
4.| Toopingi madrimine — 10 2 11423 | Tt,
5.| Jutlemine naabriga . 8 15 5 12121 V.5
6.| Toopingi sattimine . A 39 | | | BE, :
7.| Laost tooriista toomine — 48 9 12212 | V,,,
8.| Tooriista kinnitamine su-
porti el EEATE —- 50 2 i1 8 s SRR o B
9.| Detaili kohaleasetamine
kraana abil . 3 —_— 54 4 200 Ac,
10, | Toopingi kdaivitamine ja :
16iketera lahendamine . - 55 1 13202 E A0
11.| Detaili treimise 1. l1&4bim 9 23 28 1133 | P,
12.| Supordi timberliilimine s 25 2 n23 | A,,
13. | Detaili treimise 2. labim . — 52 27 1133 | P,
14.| Loiketera kaugendamine
ja toopingi seiskamine — 53 1 M2 A
15.| Detaili m&dtmine — | 54 T 25
16. | Detaili mahavéotmine |
kraana abil . : il 57 3 TI20 L A ek
17.| Araolek isiklike vaja- J
duste rahuldamiseks 10 03 6 128} ¥, }
18. | Loiketera vahetus &t 07 “+ WS il
19.] Detaili- kohaleasetamine |
kraana abil . . — 10 5 1121 5 A4, ’
20.| Té6pingi kdivitamine ja
15iketera lahendamine . — 11 | 1212} 4,, |
el SR Ll B R L L e Ol s LT )
....................................................................... oo
3. lehekiilg.
84.| Detaili mahavétmine |
kraana abil . 16 47 — 11211 Ay
85.| Tooriista drapanek . - 50 ST T
86.| Too vastuvdtja ootamine - 53 3 12216 1 ¥, .
87.| T66 draandmine . = 56 3 Mo 4 B
88.| Téokoha koristamine . 17 — 4 11422 ‘ Tts»
Kokku - | - 480 | Detailide arv: 8
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Toopdeva individuaalse pildistamise vaatluslehe 4. lehekiilg.

Tookoha visand.

Tootmisolukorra lithike kirjeldus, vaatleja markmed ja ettepanekud.

Vaatlusprotsessi kestel ndutakse vaatlejalt lahtrite: ,tdhelepanekud”
ja ,jooksev aeg” tditmist, samuti koikide vaatluse ajal tekkivate tdhele-
panekute llesmdarkimist.

Kestuse arvutamist, indeksite markimist ja aja rithmitamist indeksite
jargi teostatakse tavaliselt hiljem, pildistuse to6tlemisel. Eeltoodud nai-
tes on antud nii numbrilised kui segaindeksid. Tavaliselt kasutatakse
iihtesid neist. Antud juhul oleks parem kasutada numbrilisi indekseid.

Vaatluslehel on tavaliselt neli lehekiilge. Esimese lehekiilje tilaossa
kantakse koik vaatluse momendi t66tingimusi iseloomustavad andmed.
Mbnikord eraldatakse nende andmete jaoks kogu esikiilg. Teine, kolmas
ja osa neljandast lehekiiljest .eraldatakse spetsiaalselt toolise koigi toi-
mingute jdrjestikuliseks markimiseks. Neljandal lehekiiljel annab nor-
mija tootmisolukorra liihikese kirjelduse ja teeb oma markmeid.

Valikulehte ja toopdeva pildistamise koondkaarti kasutatakse t66tle-
misel. To6pdeva pildistuse juurde kuuluvasse valikulehte kantakse aja-
kulutuste kirjed-antud pildistuse tiksikute rithmade (indeksite) jérgi. T66-
pdeva pildistamise koondkaarti kantakse ajarithmade kaupa mitme ana-
loogilise t66 vaatluse andmed. Vaatluslehe vorm teisendub mdningal
mddral sbltuvalt vaatluse tiitibist (individuaalne, riihmaline voi brigaa-
diline pildistamine).

Eelpool nditena toodud toopdeva individuaalse pildistamise vaatlus-
lehest, mis on koostatud numbrilise menetluse jargi, erineb tunduvalt
_ vaatlusleht, mis koostatakse pildistamiseks graafilise voi kombineeritud
menetluse jargi (k. 82—=83).

§ Razumov ‘ 81



Toéopdeva individuaalse graafilise

Tsehh: mehaanika

Toopink ja inv. nr.: héévelmasin
nr. 1128

Passi nr.: 169

Tooriist: kiirloiketerasest ldiketera
Seadeldised: —

I .
{ Toolise perekonnanimi ja
Liik — 3

| Erialane staaz — 2,5 aastat

| Tooétasu siisteem: tiikitdéo
i Stahhaanovlane voi mitte;
|

—

!
Operatsiooni nimetus ja sisu: malmplaadi {ilemise

S —
Vahetuse 1. pool

Indeks Ajarihmade nimetused i tand 2 tund
1—20 [21—40[41 —60| 120 |21—40/41 6
. v 1 i [
1111 Ettevalmistamis-l1dpetamist6o, mida ‘\ ‘
pole véimalik iile anda abitéélisile 5 , " '
1112 Ettevalmistamis-l6petamist66, mis on
iileantav abitoolisile
1121 Masina-ajaga mittekattuv abiaeg 1_12‘ E "_2
1122 Masina-ajaga kattuv abiaeg
1131 Késitsi-pohitoo |
1132 Masina-kasitsi-pohit6o
\
1133 Masina-p&hitoo l 40 33
1141 T66 tookoha teenindamiseks, mis pole i
iileantav abitédlisile | 2
1142 T66 tookoha teenindamiseks, mis on
iileantav abitéolisile
1211 Puhkamine ja isiklike vajaduste
rahuldamine :
1212 | Toodistsipliini rikkumine K]
1221 Organisatsioonilisist hdireist tingitud
vaheajad
1222 Tehnilisist haireist tingitud vaheajad
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pildistamise vaatlusieht.

‘r__

tabeli nr.: N. A. Aleksejev, nr. 147

stahhaanovlane

Toéotamise tingimused:
normaalsed
Vaatluse kuupdev:
28. XII 46.
Algus: kell 8
Lopp: kell 12
Vaatleja: Mironov

S

pinna hédveldamine,

suurus 1200%500 X 200. Té6 liik — 3

-

e

B 3. tund & i 4. tund kakg 5
1—20 21—40 | 41—60 1—20 21—40 | 41—60 | _minutit
6 2,5
[
{ 7 10 e AR 63 26,2
BRI
| | :
I I
9 3|14 11 127 52,9
10 4,2
I
|
2 i 3
9 . W/
8 8 3.3
e
10 10 4,2
e o
240 1009/,
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Graafilisel voi kombineeritud pildistamisel langeb dra vajadus koos-
tada valikulehte, kuna juba vaatluslehel endal saadakse ajakulutused
rihmitatuna indeksite jdrgi: graafilise pildistuse teostamisel on normija
kohustuseks samuti nagu numbrilise meetodi korralgi eranditult koigi
toolise toimingute ja toovaheaegade registreerimine, ainult selle vahega,
et graafilisel pildistamisel toimub kohe ka andmete laialikandmine indek-
site jargi ilma toolise liigutuste ja t66vaheaegade iliksikasjalise loetlemi-
seta. Normija peab antud hetkel vaadeldavale toimingule v6i vaheajale
tdmbama vastavasse ajariihma lahtrisse kriipsu (joonldigu), tahistades
seega graafiliselt vaadeldava toimingu voi vaheaja kestust.

Mbnikord margitakse nende joonldikude kohale ka nende kestus
numbrites v6i nende mitte kokkusattumisel vertikaaljoontega sekundi-
mootja seis fikseerimise momendil jooksva aja jargi. Sdarast pildistamist
nimetatakse kombineerituks. Lehekiiljel 82 ja 83 antud vaatluslehe vormi
taitmisel on kasutatud kombineeritud meetodit. Iga tund on skeemil jao-
tatud kolme kahekiimne-minutilisse ossa. Pildistamist on teostatud poole
vahetuse kestel, kuigi tavaliselt t60pdeva peab pildistatama mitte vihema
aja kui the vahetuse kestel. T66pdeva graafilise v6i kombineeritud pil-
distamise tdidetud blanketi vaatlemisel selgub kohe selle meetodi teine
puudum ja nimelt: iksk6ik milliste organisatsiooniliste ja tehniliste abi-
noude kavandamise raskepdrasus, kuna ajakulutusi margitakse indeksite
kui tervikute jargi, mitte aga tiksikute kulutusosiste jargi. Teisest puudu-
mist, s. 0. vea avastamise véimatusest, kui normija kandis v6ib-olla mone
kulutusosise iithe voi teise indeksi alla ebadigelt, on raagitud juba ees-
pool. :
Peamine graafilise v6i kombineeritud pildistamise eelis numbrilisega
vorreldes on mitu korda vdhemas t66tlemise ajas. Ulalnimetatud kaks
puudumit kitsendavad aga siiski tunduvalt graafilise pildistamise kasuta-
mise valdkonda. Teda v4ib edukalt kasutada téopdeva koormusastme
selgitamisel, normide revideerimisel v6i monel muul juhtumil, kuid ta
pole kasutatav materjalina normimisel v6i organisatsiooniliste ja tehni-
liste tirituste plaanide koostamisel, mille sihiks on olemasolevate hdirete
korvaldamine.

Toopdeva- graafiline pildistamine voimaldab samuti teha jdreldusi
toopdeva tihendamiseks. Nii nditeks ndhtub pildistusest (lehekiiljel 82
ja 83), et kasutamata on jaanud 27 minutit 240-st (9 minutit t66distsipliini
rikkumise tottu téolise poolt, 8 minutit organisatsioonilist laadi hairete
tottu ja 10 minutit tehniliste hdirete tottu).

Toopaeva on poole vahetuse piires kasutatud 88,75%, mida jarelikult
tuleb tihendada.
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Riithmalise voi brigaadilise pildistamise tehnika on moéningal madaral
tusilikum, kuna tegemist on mitme vaatlusobjektiga. Kuid vaatlemise
lihtsustamiseks teostatakse rithmalisel pildistamisel aja mo6tmisi tavali-
selt juba varem kindlaksmé&dratud ajavahemike kaupa ja avardatud ndi-
tajate jargi, kuid see ei voimalda sddrast vaatlemise ja jarelduste tdpsust,
mis on voimalikud to6pdeva individuaalsel pildistamisel. Riihmalise pil-
distamise peatdhelepanu suunatakse iga liiki vaheaegade vo&imalikult
tdpsemale kindlaksmdadaramisele.

-§ 22. Toopdeva pildistusandmete to6tlemine ja téopdeva normaalse
ajabilansi projektimine.

Vaatluste tootlemine seisneb iga tllesmadrgitud toimingu voi vaheaja
kestuse arvutamises, iga toimingu voi vaheaja indeksi kindlaksmddra-
mises, vastavalt kasutatavale kulutuste liigitusele, ja vaatlustulemuste
kokkuvéGtte koostamises, mis seisneb aja rithmitamises tksikute indek-
site jargi. Seda vaadeldava ajavahemiku (vahetuse) ajakulutuse kokku-
votet nimetatakse t66pdeva tegelikuks ajabilansiks.

Toopdaeva pildistamise peatilesandeks on vaatlustulemuste hoolika
analliisimise pohjal toopdeva normaalse bilansi projektimine,
mille koostamise aluseks oleks tdhelepandud hdirete ja asjatute vahe-
aegade korvaldamine, liksikute toimingute katmine masina-ajaga ja
vaatlusest tulenenud organisatsiooniliste ja tehniliste abindude teosta-
mine.

Tegeliku ajabilansi analiilis ndeb ette:

1) toolise kvalifikatsiooni vastavuse selgitamist tema poolt teostatava

- to06 liigile;

2) ajakadude valjaselgitamist, mida saab korvaldada kohe, ilma tdien-
davate kuludeta;

3) organisatsiooniliste ja tehniliste abindude kalendrilise plaani kind-
laksméddramist, mis on vajalik tilejaanud véljaselgitatud kadude kor-
valdamiseks;

4) ettevalmistamise-lGpetamise aja lithendamist osa ililesannete iileand-
misega abitoolistele-sattijatele;

5) tookoha teenindamise aja liihendamist moningate tilesannete iileand-
misega teistele toolistele;

6) toolise moningate toimingute masina-ajaga katmise vdimaluse kind-
laksméadramist;

7) masina tootlemisaja andmete vastastamist passi andmetega.

Nditena on tabelis 2 toodud t66aja tegelik bilanss ja tabelis 4 tegelike
kulutuste analiiisimise pdhjal projektitud té6pdeva normaalne bilanss.
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Tabel nr. 2.
Toopdeva tegelik ajabilanss.

Ajariithmad 3 Ajakulutuse osised
Aja summa Aja summa
Indeks Sisu Indeks
min. % min, | »%,
1111 Ettevalmistamis-16petamistoo, mida 11111 2 | 0,42
pole voimalik iile anda abitoolisile 5 1,04 11112 3 0,62
1112 Ettevalmistamis-16petamist66, mis on |
iile antav abitoolisile . . . . . . 36 7.0 11122 36 7.5
1141 T66 tookoha teenindamiseks, mis pole 11411 6.1 125
ile antav abitodlisile . . . . . . 18 3,75 11413 12 | 25
1142 T66 tookoha teenindamiseks, mis on |
lile antav abitoolisile . . . . . . 6 | 1,25 11423 6 1,25
1132 | Masina-kasitsi t66 . . . . . . . . | 14| 292] 1132 | 14 | 2,92
1133 Masinat66 (to6pingi automaattés) . . 244 | 50,83 1133 244 | 50,83
1211 | 56 | 11,67
1121 Masina-ajaga mittekattuv abitésé . . 68 | 14,17 11212 6.1 125
' 11213 6 | 125
1122 Masina-ajaga kattuv abités . . . 11 2,29 11222 5 | ‘ 2,29
121 Toolisest sdltuvad vaheajad . . . 22 | 4,59 1211 121195
| 1212 | 10 | 2.09
i 1
1121 Organisatsioonilisist hdireist tingitud 32 | 6,66 12211 10 | 2,09
FRORRIAG il et T SRR LT ; 12212 Xy
3 12213 16 13,32
1222 | Tehnilisist hdireist tingitud vaheajad 2% .5 12222 14 | 291
: ; 12223 | 10 | 209
480 | 100 | 480 | 100

Tabelis 2 toodud t6opdeva tegeliku ajabilansi analiilis naitab vaadel-
dud tooteostajal mittetootlike ajakulutuste olemasolu. Sdaraste kulutuste
hulka kuuluvad t66pingi sdattimisega seosesolev ettevalmistamise-1peta-
mise aeg, masina-ajaga kattuv abit66, maarde tookohale toimetamine ja
toopingi madrimine toolise enda poolt, tooliste poolt tekitatud vahe-
ajad — hilinemine t66le ja keskustelud, t66, tooriistade ja materjali
ootamine ja tehnilisist hdireist tingitud vaheajad.

Kbik see aeg kuulub tihendamisele, kuivdrd loetletud toid saab iile
anda abitoolisile ning vaheaegu on vGimalik valja lilitada.

To66pingi sdttimine (36 min.) ja selle méarimine (6 min.) tuleb iile anda
abitoolisile. Detailide mootmist t66pingi juures (11 min.) tuleb teostada
t60pingi automaatt66 ajal. Tehnilist laadi vaheaegu voib seadmete siis-
temaatilise ilevaatuse ja plaanilise ennetavremondiga vahendada 10-le
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minutile senise 24 asemel.! Organisatsioonilisist hdireist tingitud vahe-
ajad (66, materjali ja tooriistade ootamine — 32 min.) ja vaheajad, mis
on tingitud t66distsipliini rikkumisest t66liste poolt (10 min.), tuleb iildse
vilja lilitada.

Antud pildistuse jargi on vahetuse kestel aega kasutatud tootvalt
371 min., kuna 109 minutit on ldinud valjalilitamisele kuuluvaiks vahe-
aegadeks (66 min.) ja t66deks, mis tulnuks iile anda abitodlisile (53 min.).

371 - 100
e g 77,3%o.
Jarelikult tuleks vahetuse aega tihendada 22,7%/0 vorra. Projektitavas
toopdeva normaalses ajabilansis ndahakse ette vahetuse iga 480 minuti
ratsionaalset kasutamist selle tihendamisest 190 minuti vorra (22,7%).
Tabelis nr. 4 ongi ndidatud to6pdeva kulutuste normaalne jaotus, tihen-
datult vorreldes tegeliku jaotusega (tabel nr. 2).

Tabelis nr. 4 on ette ndhtud seitse ajarithma tabeli nr. 2 iiheteist-
kiimne asemel.

Muutumatuks on jaanud aeg ettevalmistamis-ldpetamistooks (5 min.),
mida ei saa iile anda abitoolisile, endiseks on jadanud aeg puhkamiseks —
12 minutit; tehnilisist hdireist tingitud vaheaegu on vdhendatud 14 minu-
tile. Suurendatud on t66pingi abi- ja pohitod (masina-kdsitsi ja toopingi
automaatt60) aega, samuti ka aega tookoha teenindamiseks, mis on seo-
ses tooriista vahetamisega selle niiristumise téttu (indeks 11413). Kui-
vord suureneb mehhanismi t66 aeg, samavord peab pdarivordeliselt suu-
renema ka tooriista vahetamiste arv. Kuna normaalse bilansi korral t66

Toopdeva tegelik ajakasutamise koefitsient on seega

Tabel nr. 3.
Tegelikult |Tihendami-
Rithmade Sisu kulutatud |sele kuuluv|Tihendatud
indeksid aeg . aeg aeg
minuteis minuteis
11413 | Tooriista vahetus . . . . . 12 4 16
1132 | Masina-kdsitsi t66 . . . . . 14 4,5 18,5
1133 | Masinatéo (t6opingi automaat-
o1 R Sl RN e 244 78,5 322.5
T1211
1121 11212 | Masina-ajaga mittekattuv abi-
11213 SO0 e T A e 68 22 90
Kokku 338 109 447

1 Normaalses ajabilansis arvutatakse tehnilisist hdireist tingitud vaheaegadeks ette-
ndhtavat aega peamehaaniku osakonna andmeil eelnenud poolaastal vdi kvartalis olnud
seadmete keskmiste seisakuaegade kohta vahetuse kestel.
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tingimused ja iseloom ei muutu, siis kogu tihendamisele kuuluv aeg
(antud juhul 109 minutit) jaotatakse pdarivordeliselt tegelikele ajakulu-
tustele tabelis 3 ndidatud 4 rithma vahel.

Aja tihendamise tulemusena saavutatakse hoopis teine, palju ratsio-
naalsem ajajaotus sama vahetuse (480 minuti) piires.

¥

Tabel nr. 4.
Toéopdeva normaalne ajabilanss.
Ajariithmad | Ajakulutuse osised
Indeks Sisu ) N Ly el
min. ‘ %0 min. | /o
1111 | Ettevalmistamis-1dpetamist66, mida pole voi- TIIEL 2 0,42
malik iile anda abitédlisile . . . . . . 5 1,04 11112 3 0,62
1141 | T66 téokoha teenindamiseks, mis pole iile 11411 6 .25
aptevinbitootisile’™ 0 avidet ol et e 2y 22 4,59 11413| 16 3,34
113230 Masinakasitsi: 66+, .. .oh S P iy 4518500 - 3851 113261851 385
1133 | Masinaté6 (t6opingi automaattés) . . . . |322,5 | 67,18 1133| 322,5| 67,18
11211 74 15,41
1112 | Masina-ajaga mittekattuv abitéé . . . . 90 18,75} 112121 - 8 1,67
11213 8 1,67
121 | Toolisest sbltuvad vaheajad (puhkamine) . 12 25 1 1211 12 2,5
1222 | Tehnilisist hdireist tingitud vaheajad . . . | 10 2,09] 12223| 10 2,09
: 480 100 s 430 100

Organisatsioonilisist ja tehnilisist haireist tingitud kadusid pole alati
voimalik kohe korvaldada. Tavaliselt koostatakse organisatsiooniliste ja
tehniliste abindude plaan, mille teostamine peab viima nende kadude
taielikule kdrvaldamisele. Plaanis ndidatakse dra tditjad ja tditmise tap-
sed tdhtajad. :

Toéopdeva normaalset ajabilanssi projektitakse kulutuste koigi osiste
taatlemise ja tarbetute kulutuste kdrvaldamise pdhjal, samuti tiksikute
projektitud ajakulutuste liikide vastastamise pdhjal vastavate ajanorma-
tiividega.

Kogu tilearune aeg ongi selleks reserviks, mille arvel projektitakse
operatiivse aja suurendamist vaatluse ajal tegelikult olnust.

Vastavalt operatiivaja suurendamisele kasvab ka toopdang. ' Seega
tagab téopdeva normaalse ajabilansi projektimise teel saavutatud t66-
pdeva tihendamine t66joudluse tdusu.
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Toopaeva pildistamise koondkaart on dokumendiks, millele kantakse
mitme pildistusvaatluse andmed, vastavalt tarvitusele véetud kulutuste
liigitusele. Nende andmete tlksikasjaline analiilis, teostatud erinevate
paevade samanimeliste kulutuste vastastamise ning vérdlemise teel nor-
matiivsete andmetega, annab vdimaluse teha 10plikke jareldusi ja ette-
panekuid pildistusvaatluste alusel.

Kokkuvottesse margitakse rida toopdeva tihendamisvoimalust, ope-
ratiivaja ulatust, kadude suurust jne. iseloomustavaid koefitsiente.

Koefitsiente arvutatakse kui iihe vGi teise ajariihma kestuse suhet
vahetuse kestusse ning vastastatakse tegeliku ja normaalse bilansi sama-
nimeliste rithmadega. Nii nditeks pohitoo koefitsient tegeliku bilansi

korral on 2584%;01&— = 53,75, normaalse bilansi korral
341 -100 3
Kpohiess = SN T A Zil:%a:

Analiiitilises kokkuvottes ndaidatakse peamiste ajakadude pohjusi ja
projektifavaid organisatsioonilisi ja tehnilisi abindusid, mille teostamine
peab tagama nende kadude vdhenemist ja korvaldumist.

Analiitiliste kokkuvotete andmed on aluseks ettevalmistamise-16pe-
tamise, tookoha teenindamise ja puhkamise aja normatiivide arvutami-
sel, mida kasutatakse tehniliste normide arvutamise korral.



VI peatiikk.
TEHNILISTE NORMIDE JUURUTAMINE.

§ 23. Ajanormatiivide téotlemise pohijooni.

niliste tingimuste jaoks kindlaks méaratud teatud iiksikute osiste arves-
tuslikke kestusi. :

Ajanormatiivid koostatakse kdigi tooliikide (ettevalmistamis-15peta-
mis-, abi-, pohi- ja t66koha teenindamise t66) jaoks vastavate ajakulu-
tuste uurimise ja nende analiiisimise pdhjal. Normatiive koostatakse ka
moningate vaheaja liikide (t66lise puhkamine ja isiklike vajaduste rahul--

~damine) jaoks. Neid kasutatakse tootmises tehnoloogiliste protsesside
projektimisel, samuti ka tehniliste normide arvutamisel. Ajanormatiivi-
deta pole voimalik kasutada normimise analiiiitilis-arvutuslikku meetodit.

Lahtudes asjaolust, et tehnoloogiliselt ﬁhésugused operatsioonid koos-
nevad vdhesest arvust operatsiooniosistest ja liigutusist nende mitme-
kesises vastastikuses ihenduses, tuleb kindlaks méédrata need peamised
titiposised ja nende jaoks koostada ajanormatiivid. Sairaseid aja
titipnormatiive v4ib kasutada tehniliste ajanormide arvutamiseks mitme-
suguste toodete valmistamisel.

Operatiivaja normatiive pole mdtet vélja tootada ithe teatud toodete
liigi valmistamise operatsioonide kohta, kuna see tekitaks vajaduse vdga
suure hulga eri normatiivide koostamiseks, mis muutuksid tdiesti kasu-
tuks tileminekul uut liiki toodete valmistamisele.

Operatiivaja normatiivide véaljaté6tamiseks on vajalik:

a) madadrata kindlaks antud t66 sisu, mis seisneb t66 koostisosiste loe-
telus nende tehnoloogilises jarjestuses;

b) valida vdlja need peamised tegurid, mille mdjust sdltuvalt mdaéra-
takse operatsiooni liksikute osiste kestus;

¢) mddrata kindlaks operatsiooni vastavate osiste tdpne sisu.

Operatiivse t60, s. t. abi- ja pohiaja normatiivide koostamise peami-
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seks aluseks on silistemaatiliselt teostatud kronovaatluste andmed parast
nende hoolikat analiiiitilist t66tlemist.

Valjatootatud normatiive tuleb@odiliselt revideerida ja paran-
dada vastavalt uute tehniliste saavutuste juurdumisele ja tooliste kul-
tuurse ning tehnilise taseme tdusule.

Normatiivide kasutamisel tehniliste normide arvutamiseks valitakse
valja vastavaist tabeleist operatsiooni iiksikute osiste tdhendused, mis
oma organisatsioonilise ja tehnilise taseme poolest ldhimalt sobivad
normitavale toole.

Operatiivse t60 normatiivide valjat66tamiseks mdaratakse tavaliselt
alljargnev kord:

1) normatiivide vdljato6tamise skeemi koostamine;

2) operatsioonide kronomeetrimine;

3) kronovaatluste analiiiitiline tootlemine;

4) ajanormatiivide tabeli koostamine;

5) normatiivide siistemaatiline to6tlemine ja parandamine.

Ajanormatiivid koostatakse eraldi rithmade kaupa. Lehekiiljel 69 on
toodud abiaja normatiivide teatmik-tabel toodete kinnitamiseks ja
mahavotmiseks tipptreipinkidel.

Saaraseid tabeleid koostatakse ka teiste abit60 osiste kohta (detaili

imberpaigutamine, t66pingi kdivitamine ja seiskamine, automaatse ette-

nihke sisse- ja vdljaliilitamine, supordi nihutamine, detaili m&Gtmine
jne.).

Koostatud tabelid kogutakse kokku t66 liikide jdrgi (treimis-, revol-
ver-, freesimis-) ja kasutatakse edaspidi normimise otstarbel. Mis puutub
pohi- (masina-) aega, siis 16ikereziimi valikut kergendavaid eri tabeleid

koostatakse tavaliselt t66 liikide (treimis-, revolver-, freesimis-) jargi,

millele jargnevalt to6tlemise masina-aeg arvutatakse valemite jargi.
Lehekiiljel 92 on toodud tabel silumise reziimi valikuks (tabel nr. 5).
Mairkmeid tabeli juurde: 1) Keskmiselt puhta to6tlemise all (margata-

vate tootlemise jdlgedega) mdistetakse: '

a) viimistlemis-eelset laastuvotmist, millele jargnevalt toimub puhas
ja tapne tootlemine;

b) treimist lihvimise alla;

c) teiste detailidega mitte iihendatavate pindade tootlemist;

d) tootlemine 3. klassi sobingu alla sallivusega vdhemalt 0,2 mm.

2) Puhastéotlemise all (vaevaltmérgatavate tootlemise jélgedega) mdois-
tetakse puhaste pindade t66tlemist, mis ei ndua erilist tapsust ning on
teostatav iihe ldbimiga.

Sddrase tootlemise hulka kuulub:
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Tabel nr. 5.

Orienteeriv tabel 16ike siigavuse ja ettenihke valimiseks silumisel
kitsaste teradega.l

_ Keskmiselt puhas to6tlemine V. | Puhastddtlemine VV
’Iigg;,l;gg:e Loike | Ettenihe s mfn.pbtjrdele Loike Ettenibe
d mm stigavus Terase Malmlt 12 | Messingi siigavus s mm/
t mm jaoks prjggk:l jaoks t mm poordele
20 0,2 02 ] 0,2 | 02 0,2 0,15
20 0,3 02 | eas TV 4 025 | 0,16
30 0.4 025 | 03 0,22 as 0,18
40 7 S R | R 0,24 0,35 0.2
50 05 o s 0.4 0,26 0,4 0.23
s 055 |. 04 0.45 0,28 0,45 0,26
80 0,6 045 05 0,3 0,5 0,3
100 0,7 0,55 0,6 0,35 0,55 0,35
120 0,8 0,6 0,65 04 | 06 Okt
150 0,9 0,65 0.7 0,5 0,65 0.4
200 1,0 0,75 0.8 0,55 0,7 0,45
250 11 0.8 0,9 0,6 0,75 0,45
300 1,2 0,9 1,0 0,7 0,8 0,5
400 1.3 1,0 1.1 0,75 0,9 0,55
500 1.5 1.1 | 1.2 0.8 1.0 0,6

a) teiste detailidega mitte thendatavate, kuid puhast t66tlemist noud-
vate pindade t66tlemine;

b) treimine viilimise ja h&ilimise alla;

c) treimine tugilaagri alla;

d) pindade t66tlemine sobingu alla sallivusega alates
0,1 mm.

Kaésitsitod6 pdohiala (kdsitsi vormimine, lukksepatood jt) normatiivid
koostatakse liksikute operatsioonide jargi toodeldud ja siistematiseeritud
kronovaatluste pohjal.

Ettevalmistamise-10petamise aja normatiivide valjat6otamist, nagu
operatiivse t06 normatiivide véaljatootamistki, alatakse ettevalmistamis-
I6petamist6o osiste nomenklatuuri véljatéotamisest teatud t66tlemisme-

L B. A. Uupoxkos, Kparkait Kypc TeXHHYECKOr0 HOPMHEDPOBAHHS CTAHOYHBIX pador,
1939. a., lk. 125—126.

0,2 mm kumni
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Tabel nr. 6.

Masinaehituse Rahva-
komissariaat ja Sojatoos-

Ettevalmistamis-16petamistdo osiste

tuse Rahvakomissariaat. Tipptreipink
Tehniliste normatiivide kestus
sektor.
Toopingi rihm i
Eool el i
Jrk. Ettevalmistamis-lo0petamist66 osiste i
e tippude korgus mm-tes kuni
A nimetus =
93 200 | 300 | 400 | 500
aeg minuteis
i & Paigale asetada, spindli otsa kruvida ja
maha votta
16igetega plaanseib voi pakkldega padrun 1,30 2,70 4,40 6,40
kaasavotte-plaanseib i 1,20 1,50 2,00 2,80
2. Paigale asetada ja maha votta pihtpadrun . 1,20 1.40 1,60 ~
3. | Vahetada pihtpadruni pihid . 1,20 1.50 1.80 oo
4. Paigale asetada plaanseibile ja maha votta
tsentreerimisseadeldis g tie 7,00 8,00 | 10,00 | 13,00
3. Otsa kruvida ja maha vdtta pihtpadrun . 1,80 3,00 — o
6. Paigale asetada ja maha vodtta hooratta abil
funktsioneeriv pihtpadrun 6,00 7,50 9,00 —_
7. Pakid timber asetada teisele labim&odule
3-pakilise padruni korral . 0,15 0,20 0,25 0,30
4-pakilise padruni korral . 0,50 0,80 1,00 1,25
8. | Vahetada pakid
3-pakilise padruni korral . 1,80 2,30 3,00 3.80
4-pakilise padruni korral . . 3,70 4,80 6,00
9, Kohale asetada tugilaager iihes reguleeri- ;
misega 1a8bimdodu jargi ja maha votta . 2,70 3,80 4,40 5,20
10. Kohale asetada ja maha votta kdarn
spindlil 0,50 0,65 0,75 0,80
kdrnipukil . 0,40 0,60 0,65 0,70
11. Kohale asetada ja maha votta plaanselbll
vahetuspakk . 1,50 2,00 2,80 4,00
12, Asetada kohale plaanseibile ja maha votta
vastukaal vo6i 4 polti liistudega . 2,00 2,70 4,00 5,50
13. Asetada kohale plaanseibile ja maha votta
nurgik itihes detaili jargi taatlemisega . 5,00 6,00 | 8,00 | 10,00
27. Umber asetada suport poikisuunas . 0,10 0,10 0.15 0,20
28. Kinnitada voi lahti teha suport péikisuunas
umberasetamisel . 0,10 0,15 0,20 0,25




Too6pingi rihm
_ TR I R T R

Jrk. Ettevalmistamis-l6petamist66

I o i tippude korgus mm-tes kuni

> im
ey 200 | 300 | 400 | 500
aeg minuteis.

29. | Umber asetada supordi tilemine osa . . . 0,10 0,15 0,20 0,25

30. Kinnitada voi lahti teha supordi iilemine osa 0,10 0,15 0,20 0,25

31. | Asetada suport tdpse nurga alla . . . . . 0,90 0,90 1,10 1,10
32. | Keerata terahoidja tédpse nurga alla iihes

1ddvendamise ja kinnitamisega . . . 0,10 0,10 0,15 0,20

\ 33. | Umber asetada karnipukk piki treipingi ke-

3 ret iihes 16dvendamise ja kinnitamisega . 0,35 0,50 0,80 1.40
34. | Umber asetada karnipuki spindel . . . . 0,10 0,10 0,10 0,10
35. | Nihutada paigalt kdrnipukk koonuste tootle-

miseks iihes poltide 16dvendamise ja kin- .
RS era s S e W e Ly 2,20 2,80 3,80 5.00

netluse ja mehhanismide riithma jaoks. Ettevalmistamise-lopetamise aja
normatiivide koostamise aluseks on tédpdeva pildistused; kui neist ei
piisa, siis ka spetsiaalsed kronovaatlused, mis on kohandatud t66 alguse
ja 16pu ajavahemikele. Pildistuste ja kronovaatluste analiiiitiline tootle-
mine voimaldab kasutada saadud andmeid normatiivide koostamisel.
Naditena on lehekiiljel 93 toodud ettevalmistamise-lopetamise aja norma-
tiivide tabel tipptreipinkide jaoks.

Normide arvutamisel vGoetakse tabelist liksikute osiste kestused, mis
vastavad normitava operatsiooni tingimusile ja lilitatakse arvutatavasse
normi.

Tookoha teenindamise aja normatiivide koostamise peamisiks allikaiks
on pildistusvaatluste to6tlemisel saadud téopdeva ajabilansi andmed.
Koostamise kord on sama, mis to6 teiste liikide normatiivide arvutamisel.
Normatiivid koostatakse rakendatavaina tootmistehnoloogiale ja ole-
vaile seadmeile. Normatiivide to6tlemiseks vajalike ajakulutuste nomen-
klatuur koostatakse ainult selle t60 kohta, mida peab vahetult tditma
tooline-teostaja ise ning mis pole iile antav abitéolisile. Normatiivid
koostatakse eraldi tookoha tehnilise ja eraldi organisatsioonilise teenin-
damise jaoks. To6koha tehnilise teenindamise aeg nahakse normatiivides
ette %o-des pohi- (tehnoloogilisest) ajast, organisatsiooniline teeninda-
mine aga °/o-des operatiivsest ajast.
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Tabel nr. 7.
Tookoha tehnilise teenindamise ajanormatiivid.l

Aeg tookoha teh-
Jrk. Té6pinkide Too6pingi peami- Samaaegselt t66- |niliseks teeninda-
or. : sed mooted voi tavate tooriistade | miseks 9/o-des
nimetus mudel arv pohi- (tehnoloogi-
lisest) ajast
1. | Tsentreerimis- Tippude 150 2,0
o | pingid korgus 200 925
f . | mm-tes kuni —_— 2
3. 300 3,0
4 400 piiramatu 35
5. | Revolver- Spindliava 22 2,0
6 pingid 1abimoot A 60 3 2,5
¥ mm-tes kuni Pl
7. 120 3,0
8. 172 2 2,0
DL MT — 20 12 3,0
10. 173 5 2,5
il MT — 30 12 3,5
Mitme teraga
- treipingid } 5 25
13. Lo-Swing 12 35
14. 20 4,0
16. Drummond 12 45
g 20 5.0
18. | Karussell- Plaanseibi 1000 2.5
treipingid 1abimoot 1500 piiramatu 3.0
mm-tes kuni S S ’

2000 3.5

Puhkamisaja normimine on tiisilikumaid momente normide kindlaks-
mdadramisel, kuna siin tuleb tegelda seni veel puudulikult t66deldud t66-
fiisioloogia kiisimustega. On teostatud vdga palju uurimusi ratsionaalse
tooreziimi ja puhkamise kindlaksmadramise alal, kuid seni pole veel
esitatud rahuldavat meetodit puhkamiseks vajaliku aja arvutamiseks.

Ettevotteis kasutatavad Spahhi, Joffe ja teiste autorite meetodid ei
ole kiillaldasel m&éaral teaduslikult péhjendatud, misparast neid ei saa
kohustuslikena soovitada. Kdesoleval ajal madratakse ajanorme puhka-
miseks %o-des operatiivajast. See aeg mddratakse toopdeva pildistamise
andmeil.

1 OpraBuanmpoM, ,HopMaTHBbLI BpeMenu IJd MeXaHUYECKHX 1[6X0B KpPYIHO-CEPHAHOro
upomsBoacTea”, 1941. a., lk. 229.
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Tabel nr. 8.

Tookoha organisatsioonilise teenindamise ajanormatiividl (tsentreerimispingid, revolver-

treipingid, mitme teraga treipingid, karussell-treipingid, horisontaalsed silinderpuur-

pingid, vertikaalsed silinderpuurpingid, vertikaalsed puurmasinad, radiaalpuurmasinad
ja teemant-silinderpuurpingid).

EIC O o £
ek To6pinkide Toopingi peami- jahutamiseta | jahutamisega
7 sed mooted voi
nr. nimetus sl Aeg tookoha orgamsatsmom-
liseks teenindamiseks %/o-des
operatiivajast
|
? Tsentreerimis- Tippude kor- 150 1,0 j )
9 pingid gus mm-tes 200 1.2 1.4
R kuni 2 g
3. 300 1,3 15
4, ' 400 1.5 1,6
- % Revolver- Spindliava 22 4 U0 14
¢ treipingid 1dbim6ot 60 1.4 1.6
T 120 1,6 1,8
8. Mitme teraga 172 134 1,6
9. trelpmgld 173 | 1’5 1’7
10. Lo-Swing 1,8 2,0
11. Drummond 1,8 2,0
12. Karussell-treipingid | Plaanseibi 1dbi- | 1000 1,0 1,2
13, i R T I 15~ 1.2 14
kuni
14. 2000 1.4 1,6
15. Horisontaalsed Spindli 1&bi- 60 1,3 15
16 silinderpuurpingid moot mm-tes 30 i 1.7
y kuni ’ %
1% 110 1,8 2,0
18. Vertikaalsed John Barnes 2,0 —
silinderpuurpingid
19. Teemant-silinder- Ex-cel-lo ey 1,0
20. puurpingid kepsude jaoks 5 11
) Vertikaalsed Suurim puuri- 35 0.8 1,0
99 puurmasinad mise 1abimoot 53 0.9 1.1
i mm-tes kuni 7 i
23 80 1,0 1,2
24. Radiaalsed puur- Suurim puuri- 35 1.0 1.2
25 masinad mise labimo6ot 55 1.2 14
¥ mm-tes kuni
80 1,4 1.6

1 OpraBuanpom, »,HOpMATHBEl BpeMeHH IJd MeXaHHYECKHX LeXOB pruao-cepuﬂnoro
npoussoncTea“, 1941. a., lk. 236.
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§ 24. Normide arvutamine.

Normatiivide tabelid t66 liikide jargi ja seadmete passid tagavad teh-
niliste normide arvutamise voimalust. Normide arvutamise kord on all-
jargnev: moni paev enne t60 algust antakse tehnoloogilised kaardid, mil-
ledel on margitud téotlemise jarjestus, seadmed, téoriistad ja materjal,
tehnilise normimise biiroosse, kus toimubki normide arvutamine. Léike-
reziimi valikut teostab tehnoloog koos normijaga, ldhtudes olemasole-
vaist seadmeist. Seejdrel toimub operatiivaja normi ning tdielik iihiku
ajanormi arvutamine.

Alljargnevalt on antud normimise ndide.!

Noutakse ajanormi kindlaksméddramist vollide to6tlemiseks vastavalt
antud visandile:

e 5() >~
e 50 >

=65

200 20 280
500

Materjal — teras 55 kg/mm?. Eeltoode — vormsepis materjali tootle-
misvaruga lleni 4 mm vdrra valjapoole, antakse tsentreeritult. Loike-
reziim valitakse tabelite jérgi: t — 3,6 mm, s — 0,86 mm/p6érdele, n —
147 p6oret/min. ja v — 27 m/min.

Operatiivt66 aja arvutamist toimetatakse tavaliselt alljargneva
vormi kohaselt (tabel nr. 9).

I

L B. A. Mupoxkos, ,KpaTknii Kypc TeXHAYeCKOr0 HOPMHPOBAHHMS CTAHOYHHEIX padoT¥,
1939. a., lk. 163—165.
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Tabel nr. 9.

Operatiivtoo aja arvestus.

Masina-aeg . : 3
Minotels Abiaeg minuteis
ot B
Té6kai S et é Eﬂ,“’ & "g b -é
6okdigu ja tlmade nimetus ? ; g S e
5 | % (228 BE 58 eg|ed
o o Hiol B8 | W2 [ 28|57
g8 |5 |z8% 52| 8 |28(48 &
n o .
fp fp|3if 22 2t 17 5% 4
<o 2elaga SP|SE | 89|38 @
Kdarnide vahele asetamine ja maha- ;
ROEIITEE | o7 el S R bl L — 106 | — | — | —| =] —
Koorimine g 50 mm 280 mm pikkuselt
e A0 2,2 21 0.05
1 ) AR RO s — — 0, b0 L) BEE Ltk e
Koorimine g 65 mm 28 mm pikkuselt
Rl 0.2
T2=1—4"7W g e oo — e 46 0 S R
Esimese otsa loikamine .
2531 0.5
T3 = _127 . 0.34 9 e S 0,21 0,05 0,25 e g
Adrise 1dikamine kasitsi . .. . | — 0,25 = 2 o — 0,14 —
Detaili imberasetamine: .. Sl vos LT — 04| — — _ - -
Koorimine g 50 mm 200 mm pikkuselt
200
e = 147 . 0,86 1,6 | — e 0,21 005|035 — | —
Teise otsa loikamine . . . . . . J 05| — - 0,21 0,05 | 0,25]0,22| —
Adrise 1oikamine kasitsi . . . . . — 0251 — — — — (0,14 —
Kokku . . J 50 | 05] 1,0 08| 02| 15]05] 40

1 Loiketera vahetamist teostatakse terapea poordega.
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Uhiku ajanormi arvutamine.

1. masina-toopingiaeg — 5 min.
2. masina-kdsitsiaeg — 0,5 min.
3. abiaeg — 4  min.
Kokku 9,5 ‘min. >
4. Tookoha tehniline tee-
nindamine 1,5% — 0,07 min.
5. Toéokoha organisatsiooni-
line teenindamine 2 °% — 0,19 min.

6. Aeg puhkamiseks ja loo-
mulike tarviduste rahul-
damiseks 2%/ ; — 0,19 min.

Kokku 0,45 min.

Kaik kokku 9,95 min..;

Ettevalmistamise-lopetamise aeg partii jaoks 6 minutit.

oy hea
Av ¢ A9 W b 5 48
ty = — + 9.95 = 0,125 - 9,95 = 10,075 min.

Masina automaataeg on arvutatud valemi jargi vastavalt valitud
I6ikereziimile. Abiaeg ja masina-kasitsiaeg on voetud kronomeetrimise
andmeil voi vastavate normatiivide jargi. Aeg téokoha tehniliseks teenin-
damiseks on vetud normatiivide jargi 1,5% masinatoo ajast, aeg organi-
satsiooniliseks teenindamiseks aga 2% suuruses kogu operatiivtéo
ajast.

Tdielik aeg tihiku kohta saadakse ettevalmistamise-lGpetamise aja
liitmisel iihikuajaga.

Kogu see arvutlus kantakse normimise arvutuskaardile, mis jadbki
peamiseks antud tehnilist normi pdhjendavaks dokumendiks kuni selle
revideerimiseni.
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§ 25. Toonormide arvestamine ja normide revideerimine.

Kindlaksméadratud normid, mis on arvutatud t66pdeva pildistamiste,
kronomeetrimise ja eriliste arvutustabelite ja passide kasutamise pdhjal,
kantakse normimise arvutuskaartidele ja tookaartidele — tooékasundi-
tele, milledele seejdrel meistrid ja TKO, (Tehnilise kontrolli osakonna)
t66tajad teevad markmeid t66 tditmise kohta mihuse ja hulga jargi.

Normide viimine kuni t66kohtadeni on normide omandamisele suuna-
tud t66 esimeseks algastmeks. Teiseks pohitingimuseks on tootmise saa-
rase ettevalmistamise organiseerimine, mis tagab katkestamatut varus-
tamist materjalidega, tooriistadega, abit66jouga ja voimaldab toolisele
kasutada té6aega tdielikult tootmistooks.

Hasti korraldatud t66 ja tootmise organiseerimist ei leidu veel koigis
ettevotteis. Oige tihti esineb ettevdtteis veel t66 kalendrilise graafiku
rikkumist, seisakuid, mitut liiki organisatsioonilisi héireid ja isegi seisa-
kuid tehniliste hdirete tottu.

Neil juhtumeil on eriti tdhtis evida héastikorraldatud siistemaatilist
arvestust tegeliku normide vastavuse kohta kehistatud normidele. Peab
markima, et hdstikorraldatud tootmisel peab toonormide arvestamist
teostama siistemaatiliselt, kuna seoses tootlemismeetodite ja too6tingi-
muste alaliste muudatuste ja parandustega peavad muutuma ka to6-
normid.

Sadarane arvestuse korraldus on vajalik kui abinou ekslikult kehista-
tud normide Sigeaegse revideerimise tagamiseks ja kui tehnilise normi-
mise organite t66 kontroll. Seda arvestust voidakse teostada:

1) normide tditmise protsendi jargi teatud aja (tund, vahetus, kuu) tege-
liku toodangu hulga vordlemise teel selle aja jaoks ettendahtud too-
dangu hulgaga ja

2) tegeliku ja ettendhtud toodangu vordlemise teel t66 naitarvudes
(inimtundides).

Teine viis on sobivam juhtumeil, kui t6dline voi tooliste brigaad
teostab pdeva kestel erinevaid toid.

Moélemal juhul on kohustuslikuks tingimuseks seisakute aja dramar-
kimine, kuna seisakuid tuleb arvesse votta normide tditmise protsendi
kindlaksmddramisel.

Normide tditmise protsendi arvutamist véidakse teostada kas tiksi-
kute operatsioonide voi toodete, voi liksikute téoliste voi brigaadide
jargi. P6hidokumendiks seejuures on arvestuskaart, mille ndide on too-
dud alljargnevalt.

100



Arvestuskaart nr. ...

Tehas

Tsehh Kuu
Materjal Toode
Koosseis
: Tookoht:
Hakku Liik Liik Liik Liik
toolisi
Tegeliku toodangu arvestus
2 Normi tditmine|T66tundide arv|, . : Seisakute =

Kuupdev | ohetuse kestel| vahetuses Selsgkuts ajad pohjus kg

Kokku

kuus

Kehistatud toonorm tunnis
Normi taitmise keskmine /o

Kaardi taitis

Sddraste kaartide olemasolu voimaldab pidevalt jalgida to6normide

tditmise protsenti, korvaldada seisakuid ja votta kasutamisele abindusid
kGigi organisatsiooniliste ja tehniliste hdirete likvideerimiseks.

Iga aasta viimases kvartalis toimub ettevGtteis normide ja hindluste

revideerimine, mis pohjeneb jooksval aastal teostatud ja jargmiseks ope-
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ratsiooniaastaks kavastatud organisatsioonilistel ja tehnilistel abindudel.

Normimise arvutuskaartide ja normide tditmisé arvestuskaartide ole-
masolu kergendab tunduvalt normide revideerimist. Samaaegselt toimub
ka olemasolevate normatiivide parandamine.

§ 26. Instrueerimine normide omandamiseks ja juurutamiseks.

Instrueerimise olemus normide omandamise alal seisneb selles, et nii
to6 teostajale kui ka tsehhi juhtkonnale ndidatakse konkreetselt alljarg-
nevate puuduste olemasolu t66s (kui need on olemas): :

1) aeglus iihes selle suuruse ja pdhjuste nditamisega iga votte vdi ope-
ratsiooni osise jargi eraldi;

2) normide jargi noutavate kattumiste puudumine;

3) tilearuste votete olemasolu;

4) organisatsiooniliste ja tehniliste ajakadude olemasolu iihes nendest
vabanemise menetluse nditamisega iga kaoliigi jargi eraldi;

5) tegeliku tehnoloogilise reziimi mittevastavus normimise arvutus-
kaardi jargi noutayvale reziimile.

On tarvis eristada normide omandamise instrueeri-

mise kaht liiki:

1) kehistatud norme mittetditvate tooliste instrueerimine ja

2) stahhaanovlaste kogemuste ' edasiandmine, s. o. t66liste instrueeri-
mine, kes tdidavad ja tiletavad kehistatud norme, kuid kes pole veel
saavutanud eesrindlike stahhaanovlaste tootlikkuse taset.

Esimene instrueerimise liik nduab vaid kehtiva t60normi jaoks oleva
normimise arvutuskaardi olemasolu.

Teine juhtum nduab oleva normimise arvutuskaardi eelnevat timber-
tootamist eesrindlike stahhaanovlaste kogemuste pdohjal, ja uue, nende
poolt saavutatud todjoudluse tasemele vastava stahhaanovliku normi
kindlaksmddramist. -

On ilmne, et viimasel juhtumil seatud normid ei ole kohustuslikud ja
et nende pohjal muidugi ei tule maarata hindlusi vG6i igasuguseid t66
eest tasumise liike koikide tooliste jaoks.‘

Instrueerimise kord normide omandamise alal peab mé6lemal juhtumil
olema alljargnev: :

a) instrueerivad disikud uurivad hoolikalt ldbi olemasoleva vdi ees-
rindlike stahhaanovlaste kogemuste pohjal uuendatud normimise
arvutuskaardi ja koik sellesse puutuvad materjalid;

b) jalgitakse tootamist, mille objektiks valitakse vdlja t66joudluses
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tugevalt mahajddnud t66lised (jalgimise ajavahemikuna on palju-
del juhtumitel kiillaldane iihe vahetuse kestus);

c) teostatakse vaatlusandmete toGtlemist ja selgitatakse vdlja kdoik
esinenud hédlbed normimise arvutuskaardil mérgitud normaalsest
reziimist ning

d) jdlgimise objektiks olnud t6olist (vOi tootajaid) instrueeritakse va-
hetult instruktor-normija poolt mitme pdeva kestel.

Kuna peamisiks hédlbeiks on vdtete aeglus, kattumiste puudumine ja
ebadige tehnoloogiline reziim, siis tuleb vahetul instrueerimisel osutada
suurimat tdhelepanu just nende hdlvete likvideerimisele.

Instruktor-normija kasutab instrueerimisel seejuures sekundimd6dtjat
ning nditab ise votete tehnikat v&i kattumist iihes ajakulutuste vélja-
arvutamisega. Samaaegselt antakse tsehhi juhtkonnale juhtnddre koigi
vaatlusest tulenevate vajalike abindude elluviimiseks (iithes selle tdht-

‘ajaga). Mdne paeva pdrast teostatakse korduv (taatlev) vaatlus, millega

fikseeritakse juhendamise tulemused; seda vaatlust teostatakse samal
viisil nagu esimestki. Teise (taatleva) vaatluse lGpetamisel koostatakse
jarelevaatuse akt, milles fikseeritakse koik tdhtsamad hdlbed normaal-
sest reziimist ja juhendamise tulemused. Samaaegselt koostatakse t006-
joudluse tostmiseks vajalike abindude loetelu, kusjuures koik kavasta-
tavad abindud kui ka vaatluse teostamine ise peab olema eelnevalt koos-
kolastatud tsehhi juhtkonnaga.

§ 27. Tehnilise normimise organid (aparaat).

Tehnilise normimise biiroo vGi sektor kuulub ettevitte t60 organisee-
rimise ja palgaosakonna koosseisu. Tehnilise normimise sektori t661 on
kaks suunda: uurimuslik normimine ja operatiivnhe normimine. Opera-
tiivset normimist teostavad tsehhide normijad, tehes seda tehnilise nor-
mimise sektori vahetul metoodilisel juhtimisel, administratiivselt alludes
aga tsehhi juhatajale.

Tehnilise normimise sektorite ililesandeks on:

1) tootmis- ja t66joureservide slistemaatiline véljaselgitamine;

2) tootmisprotsesside ja nende koostisosiste (operatsioonide, liigutuste)
tehniline normimine;

3) ratsionaalsemate to6meetodite valjatéotamine ja juurutamine stah-
haanovlaste kogemuste, eesrindliku tehnika saavutuste ja tootmis-
protsesside uurimise pohjal;

4) normide revideerimise ettevalmistamine ja teostamine.

‘Vastavalt neile iilesandeile tehnilise normimise sektor moodustab
'keskse uurimissektsiooni.
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Uurimissektsiooni iilesannete hulka kuulub:

stahhaanovlaste t66 meetodite ja votete tundmadppimine;
uurimusandmete ja stahhaanovlaste kogemuste siistematiseerimise
pdhjal t66 organiseerimise ratsionaalsete siisteemide projektimine;

tooliste toovotete ja liigutuste uurimine sageli korduvates operatsioo-

nides ja nende ratsionaalse kestuse kindlaksmdadramine;

to0aja bilansside uurimine ja analiiisimine ning abindude valjato6ta-
mine t66aja kadude vahendamiseks ja likvideerimiseks tééprotsessis;
iksikute tootmisprotsesside tehnilise normimise meetodite vilja-
tootamine;

t66joudluse uurimine iiksikuis jaoskondades ja ettevottes tervikuna;
juhtnéoride koostamine normijatele passiandmete kasutamiseks nor-
mide arvutamisel?; ,

tehnilise normimise ala uurimist66de siistematiseerimine ja vormista-
mine juhendmaterjalideks operatiivseks normimisté6ks;

tookohtade organiseerimise ja ettevalmistamise kiisimuste lahenda-
mine tootmisprotsesside uurimise pdhjal; :
toode kvalifitseerimisega ja tariifi-kvalifikatsiooni teatmike koosta-
misega seosesolevate kiisimuste to6otlemine;

tehnilise normimise dokumentatsiooni véljaté6tamine ja juhtnéoride
koostamine nende tditmiseks.

Tsehhi normijad, teostades operatiivset normimist vastavalt tehnilise

normimise sektori metoodilistele juhistele, tegelevad:

a)
b)

c)

stahhaanovlike t66meetodite juurutamisega kogemuste vahetamise
organiseerimise teel;

ajanormide, toonormide, t66 liikide ja tiikit6é hindluste kindlaks-
madramisega;

normide revideerimise ettevalmistamise ja teostamise organiseeri-
misega;

maddratud normide tditmiseks tooliste siistemaatilise instrueerimise
organiseerimise ja teostamisega;

té6normide tditmise arvestamise ja analiilisimise organiseerimise ja
teostamisega;

mddratud té66normide mlttetaltmlse pohjuste uurimisega ja normide
taitmise tagamiseks vajalike abindude teostamisega;

téonormide tihtlustamisega iiksikute tooliikide jargi;

madratud téonormide dige kasutamise kontrollimisega.

1 Passid ise koostatakse passistamise sektori poolt, mis kuulub peamehaaniku osa-

konna koosseisu. Uks passi eksemplar kdigi seadmete kohta peab olema tehnilise nor-
mimise sektoris.

104




VII PEATUKK.
PALGA ORGANISEERIMINE.

§ 28. Uldisi andmeid.

NSV Liidu Konstitutsiooni § 118 méaarab, et kdigil ,NSV Liidu kodani-
kel on digus toole, see on digus olla kindlustatud té6ga, kusjuures nende
66 eest tasutakse vastavalt t66 hulgale ja mihusele.”

Palk moodustab sotsialistliku majanduse tingimusis osa iihiskond-
likust to6produktist, mis ldheb toéétajale isiklikuks tarbimiseks, mida
jaotatakse t66 mihuse ja hulga jargi ja méddratakse kindlaks plaani kor-
ras, ldhtudes sotsialistliku akumulatsiooni kasvu ja sotsialistliku tootmise
alal téotajate ainelise heaolu tdstmise huvide kooskdlastamisest.

Palga tdhtsus t66joudluse tdstmisel, sotsialistlikul t66 organiseerimi-
sel ja stahhaanovliku liikumise arendamisel on vdga suur, kuivérd palk
on tihiskondliku t66produkti jaotamise peamiseks vormiks.

Palga kui iihe kolmanda viie aasta plaani tditmist tagava p&hiteguri
0ige organiseerimise tdhtsust méaaratakse partei XVIII kongressi otsuses
alljargnevalt: ,Kolmanda viie aasta plaaniga seatud iilesannete tingi-
musteta tditmise eesmairgil UK(b)P XVIII kongress nduab kdigilt partei,
ndukogude, majanduslikelt ja ametiiihingulistelt organisatsioonidelt
........ b) tooliste, meistrite ja insener-tehniliste téotajate palga Giget
organiseerimist thes t66joudluse tdusu vajaliku materiaalse ergutami-
sega.” 1

Palga dige organiseerimise tdhtsus kasvab veelgi NSV Liidu rahva-
majanduse taastamise ja arendamise viie aasta plaani (1946—1950. a.)
taitmise tingimusis. Viie aasta plaani seaduses ndutakse: ,T66jdu Var-
bamise otstarbel tdhtsamaisse tootmisharudesse ja alatiste tooliskaad-
rite loomiseks tagada t66liste ning insener-tehniliste tdotajate kdrgem
palgatase rasketoostusharudes (séetédstus, metallurgia, naftatoostus).

Taiustada tooliste progressiivse tiikitéotasu siisteemi ning insener-

1 UK(b)P XVIII kongress, Stenograafiline aruanne, 1939. a., k. 666 (vene keeles).

105



tehniliste t66tajate premeerimise siisteemi tootmisplaanide tditmise ja
iletamise eest, tOstes siistemaatiliselt preemiate tdhtsust palgas.” !

Isikliku tarbimise fondi (palgafondi) suurus kasvab tihes to6joudluse
tousuga ja toodangu mahu suurenemisega, kusjuures toéojoudluse tdus
peab ette joudma palga suurenemisest.

Palga slistemaatiline iga-aastane suurenemine on edunaitajaks sotsia-
lismi ehitamise alal, kuna ta on tingitud t60joudluse vastavast tdusust.

Palgafond kasvab 1950. aastal kuni 252 miljardi rublani 162 miljardi
rubla vastu 1940. aastal. Tooliste ja teenistujate aasta keskmine palk
rahvamajanduses, kasvades koos t60joudluse tdusuga, tletab 1950. aas-
tal 1940. aasta taseme 48°/p vorra.

Sédrane palgafondi hiiglaslik suurenemine ja toohste ning teenistujate
keskmise aastapalga kasv tingib veelgi suuremat toelist vajadust tagada
palga kui neljanda viie aasta plaani tditmise ja liletamise  tihe tdhtsama
teguri Oiget organiseerimist.

On vajalik saavutada palga sdédrast organiseeritust, mille juures
palga jaotamine toimuks tdielises vastavuses igast ihiskondlikust toot-
misprotsessist osavotja t60 mihusele ja hulgale. Seda on vdimalik saa-
vutada alljargnevate tingimuste jalgimisel: 1) t60normide kehistamisel,
mis vastavad tootmise saavutatud tasemele ja kaadrite kultuurilisele ja
tehnilisele arengule, s. o. tehnilise normimise laialdasel juurutamisel;

2) oigete suhete ja tasemete kehistamisel to6tajate erinevate kategoo-
riate t60 eest tasumisel soltuvalt t66 tingimusist ja 3) tOOJoudluse tost-
mist ergutavate palgasiisteemide ehitamisel.

Palga 0ige organiseerimine ergutab t66joudluse suurendam1se1e kva-
lifikatsiooni- tostmisele ja stahhaanovliku liikumise laialdasemale aren-
damisele. -

§ 29. Palga reguleerimine.

Palga reguleerimise aluseks on sotsialistlik jaotamise printsiip t606
jargi, mis viib vOrdsustamise kaotamisele tasumisel ja kehistab Giged
suhted t66joudluse tdusu ja palga suurenemise vahel.

To6 jargi jaotamise printsiibi jalgimine kohustab siistemaatilisele
voitlusele vordseldamisega.

Vordsustaval t66 eest tasumisel, mille juures kaob piir kvalifitsee-
ritud ja kvalifitseerimata t66liste tasu vahel, viib kvalifitseerimata t606-
liste huvitatuse kadumisele kvalifikatsiooni tGstmise ja edasijoudmise
vastu. Samaaegselt oh vordseldamine itheks t66liste liilkuvuse peapdhju-
seks.

1 Seadus 1946—1950. a. viie aasta plaani kohta. 1946. a., k. 51 (vene keeles),
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Majandusmeeste noupidamisel 23. juunil 1931. aastal peetud ajaloo-
lises kones ,Uus olukord — uued majandusliku tlesehitust66 tlesanded”
sm. Stalin nditab, et t66jou liikkuvuse pohjus on ,palga ebadiges korras-
. tuses, ebadiges tariifisiisteemis, palga ,pahempoolitsevas” vordseldami-
ses”.! Sm. Stalin, kritiseerides teravalt vordseldamist kui antimarksist-
likku, antileninlikku suunda, nditab, et ,kes koostab praegu tariifisis-
teemi vordseldamise ,pOhiméttel”, arvestamata erinevust kvalifitseeri-
tud ja kvalifitseerimata t66 wvahel, see 166b lahku marksismist, 166b
lahku leninismist.”2 -

Sm. Stalin annab selles kones konkreetseid juhtnéoére vordseldamise
~ likvideerimise teedest ja palga koostamise pdhiprintsiipidest. ,Selle pahe
korvaldamiseks tuleb kaotada vordseldamine ja hdvitada vana tariifi-
siisteem. Selle pahe korvaldamiseks on vaja organiseerida selline tariifi-
siisteem, mis arvestaks erinevust kvalifitseeritud ja kvalifitseerimata t66
vahel, raske ja kerge t606 vahel.” 2

Lahtudes neist juhtnoorest, tuleb lugeda palga reguleeri-
mise- pohiprintsiibiks vordseldamise kaotamist
t00 eest tasumisel :

Teiseks sama tdhtsaks palga reguleerimise tin-
gimuseks peab olema t66jdudluse kasvu ette-
joudmine palgatdusust.

Toojoudluse ja palga vordne tdus voi toojoudluse kasvu mahajadmus
palga tdousust on halva t66 tagajdrjeks. See on'tavaliselt seletatav t66-
jou mitteratsionaalse kasutamlsega tariifidistsipliini rikkumisega ja rea
teiste tootmiskadudega.

Palga reguleerimist voidakse teostada:

a) toostusharude vahelise reguleerimise liinis, kui sihiks on palkade
diferentseerimine rahvamajanduse vo6i toostusharude vahel;

b) tééstusharude sisemise reguleerimise liinis, kui palga reguleerimist
teostatakse sama toostusharu ettevotete vahel ja

c) ettevotte sisemise palgareguleerimise liinis.
Kbigil neil juhtumeil on vajalik arvestada:

1) reguleerimisobjekti téhtsust rahvamajanduse, toostusharu vai ette-
votte silisteemis;

2) objektis tootavate isikute keskmist kvalifikatsiooni taset;

3) t66- ja oluselisi tingimusi;

4) tootmises kasutatavaid to0 eest tasumise siisteeme;

1 J, Stalin, Leninismi kiisimusi. 11, védljaanne, 1k. 334 (vene k.).
2 J. Stalin, Leninismi kiisimusi. 11. véljaanne, 1k. 335 (vene k.).
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5) tehnilise normimise olukorda ja
6) ettevotte organiseerituse astet.

Vordseldamise kaotamise peamisteks teedeks palga tasumisel ja
reguleerimisel on: 1) to6tajaile tasumine vastavalt nende kvalifikatsioo-
nile (s. 0. t66 mihuse jargi), mis nduab diget tariifisiisteemi ehitamist ette-
vottes ja 2) palgasiisteemi 6ige valik ja kasutamine.

§ 30. Tariifisiisteem.

Tariifislisteem on normatiivsete andmete kogum, mille pdhjal teosta-
takse erinevate kutse- ja erialade ning erineva kvalifikatsiooniga té6ta- |
jate palga tegelikku reguleerimist. Palga reguleerimist teostatakse:
1) tariifi-kvalifikatsiooni teatmike, 2) igale liigile omistatud koefitsien-
tidega tariifivorkude ja 3) tariifi palgamddrade véljatéotamise teel.
Tariifi palgamdarade suurus madratakse kindlaks s6ltuvalt kutseala tdaht-
susest tootmises (juhtivtoolised), t66 eest tasumise silisteemist (tlikitooli-
sed vOi ajatoolised), ettevotte asukoha rajoonist ja reast teistest tegu-
reist. Toolistele tasutakse tariifivorkude jdrgi; insener-tehnilisile téota-
jaile tasumiseks on olemas NSV Liidu Ministrite Noukogu juures asuva
Riikliku Koosseisude Komisjoni poolt kinnitatavate koosseisunimestike
jargsete ametipalkade siisteem.

a) Tariifi-kvalifikatsiooni teatmik.

Tooliste kvalifikatsioon mddratakse kindlaks tariifi-kvalifikatsiooni
teatmiku jargi, mis koostatakse iga t6ostusharu jaoks. Tariifi-kvalifikat-
siooni teatmik on antud tédéstusharu koéikide t66de loetelu, liigendatuna
teatud hulgaks riihmadeks, séltuvalt toode tiisilikkusest ja tdpsusest,
tootingimusist ja nende to6dde teostamiseks noutavaist teadmistest ja
tegelikest kogemustest. Igale riihmale omistatakse kindel tariifivorgu
liik, kusjuures tariifivork on kdige sagedamini 8-liigiline. Iga toodlise
jaoks madadratakse kindlaks teatud liik, vastavalt tema poolt teostatava
to0 liigile. Uuelt varvatavail toolisil tuleb sooritada erilised katsed (proo-
vid), see on teostada selle liigi katset66, millist liiki nad noudlevad, vas-
tavalt teatmikus ettendhtud ndudeile.

Tariifi-kvalifikatsiooni teatmike koostamisel tuleb arvestada:

a) antud toostusharu koigi kutsete ja erialade tdiuslikemat holmamist,
alates lihtt6olisest ja l1opetades kvalifitseerituima toolisega. Iga iihte
voi teise liiki kuuluvuse mddramine peab olema iiksikasjaliselt toot-
mis-kvalifikatsiooniliselt iseloomustatud;
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b) et tootmis-kvalifikatsiooni iseloomustused oleksid koostatud sedavord
tépselt, et ei saaks esineda kahtlusi t66 arvamisel iihte vGi teise liiki.
Igale iseloomustusele peab tariifivorgus vastama vaid tiks liik;

c) kvalifikatsiooni iseloomustuste ja nende poolt omistatavate liikide
objektiivsust, mis vGib olla tagatud teostatavate toode ilksikasjalise

' tundmadppimisega ja ilihe eriala mitme kvalifikatsiooni iseloomustuse
vastastamisega ning iihe voOi teise t60 isedrasuste arvestamisega.

Kvalifikatsiooni iseloomustuste ja tariifiliikide kehistamine peab toi-

muma uuritava t60 tegurite (seadmete tiisilikkus, teostatava t66 tap-

sus, vastutusrikkus, tootingimused) ja vahetult teostajale esitatavate
nouete (ta kvalifikatsioon, staaz, kogemused, harjumused, tldhari-
duslik ja tehniline ettevalmistus) hoolika analiiiisi pohjal;

tariifi-kvalifikatsiooni teatmike koostamist rakendatavaina tootmise
organisatsioonitiilibi vdhemalt kahe alljaotuse jargi: individuaalse

(universaalse) ning seerialise ja massilise tootmisega ettevGtete jaoks.

Sddrase alljaotuse teostamine on tingimata tarvilik, arvestades t66-

listele esitatavaid tdiesti erinevaid ndudeid samade todde tditmisel

tootmise organisatsiooni erinevate tiitipide korral ning tootmise teh-
nika ja organiseerituse erinevat taset universaalsel, seerialisel ja mas-
silisel tootmisel;

e) tariifi-kvalifikatsiooni teatmike jarjekindlat kohustuslikku revideeri-
mist moningate ajavahemike jdrel, mida pdhjustab tehnika katkesta-
matu arenemine ja uute seadmete ning uute tehnoloogiliste protses-
side tarvitusele votmine;

f) erinevate toostusharude poolt samade to6ode jaoks koostatavate
tariifi-kvalifikatsiooni teatmike iihtlustamist.

d

s

Nii on nditeks remont-mehaanika-t66de jaoks koostatud teatmikke
paljude ametkondade poolt. On loomulik, et teatmike koostamise iihtse
metoodika puudumine tekitab ebaiihtlust kvalifikatsiooni iseloomustusis
erinevais teatmikes ja nende poolt omistatavais liikides.

b) Tariifivork.

Tariifivork on suhete astrik, millele vastavalt toimub t66 eest tasu-
mine tooliste erinevatele riihmadele. Iga t66 riihma tariifitakse, soltu-
valt selle tiisilikkusest ja vastutusrikkusest, vastava tariifi liigi ja tariifi
koefitsiendiga. Tariifi koefitsiendid maddravad kindlaks iga arvestatava
liigi toolise palga (tariifi palgaméddra) suhte esimese liigi arvestatava
palgaga (tariifi palgamddraga). Tariifivorgu piirsuhteks ehk ulatuseks
nimetatakse esimese ja viimase liigi tariifi koefitsiendi suhet. Liikide arv
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tariifivorgus on erinev, tingitult erinevate toéstusharude konkreetseist
isedrasusist.

Nii néditeks kasutatakse masinaehituses ja metallito6tlemisel 8-liigi-
list vorku, klaasi- ja maetoostuses 10-liigilist ja silikaaditoostuses —
7-liigilist.

Tariifivorgu koostamise peamiseks iilesandeks on tooliste ajendamine
tehnika omandamisele ja kvalifikatsiooni tdstmisele. Seepdrast on vaja-
lik tariifivorke koostada sddraselt, et liikide vahed kasvaks vastavalt
liigi suurenemisele, nii absoluutselt kui ka suhteliselt. Selgituseks on all-
jargnevalt toodud kaheksaliigilised vorgud ulatusega 3,2 ja 3,6.

Tabel nr. 10.
Tariifivork ulatusega 1 : 3,2.
Liigid 1 2 3 i > 6 7 8
b,

Tariifikoe-

fitsiendid' {7, 1,0 1,18 1,99 1,64 1,94 2,29 2,71 3.2
Tariifikoefit- !

sientide abso- ;

luutne kasv . . — 0,18 0,21 0,25 0,30 0,35 0,42 0,49
Tariifikoefit-

sientide suhte-

Mug kaev o5 18 18.8%0 18% | 18.3% 189, 18,39% 1 189%

Tabel nr. 11.
Tariifivork ulatusega 1 : 3,6.
Liigid 1 2 3 4 5 6 7 8

Tariifikoe-

fitsiendid . . . 1,0 1,2 1,45 175 o1 20 3,0 3.6
Tariifikoefit-

sientide abso-

luutne kasv . . — 0,2 0,25 0.3 0,35 0,4 0,5 0,6
Tariifikoefit-

sientide suhte-

line kasv . . . — 2000 20.8% | 20,70 20% | 19% 200/0 200

Mbdlemas vorgus esineb absoluutsete vahede kasv ja peAaaegu vordsed
suhtelised vahed. Vahede tihesugune suhteline suurus seletub tariifi-
vorkude koostamisel tingimisi kasutatud pdhiméttest, mille kohaselt lii-
kide koefitsientide suurenemine toimub geomeetrilises progressioonis.
Kordajaks on iilaltoodud esimeses vorgus 1,18, teises 1,2. Enamtarvita-
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' tavaimad on kdesoleval ajal 8-liigilised tariifivorgud ulatusega 1:3,6.
See tdhendab, et tiisilikumat ja vastutusrikkaimat t6od teostav 8. liigi
tooline saab 3,6 korda suuremat tasu kui 1. liigi to66line, kes teostab eri-
- list kvalifikatsiooni mittendudvat to6d (lihttooline). Absoluutsete vahede
suurendamine tariifivorgu piires ergutab toolisi kvalifikatsiooni tdstmi-
sele ja tleminekule kdrgemasse liiki, eriti alates 5. liigist. Tuleb mar-
kida, et vanad tariifivérgud ulatusega 1 :2,8 evisid tendentsi erinevuste
jark-jarguliseks tasandamiseks enamkvalifitseeritud toolistele tasumisel.
Alljargnevalt on toodud tabel, mis nditab tariifivorkude ilesehituse eri-
nevust (vana 1:2,8 ja uus 1 :3,6).

Liigid 1 2 3 4 5 6 ‘ 7 8
Tariifi koefitsient: : 1
Vanas vorgus . . (80 | 12 | 14S | 1,7 [ 1,95 | 22 |25 | 28
Uues vorgus . . . . ’ 1.0 ’ 12 | 145 ‘ 175 | 21 \ 25 ' 3,0 3,6
Koefitsientide vahe:
Vanas vorgus , . . 0 20 | 208 [ 17,2 | 147 | 129 | 13,5 | 130
Uues vorgus . . . 1 0 } 20 l 20.8 \ 20.5 } 20,0 ‘ 19,0 ‘ 20,0 | 20,0

Ulaltoodud tabel nditab selgelt pohimottelist vahet vana ja uue vorgu
vahel ning uue vOrgu paremusi.

c) Tariifi palgamddrad.

Tariifi palgamaar madratakse kindlaks absoluutses suuruses 1. liigi
jaoks ja on sddrasel kujul 1. liigi to6lise arvestuslikuks palgaks. Ukskoik
millise teise liigi arvestuslik palk (tariifi palgama&dr) saadakse tariifi
1. liigi palgamédéra korrutamisel antud liigi tariifikoefitsiendiga.

Seega tuleb iikskdik millise liigi palgamédira teadasaamiseks tingi-
mata teada 1. liigi palgaméara ja tariifi teiste liikide koefitsiente.

Tariifi palgamédar ei ole mitte ainult palga absoluut-suuruse kindlaks-
mddramiseks. Ta on tihtlasi palga eristamise vahendiks tunnuste jargi,
mida pole tariifivorgus ette ndahtud. Palga absoluut-suuruse kindlaksmaé-
ramisel on tingimata tarvis arvestada tooliste tiksikute rithmade juhtivat
iseloomu, t66tingimusi (kuumad tsehhid, raske t66) ja t66 eest tasumise
stisteemi. :

Erinevuse saavutamiseks kerge ja raske t66 vahel peab esimese liigi
palgaméaar olema erinev mitmesuguste té6lisriihmade jaoks. Ettevotete
t06 praktikas saavad kuumade tsehhide ja raskeil to6il olevad toolised
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tavaliselt sama tariifivorgu korral 15—20% vorra korgendatud esimese
liigi palgamadadra.

Tooliste ergutamiseks iileminekule ajat6olt tootlikumale tiikitoole,
tostetakse tiikitooliste jaoks esimese liigi palgamddra ajatoolistega vor-
reldes 15—20%b.

Moningail juhtumeil tostetakse eriti esile tiikitoolisi juhtivail kutse-
aladel (eriti raskeil ja tiisilikel t6il), kelle palgamddra suurendatakse
15—20%9 vorra, vorreldes tavaliste tiikitooliste palgamddradega. Juhti-
vate kutsealade nimekirjad koostatakse ministeeriumi té6osakonnas ja
kinnitatakse ministri poolt. Seega vGimaldab esimese liigi erinev palga-
maar kindlaks médrata tooliste liksikute kategooriate palga erinevat
absoluutset taset. Tariifi palgaméddrade eristamine ei tohi endaga kaasa
tuua palgamddrade suure arvu kasutamisele votmist. Reeglikohaselt
tuleb piirduda tariifi palgamédédra kolme voi nelja suurusega: ajatooliste
jaoks, tiikitooliste jaoks, tikitoolistele kuumadel ning raskeil toil ja tuki-
toolistele juhtivatel kutsealadel. Suure hulga palgamddrade kasutamisele
votmine raskendab palga arvutamist, teeb t66 eest tasumise segaseks ja
kirjuks ning voimaldab kuritarvitusi. Tariifivorkude arv ei tohi ette-
vottes liletada tihte voi kahte.

Tasumine toélisile toimub vastavalt t66 liigile. Kui aga toolisele
antakse teostada korgemat liiki t66, siis talle tasutakse selle t66 liigi
jargi. Kui tooline teostab oma kvalifikatsiooni liigist madalamat t66d,
siis ta saab palka samuti t60 liigi jargi, kuid juhul, kui ta taidab normi,
makstakse talle tdiendavalt ka vahe tariifi palgamaara Jargl tema tariifi
liigi ja too liigi vahel.

Tariifivorgud kehistatakse tavaliselt kogu toostusharu jaoks, esi-
mese liigi palgamddra suurus aga madratakse kindlaks iga ettevotte
jaoks eraldi, ldhtudes tema asukoha tingimusist, tdhtsusest rahvamajan-
duse siisteemis, tootingimusist ja teistest tegureist. Tariifivérgud ja palga-
madadrad kehistatakse kestvaks ajavahemikuks (2—3 aastat).

Mlustratsioonina on toodud tabelis nr. 12 tariifi palgamdarade ndaidis-
suhted tooliste liksikute peamiste liikide vahel.

Kuuteenistus arvutatakse antud liigi tunnipalgamddra korrutamise
teel tootundide voi pdevapalgamddara korrutamise teel toopdevade
arvuga kuus.

§ 31. Palgasiisteemid.

Tariifisiisteem mddrab kindlaks arvestuse ldhtetingimused, see on
tariifi palgamdarade absoluutsuurused kooskolas kinnitatud tariifivor-
kude tariifikoefitsiendiga. Tariifististeem maddrab jéarelikult kindlaks t66-
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. Tabel nr. 12.

Liigid 1 2 e 5 6 7 | 8

Tariifikoefitsient j 1 ’ 12 ' 145 | 1725 21| 25

Tariifi ~palgamdar aja- t
tooliste jaoks tunnis .|RblL.—.80| —.96 116 | 1.40| 1.68 2.—1 240| 288

Sama paevas . . . .|RblL 6.401 7.68 9.28 11.20| 13.44i 16.— | 19.20| 23.04
Tariifi palgamaar tiki-

tooliste jaoks tunnis .| Rbl. 1.— 1.20 1.45 1.75| 210| 250 3.—| 3.60
Sama pdevas . . . . .|RblL8— 9.60 11.60 1'4.—! 16.80] 20.— | 24.— | 28.80

Tariifi palgamaar
tikitooliste jaoks juh~
tivail kutsealadel
tunnis v o BT ) 1.44 1.74 210| 252 3.—| 3.60| 4.32

Sama péevas . . . . .|RblL9.60| 1152 | 1392 | 16.80] 20.16] 24— | 2880| 34.56

tajate tasu vastavalt nende t66 mihusele, see on kvalifikatsioonile. See
aga pole kiillaldane, kuna t66 tasumist ei tule teostada ainult mihuse
(kvalifikatsiooni), vaid ka t66 hulga jargi. T66 hulk aga vG6ib olla erinev
isegi sama kvalifikatsiooniga téotajate juures. See sGltub harjumusist,
tootmistehnika omandamise astmest, ettevGtte organiseerituse astmest ja
esijoones t006 eest tasumise siisteemist. Iga toolise tegelik teenistus peab
jarelikult olema otseses vastavuses tema poolt toodetud toodangule. T66-
liste t66 tGusu peab kuidagi ergutama. Ajendid selleks voivad olla vdga
mitmekesised; iiks pdhilisemaid neist on saavutatud tootlikkusele vas-
tav palk. Siit on selge, et tdienduseks Oigesti tlesehitatud tariifististee-
mile on vajalik vdlja tootada vastavad, to6joudluse tdusu ergutavad
tasumise stisteemid.
Tasumise siisteemide valikul on vajalik arvestada alljargnevaid tin-
gimusi:
1) sotsialistliku pohimétte ,igalt ta vGimete jargi, igale ta t66 jargi”
jalgimist; :
2) toojoudluse ja -intensiivsuse kasvu ajendamist;
- 3) t606 ja selle tulemuste mihuse ja koguse Gigeaegset kontrollimist;
4) arvestuse lihtsust, mis oleks arusaadav igale toolisele, voimaldades
talle kontrollida palga arvestust.

Kdik NSV Liidu toostuses kasutatavad palgasiisteemid jagunevad
kahte  pohiliiki:
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1) tasumine tootatud aja eest (160 tasumise ajatoosis-
teem) ja 2) tasumine t60 tulemuste jargi (66 tasumise tiki-
toosiisteem). T66 tasumise tiikitdoslisteem jaguneb omakorda kolme
riihma: a) otsene tiikitooslisteem, milles kindlaksmdadratud hindlus jaab
kogu aeg muutumatuks; b) kaudne tiikit66siisteem, milles teatud abi-
ja teenindavaile toolisile tasutakse tdiendavalt pohitasule igakuulist
juurdemaksu — juurdeteenistuse protsendi ndol tariifi palgamaddrale,
soltuvalt pohitodliste (tiikitooliste) juurdeteenistusest ja c) progressiivne
tikitoosiisteem, milles tootelihiku jaoks kehistatud hindlus hakkab suu-
renema antud té6normi iiletamise hetkest alates.

Selle korval voib nii aja- kui tlikitéo jargi tasumisel samaaegselt
teostada lisatasu (preemia) maksmist saavutuste eest iksikute niita-
jate (kiittematerjali sddstu, energia sdastu, praagi vahendamise jne.) alal.

Esimesel juhul nimetatakse sddrast tasumise siisteemi ajatod-pree-
mialiseks, teisel juhul — tiikit66-preemialiseks silisteemiks.

Uhe v0i teise slisteemi kasutamine sGltub antud tootmise eriomaseist
tingimusist ja antud toole esitatavaist ndoudeist.

Alljargnevalt vaatleme NSV Liidu toostuslikes ettevotteis kasutata--
vaid palgastisteeme.

A. Ajatoosiisteem. .

Tasumisel ajatoosiisteemi jargi arvutatakse valja toolise teenistus
tema liigi tunni-tariifipalgamddra korrutamise teel tema poolt arvestus-
perioodi kestel to6tatud tundide arvuga.

Ajatooliste tasu suurus ei sdltu nende poolt toodetud toodangu hul-
gast. Ajapalk viib vordseldamisele ithe ning sama liigi piires, kuna
kahe sama liiki t66lise palk on vordne ka erinevate té6tulemuste korral.

Tasumise ajatoosiisteem evib hulga puudusi. Siia kuuluvad:

a) ajendi puudumine korgete téonditajate saavutamiseks, kuna tasu ei

-muutu séltuvalt tédétulemusist;

b) huvi puudumine t66lisel organisatsiooniliste ja tehniliste hdirete kor-
valdamiseks; nii seisakuid kui t66d tasutakse iihetaoliselt, samal ajal
kui tiikitoolisile tasutakse seisakutundide eest antud liigi tariifipalga-
maddra pooles suuruses;

c) mittepiisav ajendamine kvalifikatsiooni tGstmiseks, lelunduseks ja too-
pdeva kasutamise tOstmiseks.

Tasumise ajatoosiisteem on ettevottele majanduslikult kah-
julik, eriti vorreldes tiikitoosiisteemiga. Tiikitooliste ja ajatooliste to6
uurimine samades tootmistingimustes ja t66liste sama kvalifikatsiooni
korral on ndidanud, et tikitéolised toodavad ajatoolisist rohkem
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1,45—2,25 korda. Ajapalga kasutamist tuleb vdhendada ddrmise vdima-
luseni, jattes selle vaid alljargnevaiks juhtumeiks:

a) kui t66 tulemust pole véimalik normida ja hiljem arvestada (noorem
teenindav personal, valve-lukksepad, montoorid, laohoidjad, t6oriis-
tade véljaandjad, duetoolised ja teised seda liiki toolised);

b) kui tiikitoole tileviimisele kuuluvate t66liste arv on tdhtsusetu, nende
t66 normimiseks aga on tarvis erilise isiku kutsumist;

¢) kui vajatakse erandlikult kdrgemihuselist katselist laadi t66d (vast-
konstrueeritud masinate esimeste katse-eksemplaride ehitamine jne.);

d) kui tiikitéole ileviimine pole otstarbekohane, kuna see v6ib halven-
dada toodangu mihust (tehnilise kontrolli osakonna tdotajate tile-
viimine tiikitéole).

Kdigil ajapalga juhtumeil on otstarbekohane seda tdiendada pree-
miate siisteemiga tegelike saavutuste eest (pdletusaine, kiittematerjali ja
energia sdast, t66 kdrgem mihus, praagi vdhenemine jne.), see on iile
minna tasumise ajat66-preemialisele siisteemile.

B. Preemialine tasumine.

Preemialine tasumine on tdiendavaks t60joudluse tostmise ajendiks
tasumisel aja- voi tiikitoostisteemis. Selle olemus seisneb preemia maks-
mises toolisele teatud tootmisnditajate saavutamise eest lisaks ta pdhi-
teenistusele. Preemialise siisteemi kasutamisel on tahtsaim premeerimise
- nditajate valik. Iga téélisriihma jaoks eraldi kavastatud nditajaid tuleb
hoolikalt analiiiisida, et selgitada nende t&elist tGhusust tootmise jaoks.
Premeerimise néditajaid ei tohi olla palju (2—3) ja nad peavad olema ker-
gesti arvestatavad.

Naitajate siisteem ja nende arvestus peab olema vdimalikult lihtne
ja moistetav. Siisteemi asjatu tiisistamine voib anda teostamisel eitavaid
tulemusi, see on viia palga tegelikule suurenemisele, mis polegi seoses
t60 tulemuste tdostmisega.

Premeeritakse tiksikute toolisrihmade (pohi-, abi- ja teenindavad
toolised) jaoks eriliselt valjatootatud madruste pShjal. Tooliste ja inse-
ner-tehniliste téotajate premeerimist tegelike saavutuste eest kasitle-
takse lahemalt X peatiikis — seoses ettevOtte isemajandamise Kkiisi-
musega.

C. Otsene tiikitoosiisteem.

Tasumise tiikitoosiisteem on kdesoleval ajal NSV Liidu toostuses
kdige rohkem levinenud. 1932. a. tasuti toostuses tiikit6o jargi keskmi-
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selt 63,7%0 koigist todtatud tundidest, 1937. a. tSusis see protsent kuni |
72,1-ni, tikitéoliste arvu jargi koguni kuni 74,9-ni. See on seletatav hulga
jaatavate asjaoludega tiikipalga kasutamisel ettevGtete praktikas, eriti
ta lihtsusega. Tiikipalgale siirdumine ndouab tingimatut aja- voi to66-
normide olemasolu. Iga tooiihiku (tiki, kilogrammi) kohta mé&éaratakse
kindlaks teatud hindlus, mis saadakse antud liigi arvestusliku teenistuse
(tunnis, pdevas) jagamisel sama ajavahemiku (tunni, pdeva) jaoks kind-
laksmddratud toonormiga. Iga tooteiihiku hindlus makstakse toolisele
valja s6ltumata t66 tditmiseks kulutatud ajast. Hindlusi revideeritakse
koos toonormidega, tavaliselt mitte sagedamini kui kord aastas. Hind-
lusi arvutatakse alljargneva valemi jargi:

M- K
H = N, kus
H — hindlus;
M — tariifi esimese liigi palgamdar tunnis;
K — antud liigi tariifi koefitsient;
N¢ — t66norm tunnis.

Hindlust voib arvutada ka teisel menetlusel, korrutades antud liigi
palgamddra tunnis ajanormiga tundldes

H =M K N\ kus

Ne — ajanorm tooiihikule tundides v6i tunni murdosades.
N dide. On tarvis kindlaks maarata hindlus iihikule, 1dhtudes alljarg- [
nevaist téotingimusist: M — 1 rbl. 20 kop.; K — 1,75; N,— 12 min., seega

jarelikult N, — 5 tiikki tunnis.

M-K 1 1bl. 20 kop. X 1,75 _ 2 rbl. 10 kop.
N 5 8

ehk H=M-K+N, = 11bl. 20 kop. X 1,75 X 0,2 = 42 kop.

H = = 42 kop.

Tasumise tiikitooslisteem evib lisaks lihtsusele ja moistetavusele iga
toolise jaoks veel rea teisi eeliseid: leiundusliku métte ergutamine t66-
listes, tooliste huvitatuse loomine esilekerkivate organisatsiooniliste,
tehniliste ja tehnoloogiliste hédirete korvaldamiseks, toolise huvitatus
toopdeva voimalikult taiuslikumaks kasutamiseks, kadude véhgndami-f
seks ja stahhaanovlaste kogemuste rakendamiseks. r

Tasumise otsese tiikitoosilisteemi kasutamine ja sellega seosesolev
toodangu tdus toob enesega kaasa muudatuse toodangu mahust soltuma-
tute lisakulude rithmas, v6i nagu neid teisiti nimetatakse, piisivais lisa-
kuludes, mis viib toodangu omahinna alanemisele. Selle siisteemi kasu-
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tamine on seega ettevittele majanduslikult kasulik tingimu-
sel, et tehniline normimine on korraldatud ratsionaalselt. Kuid palga
tikitoOslisteemi tohusus ei s6ltu mitte liksi tehniliste normide mihusest,
vaid ka paljudest teistest tegureist. Siia kuuluvad: plaanimise ja toot-
mise organiseerimise olukord, plaanivéliste tellimuste olemasolu, t66-
kohtade ettevalmistatuse ja teenindamise mihus, t66jou dige kasutamine
ja iga liiki lisatasude olemasolu.

Tiikitoona tasumisel tuleb kohtuda mitmesuguste hdlvetega normaal-
seist satteist, mis pohjustavad omahinna suurenemist. Siia hulka kuulub
nditeks tikitooliste tlleviimine ajatoddele iihes tasumisega keskmise
tikitooteenistuse jargi. See on ebadige ja vananenud tasumise menetlus,
mida ei tule lubada. Ajatoodele tileviimise juhtudel tuleb t6éolisile tasuda
nende oma liigi tariifi, mitte aga keskmise teenistuse jargi.

Toolisest soltumatuist pohjusist tingitud seisakud tasutakse toolisele
omistatud liigi poole tariifipalgaméédra suuruses iga seisakutunni eest.

Mis puutub tasumisse praagi eest, siis toolise siitist tingitud tdieliku
praagi eest ildse ei tasuta, osaline (parandatav) praak tasutakse alan-
datud maddral. Ka toolise stiita tekkinud taielise ja osalise praagi eest
tasutakse alandatud hindluste jargi.

Peale vialjamakstavate hindluste teostatud t66 eest maksavad ette-
votted lisaks toolise tegelikule teenistusele veel iga liiki lisatasusid.
See lisatasude slisteem rajaneb alljargneval alusel: to6norm ja t66 eest
arvutatud hindlus, mis on tles ehitatud ldhtudes normaalseist tootmistin-
gimusist, ei ole muudetav. Seetdottu voetakse ajas arvesse ja hinnatakse -
igasuguseid halbeid, millede arv ettevottes vHib olla kiillaltki suur (mater-
jali suurendatud to6tlusvarud mehaaniliseks to6tlemiseks, kévem voi hal-
vema mihusega materjal, t00 mitte kiillaldaselt sobival mehhanismil jne.).
Need summad arvutatakse lisatasude ndol juurde normaalsete hindluste
jargi arvutatud teenistusele. Lisatasude avastamine ettevdttes iseloo-
mustab alati kas tehnoloogilise distsipliini rikkumist v6i organisatsiooni-
liste ja tehniliste hairete olemasolu. Lubada iiksk&ik milliseid lisatasusid
normaalseile hindlusile voib ainult erandjuhtudel, parast olemasolevate
tootingimuste hoolikat analiilisimist. P6himdtteliselt ei tohiks normaal-
selt organiseeritud ettevGttes esineda lisatasusid normaalseile hindlusile.

Ettevotete t66 praktikas, s6ltuvalt to6tulemuste arvestuse siisteemist,
vOib esineda kas lksikute to6liste, v6i rithmade jargi tervikuna, veel
kaks eri liiki t66 eest tasumise tiikitoosiisteemi — individuaalne ja kol-
lektiivne.

Tﬁkipalgé valdavaks vormiks on otsene individuaalne
tikito o, kus tooline saab tasu kogu aruande-aja kestel teostatud t66
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eest vastavate hindluste jargi ilma iihegi piiramiseta, mispdrast seda
tasumise menetlust kutsutakse monikord piiramatuks tiikitooks. Uldine
teenistus saadakse hindluste korrutamisel tegeliku toodanguga tksikute
toode jargi ja saadud summade liitmisel. Summa jagamisel sama perioodi
arvestusliku teenistusega tehakse kindlaks normide tditmise %ho.

Naide. 5. liigi tooline, kellele tasutakse juhtivate kutsealade tiiki-
tooliste astriku jargi, tootis jaanuarikuul 76 eset hindlusega 3 rubla ja
250 eset hindlusega 2 rubla.

’Kuuteenistus toolisel on:
3 X761 25¢ 250 =728 rubla;

5. liigi toolise arvestuslik teenistus kuus, lahtudes tunni palgamdarast |
2 rbl. 52 kop., on 25 téopdeva korral:

2 1bl. 52 kop. X 25 X 8 = 504 rubla.
728
R 728 *
Norr'm tditmine on 504 1'44,4 /o.
Toolise t66 normtundide arv, lahtudes tegelikult kulutatud 200 tun- |
nist on :
200 X 1,444 = 288,8 normtundi.

Kollektiivset tikipalka (brigaadset tiikit66d) kasuta-
takse tunduvalt harvemini. Seda siisteemi kasutatakse seal, kus téotab |
_ mitu tootmisprotsessiga omavahel seosesolevat isikut (sepp ja peale-
166ja, rakestajate brigaadid jt.). Tasumise kord on seejuures alljargnev:
teenistus arvutatakse vdlja kogu brigaadi jaoks, lahtudes brigaadile
kindlaksmdaaratud hindlusist. Palga jaotamine brigaadi liikmete vahel
toimub suhteliselt nende liikidele (tariifi liikide palgamdéaradele) ja t66-
tatud ajale.

Brigaadse tiikit66 pShipuudum seisneb selles, et ei teostata eraldi
iga brigaadi téolise tegeliku tootlikkuse arvestust. See asjaolu viib vord-
seldamisele, kuna brigaadi koosseisus olev toéline-stahhaanovlane saab
sama palju kui likskoik milline sama kvalifikatsiooniga té6line.

Kui pole vdimalust brigaadse tiikit6é tileviimiseks individuaalsele,
siis tuleb taotella brigaadi seesmist iga toolise t60jdudluse ja -mihuse
arvestamise organiseerimist, ja brigaadi tildist palka arvutada vastavalt
ta osavoétjate individuaalse t66 mihusele ja kogusele.

Kaudset tiikito6d kasutati varem paljudes ettevdtteis abi- ja |
teenindavate todliste, aga ka tsehhi madalama juhtkonna (meistrite, |
meistrite abide ja brigadiiride) t66 tasumisel. Kaudse tiikitoé olemus
seisneb sclles, et ajatool tootavad abi- ja teenindavad toolised saavad
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juurdeteenistust oma palgamddradele parivordeliselt nende poolt teenin-
datavate ttkitéoliste juurdeteenistusega, pdhjendusel, et pdhitodliste
toodang soltub paljus abi- ja teenindavate t66liste t66 mihusest. Kehis-
tati erilised lisatasude astrikud abi- ja teenindavate tooliste pdhipalgale,
soltuvalt arvesttsajavahemikul tiikitééliste poolt saavutatud juurdetee-
nistuse %o-st. Nditena olgu toodud alljargnev lisatasude astrik:

3. ja 4. liigi toolised saavad 20—40% tiikit66liste juurdeteenistuse %/o-st.
6. ,, = 41—65% % 7 0/o-st.
e 8., e £ 66—90%0 o o 0/o-st.

Tasumise kord on alljargnev: arvestusajavahemiku (kuu) 16ppemisel
toimub antud tsehhi tiikit66liste tegeliku teenistuse ja nende tegeliku
juurdeteenistuse %o vdljaarvutamine. Soltuvalt saadud tiikitooliste juur-
deteenistuse %/o-st mérgitakse astriku jargi ka abi- ja teenindavate t606-
liste juurdeteenistuse . Juurdeteenistuse suurus astriku piires mdara-
- takse igale abitéolisele kindlaks tsehhi voi jaoskonna juhataja poolt.

Abipersonali t66 mojuastet pohitéoliste toodangule on peaaegu voi-
matu kindlaks mddrata, mille t6ttu ei saa kaudse tiikito6 jargi tasumise
meetodit lugeda kiillaldaselt p6hjendatuks. Sellega on ka seletatav tema
vordlemisi harv kasutamine tootmisel; teda kasutatakse vaid juhtumeil,
kui omatakse-kindlat veenet, et abitooliste t66 kiirus ja mihus tGeliselt
soodustab pohitooliste t66joudluse tousu.

D. Tasumise progressiiv-tiikitoo siisteem.

Tasumise progressiiv-tiikitoo siisteem erineb otsesest tiikit6o slstee-
mist sellega, et tema kasutamisel mddratakse kindlaks erinevad hind-
lused:

normaalsed — toodangu eest médiratud normi piires ja

korgendatud — tlenormi toodetud toodangu hulga eest.

Progressiiv-tiikit66 siisteem loob jarelikult vorreldes teiste siisteemidega
tdiendava ajendi t66joudluse tousuks.

Progressiiv-tiikit6o slisteemi kasutamise tdhusus s6ltub ta iilesehita-
mise digsusest. Tuleb tdita hulk eeltingimusi, milleta seda slisteemi
rakendada ei saa. Tasumise progressiiv-tiikit66 silisteemi rakendamist
tagavaiks pohitingimusiks on:

1) kasutatavate normide kérge mihus;
2) kohustuslik tegeliku tootatud aja ja toodetud toodangu arvestuse
korraldus;
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3) koigile progressiiv-tiikito6 siisteemi jargi tasutavaile té6lisile ja nen-
dega tootmisprotsessiga seotud t6olisile pideva t66 tagamine;

4) teostatava t66 ilihetaolisus ja massilisus;

5) selle siisteemi rakendamisvdimaluse eelnev majanduslik arvestus;

6) kdorgema astme (peavalitsuse, ministeeriumi) luba selle siisteemi
rakendamiseks teatud jaoskondades. :

Koik loetletud tingimused on tingimata kohustuslikud, mis leiab kin-
nitust nende ldhemal vaatlusel. Esimese tingimuse mittetditmine, s. o.
tasumine progressiiv-tiikitoo siisteemi jargi halvamihuseliste, s. 0. madal-
datud to6normide korral, viib tegelikult t66tasu mehaanilisele suurene-
misele. -

Tegelikult to6tatud aja arvestus pole paljudes ettevotteis veel kor-
raldatud kiillaldaselt hésti. On olemas kolm ajaarvestuse menetlust. Esi-
mese menetluse korral margib to6line ise t66 alustamise ja 16petamise
aja tookaartidele voi tookasundeile. Teise menetluse korral teevad neid
markmeid erilised arvestajad, enamjaolt aga tooliste jutu jargi, mis ei
tosta ajaarvestuse mihust. Tegelikult t66tatud aja Gigeimaks arvestuse
menetluseks on kolmas, mille juures mérkme t66 alustamise kohta teeb
meister t66 andmisel, t66 16petamise aeg ja toodetud toodangu hulk aga
margitakse vastuvdtja voi kontrolori poolt valmistoodangu vastuvdtmi-
sel. Viimasel menetlusel antakse tdodlisile téokdsud voi téokaart ainult
uheks t60ks; see menetlus nduab todkohtade ettevalmistamise head
organiseerimist. :

Olemasoleva mitte kiillaldaselt tdpse té6aja arvestuse tulemusena
voidakse seisakute aega liilitada tédaja hulka, samuti voidakse jatta
markimata tletunnitééde aega. Selle tagajdrjel ndidatakse tegelikkusele
mittevastavaid t66normide tditmisi ning jarelikult arvutatakse vaaralt
ka tasu véljalastud toodangu eest. See omakorda viib omahinna kdérge-
nemisele, ehkki tasumise eesmérgiks progressiiv-tiikitoo siisteemi jargi
on to6joudluse tostmine, mis tagaks omahinna alandamist.

Hadavajalikuks tingimuseks on samuti kdigi, nii progressiivse siis-
teemi jargi tasutavate, kui ka nendega seosesolevate tooliste katkesta-
matu varustamine t66ga. Tavaliselt viiakse iile progressiivse siisteemi
jargi tasutavaile téile vaid vidike to6liste hulk, kuna peamiseks t66 eest
tasumise siisteemiks, nagu juba eespool mainitud, on otsene tiikit6o siis-
teem. Tasumise progressiivset siisteemi kasutatakse kas nondanimetatud
~Kitsaskohtadel”, mis limiteerivad tsehhi v&i ettevétte kui terviku toot-
mist, vOi to6stusharudes, mille toodangu vajak vdib mdjutada teiste to6s-
tusharude t66d, nagu kivise-, nafta-, metallurgia- jts. toostustes. See-
tottu, kui ménes jaoskonnas, ,kitsaskohas”, viiakse to6lised iile tasumise
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progressiiv-tiikit6o silisteemile, millega seoses tduseb nende tootlikkus,
samal ajal aga toonaabrid teistes sellega seosesolevais jdrgmisis jaos-
kondades halva plaanimise ja viletsa tootmise teenindamise t5ttu evivad
vahendatud tootlikkust, — on tulemuseks vaid iilearune l5petamata too-
dang. Sadrasel juhul, see on kitsaskohaga kiilgnevate jaoskondade té6ga
tagamatuse puhul, kaotab tasumine progressiivse siisteemi jargi oma
motte.

Téode ihetaolisus ja massilisus kergendab té6tatud aja ja toodangu
arvestust, samuti progressiivse tasumise juurutamist. Individuaalsel ja
vdikeseerialisel tootmisel on progressiivse tasumise rakendamine iildse
voimatu,

Keskmiseseerialisel tootmisel on tunduvalt tiisitatud omahinna kulude
vdljaselgitamine, mis aga on vajalik tasumise progressiivse siisteemi
rakendamise majandusliku pdhjendatuse arvutamisel. Seejuures on ka
palga enda arvestus progressiivse siisteemi jargi tiisilisem vajaduse
téttu arvestada t66joudlust (toonormide taitmist) kdigi nende toote-
liikide jargi, mida todlisel tuli arvestusajavahemikul valmistada. Tasu-
misel vietakse arvesse t66 tulemus kuu jooksul. Alljargnev néide selgi-
tab kiillaldaselt arvutamise korda.

Ndide. Toodline taitis kuu (26 toopaeva) kestel normi:

5 pdeva kestel 70%o,

8 " " 750/0'
Do L 90% ja
Vi s 130

Keskmise joudluse %o, mille jargi madratakse kindlaks tasu suu-
rus, on:
(5 X 70) + (8 X 75) + (6 .X90) + (7 X 130) __ 2400
26 26

== 09 3,

Korgendatud hindlust ei saa antud juhul, kuuiilesande 92,3%-lisel tait-
misel, kasutada, vaatamata sellele, et 7 pdeva kestel on normi iiletatud
kuni 130%-ni, kuna arvutamist teostatakse tavaliselt tiikit6s kuutule-
muse jargi. Toolisest sGltumatute seisakute aeg ja haiguspdevad kuulu-
vad arvutamisel véljaliilitamisele tegelikult to6tatud aja bilansist. Ule-
tunnit6o tunnid aga arvatakse tegelikult té6tatud aja hulka.

Paljudel juhtumitel soovitatakse ettevdtteile, kes viivad iile iiksikuid
jaoskondi ja tsehhe progressiiv-tiikit66 siisteemile, arvutamisel kasutada
antud toostusharu jaoks kindlaksméédratud hindluste tdusuast-
rikk u. Tiitipilisel hindluste tdusuastrikul on alljargnev kuju.
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Pohihindliuse tousu

Maédratud téonormi iiletamise protsent St Vo tiea

1 kuni 10 30
b SRR : 50
0050 i A0 75

|
|
i

41 ja enam | 100

Koos sellega on vajalik majanduslikult pShjendada progressiivset
tasumist ja teha kindlaks kdrgendatud hindlustega seosesoleva tdiendava
palga katmise allikaid. Sddraseks allikaks on piisivate lisakulude rithm.
Piisivate lisakulude osa toote omahinnas vdheneb toodangu vdljalaske
suurenemisega, mis v3ib hiivitada korgendatud hindluste tasumisest tin-
gitud palgaosa suurenemist toote omahinnas.

Korgendatud hindluste maksmiseks kasutatakse tavaliselt dra vaid
osa piisivate lisakulude alanemisest saadud sddstust. See on seletatav
asjaoluga, et iga otsese palga tdusuga kaasub muutuvate lisakulude
suhteline tous, mille t6ttu kogu sddstusumma drakasutamine korgenda-
tud hindluste tasumiseks viib paratamatult toodangu omahinna suurene-
misele. A

Selgituseks on toodud alljargnev ndide piisivate lisakulude osa vidhe-
nemise arvel saavutatud sdastu arvutamise kohta.

uiloli(l)l t;;’:afﬁlilg;; Toodangu maksumus rubla-
Omahinna osised RN des plaani iletamisel

' rublades v 10% 206 30

Materjal <. . . . 400.— 40 440, — 480.— ; 520 —
Palle o s o 120.— ? 12 132, — 144 — 156.—

Lisakulud:
a) muutuvad . . . 240.— 24 264.— 288 — 312.—
b) pisivad . . . 240, — 24 240, — 940, — 240.—
Kokku 1000.— 10090 1076.— 1152.— 1228 —
Saast plisivate lisa-

kulude arvel . . . — 24— 48.— 72.—

Nagu ndhtub toodud nditest, hakkab toodanguiihiku kavastatud plaa-
niline omahind rbl. 1.— vdhenema plaani liletamisel piisivate lisakulude
osa vdahenemise arvel toodangu omahinnas. See sddst suureneb {ihes
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tootlikkuse tdusuga (24, 48 ja 72 rubla, plaani iiletamisel vastavalt
10, 20 ja 30% vorra). See saast ongi allikaks, mis tagab kd&rgenda-
tud hindluste tasumist. Antud ndites voib aga koérgendatud hindluste
tasumiseks kasutada siiski mitte tlile iihe kolmandiku sadstust, kuna tuleb
arvestada protsentuaalset suhet tabelis ndidatud muutuvate lisakulude
ja otsese palga vahel (240 rubla muutuvaid lisakulusid 120 rubla
otseste palkade korral, see on 200%).

See tdahendab, et plaani iiletamisel 10°o vorra saadud piisivate lisa-
kulude sdastust 24 rublast voib kasutada kdrgendatud hindluste tasu-
miseks ainult 8 rubla, s. o. suurendada palka 132 rublalt 140 rub-
lale, millega seoses muutuvad lisakulud peavad suurenema 16 rubla
vorra, see on 200% vorreldes palga suurendusega. Toodangu (1100 toote-
iithikut) tildine omahind v6rdub antud juhul

O =M - P + L1 + L2 = 440 - 140 - 280 +- 240 = 1 100 rubla.

O — toodangu omahind,

M — materjali maksumus,

P — otsene palk tasutud toodete valmistamise eest,

L1 — muutuvad ehk proportsionaalsed lisakulud (mis s6ltuvad too-
dangu mahust ja muutuvad parivordeliselt toodangu mahu suu-
renemise voi vihenemisega),

L2 — piisivad lisakulud (mis ei sdltu toodangu mahust).

Toodangu tithiku omahind jadks antud juhul muutumatuks (1 rubla).
Kuna t66joudluse tdus peab viima omahinna alanemisele, siis tulnuks
antud juhul kdrgendatud hindluste tasumiseks kasutada mitte 33%o sdds-
tust (8 rubla), vaid mitte enam kui 25°%. Sel puhul saadud sdastust laheb
veel 50%0 muutuvate lisakulude suurendamiseks, kuna 25% léheb too-
dangu omahinna alandamiseks. Toodud nditest selgub ilmekalt, et kogu
sdastu kasutamine korgendatud hindluste tasumiseks pohjustab oma-
hinna korgenemist muutuvate lisakulude suurenemise tottu.

Teenistuse arvutamine toimub progressiivse tasumise korral vordle-
misi lihtsalt. Tavaliselt vaadeldakse kahte juhtumit: kui tod6line teeb
kogu tasuajavahemiku kestel ainult iihte t66d ja kui ta teeb mitut t66d.

Esimesel juhul voetakse kokku too0lise normijargne ja tilenormitoo-
dang ning ettevottes kasutatava astriku kohaselt mdadratakse kindlaks
teenistus.

Naide. 6. liigi tooline, tasutakse juhtivate kutsealade tiikitodliste
astriku jargi (tariifi palgamddr tunnis 3 rubla); t66norm vahetuse kes-
‘tel — 300 toodet; hindlus 1 tiiki eest — 8 kopikat; tegelik toodang kuus
(26 toopéaeva) on 9500 tiikki. ' :
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Madadratud to6norm kuus on 300 X 26 = 7800 tiikki; normi tiletamine :

1700 - 100
B G 21,8%o;
toolise teenistus moodustub: normijdrgse toodangu eest 7800 X 8 kop.=
= 624 rubla ja llenormi-toodangu eest vastavalt astrikule (lk. 122) 50%0
vorra suurendatud hindluse jargi — 1700 )X 12 kop. = 204 rubla, kokku
624 - 204 = 828 rubla.

“ Kui tooline teostas tasuajavahemikul mitut t66d, siis tuleb normi iile-
tamise %o kindlaksmé&édramisel 1dhtuda kas t66normi tditmise 9/o kindlaks-
mddramisest iga toote jargi aja eest, mis on kasutatud selle t66 jaoks,
ning hiljem arvutada vélja kuunormi tditmise keskmine /o (arvutamise
naide on toodud lk. 121), v6i madrata kindlaks tegelik toodang norm-
tundides.

Naide. Toéline valmistas kuu kestel kaks detaili, A ja B. Ajanor-
miks on detailil A — 15 minutit ja detailil B — 20 minutit. Kuu (26 t66-
pdeva) toodang oli 420 detaili A ja 490 detaili B. Kuuenda liigi toéolise
tariifi palgamdar tunnis on 3 rubla.

Toolise toodang normtundides on:

seega 9500 — 7800 = 1700 tiikkki, mis moodustab -

detaili A jargi 4206?—@ = 105 normtundi;
detaili B jirgi 4906@ = 163,3 normtundi.

Kokku on tootatud normtunde: 105 -+ 163,3 = 268,3 normtundi. Ka-
lendriline t66aeg kuus = 26 X 8 = 208 tundi. Normi iiletamine = 268,3 —
— 208 = 60,3 normtundi, mis moodustab vorrelduna 208 tunniga 29%b.

Normi tletamisel 29%0 vorra makstakse astriku (lk. 122) jargi normi
iiletatud osalt 75%o korgemalt ehk, mis sama, kdrgendatakse 75°/o vorra
tariifi palgamddra tletatud normtundide eest. T66lise iildine teenistus
kogu kuu eest on seega: (3<X208) - (3 X 1,75 X 60,3) = 618 rubla -}
-+ 316 rubla 57 kop. = 934 rubla 57 kopikat.

Koérgendatud hindluste tasumist teostatakse ainult iilenormi toodetud
toodangu eest, kusjuures, kui progressiivsele tasumisele iilemineku het-
kel normitditmise keskmine %/ on kdrgem kehtivast to6normist, naiteks
110%, siis peab maaruses progressiivse slisteemi kohta ette ndgema pii-
rava tingimuse, et kdrgendatud hindlusi tasutakse vaid keskmist normi-
tiletamise %o (see on 110%o) iiletava toodangu eest.

Loetletud tingimuste tditmisel on t66 eest tasumise progressiiv-tiiki-
t06 ststeem tohusaks t66joudluse tostmise vahendiks. Nende tingimuste
mitte tditmisel aga v6ib tulemuseks olla toodete omahinna suurenemine
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ja palgafondi tlletamine. T66 eest tasumise progressiiv-tiikitoo siisteemi
kasutamisele vGtmist tuleb piirata vaid ettevdtete ,kitsaskohtade” kor-
ral ja vastava peavalitsuse loal.

Progressiivset siisteemi ei tohi kasutamisele vdtta ainult iihe teguri —
koguse tditmise jargi. Hddavajalik on-tdiendava, kdrge mihuse eest pre-
meerimise teguri sisseviimine, iihes digusega loobuda progressiivse siis-
teemi jdargi tasumisest mihuse halvenemisel.

§ 32. T66 eest tasumine insener-tehnilisile tootajaile ja teenistujaile.

Enamikus ettevdtteis seisneb insener-tehnilisile téétajaile ja teenis-
tujaile rakendatav t66 eest tasumise siisteem koosseisu nimestiku kind-
laksmddramises, milles ndidatakse dra tsehhide ja tehasevalitsuse koik
ametikohad ja nende ametikohtade palgamddrad. Ettevotte koosseisu
nimestik vaadatakse ldbi esialgu peavalitsuse poolt, millele ettevdte allub.
Parast peavalitsuse poolt vajalikuks leitud muudatuste sissekandmist
saadetakse koosseisu nimekiri kinnitamiseks NSV Liidu Ministrite Nu-
kogu juures asuvasse Riiklikku Koosseisude Komisjoni. Kinnitatud
koosseisu nimekiri on ettevsttele kohustuslik. Maérgitud palgaméaarade
pohjal arvutatakse vilja insener-tehniliste to6tajate ja teenistujate
palgafond. :

Insener-tehnilise personali tasude tiilipskeem on alljargnev:

Suure tsehhi insener-tehniliste todtajate ametipalkade skeem.

Ktk s rimats Tot;t?‘]’ate Palgame;(auru;ublades
Tsehhi juhataja . 1 1300—1600
Tsehhi juhataja asetditja 1 1000—1300
Vahetuse juhataja . 3 900—1100
Tsehhi mehaanik 1 1000—1200
Vanem meister . 1 800—1100
Vahetuste meistrid . 3 600—850
Remondi meister 1 700—900
Plaanija . 1 600—900
Vanem normija . i 600—900
Normija . 2 600—800
Vanem dispetser 1 800—1000
Vahetuste dispetserid . 3 600—800

Tootajate arv ja nende palgamadrad voivad muutuda sdltuvalt mit-
mesuguseist tingimusist (tsehhi suurusest, tootmise tusilikkusest ja ter-
vistkahjustavusest, ettevotte asukohast jne.).
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Samuti tootatakse igas ettevOttes vdlja, sarnaselt tilaltoodud insener-
tehniliste tootajate skeemile, skeemid teenistujate tasu kohta. Insener-
tehnilisile tootajaile ja teenistujaile kinnitatud koosseisu nimekirja poh-
jal t66 eest tasumise siisteemi kutsutakse koosseisuliste palga-
mdar ad e ehk riikliku normimise siisteemiks.

Lisaks tasumisele koosseisuliste palgamddrade siisteemi jargi on
viimaseil aastail hakatud laialt kasutama iga liiki preemia-siisteeme,
mille sihiks on ettevGtte pohiliste tehniliste ja majanduslike nditajate
parandamine. Insener-tehniliste t66tajate premeerimise madruse koosta-
misel tuleb silmas pidada mitte ainult valmistatava toodangu kogust ja
mihust, vaid ka tiksikute insener-tehniliste to6tajate poolt juhitavate
tsehhide ja jaoskondade tehnilise ja majandusliku tegevuse tldtulemusi.

T66 kogus ja mihus ei saa olla insener-tehniliste tdotajate tootule-
muste kiillaldasiks mootjaiks. Insenerilt-juhilt ndutakse sddrast todkor-
raldust, sddrast talle alluva tootmise organiseerimist, millega saavutataks
tooliste-tooteostajate toojoudluse tGusu, kdigi tootmisvahendite parimat
kasutamist, omahinna alandamist jne.

Kuna pole voimalik médédrata ihtset mo6tjat mitte ainult kdigile t60s-
tusharudele, vaid isegi tehase iiksikuile tsehhidele, siis tuleb premeeri-
mise mdaaruse koostamisel maksimaalselt eristada pohitegureiks voeta-
vaid tehnilisi ja majanduslikke nditajaid, kohaldades neid jaoskonnale,
tsehhile ja ettevottele.

Mida tiksikasjalisemalt eristatakse tehnilisi ja majanduslikke néita-
jaid tootmise iiksikuie jaoskondade jargi, seda paremini saab neid kasu-
tada antud jaoskonna valitsemisel ja juhtimisel. V3ib esineda premeeri-
mise nditajate eristamist ka liksikute ametikohtade jdrgi, mis ndeb ette
thes ning samas jaoskonnas erinevate ililesannete tdaitmist. Nii naiteks,
kui tsehhi inseneri vG6i tsehhi juhataja premeerimise p&hinditajaiks on:
plaani taitmine, omahinna alandamine ja praagi vihendamine, siis tsehhi
normija jaoks peavad premeerimise nditajad olema teised, nditeks tiiki-
100 %o suurenemine ja normide iiletamise %o suurus, tsehhi mehaaniku
jaoks — mehhanismide remondist tingitud seisakute vahendamine, toot-
mise Gigeaegne iga liiki energiaga tagamine ja teised tegurid.

Insener-tehniliste to6tajate premeerimise nditajaid tuleb valida igas
jaoskonnas igale iiksikule téotajale sdltuvalt tema tdhtsusest ja kohast
tootmise juhtimise aparaadis. Sel juhul on insener-tehniliste tdodtajate
tootulemused marksa tunduvamad ja neist enam soltuvamad. Insener-
tehniliste t60tajate premeerimise siisteeme seostatakse tavaliselt ise-
majandamise teostamisega. See kiisimus leiab ldhemat kdsitlust X pea-
tiikkis. Oige sageli méddratakse preemia suurus kdigi insener-tehniliste
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tootajate jaoks soltuvalt 2—3 tehnilise ja majandusliku pdhinditaja tdit-
misest. Sagedaimini kasutatav on insener-tehniliste tédtajate premeeri-
~misel kolme nditaja siisteem: plaani tditmine, praagi vdhendamine ja
omahinna alandamine. Preemia mé&édratakse protsentuaalselt saadavaile
ameti-palgamdéradele selleks viljatootatud insener-tehniliste tootajate
premeerimise -mddruse pdhjal, vastavalt iga nditaja tditmise eest ette-
ndhtava tasu suuruse astriku jargi. On soovitav vilja té6tada premeeri-
mise mddrused iga tootmisjaoskonna jaoks. Premeerimisastrikul on all-
jargnev kuju:

Premeerimise nditajad

Plaani tditmine Omahinna alandamine Praagi vahendamine!
Boicen | Prostln s | voites | Priomte s |y o, | Pibomds sun
100 — 0 — 3 ——
101 2 1 3 25 2
102 5 2 7 2 e G
103 9 3 12 1,5 10
104 14 4 18 1 20
105 20 S5 25 0,5 35
106 - 27 6 33 0 50
107 35 7 42 — -
108 44 8 52 — —
109 54 9 63 — —
110 65 10 75 — —

Veelgi suuremate nditajate saavutamise voimalusel plaani tditmise ja
omahinna alandamise osas tehakse premeerimise mééaruses selgitav mar-
kus preemia suuruse kohta iga % eest, mis iiletab tabelis toodud.

- Médrgitud preemia suuruse arvud kindlaksmddratud néditajate saavuta-
mise eest on tdiesti tingimuslikud. Nende suurus s6ltub mitmesuguseist
pohjusist, eeskdtt premeerimiseks eraldatavate vahendite summast.
Preemiate maksmiseks vajalike vahendite summa véetakse arvesse t66-
tasu aastafondi arvutamisel.

Aruandeaja (kuu, kvartali) 10ppemisel madratakse to6tulemuste jargi
kindlaks m66dunud ajavahemiku eest vdljamaksmisele kuuluva preemia
protsent. Kindlaksmddratud preemia-%/o makstakse védlja vaid tsehhi voi
jaoskonna juhatajale. Teised insener-tehnilised tootajad saavad oma

! Praaki ei plaanita. Praagi vdhendamise tegur piistitatakse vaid jubtumil, kui
kuust kuusse esineb praaki, nditeks valutsehhides.
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pohipalgale preemia-%/o érilise astriku kohaselt, koefitsientide jargi kind-
laksméddratud maksimaalsest preemia-%o-st.
Preemiate tasumise nditlik astrik tsehhi jaoks evib alljargnevat kuju:

Ametikoht Koefitsient
Tephhy jubatage o S R T e 1
Tsehhi juhataja asetditja . . . . . . . 0,9
1 ST SRR e e ey e e W UMD Py 0.8
Bladiija: v s e g s i : 0,8
[ ripiits |, ARSI f Nt b e e R R G 0,8
T T e P AR W R S LRI S i e KR e T 0,9
Ronirhlorid 5 L0 anN Sge il g5 e S 0,7
Rasmatapidajas i ol fies oo D aan el 0.6

Preemia arvutamise ndaide. Eelneva kuu td6tulemused:
plaani tditmine — 108%, omahinna alandamine — 4%bo, tegelik praagi
hulk — 1%. Uldine preemia-protsent moodustub tabeli jargi (lk. 127):

a) plaani tditmise eest kuni 108/ — 44%0
b) omahinna alandamise eest 4% vorra . — 18%
c) praagi vahendamise eest kuni 1%-ni — 20%

Kokku  82%

Tsehhi juhataja saab 82% lisaks oma palgamddrale; 1600-rublase
palgamédra puhul kuus ta kuu tegelik teenistus vordub 1600 X 1,82 =
= 2912 rubla. Juhataja asetditja saab preemiat 82 X 0,9 = 73,8%0 suuru-
ses; ta kuu teenistus 1300-rublase palgaméddra juures vdrdub 1300 X
X 1,738 = 2259 rubla 40 kop. Preemiate suurused °/o-ides nende palgamaa-
radest on normijal, plaanijal ja dispetSeril 82 XX 0,8 = 65,6, kontrolori-
del 82 XX 0,7 = 57,4%0, meistreil 82 X 0,9 = 73,8% jne.

Insener-tehniliste tootajate ja teenistujate premeerimise madrusisse
voetakse samuti ka eitavad tegurid, mis vdahendavad preemia suurust
voi kustutavad selle hoopis ithe v6i mitme nditaja tditmata jatmisel.
Kinnipidamiste suurus saadaolevaist preemiaist ndhakse tdpselt ette iga
nditaja jargi. Norga t66 korral voidakse preemia hoopis andmata jatta,
kuid palgamé&édrast ei saa norga t66 puhul olla mingisuguseid kinnipida-
misi. Plaani jéarjekindla tditmata jatmise puhul vdidakse insener-tehni-
line t6otaja viia ainult madalamale teenistuskohale.

Uldine preemia suurus ei tohi tiletada 100—150%¢ vorra igakuulist
palgamddra. See maksimaalne preemia suurus nagu eitavad naitajadki,
ndhakse ette premeerimise mdadruses.
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Insener-tehniliste to6tajate premeerimise mddruse koostamisel tuleb
alati lahtuda preemiate mdaramisest vaid alates plaani iiletamise hetkest.
Kuid tiiksikuil tootmisaladel ja isegi iiksikuis tootmisharudes (must me-
tallurgia, s6etoostus jt.) on todjoudluse tostmise ja plaani kiireima tait-
mise ajendamise sihiga lubatud maksta preemiat isegi plaani 80—90%o-
lisel tditmisel. 1940—1941. a. kasutamisel olnud insener-tehniliste toota-
' jate preemiate siisteem metallurgiat6ostuses ndgi ette plaani tditmise
eest ettevOtete jargi preemiate alljargnevat suurust: plaani tditmisel

80%0 suuruses maksti vdlja koosseisu nimekirjas ettendhtud palgamadar;
plaam tditmisel 81 ja 90 piires maksti preemiat 10%o suuruses palgast
iga plaanitditmise %o eest, mis tiletas 80%o; plaani iiletamisel 91 ja 100%o
piires maksti preemiat 15%0 suuruses iga tditmise %o eest; plaani tait-
misel tle 100°%o maksti iga tletamise o eest preemiat 25%p suuruses.
Seega tagas plaani 100°o-line tditmine insener-tehnilisile to6tajaile 3,5-
kordse palgamdédra (1 palgamdér plaani 80%-sel tditmisel, 1 palgamaar
plaani tditmisel 81 kuni 90%0-ni ja-1,5 palgamddra plaani tditmisel 91
kuni 100%0-ni).

Viimasel ajal on hakatud erilist tdhelepanu omistama tooraine, ma-
terjalide, kiituse ja iga liiki energia sdastmisele., Tsehhide viimisel ise-
‘majandamisele, mille selgitamiseks on piihendatud k&desoleva teose
X peatiikk, arvatakse tooraine ja energia sdastmise tegurid premeenmlse
peamisiks nditajaiks.

9 Razumov 1 29



VIII peatikk..

TEHNILINE JA MAJANDUSLIK PLAANIMINE.

§ 33. Sotsialistliku plaanimise olemus.

NSV Liidu majanduslik elu méadratakse ja suunatakse riikliku rahva-
majandusliku plaaniga tihiskondliku rikkuse suurendamise, tootava
rahva ainelise ja kultuurilise taseme jarjekindla tusu, NSV Liidu sG6ltu-
matuse kindlustamise ja ta kaitsevOoime tugevdamise huvides”, nii on
kirjutatud NSV Liidu pohiseaduse 11. paragrahvis.

Noukogude Liidus on sotsialistliku tootmisviisi tingimusis antud voi-
malused ehtsaks ja t6husaks plaanimiseks mitte ainult liksiku téostus-
ettevotte, jaoskonna voi toostusharu raames, vaid ka kogu maa rahva-
majanduse mastaabis. ‘

Vastandina kapitalistliku majanduse anarhilisele organisatsioonile,
kus iga iksik to0stusettevote voitleb oma koha parast ihiskondlikus
tootmises, evib iga sotsialistlik ettevite tdpset plaani, mis mddrab
kindlaks tema t66 koguse ja mihuse nditajad. Sddrase plaani olemasolu
tagab koigi tootmistegurite Oiget arvestust ja nende ratsionaalset kasu-
tamist. "

Sotsialistlikus ettevGttes on kogu kollektiivi ponnistused suunatud
riikliku llesande tditmise ja iiletamise tagamisele, kuna iiksikute ette-
votete t66 mihusest sdltub kogu rahvamajanduse plaani tditmine.

Stahhaanovlased ja 166ktodlised, sotsialistliku tootmise eesrindlikud
juhtijad, voitlevad jarjekindlalt plaanide tditmise ja tUletamise eest
»TOOtada plaani jargi — tdhendab teada, mis on tarvis teha ja millisel
eesmadrgil. Plaanid on meie maal muutunud asendamatuks organiseeri-
vaks jouks. VastuvGetud plaani tditmine on muutunud NSV Liidu t66-
tava rahva auasjaks”! — {iitles sm. Molotov oma kones partei XVIII
kongressil.

1 XVIII partei kongress, stenograafiline aruanne, lk. 313 (vene keeles).
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Meie plaanid on, nagu néitas seltsimees Stalin, direktiivse iseloomuga:
meie plaanid pole plaanid-oletused, pole plaanid-
-ennustused, vaid on plaanid-direktiivid. Iga alama
astme liili plaan arendatakse valja tlaltpoolt antud direktiivsete iiles-
annete pohjal.

Kommunistliku partei poliitika jarjekindlale teostamisele ja rahva-
majanduse plaanipdrasele juhtimisele on ehitatud meie maa sotsialistlik
ithiskond ning tagatud sd&jalis-poliitiline vdimsus ja majanduslik soltu-
matus.

Sotsialistliku plaanimise elujoud on vadramatult tdestunud NSV Liidu
rahvamajanduse arenemise kdigus.

Stalinlike viisaastakute poolt piistitatud {iilesannete eduka tditmise
tulemusena on NSV Liit muutunud tehniliselt ja majanduslikult mahajda-
nud maast eesrindlikuks to6stusriigiks.

Suur Isamaasdda toi eriti eredalt esile sotsialistliku tootmisviisi pare-
mused. ,Meie rahvas tunneb hésti stalinlike viisaastakute joudu, mis on
loonud meie riigi véimsuse ja taganud meie voidu.” *

Sotsialistlik plaanimine tagab olevate varude 6iget jaotamist ja
digete suhete plistitamist rahvamajanduse iiksikute harude arendamisel.

Plaani abil juhib sotsialistlik riik kogu rahvamajandust, organiseeri-
des koikide iiksikute alade tegevust kooskdlas sotsialistliku ehitust6o
ildiste tilesannetega. ;

Sotsialistliku plaanimise siisteem ndeb ette mitte iiksi hoolikalt poh-
jendatud plaanide koostamist, vaid ka nende tditmise jarjekindla kont-
rollimise organiseerimist teostamise protsessis. :

.Plaane vajame selleks, et kontrollida, kuidas toimub meie majandus-
lik t66."2 :

Plaani tditmise jarjekindel kontrollimine vdéimaldab vélja selgitada
kitsaskohti ja kasutamata reserve, iildistada ja edasi anda eesrindlike
stahhaanovlaste kogemusi ja juurutada. paremaid tehnilisi saavutusi.
Plaani tditmise kontrollimine, kuivord ta aitab vdlja selgitada ja kor-
valdada margatud puudumeid, tagab samaga ka ebasuhete kdrvaldamist
rahvamajandusest.

«Plaanimist66 timberkorraldamise keskseks iilesandeks on plaanide
tditmise kontrolli organiseerimine, et hoida dra ebasuhete tekkimist ma-
janduses, avastada uusi reserve plaanide tditmiseks ja vastavalt tegeli-

} V. M. Molotov, Kone Moskva Noukogu pidulikul koosolekul 6. novembril 1945, a.
2 V. M, Molotovi aruanne UK(b)P XVIII kongressil, stenograafiline aruanne, lk. 293
(vene keeles). :
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kule plaanide tditmisele sisse viia parandusi iliksikute to6stusharude ja |

rajoonide jdrgi.”!

XVIII partei konverents tapsustas plaanimise iilesandeid, ndudes koi-
gis ettevotteis operatiivse plaanimise organiseerimist, mis tagaks thtlast,
riitmilist ja kooskdlastatud t60d igas ettevottes. Operatiivse plaanimise
aluseks peab saama 66bane graafik.

Oobase plaanimise lilesandeks on: a) seadmete, tooriistade ja seadel-

diste tihtlane ja sihikindel kasutamine, b) tehnoloogilise distsipliini vali |

. pidamine, c) t66jou ja tootmise ratsionaalne organiseerimine, d) koigi
tootmisviivituste véljaselgitamine ja kohene kdrvaldamine.

Plaanimine peab olema tihedas seoses majandusliku arvestusega, mis
tagab iga jaoskonna t06 operatiivset kontrolli, sddstmisreziimi teosta-

mist ja finantsilise akumulatsiooni suurenemist. Isemajandamine, olles |
plaanipdrase juhtimise pShimeetodiks, evib erandlikult suurt tdhtsust

voitluses to0joudluse tostmiseks ja omahinna alandamiseks.
Plaanimise tdhtsus on veelgi kasvanud kdesoleval ajal, mil NSV

Liidu rahvamajanduse taastamise ja arendamise viie aasta plaaniga |

1946—1950 on piistitatud tiilesandeks: ,taastada meie maa kannatada
saanud rajoonid, saavutada toostuse ja pollumajanduse sGjaeelne tase
ning iletada siis see tase tunduvas ulatuses.”?

§ 34. Tehnilis-tootmis-finantsplaan (edaspidi lithendatult ttf-plaan),
selle sisu ja vdljatootamise kord.

538

Plaanid jagunevad perspektiivseiks (viie aasta plaanid) ja

jooksvaiks, operatiivseiks (aasta, kvartali kuu plaanid).
Toostusharude viie aasta ja aasta plaanid kinnitatakse valitsusorganite
poolt.

Kooskdlas nende direktiivsete plaanidega tootatakse ettevgtteis vdlja
tootmise kalendrilised (aasta, kvartali, kuu, 66ba, vahetuse) plaanid.

Seega on tehasesisene plaanimine rahvamajanduslike ja té6stusharu-
de plaanide vahetuks jatkuks ja konkretiseerijaks.

Tehaselise plaanimise tilesandeks on iiksikute tsehhide ja jaoskon-
dade jaoks konkreetsete ililesannete piistitamine, nende tilesannete vii-
mine tookohtadeni ja plaani tditmise jarjekindel kontrollimine kaigis
ettevotte lilides.

Konkreetsete iilesannete kindlaksméddramine ettevGtte jaoks toimub
kontrollarvude pdhjal, mis ldbivad jérjestikku koiki rahvamajandust juh-

1 UK(b)P XVIII kongressi resolutsioon sm. Molotovi aruande juurde kolmandast
viie aasta plaanist, stenograafiline aruanne, lk. 665 (vene keeles).

2 Seadus NSV Liidu rahvamajanduse taastamise ja arendamise viie aasta plaani
kohta 1946.—1950. a.
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tivaid organeid (Riiklik Plaanikomisjon, ministeerium, peavalitsus, ette-

vote).

Kontrollarvud koostatakse ettevotte tootmisvoimaluste analiilisi ja
eelneval plaani-perioodil tegelikult saavutatud nditajate pohjal. Sama-
aegselt margitakse dra esialgne toodete nomenklatuur ja kogus plaani-
tava ajavahemiku jaoks.

Ettevote saab kérgema astme organisatsioonilt (peavalitsuselt) tavali-
selt alljargnevad kontrollarvud:

1) tlesanne toodangu vdljalaskeks summaliselt ja koguselt; lilesandes
ndidatakse tdhtsamate toodete nomenklatuur;

é) toojoudluse ja palga kavatsetav tase ja tdusuprotsent;

3) tootajate arvu ja palgafondi limiidid liigendamisega kategooriate
jargi (toolised, teenistujad, insener-tehnilised téo6tajad, noorem tee-
nindav personal);

4) toodangu omahinna kavatsetav alandamismadar;

5) limiidid kapitaalehitamise alal;

6) kdibevahendite akumulatsiooni (kasumi) suurus.

Ettevotetes saadud kontrollarvude pohjal to6deldud plaanid esita-
takse alama astme tootmisliilide poolt kérgema astme organisatsiooni-
dele, kus need pdrast hoolikat ldbivaatamist, analiiisimist ja seostamist
teiste toostusharude plaanidega liilitatakse {iihtsesse rahvamajanduse
plaani.

Tehasesisene plaanimine jaguneb kahte peamisse liiki:

a) tehniline ja majanduslik plaanimine ning

b) operatiivne plaanimine. :
Tehniline jamajanduslik plaanimine holmab ette-

votte kogu tegevust ja koiki jaoskondi. Tema konkreetseks véljenduseks
on ettevotte tehnilis-majanduslik plaan, milles plaaniliste normatiivide
jargi teostatud iiksikasjaliste arvestuste pohjal mddratakse kindlaks t66
kavatsetavad nditajad — toodangu koguse, finantside, varustamise, ka-
pitaalehituse ja teised naitajad.

Direktiivsete iilesannete (kontrollarvude) pdhjal toodeldud ja koiki
kavatsetud nditajate tditmiseks vajalikke tingimusi arvestavat majan-
dusaasta tehnilis-majanduslikku plaani kutsutakse ttf-plaaniks
(tehnilis-tootmis-finantsplaaniks).

Ttf-plaan on jdrelikult ettevotte tegevuse valjaarendatud kava.

Téahtsaimaiks ttf-plaani isedrasusiks, erinevalt tootmis-finantsplaanest,
mida koostati kuni esimese viie aasta 16puni, on: :

a) selle koostamine antud ettevotte voimaluste hoolika analiilisimise
pohjal;
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b) téoliste, insener-tehniliste téotajate ja teenistujate kohustuslik ak-
tiivne osavott plaani koostamisest;

c) selle koostisosana organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaani
olemasolu, mille teostamine tingib kavatsetud koguse ja mihuse néi-
tajate taitumise.

Organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaan (tehniline plaan) on
ttf-plaani keskseks osaks, mille iilesandeks on uue tehnika ja tootmise
teadusliku organiseerimise laialdane juurutamine ja omandamine, too-
dangu valjalaske suurenemist ja mihuse paranemist kui ka t66joudluse
tdusu ja omahinna alanemist tagavate abindude valjato6tamine ja teosta-
mine.

Ttf-plaan koosneb alljargnevaist jagudest:

1) pohitootmise plaanimine, mis moodustab pdhitootmise (valmis- ja
Iopetamata toodangu) tootmiskava arvestuse, kaasa arvatud sead-
mete koormatuse ja tootmispindade kasutamise ning materjalide,
kiituse, pooltoodete jne. vajaduse arvestamine;

2) abistavate tootmiste plaanimine;

3) organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaanimine;

4) t66jou ja palga plaanimine;

5) omahinna plaanimine;

6) materjalidega varustamise plaanimine;

7) kapitaalehituse plaanimine, kui kapitaalehitust teostatakse plaa-
nitaval ajavahemikul;

8) finantsiline plaanimine.

Samas labildikes, kuid lihtsustatumal kujul, koostatakse tsehhide ttf-
plaanid. Arvestusi nii tehase kui tsehhi ttf-plaani koostamisel ei teostata
mitte tegelike, vaid plaanilistenormatiivide jargi, mis on ka-
vastatud soltuvalt organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaanist,
vottes arvesse organisatsiooniliste ja tehmhste abindude teostamise

téhtaegu.
Ttf-plaani t6otlemine toimub kahes astmes. Esimene aste —
ettevalmistav t66 — toimub tehase valitsuse poolt juba enne

kontrollarvude saamist ning seisneb tehasé tegevuse iiksikasjalisel ana-
liisil pohjenevate organisatsiooniliste ja tehniliste abindude ning plaa-
niliste normatiivide valjatootamises, Teine aste — ttf-plaani
koostamine toimub saadud kontrollarvude ja esialgselt etteval-
mistatud materjalide pohjal.

Ttf-plaani koostamisele tommatakse kaasa tehasevahtsuse ja tsehhide
tootajad, brigadiirid, toolised. Esialgseid plaani kavandeid arutatakse
tsehhide tootmisnGupidamisil.
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Insener-tehniliste téotajate ja toolistekaasatdmbamine ttf-plaanikoos-
tamisele kergendab tootmishdirete ja kadude valjaselgitamist ja korval-
damist ning abindude valjato6tamist tootmise tehnoloogia taiustamiseks,
t60 organiseerimiseks, kaadrite kvalifikatsiooni tdstmiseks ja toodete
mihuse parandamiseks.

Eitevotte tootajate laiade hulkade kaasatdmbamine osa vOtma
plaanide koostamisest on pohimdgtteliselt tahtsaks ttf-plaani isedrasuseks,
mida kriipsutas alla sm. Molotov oma aruandes partei XVII kongressil.
«Itf-plaan, mille tootlemisest votavad osa mitte ainult majanduse ja
tehnika juhid, vaid ka koik tehase t6olised, kontrollides tsehhi, agregaa-
tide ja lksikute masinate tootmistehnilisi voimalusi ja seega aktiivselt
osa vottes ettevotte koigi tootmisressursside véljaselgitamisest, —
ttf-plaan on parimaid sotsialistlikke vGitlusvorme meie tempode pérast.
Ttf-plaani idee, mitte leppida majanduse ,iildise” juhtimise vanade harju-
mustega, teostamine tdstab tugevalt ka kogu tooliskollektiivi vastutus-
tunnet oma ettevotte pdrast, just selles seisneb meie suurim jéud.” !

Ttf-plaan mdarab kindlaks tildised plaanilised nditajad, mis on plaani-
mise alguseks. ,Ainult biirokraadid vdivad mdelda, et plaanimise t66
16 p eb plaani koostamisega. Plaani koostamine on vaid plaanimise
algus. Toeline plaaniline juhtimine avaldab end tdiel mdaral vaid
pdrast plaani koostamist, pdrast plaani kontrollimist t66kohtadel, plaani
teostamisel, parandamisel ja tdpsustamisel.”2

Ttf-plaaniga piistitatud iildised plaanilised kavatsused on tarvis viia
tegelike tditjateni ja kindlaks teha tdpsed iilesanded liihikesteks ajava-
hemikeks (kuu, dekaad, 66p, vahetus). Selles tdpsustamisprotsessis taga-
takse kdigi teenindavate tootmisjaoskondade kooskdlastatud tegevus
(materjalidega ja tooriistadega varustamine ja tédkohtade ettevalmista-
mine) ning mddratakse iiksikute to6de taitmiseks kalendrilised tdhtajad.
Kdik see kuulub operatiivse plaanimise iilesannetesse.

Jarelikult toimub ttf-plaani teostamine tootmise ettevalmistamise,
tootmise enda, organisatsiooniliste ja tehniliste abindude, materjalidega
ja tehnikaga varustamise jne. operatiivse plaanimisé teel?

1 V. M. Molotov, Teise viie aasta iilesanded. Ettekanne UK(b)P XVII kongressil,
stenograafiline aruanne, lk. 364 (vene keeles).

2 J. Stalin, Leninismi kiisimusi, 10, véljaanne, lk. 413 (vene keeles).

3 Lahemalt on operatiivset plaanimist késitletud IX peatiikis.
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§ 35. Pohitootmise plaanimine.

Tootmisplaani koostamist alustatakse ttf-plaani ldhtejao, s. o. tehase
ja pohitsehhide tootmiskava t66tlemisega.

Soltuvalt toodangu véljalaske kavatsetavast kogusest méadratakse
kindlaks iilesanded pdhi- ja teenindavate tsehhide jargi ja arvutatakse
vdlja plaanitava ajavahemiku jaoks ettevitte materjalide, pooltoodete,
kiituse, energia, t66jou, kdibevahendite jne. vajadus. Toodete omahinna
suurus on tavaliselt otseses sGltuvuses tootmise mahust ja selle organi-
seerimise tiitibist (universaalne, seerialine, massiline).

Tehase (tsehhi) kava téotatakse vilja vastavalt kdrgema astme orga-
nisatsioonilt (peavalitsuselt) saadud péhitoodete nomenklatuurile. Kavas
loetletakse viljalastavad tooted, ndidatakse dra nende aastane vilja-
lase naturaalseis ja hinnalisis mddotiihikuis.

Tootmiskava arvutamisel eristatakse mddotiithikuid: naturaalseiks
(tikkide, komplektide, detailide, sGlmede, tonnide jne. hulk) ja hind-
thikuiks; viimased jagunevad omakorda kahte liiki: jooksvaiks ja muu-
tumatuiks (piisiv-) hindadeks.

Jooksvaid hindu kasutatakse plaanilise omahinna vdi védljamishinna
arvutamisel. Tootmise mahu md&dtmiseks ei kasutata jooksvaid hindu,
mis muutuvad aastast aastasse, vaid ndndanimetatud muutumatuid ehk
plisivhindu, milledeks on vGetud kogu NSV Liidu t66stuse 1926/27. a. val-
jamis-(miitigi-) hinnad.

Pisivhinnad véimaldavad saada vorreldavaid andmeid, mis iseloo-
mustavad toodangu vdiljalaske diinaamikat ja tootmise mahtu erinevail
ajavahemikel.

Naide. Aruandeaastal on lastud vilja 100 t66pinki plaanilise oma-
hinnaga 5000 rbl. iga pink; seega kogu toodangu omahind on 100 * 5000=
= 500 000 rubla. Jargneval plaanitaval aastal on kavastatud viljalaskeks
120 samasugust t66pinki plaanilise omahinnaga 4000 rubla iga t66pink.
Uldine vdljalaske omahind on sel juhul 120 - 4000 = 480 000 rubla. Plaa-
nitava aasta vdljalaske omahind moodustab aruandeaasta omahinnast

480000 - 100
protsentides 500000 — 96%0, kuna tdeliselt ettevotte tootmise maht
120.100
tunduvalt suureneb ja on nimelt— o0 = 120%b.

Tootmise maht tehakse kindlaks kas vorreldavais naturaalmdostiihi-
kuis (kaal, hulk) v6i plisivhindades.

Tehnilisel ja majanduslikul plaanimisel eristatakse tootmiskava
arvestamisel kaubatoodangu ja kogutoodangu viljalaset.
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Kaubatoodangu vdljalaske all md&istetakse tehase kogu toodangu
maksumust (valmis- ja pooltooteid), mis kuulub miitimisele véljapoole,
samuti teistele ettevéotteile, sealhulgas ka oma ettevotte kapitaalehitu-
sele osutatud teenuste maksumust.

Plaanimisel ja plaanitditmise arvestamisel on kaubatoodangu vélja-
lase tootmiskava tditmise peamiseks koguseliseks
modotmisvahendiks. Kogutoodangu valjalaske all
moistetakse kogu tootmise mahtu, véljendatult hindmddtes. Siia hulka
kuuluvad lisaks kaubatoodangu maksumusele ka lopetamata toodangu
maksumus (pooltooted, detailid ja teised toodangu liigid, mis on antud
tootmisse, kuid pole veel 16petatud). Kogutoodangu véljalase on kauba-
toodangu vdljalaske maksumuse ja lopetamata toodangu muutuse
(juurdekasvu vo0i vihenemise) algebraline summa. Kogutoodangu valja-
lase on tootmismahu moo6tmisvahendiks. ;

Parast vajalike arvutuste 16petamist kantakse tulemused tsehhide ja
tehase jdrgi tervikuna teatud vormi, mille ndidis on antud alljargnevalt:

Tabel nr. 13.
Tehase tootmiskava 194.. aastaks.
Toodangu maksu-| 53
mus plaanitaval |Z§ %| ©.9
Kogus aastal piisiv- 2 b %E
hi < B2
% Toote nimetus = Lo EEgE E g
A PR Uhikul | Kokku |EEES £
i 00t- iku ESET| =
e iithik Kokku |, }jades | fuban- EEEE o3
g deisrbl. | s258| £ &
H=sal
1.] Valgevasest plaadid . . tonni 4000 1300 5200 2000 | 260
2.| Vasest plaadid’. . . . » 2000 2000 4000 5100 80
3.| Alumiiniumist plaadid » 500 2500 1250 1000 | 125
4.| Valgevasest torud . . . & 2000 1500 3000 1500 | 200
8.1 Vasest torud .o i 0 L = 1000 2200 2200 3000 73,3
23.| Teenused kapitaalehituse ‘
osakonnale . . . . kompl. 500 60 30 251 120
Kokku kaubatoodangut tonni 22000
kompl. 500 - 48000 | 40000 } 120
Muutus lopetamata too-
OB e T Rl UL e — — — —1000 |4 800 —
Koguteodang. . ol 47000 | 40800 | 115.2




. Tootmise plaanimise hulka kuulub ka seadmete véimsuse ja tootmis-
pindade kasutamise arvestamine. Seda arvestamist vajatakse selleks, et:

a) kindlaks teha olemasolevate seadmete voimsuse vastavust toodangu
viljalaske kavastatud mahule iiksikute mehhanismide jargi;

b) kindlaks teha tehase iiksikute tsehhide vGimsuse ja ldbilaskevdime
vastavust t66de mahule, mis on kavastatud kindlaksmddratud toot-
miskavas; '

c) korvaldada margitud ebasuhted tiiksikute tsehhide vahel ja to6tada
selleks vidlja vastavad abindud;

d) ratsionaalselt kasutada olevaid voimsusi (t66de dige jaotamine, vahe-
tuste arvu kindlaksmaaramine seadmete t66s, sdltuvalt ndutavast
koormatusest, plaanilis-ennetava remondi organiseerimine, erisea-
deldiste konstrueerimine ja valmistamine, tehnoloogia muutmine
jne.).

Tsehhide ja ettevotete tootmis-tehniliste voimsuste kontrolli tuleb
teostada seadmete passistamise andmeil. Mahu arvestamise meetod, mida
kasutatakse erinevate tsehhide juures erinevais variantides, seisneb
seadmete vOi tootmispinna koormatuse kavastatud mahu vastastamises
nende iildise ldbilaskevoimega.

Tootmiskava arvutamisel tuleb arvesse votta vodimsuste olemasolu
mitte vaid plaanitava ajavahemiku alguseks, vaid ka selle 16puks. Uksi-
kute mehhanismide ja agregaatide kasutamisse andmise tdhtaegade
arvestus peab peegelduma ka tootmiskavas.

§ 36. Abistava tootmise plaanimine.

Kooskdlas viéljaarvutatud tootmiskavaga tootatakse valja iilesanded
abistavate tootmiste jaoks. ,

'Siia kuuluvad tavaliselt: 1) to6riistamajandus, 2) remondimajandus,
3) energiamajandus ja 4) tehasesisene transport.

1) Tooriistamajanduse plaanimine seisneb

a) tootmiskava tditmiseks hddavajalike tooriistade vajaduse arvesta-
mises;

b) tooriistade tsehhi ldbilaskevoime ja seadmete koormatuse arvesta-
mises tooriistade valmistamise kava tditmiseks;

<) tooriistade bilansi koostamises ithes vajaduste katmise allikate kind-
laksmddramisega (kas omade joududega vGi muretsemine valjast-
poolt);
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d) tooriistade remondi ja teritamise, samuti plaanitavale ajavahemikule
kavastatud uute tootmiste jaoks tooriistade ettevalmistamise plaani-
mises.

Vastavalt valjatootatud tehnoloogilistele kaartidele ja plaanilistele
normatiividele tooriistade kulutuse kohta iihele tooteiihikule ning pdh-
jenedes tootmiskavale, arvutatakse vdlja tooriistade tldine vajadus
ning tooriistade jadk plaanitava ajavahemiku alguseks ja 16puks.

Tooriistade vajadust arvutatakse riithmade jargi (16ike-, mdote- jne.
riistad), dra ndidates nende koguse, maksumuse ja saamise allikaid. T66-
riistade ildise vajaduse kokkuvGte koostatakse alljargneva tiiipvormi

jargi.t

Tabel nr. 14.
Tooriistade vajaduse arvestus.
Normaalne Aasta algu- | Vajaduste
D : fond aasta |[seks olemas-| 2 ; | rahul-
Tooriistade vaja- 16puks olev fond |*= £.2| damine
dus aastakava o Sl
taitmiseks & e B ol ug
3 g 3 e A P 26
c & 4 o B = > S =I28 Q 9,
s 4 ot 5!‘5 > d'?5 o o= 8% ae
Tooriistade rihmad a8 ] a8 g |lscl|2E2l 0 @
oD @ w' 9 w |5 ZE|EEE 5=
249 0 0 9 |=%25ls82 oW
& T ~ 5 ] [ e
o2 & o R o o |«5| o
8BS 8 g g £ g glu8ulg
eMEEE I E Y R R e el el
EoNE g N B Imﬂ:mmmmmmmm'wimm
I. Loikeriistad
a) spiraalpuurid
b) lamepuurid
|

2) Remondimajanduse plaanimine seisneb plaanitava ajavahemiku
remontt6ode mahu kindlaksmddramises. Remonttodde tdpne plaanimine
on plaanilis-ennetava remondi siisteemi lahutamatuks osaks.

Remontide plaanimine hélmab alljargnevaid seadmete pargi korras-
hoidmiseks vajalikke toid:

a) jooksev hoolitsemine ja jarelevalve;

b) tlilevaatused ja kontroll iihes seadmete koost lahtivGtmisega;
c) jooksev remont; $

d) kapitaalremont ja

e) vahetatavate varuosade valmistamine.

1 TUmOBO@ PYKOBOJICTBO Mo‘cocraBienno Texnpompuumaama ITHO HKTII, 1936 a.
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Soltuvalt seadmete seisukorrast koostatakse nende remondi plaan
tsehhide ja tehase kui terviku jdargi. Selles plaanis arvestatakse avarda-
tud normatiivide jargi toopink- ja inimtundide vajadust iga seadmete
rihma jaoks, olenevalt nende tisilikkusest ja kulumuse astmest. Koigi
seadmete remondiks vajalikuks osutunud vdljaarvutatud inimtundide
hulk on aluseks remont-mehaanika tsehhi t66jou hulga arvestamisel,
valjaselgitatud toopinktundide arv on aga lahtepunktiks remont-mehaa-
nika tsehhi seadmete koormatuse arvestamisel.

Remonttsehhide seadmete koormatuse arvutamisel on tingimata tar-
vis arvesse voOtta mingi seadmete osa kinnistamise vajadust véaljaspool
plaani olevate (avarii-) remontide jaoks, mille hulk s6ltub olemasole-
vate seadmete kulumuse astmest ja antud ettevottes kasutatavast remon-
timise siisteemist.

Seadmete remondi aastaplaan liigendatakse kvartali- ja kuuplaani-
deks, kus ndidatakse toopinkide remontiandmise tdpsed tdhtajad. Need
tahtajad mddratakse lahtudes t66pinkide tegelikust seisukorrast ja vaja-
dusest luua iihtlane koormatus tsehhi remont-mehaanika brigaadidele
tootmistsehhides ja remont-mehaanika tsehhile.

Seadmete remontiandmise graafik tuleb kooskdlastada vastavate
tootmistsehhide juhatajatega.

3) Energiamajanduse plaanimine. Energiamajanduse tootmisiilesan-
ded madratakse kindlaks kooskdlas ettevdtte pdhi-, abistavate ja abi-
tsehhide vajadustega.

Ettevottele vajaliku energiakulutuse kindlaksmadramist teostatakse
alljargnevalt: selgitatakse védlja tarbimispunktid koigi energialiikide (aur,
surudhk, elektrienergia) jargi; kindlaksmddratud kulukoefitsientide jargi
arvutatakse vdlja energia kulutus liksikute tarbijate (tsehhide) jargi, jao-
tades kulud tootmise ja muiks vajadusiks ning arvestades iga liiki
energiakadude voimalikult maksimaalset piiramist, seejdrel arvutatakse
valja ettevotte iildine tarvidus tliksikute energialiikide jdargi iihes saa-
mise allikate kindlaksmddramisega.

Elektrienergia arvestust teostatakse tavaliselt kolme pdhitarbimis-
liigi jargi: a) energia mootorite jacks, mis kulutatakse téopinkide ja
teiste seadmete t66 juures; b) energia tehnoloogiliseks otstarbeks, mis
kulutatakse teatud tehnoloogilisteks protsessideks (elekterkeevitamine,
elektersulandamine jne.) ja c) energia valgustuseks, mille hulka kan-
takse ka ventilatsioonile kuluv elektrienergia.

Mootoreile vajalik elektrienergia arvutatakse valja alljargneva

valemi jargi:
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En = V-A;. A, T kw/tundi, kus

Fnm — mootoreile vajalik elektrienergia kw-tundides;

V — antud to6pinkide rithma, jaoskonna vdi tsehhi kdigi mootorite
kindlaksmddratud nominaalne vdimsus kw-des;

A; — mootorite samaaegse toosseliilitamise koefitsient;

A, — mootorite koormatuse koefitsient nende nominaalse vGimsuse
jargi;

T — aeg tundides kava jaoks antud t66pinkide rithma, jaoskonna voi

tsehhi jargi.
Vajalise tehnoloogilise energia hulka arvutatakse alljargneva valemi
jargi:
i1
R S T e il e

100
E. — vajadus kw-tundides;
V — koigi elektriliste agregaatide kindlaksméddratav nominaalne
voimsus kw-des;
A, — nende samaaegse t66 koefitsient;
A, — voimsuse keskmine kasutamise koefitsient;
T — aeg kava jargi (tundides);
T, — aja % kava jérgi tithikdiguks;
Ty — aja % kava jdrgi eelsoojendamiseks.

Vajaliku valgustusenergia hulka arvutatakse alljargneva valemi
jargi:
Ey =V+W-T; kus

E, — energiavajadus kw-tundides;

— {ilesseatud lampide hulk;

— keskmine lambi voimsus vattides;
— polemise aeg plaani jargi (tundides).

e

Ettevotte tlldine elektrienergiavajadus saadakse koige kolme riithma
kokkuvotete liitmise teel

E=Em+Et +Ev

Auru, surudhu jne. vajadust arvutatakse samalaadsete tiilipvalemite
pohjal.

Energia kulutuste ja saamade kokkuvotted energia liikide jargi, voi
nagu seda teisiti vdljendatakse — energia bilansid voetakse kokku all-
jérgnevais tiilipvormides:
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Tabel nr. 15.

1. Elektrienergia kulutus.

Erikulutus toodangu- 3 Elektrienergia vajadus
ithiku kohta o tuhandeis kw-tundides
el
Kasutaja nimetus — = £
ey R 2Z |. 8¢ e
(tsehhid jne.) 58 8 .é“,.é. g9 3 9;2 4. =
T g - = = O v = 0 Y] S o — ﬁ
o g >.M ‘U‘U_:: O bt O @ "'m-,hdo
O ©'Q R L o3 oZ | B8 |8F8| ©
=o g dTgE | a8S g 8| >EB |28 M
Tabel nr. 16.
2. Energia saam.
Viljastpoolt Oma seadistest
Saadava elektri- Toéodeldava Kokku saam
Elektrijaama energia hulk tu- Seadise elektrienergia tuhandeis
nimetus handeis kw-tundi- nimetus hulk tuhandeis kw-tundides
! des e kw-tundides

Teiste energia liikide (aur, gaas jne.) bilansid koostatakse samalaad-
seis vormides. Energia kasutamise kulutuskoefitsiendid iihe toodangu-
iihiku kohta arvutatakse vélja tehnoloogiliste kaartide koostamisel.

4. Tehase sisemise transpordi plaanimine. Tehase sisemise trans-
pordi plaanimise iilesandeks on tehase veokdibe arvestamine, vajaliku
transpordi hulga kindlaksmddramine liikide jdargi (raudtee, veoauto jne.)
ja transpordivahendite ratsionaalseimate koormatuste kindlakstegemine.

Nende iilesannete lahendamiseks on tarvis: vdlja selgitada veovoolu-
sed iga tsehhi ja tehase kui terviku jérgi (koostada veovooluste skeem),
kindlaks mddrata vedude tdpsed marsruudid, kinnistada iga veoseliigi
jaoks otstarbekaimad transpordivahendid ja mddrata kindlaks iga trans-
pordiliigi t66reziim. ;

Veoste liijgendamine saatjate ja saajate jargi nditab veovooluste
hulka ja nende suunda. Veoste liigendamine toimub nondanimetatud rist-
melisel veokdibe-aruandel (tabel nr. 17).

! Opranusanus MallMEOCTPOMTENBHOTO NPOMBEOACTBA, 1941. a., 1k. 630.
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Tabel nr. 17.
Ristmeline tehase veokiibe aruanne.

3 ©
© -
s e —
‘ Saajad | 2 2 o A «,g
0= g a = = oy O
PR A = oo} = @ o ]
"5 B @ o o :g =] 2 ﬁ 8
og| 82| 8| u| 3 |Fe| & | B| 8 (H8
34 ool =9 ) ] o 50 2 E 2 g E -}
og|EE| o | 8| g | 88] = 5| ® | ogl M
— = o - 4 g5 o - 7] e i) -~
A 0358 o = w =51 24 = 9] D 0 )
Saatjad 8®laell g ) o e~k ra} =1 )
(=N R L e gl B o v B SR By o o o 0
N
1. Juurdeveoteed & 80000/ 45000| 30000/ 31000{ 14000 — | — | — | — |200000
(raudteeharu) N
2. Valukihi koostamise | _ INN\| — | = | = | = | = | = | = | s5000] 3000
ou ja valutsehh N :
%
: e / 4 — — 27000( 13000, — 5000( 45000
3. Terase ladu . /Z

N _ | 5 i

- :\\\\ ! 30000 30000
RPN R R (R S e e &\\\ 1000
st g o R I R

7. Sepatsehh ., . . . P2 e e e g e

4. Lehtterase ladu . . eor -

1500 2500{ 21000/ 31000

— | 10000| 10000

— | 22000] 22000

l%%

8. Lehtvedrutsehh S g - - - — 10000, 10000

9. Pressitsehh , . . . - - — P st s 24000 24000

&\\\\: 9800;!

Kokku 98000| 83000( 45000 300001 31000/ 15000| 29000| 14500/ 32500, 127000505000

10. Mehaanika ja rakes-
tamise tsehh

98000~(7— sl fEmac i ool

Ristmelises aruandes loetletakse' pikilahtreis koik ettevotte saate-
punktid (laod, tsehhid jne.) ning piistlahtreis samas jarjekorras veoste
saamispunktid (laod, tsehhid). Ristmeline aruanne voimaldab iilevaate
saamist nii ettevotte tldisest veokdibest kui ka veovooluseist ettevotte
iiksikute punktide vahel.

Analitisimise tlevaatlikkuseks ja hdlpsuseks koostatakse tavaliselt
ristmelise aruande pd&hjal tehase peaplaanile veovooluste graafiline
skeem teatud ajavahemiku (kuu, dekaadi, 66ba) kohta. Skeemil ndida-
takse dra veoste suunad ja nende kogus.

Veovooluste graafilise skeemi olemasolu kergendab vedude ratsio-
naalseimate marsruutide kindlaksméddramist ja transpordivahendite vali-
kut.
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Transpordivahendite vajalik hulk tehakse kindlaks arvestuslike tiiiip-
valemite jargi soltuvalt paljudest tegureist (transportimisele kuuluva
veose suurus, kasutatava transpordivahendi joudlus jne.). Nii nditeks
tuleb autode vajaliku hulga arvutamiseks kdigepealt kindlaks médrata
iihe masina joudlus ning seejarel jagada teatud ajavahemiku kestel
vedamisele kuuluva veose tonnaaz auto joudlusega.

Auto pdevane joudlus tonn-kilomeetreis tehakse kindlaks alljargneva
tilpvalemi abil:

PG A RESE
Voo A- S

— tiihe masina pdevane joudlus tonn-kilomeetreis;

— toopdeva kestus minuteis;

— veo keskmine kaugus — kilomeetreis;

— labijooksu kasutamise koefitsient;

— masinate kandejoud tonnides;

— tonnaazi kasutamise koefitsient;

— tihe kilomeetri ldbijooksuks kuluv aeg minuteis;

— seisuaeg peale- ja mahalaadimisel minuteis.
Masina toopdeva kestus s6ltub vahetuste arvust. Libijooksu kasuta-
mise koefitsient on kasuliku (koormaga) labijooksu suhe kogu ldabijooksu
pikkusega; labijooksu kasutamise koefitsient kdigub 0,5—1,0 piires.

Tonnaazi kasutamise koefitsient on keskmise tegeliku koormatuse
suhe masina kogu kandejouga..Nii naiteks kolmetonnisele autole 2,7-ton-
nise veose laadimisel on masina kasutamise koefitsient

[ el
> —

Autode vajaliku hulga . arvutamise ndide.

Ettevote peab iga kuu (25 toopaeva kestel) vedama autodel
20000 tonni veoseid 12 kilomeetri kaugusele. Jarelikult on pdevaiiles-
anne

kus

P
=
g

Wo N~

0.9

20000 - 12
20

Masina kandejéud on 3 tonni. Téopdeva kestus (kahes vahetuses)
minuteis 60 X 16 = 960 minutit.

Labijooksu kasutamise koefitsient — 0,5.

Tonnaazi kasutamise koefitsient — 0,9.

Uhe kilomeetri ldbijooksuks kuluv aeg — 2 minutit.

Seisuaeg peale- ja mahalaadimisel — 40 minutit.

= 9600 tonn-kilomeetrit.
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Toodud tingimusil on masina pdeva joudlus

P.-V-A-t.-k 960-12-0,5-3-0,9
Jom = = — = 370 t/km.
V-C+A-S-k 12.2+0,5-40-0,9

Vajalik masinate hulk 9?67002 = 26 autot.

Vottes arvesse, et masinate remondisoleku aeg kéigub kuni 20% pii-
res nende to6tamise ajast, moodustab antud veose transpordiks vajalike
masinate hulk 30—32 autot. Nende arvu vo4ib muidugi vahendada teatud
abindude teostamisel, nditeks: toopdevade arvu suurendamisega kuus,
toovahetuste arvu suurendamisega, peale- ja mahalaadimise seisuaegade
vihendamisega jne. Sddraste abindude valjatootamist ja rakendamist
tuleb plaanitaval ajavahemikul ette naha.

Ulaltooduile sarnaste valemite pdhjal toimub ka transpordi kdigi
teiste liikide (raudtee-vagunite, elektrivankrite, mootorvankrite, aku-
vankrikeste jne.) vajaliku hulga arvutamine. :

Transpordivahendite tootmiskava ja t66 tehnilised tootmislikud nai-
tajad kantakse erilistesse aruannetesse transpordi iiksikute eriliikide
jargi.

Transpordivahendite plaanimise peamiseks eesmargiks ettevGttes on
saavutada vedudeks kasulikemate marsruutide valiku ja transpordiva-
hendite nii tonnaazi, 1dbijooksu kui ka pargi tooaja maksimaalselt tohusa
kasutamise p&hjal iithe tonn-kilomeetri madalaimat omahinda ja veoste
Oigeaegset toimetamist sihtkohta.

§ 37. Organisatsiooniliste ja tehniliste abinoude plaaniminé.

Organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaan, nagu juba 6eldud
eespool, on ttf-plaani pdohiliiliks, mille sihiks on ettevdtte organisatsioo-
nilise ja tehnilise kultuuri edaspidine tdusev areng.

Plaani liilitatakse abindusid koéigi ttf-plaani jagude jargi. Plaanis pea-
vad peegelduma stahhaanovlaste meetodid, kogemused ja saavutused.
Organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaan, mis on valja tootatud
kollektiivselt, stahhaanovlaste, 100kt66liste ja insener-tehniliste tdota-
jate kohustuslikul osav&tul, peab tagama ttf-plaani nditajate edukat téit-
mist. Plaanis kavastatud organisatsiooniliste ja tehniliste abindude teos-
tamise sihiks on:

1) toodangu véljalaske suurendamine ja selle mihuse parandamine;
2) toojoudluse tostmine;
3) toodangu omahinna alandamine;

10 Razumov 145



4) mehhanismide parem kasutamine;

5) kulutusnormide vdhendamine;

6) vabanemine impordist;

7) defitsiitsete materjalide asendamine;

8) to6 ja oluseliste tingimuste parandamine jne.

Parast kollektiivset tootlemist kantakse vdljavalitud abindud erilisse
loetellu (tabel nr. 18).

Tabel nr. 18.
Organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaan 194... aastaks.
Kulud
saist | Tingi- | Teosta
Abindu Kapi- | Eri as kuni muslik iai :
: - & lendrili- | Teostajad
sisu taalma- | signee. | JOOKS- | aasta | aasta- | 9% :
hutused | ringud b 16puni | sddst ajad

Nagu nédhtub iilaltoodud vormist, mddratakse plaanis kindlaks teos-
tamise tdhtajad ja tegelikud teostajad, kes vahetult selle eest vastuta-
vad. Samaaegselt fikseeritakse kulud iga abindu teostamiseks ning sel-
lest tingitud vGéimalik sddst. Plaani liilitatakse vaid sdéraseid abindusid,
mis on kiillaldaselt tdhusad, s. 0. annavad teatud majanduslikku tulemust.

Abindude tulususe arvutamisel ldahtutakse dratasuvuse tdhtaega-
dest ja sddstu nditajaist, millede all moistetakse:

a) sddastu kuni aasta 16puni, s. o. tootmiskulude alanemist
abindu teostamise hetkest kuni aasta l6puni;

b) tingimuslikku aastasddstu, s.o. saastu omahinna alane-
misest abindu teostamise tulemusena terve aasta kohta, abindu teos-
tamise hetkest alates;

c) siirdsddstu, mis maaratakse kindlaks toodanguiihiku eelnenud
aasta keskmise omahinna ja abindu teostamise tulemusena mé6édunud
aasta 10puks saavutatud omahinna vahega; see vahe, korrutatuna
plaanitava aasta toodangu véljalaskega, nditab plaanitava aasta siird-
saastu.

. Aratasuvuse tdhtaja all moistetakse tdhtaega, milleks tasu-
vad end téielikult abindu teostamise kulud toodangu omahinna alanemi-
sest saadud sadstude arvel.
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Aratasuvuse koefitsient tehakse kindlaks kulude summa
jagamisel aasta tingimusliku sddstuga iga abindu kohta eraldi.

K e 5, kus
t
K — dratasuvuse koefitsient;
s — kulude summa abindu teostamiseks;
t — tingimuslik aasta sddst abindu teostamise tulemusena.

Mida vaiksem on dratasuvuse koefitsient, seda tdhusam on abindu
teostamine.
$ 38. To6jou ja palga plaanimine. §it

Sotsialistliku majanduse tingimusis evib t66jou plaanimine erand-
likku tdhtsust. Koostada t66jou ja palga plaani tdhendab — arvestades
plaanitavat t66joudluse tdusu, arvutada valja vajalik t66jou hulk, kind-
laks teha palgafond, to6tada valja plaan tdiendavate kaadrite vajaduse
katmiseks, samuti to6tajate aineliste Ja kultuur-oluseliste tingimuste pa-
randamist tagavad abindud.

T66jou ja palga plaanimine pdhjeneb eelneva ajavahemiku nditajate
iiksikasjalisel analiiiisil, kusjuures arvutuste ldhtepunktiks on t66 -
joudluse kohta valjatootatud plaanilised norma-
tiivid, mis tulenevad tehnilisest normimisest.

« 100 Oige organiseerimise ja tehase sisemise plaanimise aluseks tuleb
panna tehniline normimine."!

T66jou ja palga plaan koostatakse alljargnevate pohinditajate jargi:

1) to6joudlus;

2) tootajate nimestikuline koosseis kategooriate jargi;
3) palga keskmine tase ja iildine fond;

4) taiendavate kaadrite vajadus;

5) t66- ja oluselised tingimused ettevottes.

1. Tédjoudluse plaanimine.

T66joudluse tdusu nditaja on pdhinditajaks mitte ainult t66 jo u-
plaanis, vaid ka ttf-plaanis tervikuna. To60j6udlust mdoddetakse samade
naturaal- ja hindnéditajatega, milledes madratakse kindlaks tootmise tiles-
anne (tavaliselt keskmise toodanguga piisivhindades v0i tonnaaziga iihe

toolise kohta aegiihikus).
To6joudluse kasvu protsenti arvutatakse toodangu vérdlemisel eel-
nenud aruandeaasta tegeliku. keskmise tasemega.

! UK(b)P kongresside resolutsioones ja otsusis, II jagu, lk. 493, 1936 (partei XVII
konverentsi resolutsioonist S. Ordzonikidze aruande puhul) (vene keeles).
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T66joudluse kasvu nditaja on direktiivseks nditajaks, mille tditmist
saavutatakse ettevotte t60 parandamisega koigis ta liilides.

Too6joudluse plaanimise olemus seisneb abindude siisteemi kindlaks-
maddramises, mis tagavad direktiivsete lilesannete tditmist selles suhtes.
Toojoudluse tousu saavutatakse nii plaanitaval aastal teostada kavatse-
tavate organisatsiooniliste ja tehniliste abindude kui ka aruandeaastal
teostatud abindude siirdmd&ju arvel.

Toojoudluse ettekirjutatud taseme tagamine on tingitud plaanitava
ajavahemiku jaoks véljatootatud organisatsiooniliste ja tehniliste abi-
noude plaanist. To6joudluse tousu tegurid on erakordselt mitmekiilgsed.
Siia kuuluvad:

a) toojou Gige valik ja ratsionaalne paigutamine;

b) stahhaanovlike meetodite juurutamine (mitme t606pingi samaaegne

teenindamine ja kutsealade kaaslus);

c) tookohtade ratsionaalne ettevalmistamine ja teenindamine;

d) kadude vdahendamine ja téopdeva tihendamine;

e) too oOige jaotamine vastavalt toopinkide ja mehhanismide ldbilaske-
voimele;

f) uute, enamtootlike to6pinkide ja teiste seadmete kasutamisele vot- |

mine;
g) tootmisprotsesside ratsionaliseerimine ja t66 kindlaksméaratud teh-
noloogiliste reziimide vali jdlgimine ning rida teisi tegureid.
' Kuna t66joudluse kasvu nditaja on ettevotte too silinteetiliseks pdhi-
nditajaks, mis peegeldab edusamme t66jou ja tootmise organiseerimises,
siis tuleb ettevotteis teostada t6djdudluse jarjekindlat analiitisimist.

2. Tootajate nimestikulise koosseisu arvestamine.

Vastavalt piistitatud tootmiskavale, tehakse kindlaks téotajate koos-
seis kategooriate jargi (t66lised, teenistujad, insener-tehnilised tootajad,
noorem teenindav personal). To6liste koosseisu arvestust loetakse digeks
vaid siis, kui plaanitud tookulutused tagavad direktiivse iilesande tait-
mist t66joudluse kasvu alal. Sellega kooskdlas kasutatakse t66jou hulga
kindlakstegemisel alljargnevaid arvestamise meetodeid:

a) todaja normide jargi iihe toodanguiihiku kohta;

b) téonormide jargi aegiihiku kestel;

c) agregaatide ja tookohtade jargi.

Enne aga kui asuda arvulise koosseisu arvestamisele, on vajalik
koostada té6aja bilanss, mis toimub tavaliselt alljargneva vormi (tabel
nr. 19) kohaselt.
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Tabel nr. 19.

Tooaja bilanss.
1. variant 2. variant
Aasta kestel Aasta kestel
Naitajad tundg tundg
prev | (Sumnise ooy | (luanie
korral) korral)
Kalendripdevade ja tundide arv 265 2920 365 2190
Puhkepédevad ja pithad . 60 480 60 360
Kalendriline té6aeg 305 2440 305 1830
Tooaja kaod. '
a) jarjekordsed puhkused . 12 96 24 144
b) haigused (% S RB S o 6 48 8 48
c) riiklike ja iihiskondlike kohustuste
(AT M RS R U e e e 1,5 12 15 9
d) toole mitteilmumine muil kaaluvail
pohjusil 0,5 - 0.5 3
Kokku kadusid: 20 160 34 204
Tootamisaeg 285 2280 271 1626

Esimese variandi jargi koostatakse ajabilanss normaalseis tingimusis,
teise variandi jargi tervistkahjustavail t6il tootavate tooliste jaoks.
To6jou vajaliku hulga arvestamine toimub alljargnevate lihtsate

valemite jargi:

a) arvestamiseks iihe toodanguiihiku kohta kindlaksmddratud todaja-

normide jargi on valem:

Nies

— vajalik tooliste nimestikuline

T—B , kus
B

aIy;

— toodangu hulk tootmiskava jargi;

wY-Z
[

— tooaja bilanss (plaanitava ajavahemiku kestel ihe toodlise

iihele toodanguiihikule kulutatav aeg;

tootavate vahetuste voi tundide arv);
b) arvestamiseks to66normide jargi aegiihiku kestel on valem:

W , kus
a-B
N — vajalik tooliste nimestikuline arv; .
P — tootmiskava (hulk.tiikkides v0i tonnides);

’

poolt
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a — tuhe téolise toodang vahetuses v&i tunni kestel;
B — tooaja bilanss;
c) arvestamiseks agregaatide ja té6kohtade jérgi on valem:

N=1&A-V~ﬁ,kus
B

N — vajalik tooliste nimestikuline arv;

t — t66jou normatiiv tihe agregaadi jaoks;
A — tootavate agregaatide arv; -

V — vahetuste arv;

313—5—t661iste tegelikult arvult nimestikulisele arvule iilemineku koefit-

sient.

Tulemus kdéige kolme valemi jargi peab olema sama.

Vajaliku tootmis- ja abitooliste koosseisu arvestamist teostatakse riih-
made jdrgi. Tootmist66liste hulga arvestamisel on ldhtealuseks tootmis-
kava, abitooliste hulga arvestamisel aga lahtutakse abi- ja teenindavate
toode kindlaksmadratud mahust. Arvestamine toimub eraldi tosliste kva-
lifikatsiooni ja kutsealade jargi.

Arvestamise tulemused koondatakse vastavasse andmikku (tabel
nr. 20). ;

Seda liiki arvestused koigi erialade jargi, s6ltuvalt tédtundide kulu-
tusest kava iga toote kohta, véimaldavad kindlaks teha tsehhi p&hit6o-
liste keskmise nimestikulise arvu.

Samasuguse vormi jargi arvutatakse ka abitéoliste arv.

Insener-tehniliste to6tajate ja teenistujate arv méaaratakse kindlaks

kooskdlas NSV Liidu Ministrite Ndukogu juures asuva Riikliku Koos-

seisude Komisjoni poolt kinnitatud koosseisude nimestikuga.

Koosseisude Komisjonile kinnitamiseks saadetavate koosseisunimes-
tike koostamiseks tuleb tdpsustada juhtiva aparaadi struktuuri ja koos-
tada ametialased juhtnéérid, millega méaratakse kindlaks iga insener-
tehnilise té6taja ja teenistuja Sigused, kohustused ja t66 maht. Koos-
seisunimestike koostamisel margitakse dra palgaméérad ja arvutatakse
vilja palgafond.

3. Palga plaanimine.

Palga plaanimise sihiks on téétajate ainelise kindlustatuse suuren-
damine samaaegse palga osatdhtsuse vidhendamisega toote omahinnas.
Igal aastal kavastatav ja teostatav palga suurendamine on v&imalik
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Tootevtdoliste koosseisu arvestus tsehhi jaoks.

Tabel nr. 20.

i i i g i
3 4 512 6
g Kogus kava
Toote nimetus ) p : o A .
wa | 22l ag| 22| o8| 82 o8| 22| o
ggﬁ’ 55 |Hpl| S |Bal EE [ Bul) E8
g =2 e = o = g 2
S PR PEH G PR TIRE
22| S SN TR 2L TRT 331" H
Freesijad.
Treipink JHIT 200 . . 250 - — 80 | 20000 60 | 15000 1,5 |-3750
Lihvimispink [IIg hdalt CEIRE o R i R 400 — — 90 | 36000 60 | 24000 10 4000
Muutused ldpetamata toodangus . -+ 200 000 — |8000| — | 4500 | — | 2200 — 500
|
Kokku ts6tunde 5 — |19000] — |[s2500] — [47000] — [13000
Uhe toolise ajafond ldhtudes tabelist nr. 19 — keskmiselt 2280 tundi.
To6liste keskmine nimestikuline arv . . . A | — | 8,3| -] 36,2| 2 } 20,7] S i 5.7
Treialid.
Tesipmle A 200 00 s ain s ia s 250 110 | — 180 | — 160 | — 60 | —
Lihvimispink III1 R e I R 400 120 | - 190 | — 13 — 45 —




vaid seetdttu, et samaaegselt saavutatakse ka toojoudluse tdusu, mllle
kasv jouab ette palga suurenemisest.

Palgafondide arvestamisel eristatakse kolme tdoliste palgafondi:

tunni-, pdeva- ja kuu- voOi aastafondi.

a)

a)
b)

d)

Palga tunnifond koosneb:

tasust tariifivorgu jargi koigi tootatud té6tundide eest tiiki- ja aja-
tool;

lisatasust t66 tervistkahjustavuse, ohtlikkuse ja raskuse eest;
lisatasust t60 eest 60sel;

lisatasust t66 eest kaugetes paikkondades;

lisatasust madalama liigi t66 puhul;

lisandist isemajandavate brigaadide brigadiiridele;

lisatasust progressiivse ja preemiasiisteemi jargi.

Palga paevafond koosneb:

taielikust tunnifondist;

lisatasust tiletunnitéode eest;

tasust alaealisile ja imikuidtoitvaile emadele vabade tundide eest;
tasust seisakutundide eest vahetuse kestel.

Palga kuu- voi aastafond koosneb:

kogu pdevafondist;

tasust tervepdevaliste seisakute eest;

tasust puhkuseaja eest ja kasutamatajadnud puhkuse hiivitamiseks;
vallandamistoetusist;

tasust t66lt puudumiste eest, mis on tingitud uhlskondhke ja riiklike
kohustuste tditmisest;

kommunaalsed lisandid ja teenused (s6idu- ja korterirahad jne.).

Tunnifondi jargi tehakse t66lise keskmine teenistus tunnis kindlaks

tunnifondi jagamisel ildise inimtundide arvuga, pdevafondi jdargi —
keskmine teenistus pdaevas, ja aastafondi jargi — keskmine teenistus
aastas.

Kogu palgafond koosneb pdhi- ja tdiendavast palgast. PGhipalk

koosneb alljargnevaist osistest:

a)

b)
)
d)

tasust koigi aja- ja tikitoode eest, kaasa arvatud lisatasud progres-
siivse ja preemiaslisteemi jargi;

lisanditest t66 tervistkahjustavuse, ohtlikkuse ja raskuse eest;
lisatasust t60 eest 6osel;

lisanditest isemajandavate brigaadide brigadiiridele jt.
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Tooliste palgaiondl arvestus tsehhi jaoks.

‘Tabel nr. 21.

Tosliste rith-

Palgafondi arvestus rublades

mad 100 egst .;;Zsuﬁi-
'a:el:;'f dee SI;S' Kutsealad Liik -fargff.. luvate Lisatasud Lisatasud
5 1, : palgamaar | tyndide | Pohi- kuni | Tunni- | kuni Uldine
mgrmuate £ d t i £ d ildi 1 £ d
fargi arv on unni- on iildise | palgafon
1 fondini fondini
Tiikit66lised Treialid 2 Rbl. 1.20 8 000 9600 200 9800 500 10 300
S 3 L s 12 000 17 400 360 L1750 900 18 650
= 4 B 1500 2625 50 2675 125 2 800
Kokgu 79 750
Ajatédlised Treialid 4 Rbl. 1.40 1500 2100 50 2150 100 2250
" 5 21568 1800 3024 60 3084 150 3234
. 6 . 2— 1200 2400 50 2 450 120 2370
Kokku 8200 11 360 225 11525 675 12 200
Kokku tsehhi jargi 950000 | 1750000, 35000 {1785000| 87500 | 1872500




Seega kuuluvad pohipalga hulka iga liiki tasud tegelikult teostatud

‘toode eest.

Tdiendava palga hulka kuuluvad: tasud puhkuste aja eest ja kasu-
tamatajaanud puhkuse hiivitamiseks, tasud seisakute eest, tasud alaeali-
sile ja imikuidtoitvaile emadele vabade tundide eest jt.

Palgafondi hulka ei kuulu:

a) kolimisrahad uuele tookohale ilimberpaigutamisel;
b) léhetusrahad;

c) juurdearvutused palgale;

d) toetusrahad ajutise t66voimetuse puhul;

€) preemiad direktorifondist.

Palga pdhifond arvutatakse viélja tunni palgamddrade korrutamise
teel tootamisele kuuluvate té6tundide arvuga iga samade tariifitingi-
mustega toéolisrithma jargi.'

Lisades pohifondile mitmesugused lisatasud, tehakse kindlaks tunni-
fond, mida kasutatakse, nagu éeldud eespool, keskmise tunniteenistuse
arvutamisel. Lisades tunnifondile lisatasud kuni pdeva- ja kuu- (aasta-)
fondideni, vastavalt eeSpooltoodud liigendusele, saadakse iildine fond.
Palgafondi arvestamist tsehhide jaoks teostatakse lk. 153 antud vormi
jargi (tabel nr. 21). :

Teostatud arvestuse pohjal tehakse kindlaks keskmise teenistuse
tase iiksikute téolisriihmade jargi ja koigi tooliste (pohi- ja abitdoliste)
palgafond. Teostanud kinnitatud koosseisunimestikele vastavalt ka tee-
nistujate ja insener-tehniliste tootajate palgafondi arvestamise, vGib
asuda t66jou ja palga koondplaani koostamisele, mida
tehakse alljargneva vormi jargi (tabel nr. 22) kogu ettevotte kui ter-
viku kohta.

Toodud arvud (tabelis nr. 22) nditavad ligikaudset suhet palga ja too-
joudluse tousu vahel.

Tooliste palga ndidatud 7%-ne tdus on tagatud to6joudluse tdusuga
120/p vorra. T66joudluse tous jouab ette palga tousust.

1 Palgasiisteemide, tariifi-kvalifikatsiooni teatmike, palgamddrade ja tariifivor-
kude kiisimusi on kasitletud VII peatiikis.
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Tabel nr. 22.!

Toojou ja palga koondplaan.

A Plaanitava

Naitajag Wiarle. | BECHE IR ok

vorreldes

Kogutoodang piisivhindades (tuhandeis rub-
lades) o e 33 600 — 39 000.— 116
Uhe toolise toodang aastas (rublades) 13 400,— 15000.— 112
Nimestikuline arv.
Toolisi . ; 2500 2600 104
Insener-tehnilisi tootajaid 211 220 104
ERaRIstaiald o o T T e et e e e 155 135 100
" Nooremat teenindavat personali . 190 195 103
Keskmine palk (rublades).
Toolisile 3 400.— 3 640.— 107
Insener-tehnilisile tootajaile 7 800.— 8 200.— 105
TR TN A R RS R B S e R 3 000.— 3 000.— 100
. Nooremale teenindavale personalile . 1400.— 1 400.— 100
Palgafond (tuhandeis rublades).

i R RS i e e s e R s e s 8 500.— 9 464.— 111
Insener-tehnilisile tootajaile 1646.— 1 804.— 110
EEnisthalle < e R e R 465.— 465.— 100
Nooremale teenindavale personalile 266.— 273.— 103

Kokku palgafond . 10877.— 12 006.— 130, .S

4. Tdiendavate kaadrite vajaduse rahuldamise plaanimine.

\

T66j6u tdiendavat vajadust arvestatakse alljargneva vormi kohaselt

(tabel nr. 23).

Tabel nr. 23.

8 &iih
D o or—

g K GRS
2 L§- ol S e
Tsehhid | — © =% 0n o2 >0 ©
O — S 20, | Sd00
23 2|8 8 |GERng
= n'g = © o> ® g

0 5 D 9] or— 20wl
BEE | 2D | @rE |FE5E
= 4T Of8w >88 |mro&l

Taiendava vajaduse katmise allikad

aalne dppus
ja kursuste
korralda-

mine
ritud varba-

Toostus- ja
vabriku-
Organisee-
mine

koolid
Individu-

Muud
allikad

L s

l\

1 A. H. Byr, [lrasppoBanne B mBeTHON MeTajxyprud, 1941. a., lk. 94—95.
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Tédiendava vajaduse arvestamisel tuleb votta arvesse mitte ainult
tooliste, insener-tehniliste too6tajate ja teenistujate arvu, mis on vajalik
seoses uute tootmiste kdikulaskmisega, vaid ka mitmesuguseil pohjusil
lahkuva t66jou hulka (minek Noukogude armeesse, iileminek invaliid-
susele vanaduse t6ttu jne.).

Samaaegselt tooliste vajadusega arvestatakse ka insener-tehniliste
tootajate ja teenistujate vajadust ning koostatakse kaadrite ettevalmista-
mise plaah antud ettevéttes. Ettevalmistamise plaani valjatootamisel tu-
leb arvesse votta ettevGtete perspektiivset arengut ldhemate aastate
jooksul.

5. Too ja oluseliste tingimuste plaanimine.

Ttf-plaani selle jao sihiks on abindude véljatéotamine, mis tagaksid
tootajate aineliste ja kultuuroluseliste tingimuste paranemist.

Plaanis ndhakse ette abindusid, mille sihiks on parandada: elamu-
olusid, kommunaalset ja kultuurilist teenindamist, t66liste varustamist.
See plaan, millega ndhakse ette elamute (elumajade, tihiselamute), kul-
tuuri- ja heaoluasutiste (klubide, teatrite, kinode, raamatukogude, punaste
nurkade, lasteaedade ja lastesGimede), kommunaalehitiste (saunade,
pesumajade, gaasi- ja elektrivérgu jne.) ehitamist, evib erilist tdhtsust
asustamata rajoonides, rahvastatud punktidest kaugel asuvaile vdi orga-
niseeritavaile ettevotteile.

Ulaltoodud arvestustega 10peb t606jou ja palga plaanimise osa
ttf-plaanis.

§ 39. Omahinna plaanimine.

,Pealiiniks, mida mé6da peab minema meie t6ostus, pealiiniks, mis
peab mddrama ko&iki ta edaspidiseid osi, on t66stusliku toodangu oma-
hinna alandamise liin, t66stuslike kaupade véljamishindade jérjekindla
alandamise liin. See on selleks peateeks, mida mééda peab minema meie
toostus, kui ta tahab areneda, kui ta tahab tugevneda, kui ta tahab juh-
tida enda jarel pollumajandust, kui ta tahab tugevdada je« laiendada meie
sotsialistliku majanduse alusmiitri.”! ;

Toodangu omahind on siinteetiliseks nditajaks, mis peegeldab koiki
ttf-plaani koostamisel teostatavaid tehnilisi ja Okonoomilisi arvestusi.

Omahinda liilitatakse kdik ettevdtte kulud (tootmiskulud), mis on
seotud materjalide ja pooltoodete muretsemise ja sdilitamisega, nende
tootlemisega ja valmistoodangu valmistamisega ning valmistatud too-
dangu tarbijaile saatmiseks laadimisega.

1 Stalin, Kone Uleliidulise Lenini Kommunistliku Noorsodliidu V dileliidulisel
konverentsil.
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' Tootmiskulusid plaanitakse kahes ldbiléikes:

a) toodanguithiku omahinna arvestamise v6i iksikute tootelii-
kide omahinnakalkuleerimisendol ja

b) tootmiseelarve ndol, mis on ettevitte kogutoodangu kaigi
kulutuste arvestuseks.

Tootmiskulude plaanimise tilesandeks on:

1) kogu ettekirjutatud toodangumahu tdpne arvestamine hindvéljendis,
mille aluseks peavad olema toodangu tiksikute liikide omahinna plaa-
nilised kalkulatsioonid;

2) tootmiskulude tdpne arvestus nende pdéhiliikide (materjal, t66joud
jne.) jargi; :

3) omahinna ettekirjutatud alandamise tditmise tagamine.

Omahinna plaanimine ja jargnev arvestus raamatupidamises nduab
kulutuste teatava liigituse kindlaksméddramist. Masinaehituses eristatakse
kulutuste liigitusi: a) kulutuste osiste jdrgi, b) kulutuskohtade jargi ja
c) seose astme jargi tootmisega.

Kulutuste osised jaguvad lihtsateks (iseloomult iihetaolised kulutu-
sed, mida ei saa antud ettevGtte piirides lahutada mittelihetaolisteks
koostisosadeks) ja kompleksosisteks.

Lihtsate kulutuste hulka kuuluvad:

a) pohi- ja abimaterjalid;

b) ostetavad pooltooted;

¢) kiitus (tehnoloogiline, energeetiline ja majanduslik);

d) iga liiki ostetav energia;

e) palk pohi- ja abitodlisile;

f) palk teenistujaile ja insener-tehnilisile téotajaile;

g) juurdearvutused palgale;

h) amortisatsioon jt.

Komplekssete osiste hulka kuuluvad sddrased, nagu antud
ettevottes toodetavate pooltoodete, energia, tooriistade jne. maksumus.
Iga kompleksset kulutus-osist voib liigendada lihtsaiks.
 Kulutuskohtade “jargi liigenduvad tootmiskulud tsehhikulu-
d ek s, mis on seotud iiksikute tsehhide té6ga, jatehase ildkulu-
deks.

Lisaks sellele eristatakse tootmiskulusid, nende seose astme jargi
iiksikute toodanguliikide tootmisega, veel kahte riihma: otsesed
(pohi-) kulud, mis on vahetult seoses antud toote tootmisega, ja kaud-
sed (lisa-) kulud.

Kaudsete kulude hulka kuuluvad iildise iseloomuga kulutused, mis
jaotatakse iiksikute tooteliikide vahel tavaliselt proportsionaalselt ot-
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sese palga suurusele, see on vahetult toote valmistamise eest vdljamaks-
tavale palgale.

Plaanimise praktikas ja eriti toodangu omahinna analiiisimisel lii-
gendatakse kaudsed kulud tavaliselt kahte rithma: piisivaiks ehk too-
dangu mahust sdltumatuiks ja vordelisiks ehk toodangu mahust soltu-
vaiks. Piisivate (mittevordeliste) lisakulude hulka kuuluvad nditeks
kulud administratsiooni palkadeks, valgustuseks ja kiitteks, mis ei sdltu
toodangu mahust. Jdrelikult toodangu mahu suurenemine toob kaasa
tihele tootetihikule langeva piisivate lisakulude osa vdahenemise.

Omahinna plaani koostamisel on alljairgnevad astmed:

1) kaudsete (lisa-) kulude eelarve koostamine iiksikute tsehhide kaupa
ja tehase kui terviku kaudsete kulude eelarve koostamine;

2) plaaniliste kalkulatsioonide koostamine liksikute tooteéliikide jargi;

3) tootmiseelarve koostamine arvestatud plaaniliste kalkulatsioonide
pohjal; ‘

4) kaubatoodangu omahinna alanemise arvestamine ja ettevotte ren-
taabluse viljaselgitamine.

1. Kaudsete (lisa-) kulude eelarve koostamine.

Kaudsete kulude hulka kuuluvad tootmise teenindamisega, organisee-
rimisega ja juhtimisega seosesolevad kulud. Nende kulutuste eesmaér-
giks on tingimuste loomine tootmisprotsessi pidevaks teostamiseks.

Tootmise lisakulud jagunevad kolme rithma:

a) tsehhikulud;

b) tehase tldkulud ja

c) tootmisvadlised kulud.

Alljargnevalt on toodud nditena mittetdielik lisakulude nomenklatuur.

a) Tsehhi kulude nomenklatuur.

Tsehhi pohivahendite jooksev remont.

Tsehhi pohivahendite eest hoolitsemine.

Veoste edasitoimetamine.

Todkaitse ja ohutustehnika.

Tooliste palk (mis pole lilitatud pdhikuludesse).

. Tsehhi insener-tehniliste tootajate ja teenistujate palk.
Juurdearvutused palgale.

Ruumide turve.

Viahevaartuslike ja kiiresti kuluvate tooriistade, seadeldiste ja
inventari remont, hoolitsemine ja uuendamine.

oMok wd =
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10.
11,
12.
13.
14.
15,
16.

B W N =

o O

15.

16.
LF
18.

19,
20.

21
22

Kantseleikulud.

Lahetused ja sdidud.

Katsetused, proovid ja katsed.

Ratsionaliseerimiskulud.

Mahaarvutused leiunduse ja tehnilise tdiendamise fondi.
Tasud seisakute eest.

Eelnevais punktides loetlemata kulud.

b) Tehase tildkulude nomenklatuur.
1. Valitsemiskulud.

. Tehase valitsuse personali p&hi- ja tdiendav palk.

. Juurdearvutused palgale.

. Kolimisrahad timberpaigutuste puhul.

. Lahetused, vélja arvatud ldhetused materjalide varumiseks, mis

kantakse materjalide maksumusele.
Kergesdidu-transpordivahendite eest hoolitsemine ja s&idud.

. Kontori-, posti- ja telegraafikulud.

Tehase valitsuse kontori hoonete, ruumide ja inventari eest hoo-
litsemine.

. Muud valitsemise iseloomuga kulud.

2. Tootmise ildkulud.

. Hoonete, ehitiste ja inventari korrashoid.
10.
11,
i 24
$8,
14.

Hoonete, ehitiste ja inventari jooksev remont.

Valmistoodete ladude tilalpidamine.

Materjaliladude tilalpidamine.

Amortisatsioon.

Uldtehaselist iseloomu kandva ratsionaliseerimise ja leiunduse
kulud.

Tehase laboratooriumide {ilalpidamine ja katsete ning uurimiste
kulud.

T66jou varbamine.

Tookaitse.

Tootasud individuaalse Gpetamise eest ja tiligpilaste praktika
kulud.

Ettevotte turva eriliikide kulud.

Muud tootmise tildkulud.

3. Kohus'tuslikud mahaarvutused ja kulud.

. Maksud.
. Mahaarvutused leiunduse ja tehnilise taiendamise fondi.
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Tabel nr. 24.
Toodanguiihiku kalkulatsioonilehe vorm.

Kulukirjed ‘Hulk | Hind | Summa

A. Tootmise pohi- (otsesed) kulud.
ToMaterjalald = 4k L G e e
1. Pohimaterjalid ja pooltooted .
2. Abimaterjalid .
II. Tehnoloogiline kiitus B s iy SR e
III. Energia kulutused (tehnoloogilisiks otstarbeiks) .

1. elektrienergia .

CSAME S N

3. surudhk .

e L PR TR LR A ORI L RS o S B R B
Kokku III kirje jargi:

IV. Tootvate tooliste palk .

1. Pohipalk .
2. Taiendav palk
3. Juurdearvutused palgale

Kokku IV kirje jdrgi:
V. Tsehhi pdhivahendite amortisatsioon

VI. Vahevairtuslike ja kiiresti kuluvate tooriistade ja sea-
deldiste, Enlimimer o 0= A i R e R LA g

VII. Muud p6hikulud

Kokku otseseid kulusid
(kirjed I—VII)
B. Tootmise lisa- (kaudsed) kulud.

VIII. Tsehhi pohivahendite jooksev remont .

IX. Tsehhi pdhivahendite korrashoid

X. Veoste edasitoimetamine

XI. Tookaitse .

XII. Muud tsehhikulud

Kokku tsehhikulusid
(kirjed VIII—XII):

Kokku tsehhi-omahind
XIII. Tehase ildkulud

Kokku tehase-omahind
XIV. Tootmisvalised kulud RS e e e
Kokku tdielik (kaubanduslik) omahind
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23. Ministeeriumi korraldusel tehtud kulud.
24. Muud kulud.

c) Tootmisvdlised kulud.
1. Mahaarvutused teaduslike uurimist66de tsentraliseeritud finant-
seerimiseks.
2. Tehasevdliste baasiladude ja tilmberlaadimispunktide iilalpida-
mine.
3. Toodangu laadimise ja minemipunktini transportimise maksumus.

Kulutuste arvutamist plaanitava ajavahemiku jaoks teostatakse iga
kirje jargi vastavalt antud ettevotte (t66stusharu) jaoks kinnitatud lisa-
kulude nomenklatuurile. -

Enamike kirjete jargi arvestatakse kulutused antud ettevottes valja-
tootatud plaaniliste normatiivide pohjal. Plaanitava ajavahemiku lisa-
kulude tldised kokkuvéotted tsehhide ja tehase jargi moodustavad vasta-
valt tsehhide v0i tehase kaudsete (lisa-) kulude eelarved.

Jargnevaks iilesandeks on tsehhikulude jaotamine iiksikute toodan-
guliikide jargi ja tehase iildkulude jaotamine iiksikute tsehhide vahel.

2. Toodangu iiksikute liikide omahinna kalkulatsiooni koostamine,

Omahinna kalkulatsiooni iilesandeks on tootmiskulude kindlakstege-
mine tihe toodangutihiku (tiki, tonni, komplekti jne.) kohta. Toodangu
tiksikute liikide omahinna kalkulatsiooni koostamine on vodimalik vaid
parast lisakulude eelarve koostamist, nende jaotamist ja otseste kulu-
tuste tehniliste ja majanduslike nditajate (materjali, kiituse ja tehnoloo-
gilise energia kulutusnormide, to6tundide normi jne.) valjatootamist.
Toote omahinna kalkulatsioon koostatakse eelesitatud vormi kohaselt
(tabel nr. 24).

Nagu néhtub toodud vormist, kantakse tootmise otseste kulude hulka
kulutused, mis on vahetult suunatud tehnoloogilise protsessi teostami-
seks. Need kulutused arvestatakse toodanguiihiku kulutusnormide jargi,
mis on vdlja tootatud antud ettevottes.

Otseste kulude plaanimise iilesandeks on plaanitava ajavahemiku
jaoks toote kulutusnormide kindlaksmddramine ja nende normide vdhen-
damine, vorreldes aruande-ajavahemikuga.

Tsehhikulud ja tehase iildkulud jaotatakse kas:

a) vordeliselt pohikulude summaga, millest maha arvatud lisatasud pro-
gressiivse tiikitoo jargi;

b) vordeliselt masintéotundide hulgaga, voi

¢) vordeliselt otsese palgaga.

11 Razumov 161
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Tabel nr. 25.
TIsehhi tootmiseelarvel.

Kalkulatsioon iihe toodanguiihiku Kogutoodangu omahind
kohta (rublades ja kopikais) (tuhandeis rublades)
Detailide .
voi
k lektid 4 ! :
o 011'1pe g 1y 5 : o 8 : g
o nimetus ~4 T ® i =% | & o O .2 ok 8= o
= E T w g = w 'z kY] .E 0 g < g o A
o 25| 358 | 3 22 ¢ 4 2zm8 | S =3 53 %
5 g8 | B82 | €8 | &2 | &3 & | a3% | &% | RS [ &8 <
1.| Detail nr. 7 1000 8.50 1.70 5.20 1.54 16.94 8,5 1. &2 1,54 16 94
2, | Detail nr.‘ 8 1200 14— 2— 6.— 2,20 24.20 16,8 2,4 7.2 | 2.64 29,04
3.| Detail nr. 9 2400 14.— 2.30 6.90 2,32 25.52 33,6 352 16,56 Vo~ 557 61,25
| |
‘ ]
....... | ST BRH ek S R [ SN bt P It eac K0T | SRR Wenel | it Y R € S R AR R TR P AR SR P 5 NI Do) o SN RIS g (e
| |
; Kokkuskahbatoodangu omahinds. o7 e D iy ol o, 3466 <] TS5 2125 |: 63,56 699,16
Lopetamata toodangu muudatused (-+ vdi —) tsehhis . . . . 324 ‘ S =i 252, 6,6 72,6
1 \
Tsehhi kogu viljalaske tdielik omahind . . . . . . . . . 378,0 80,9~ | 2427 | 170,16 771,76
i ‘ ] \ w
\ ;
|

1 Tsehhikulud on voetud 300% suuruses otsesest (tootmis-) palgast, tehase iildkulud aga 10 suuruses tsehhi-
omahinnast.




Masinaehitustoostuses on tsehhi lisakulude tarvitatavaimaks jaota-
mise meetodiks j"aotamine vordeliselt otsese palgaga. See seisneb tsehhi
eelarveliste lisakulude protsentuaalse suhte kindlaksmddramises palga-
fondis ettendhtud otsese palgaga. Selle protsendi vorra arvutataksegi
siis igale kalkuleeritavale tootele lisakulusid.

Tehase iildkulud jaotatakse samuti kas vordeliselt palgaga voi vas-
tavate kalkuleerimisobjektide tsehhilise omahinnaga.

3. Tootmiseelarve koostamine.

Uksikute toodanguliikide plaanilised (eelarvelised) omahinna kalku-
latsioonid on aluseks tsehhi ja ettevotte kui terviku tootmiseelarve koos-
tamisel. Kuna aga kalkulatsioonides méadratakse kindlaks vaid valmistoo-
dangu omahinna suurus, on tootmiskulude eelarve koostamiseks tarvis
veel kindlaks teha kulutuste omahind l6petamata toodangu muudatuste
osas. Tootmiseelarvet vGib koostada kas kalkulatsiooni labiléikes koigi
detailide ja nende kulude loetlemisega, see tdhendab toodanguliikide
jargi, kusjuures lopetamata toodangu summa voetakse tldisel kujul
(tabel nr. 25) voi, mis esineb sagedamini, koostatakse tootmiskulude
osiste jargi (tabel nr. 26).

Pohi- ja abistavate tsehhide eelarvete 111tmme voimaldab saada te-
hase tootmiseelarvet kuluosiste jargi. Tehase eelarve koostamisel liilita-
takse vilja tehase sisemise kdibe kirjed. Sddraseiks kirjeiks on naiteks
kirjed 3, 6, 9 ja 13 tabelis nr. 26. Nende kirjete kokkuvdotteid ei tohi
lilitada tehase eelarvesse, kuna see moonutab tegelikke andmeid, sest
tehase teiste tsehhide pooltoodete maksumus on nditeks tabeli nr. 26
kirjes 3 tingimata ndidatud ettevalmistavate tsehhide (valu-, sepa- jt.)
koigis kirjeis osiselises liigenduses.

Tootmiskulude eelarve kogu tehase kohta annab selge pildi iildis-
test kuludest kuluosiste jargi, mis on hadavajalik omahinna analtusi-
misel plaanitditmise protsessis kui ka vordlemiseks aruandeaastaga.

Plaaniliste ja aruandeliste kalkulatsioonide vordlemine v&imaldab
vilja selgitada muutusi kuludes toodanguiihiku kohta, mis tavaliselt
toimuvad alljargnevate tegurite joones:

a) kulutusnormide muutumine materjale kasitavate kirjete ja energia
alal; ¢
b) ostuhindade muutumine samade klr]ete alal;

c) toojoudluse tous;
d) tootmise mahu suurenemine.
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Tabel nr. 261.
Tsehhi tootmiseelarve kuluosiste jdrgi.

E‘ Summa % tsehhi- 9/ tehase
& Tootmiskulude osiste nimetus tuhandeis omahinna omahinna
f"‘-, rublades |kokkuvottestikokkuvattest
1. | Viljastpoolt saadavad p&himaterjalid . 670,5 16,0 14,5
2 Viljastpoolt saadavad pooltooted . . . 128,5 3,1 2.8
3. | Pooltooted tehase teistelt tsehhidelt . . 420,0 10,0 9.1
4. L OABIRtEETRING. S e Rl T 153,0 3.6 3.3
9, ' Ostetdvad  fooriistad o v a9 il g - —
6. | Tooriistad tehase teistelt tsehhidelt . . 75,0 1.8 1,6
AR o R ST O YRR 212,0 5,0 45
8. ([ Ostetav. BRETgi® i dersl e alia e o AP — —
9. | Omatoodetav energia ,. . « « « =« 140,85 1 3,3 3,0
10. TOoliste halk (b it S e S S L R R 980,0 1 23,3 213

11. | Insener-tehniliste tootajate ja teenistu-
Jatahatlk U v RO el 150,4 3,6 33
12. | Juurdearvutused palgale . . . . . . 93,0 22 ‘ 2,0
13. | Teiste tsehhide muud teenused . . . 580,0 13.7 12,5
14. ATOTHSATEIO0N  ic 7's | et e A b vt e 497,9 11,8 10,7
15. Muud (rahalised) kulud . . . . . . . 108.,0 2,6 24
Kokkurn. ni ‘ 4208,6 100 ‘ 75
Arvatud juurde tehase tildkuludest (10“/0) ‘;
tsehhi-omahinnale . . . 4209 - 9,2
Kokku . . . | 46295 100, 2 @ .160

Tehase tootmiskulude eelarve kulude vordlemisel véljamishindades
arvutatud kaubatoodangu maksumusega selgub ettevdtte rentaablus ja
akumulatsiooni (kasumi) suurus.

§ 40. Materjalidega varustamise plaanimine.

Materjalidega varustamise plaani koostamise sihiks on tootmise va-
rustamine aineliste vdartustega, mis on vajalikud tootmiskava hdireteta
taitmiseks. On taiesti arusaadav, et selle plaani koostamine peab pdhje-
nema tootmiskaval, selles mérgitud toodangu véljalaske tdhtaegadel ja
kehistatud toodete nomenklatuuril.

Plaani koostamise aluseks peavad olema partei XVIII kongressi ju-
hendid, mis seisnevad alljargnevas:

1 OpraEm3amMsd MANIHHOCTPOHTeJNbHOro mpomssoxcrsa“, 1941, a., 1k, 371.
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a) tooraine, kiituse ja elektrienergia kulutusnormide otsustav kdrpimine
ja kadude vdhendamine tootmises;

b) kiituse ja ehitusmaterjali kohalike liikide hankimise igakiilgne aren-
damine;

¢) kaugete vedude maksimaalne karpimine ja vastastikuste ning mitte-
ratsionaalsete vedude likvideerimine;

d) vali sddstmine varviliste ja mustmetallide alal;

e) varviliste metallide aseainete laialdane juurutamine masinaehituse
koigis harudes.

Materjalidega varustamise plaani koostamiseks on tingimata tarvis
teostada alljargnevad to6d:

1) véalja tootada antud ettevGttes kasutatavate materjalide tapne nomen-
klatuur; ;

2) tehnilise osakonna kaasabil mdarata kindlaks materjalide kulutus-
normid toodanguiihiku kohta ja kindlaks teha ettevotte iildine
kulutus;

3) kalkuleerida ladude jadgid plaanitava perioodi alguseks ja 16puks;

4) kindlaks teha materjalide kogus, mida on plaanitava ajavahemiku
kestel tarvis varuda; )

5) kindlaks mdarata varumise allikad ja materjalide saabumise kalendri-
lised tahtajad;

6) kalkuleerida varumise plaanihinnad k&igi varumisele kuuluvate va-
rustusesemete kohta;

7) koostada materjalide ettevotte koondbilanss kogusehses ja hind-
valjendis. :

Materjalide koondbilansis liigendatakse k&ik ainelise varustamise
esemed tavaliselt mitmesse rithma: a) pShimaterjalid; b) valjastpoolt saa-
davad pooltooted ning c) abimaterjalid ja kiitus.

Materjalide koondbilanss seostatakse koigi ttf-plaani jagudega —
tootmiskavaga, plaanilise kalkulatsiooni kulutusnormidega ja tehase
kulude eelarvega.

§ 41. Finantsiline plaanimine.

Ttf-plaani l6puosaks oleva finantsplaani koosseisu kuuluvad ressurs-
side ja eelnenud aruande-ajavahemiku tulemuste hoolika analtisimise
pohjal koostatavad alljargnevad arvestused:

1) toodangu realiseerimise plaan ja tulemuste arvestus;
2) amortisatsioonisummade arvestus pohisuundade jargi;
3) kdibevahendite arvestus;
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4) krediidiplaan, kui selleks on vajadust;
5) finantseeritud kapitaalehituste arvestus.

Loetletud arvestuste pdhjal koostatakse koondfinantsplaan alljdrg-

neva vormi kohaselt (tabel nr. 27).

Tabel nr. 27.
Koondfinantsplaani vorm.
byt ShE Kulud Ty AN Raptt I YNt o v 0 R LN
| Summa Summa
Nimetus | tuhandeis Nimetus tuhandeis
! rublades rublades
1. Kulutused realiseeritava ,| 1. Realiseerimisest saadud
toodangu tootmiseks . | 72.000.— ol e AR AR e 79.340.—
2."Muutused oma kiibe- sealhulgas kasum . . . 6.000.—
Yoheotite JASKIdes' . oo Ghiddia- i, Amortisatsioon . . . . 2.500.—
3. Kapitaalkulutused . . . 6.200.— 3. Assigneeringud eelarvest:
4. Kapitaalremont . . . . 1.200.— a) kapitaalkulutusteks . . £
5. Maksed liidu eelarvesse b) omade kdibevahendite |
— eraldamised kasumitest 1.440.— iibeks i —
Kokku kulusid . . 81.840.— Kokku tulusid . ; 81.840.—
—_— - —_—

Finantsplaani iilesandeks on plaanitava ajavahemiku kodigi ku-
lud e kui ka allikate viljaselgitamine nende katmiseks vastavate
tuludega.

Pdrast ttf-plaani koigi tiksikute jagude koostamist antakse teostatud
arvestuste pohjal tehniliste ja majanduslike peamiste nditajate kokku-
vote, mis iseloomustab kavastatud tootmissaavutusi plaanitaval aja-
vahemikul, vorrelduna aruande-ajavahemikuga. Selle kokkuvdtte voib
koostada alljargneva vormi kohaselt (tabel nr. 28).

Ttf-plaan on vaid siis tdhusaks tehase juhtimise ja tootmise vastava
organiseerimise vahendiks, kui organiseeritakse koigi ta néitajate tditmise
sustemaatilist kontrolli. Plaanide kontrollimise kohta iitles sm. Molotov
oma aruandes partei XVIII kongressile nénda: ,Ei saa lugeda plaanimist
heaks, kui see ei arvesta plaani tditmise kdiku... S&adrane eluvdodras
kabinetiplaanimine pole midagi vdart. Plaanimine ei seisne tabelite lasu
koostamises arvudega vidljaspool plaani tditmist. Tabeleile endile on
muidugi tkskdik, kas meie plaane tdidetakse vdi mitte, kuid meile, plaa-
nimajanduse juhtidele, see pole kaugeltki iikskdik. Plaane vajame sel-
leks, et evida Giget sihti majanduslikus t66s. Plaane vajame meie t6os-
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Tabel nr. 28.
Ettevotte tti-plaani peamised nditajad.

=
"j Niitaiad Moot Aruande- Plaanitav
a4 ja tithik ajavahemik | ajavahemik
-
i Kogutoodang ptsivhindades . . . . tuh. rbl.
2, [ Kaubatoodang viljamishindades . . fivity
3. Toodangu véljalase naturaalmdooteis tﬁkiq,
4. Kogu personali keskmine nimestiku- ik ne
T T e RS inimesed
i sealhulgas tootvaid toolisi . . . . .
5. Aasta keskmine toodang tihe t6élise
kohta kogutoodangu Jargl 1926/2’7
aasta hindades . . rublad
6. n Aasta keskmine palk ihe toolise f
gohta =l R Sl "
7. Kogu personali palgafond AR tuh. rbl.
sealhulgas tootvaile toolisile . . 4 i
‘ Tsehhikulude summa . . . . . . 2 =
i Tehase ildkulude summa . . . . . 2 ;
10. | Kaubatoodangu omahinna alanemine | %o-des eel-
‘ neva aastaga
vorreldes /
11, Finantstegevuse tulemus (akumulat-
STAORNYAT Shcade S0 L e s tuh. rbl.
12, | Kapitaaltééde maht . . . . . . . i W
13. PGhifondid ajavahemiku 16puks . . 5 o
14. | Kulude suurus kapitaalremondiks . . iy
15. Kulude suurus jooksvaks remondiks . - o
16. Omad kdibevahendid ajavahemiku 15-
‘puks............ g 3T e
17. | Ettevotte elamispind ajavahemiku 13-
5] e R e B e Al o m2

tusharude ja rajoonide jdargi, aastate ja ldhemate ajavahemike kohta,
oigesti seostatult plaani liksikute osade ja tditmise tdhtaegade jargi.
Vastavalt plaanitditmise tulemusile tuleb tingimata teostada korrektiive
tksikute toostusharude, rajoonide ja plaanitditmise tdhtaegade jargi.
Plaane vajame selleks, et kontrollida, kuidas teostatakse meie majandus-
likku t66d. Kui plaani ei seostata taitmise kontrolliga, siis ta muutub
paberilipakaks, loriks. See puutub koigisse meie majanduslikesse organi-
satsioonidesse, kogu meie majanduslikku t66d. Korraldades tdosiselt
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plaanitditmise kontrolli, me parandame nii majanduslikku té66d kui ka
plaanide endi koostamist.”t

Ettevotteis tuleb organiseerida ttf-plaani néitajate tditmise kontrolli,
mida teostatakse tehase ja tsehhide plaaniorganite ja tsehhide ja jaos-
kondade juhtide poolt, alates tehase direktorist ja peainsenerist. Plaani-
ja raamatupidamise osakondades tuleb organiseerida téhtsamate ndita-
jate arvestust ja tulemuste viimist tdhtsamate juhtideni. Tditmise kont-
rollimisel voib plaane tdpsustada ja parandada.

Ettevdtte kogu tehnilise ja majandusliku plaanimise t66 (ttf-plaani
koostamine, selle viimine vastavate jaoskondadeni ja tditmise kontrolli- -
mine) on plaani- ehk majandusplaaniosakonna tilesandeks.

: Skeem nr. 4.
Plaaniosakonna organiseerimise skeem.

Plaaniosakond

Koondr;i)il;:lmmxse T66] olgi-hll:\ palga- Kalk‘;{.‘”]:’s;"o“" Statistikariihm

Kohustused jaotatakse rithmade vahel alljargnevalt:

Esimene rithm korraldab tehase tootmiskava koostamist ja hélmab
tehase ja tsehhide koigi tehniliste ja majanduslike plaanide kogu t66tle-
mise, kontrollimise ja analiilisimise kompleksi k&igi nditajate jargi.

Teine rithm tegeleb t66jou- ja palgadkonoomika kiisimuste plaani-
misega.

Kolmas riithm koostab ja analiilisib aasta- ja operatiivseid kalkulat-
sioone.

Neljas riithm organiseerib ja peab kogu statistilist arvestust.

Viikseis ettevGtteis vGib plaaniosakonna liita tootmis-dispetSeri osa-
konnaga, mispuhul talle pannakse tdiendavaid kohustusi ka kalendrilise
operatiivplaanimise alal.

Plaaniosakonna t66 toimub tihedas seoses ettevotte kdigi pdhiosa-
kondade ja, -tsehhidega.

1 V. Molotov, NSV Liidu rahvamajanduse arendamise kolmas viie aasta plaan,
partei XVIII kongress, stenograafiline aruanne, lk. 293 (vene keeles).
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; IX peatikk.
TOOTMISE OPERATIIVNE PLAANIMINE.

§ 42. Tootmise operatiivse plaanimise sisu.

Eespool, lehekiiljel 135, on juba toodud seltsimees Stalini juhtnoér,
et plaani koostamine on vaid plaanimise alguseks ja et tdeline plaaniline
juhtimine avaldub plaani teostamise, parandamise ja tdpsustamise
kaigus.

Ttf-plaanis aasta-labildikes antud tildised plaanilised naitajad pole
operatiivseks plaanimiseks ja ettevGtte juhtimiseks kiillaldased. Neid
nditajaid tuleb parandada ja tdpsustada lithemate ajavahemike (kvartal,
kuu, 66p, vahetus) piires ja viia nad vahetult teostajateni. Kvartali-,
kuu- ja pdevaplaanide koostamisel tuleb arvestada tootmise kasvu tem-
pot, mis on seoses organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaani
teostamisega, ja tagada ettevotte koigi teenindavate ja tootmisjaoskon-
dade toimingute koosksolastamist.

Omavaheline seostamine ja iiksikute jaoskondade t66 tdhtaegade ja
tempode kooskdlastamine ongi operatiivne plaanimine, mis orgaaniliselt
tuleneb ttf-plaanist kui selle teostamise ja elluviimise meetod.

Partei X VIII tleliidulise konverentsi otsusis on 6eldud:

» Voidelda plaani tditmise eest, tagada plaani taitmist, to6tada plaani
jargi, see tdhendab: '

a) tdita aasta, veerandaasta ja kuu plaanid toodangu alal mitte kesk-
miselt, nagu oli seni,” vaid thtlaselt, plaani jargi, varem véljatootatud
valmistoodangu tootmise graafiku jargi;

‘b) tdita plaan mitte ainult keskmiselt to6stusharu jargi, nagu see oli
seni, vaid tdita plaan iga ettevotte jargi tiksikult;

c) tdita plaan mitte ainult keskmiselt ettevotte jargi, nagu see oli
seni, vaid tdita plaan iga pdev igas tsehhis, igas brigaadis, igal t66pingil
ja igas vahetuses;

d) taita plaan mitte ainult koguseliste nditajate jargi, vaid tingimata
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ka mihuseliselt, komplektselt, sortimendi jargi, pidades kinni kindlaks-
madratud standarditest ja plaanis kindlaks mdaratud omahinnast.”!

Kavas ettendhtud iilesande tditmist iga ettevotte jargi tapseteks tdaht-
aegadeks, tdies sortimendis ja kindlaksmddratud omahinnaga, milline
ncue ldahtub partei konverentsi tilaltoodud juhendist, tagatakse tootmise
operatiivse plaanimise vastava korraldamisega.

Ainult operatiivne plaanimine ja ettevotte juhtimine véimaldavad:

1) ttf-plaani direktiivsete tiilesannete Gigeaegset jaotamist tksikute
tsehhide, jaoskondade ja tookohtade jargi lithikesiks ajavahemikeks
(kuu, nadal, 60p, vahetus);

2) luua thtlast toodangu valjalaset ja likvideerida ,tormamist”;

3) tagada seadmete plaanipdarast koormatust kooskélas nende labi-
laskevdimega;

4) tagada haireteta ja korgejoudluslikku tood selle Gige jaotamise
teel kooskdlas tédliste kvalifikatsiooniga ja tootmisprotsessi ettevalmis-
tamise ja teenindamise ratsionaalse organiseerimise teel;

5) lopetamata toodangu hulga vdahendamist tootmistsiiklite kestuse
liilhendamise ja pooltoodete jargnevaks tootlemiseks digeaegse tsehhist
tsehhi edasiandmise arvel;

6) tootmise kulgemise jarjekindla arvestuse, kontrolli ja reguleerimise
organiseerimist, mis voimaldab koheselt korvaldada tootmise kulgemise
kindlaksmadratud riitmi rikkuvaid pohjusi.

Nagu nahtub tiilesannete loetelust, v6ib tootmise operatiivse plaani-
mise funktsioone liigendada kahte riihma:

a) plaaniliste lilesannete kindlaksmddaramine ja

b) nende tditmise kontrollimine ja reguleerimine (dispetSeerimine).

Esimesse rihma kuulub operatiivsete tootmiskavade ja to6de kalend-
riliste plaanide koostamine, mida jargnevalt tapsustatakse ja paranda-
takse ajas (kvartal, kuu, dekaad, 00p) ning jaotatakse tsehhide, jaos-
kondade ja tookohtade jargi. Operatiivse plaanimise seda toéde rithma
nimetatakse kalendriliseks plaanimiseks.

Kalendriliste plaanide tditmise igapdevane jooksev arvestamine,
tootmise jooksev ettevalmistamine, tootmisprotsessi reguleerimine selle
kulgemisel, samuti kindlaksmdaratud kalendriliste plaanide tditmist taga-
vate abindude teostamine — kuuluvad operatiivse plaanimise t66de teise
rihma, mida kutsutakse dispetS§eerimiseks.

- Kalendrilist plaanimist ja dispetSeerimist teostab ettevotte tootmis-
dispetSeri osakond.

1 UK(b)P XVIII iileliidulise konverentsi resolutsioonid. 1941, a., lk. 15 (vene keeles).
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§ 43. Kalendriline plaanimine ja tsehhi kvartali-tti-plaanide
koostamine.

Kalendrilist plaanimist alustatakse ttf-plaani aasta tootmiskava liigen-
damisega kvartali ja kuu tilesandeiks. ‘Selle kaubalise véljalaske kalend-
rilise plaanimise sihiks on ette ndaha v&imsuste siistemaatilist juurde-
kasvu ja tootmise tousu, samuti riitmiliste tootmisprotsesside organisee-
rimist tagavate tingimuste loomist.

Toodangu valjalaske kvartaliplaanid tuleb ettevotteile anda hilje-
malt liks kuu enne plaanitava kvartali algust. Kvartaliplaanid pole arvu-
deks, mis mehaaniliselt tulenevad aasta tootmiskavast.

Nende koostamisel voetakse arvesse:

a) plaanitava kvartali vidljalaske taseme ja eelnenud ning plaanitavale
kvartalile jargneva kvartali tasemete suhteid;

b) eelneva kvartali iilesande tditmise kdigus selgunud reservide olemas-
oluy; ¢

¢) tootmisvoimsuste juurdekasvu temposid ja nende omandamise astet;

d) toojoudluse tostmise ja omahinna alandamise plaane;

e) uute toodanguliikide valmistamise vajaduse vdljaselgitamist;

f) materjalidega varustamise voimalusi plaanitavas kvartalis ja rida
teisi tingimusi.

Korgema astme organisatsioonilt (peavalitsuselt) saadud toodangu
valjalaske kvartali-plaanide (tootmiskava) pohjal koostab ettevote iga
kvartali jaoks tsehhide ttf-plaanid, liigendamisega kuude kaupa. Tsehhide
kvartali-ttf-plaanid on aluseks iga tsehhi tootmisjaoskonna ja t6dkoha
to6 tdpsete kalendriliste plaanide arvestamisel kuu, dekaadi, 66ba
ja vahetuse piires.

Tsehhide kvartali-ttf-plaan koostatakse alljargnevate pohimiste tiitip-
vormide jargi: )

1. tsehhi kvartali-ttf-plaani peamised naitajad;
toodangu véljalase naturaal- ja hindvaljendis;
lopetamata toodangu jadkide muutus;
tooaja eelarve;
palgafondide ja tooliste keskmise kuupalga arvestus;
tsehhikulud;
tsehhi poolt valjalastavate toodete kalkulatsioon;
teistelt tsehhidelt teenuste saamine ja nende jaotamine.

ckmetienls SR B

Alljargnevalt on toodud tsehhi kvartali-ttf-plaani vormid (tabelid
nr. 29—36).
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194

aasta

tsehhi peamised nditajad

kvartaliks.

Tabel nr. 29.

Jrk.

nr.

Naditajate nimetus

kvartali
aruanne

........................ kvartaliks

Kvartalis

Sealhulgas kuude
kaupa

I 1T

Il

P ESE

Kaubatoodang .

Kogutoodang 1926/27 a. hmdades

Uhe toolise toodang e i

Too6tajate keskmine nimestikuline arv, .
sealhulgas

a) toolisi ’

b) insener- tehn11151 toota]ald :

c) teenistujaid R

d) nooremat teenlndavat personall
e) oOpilasi

Keskmine palk,

sealhulgas

a) toolisile >
b) insener- tehmhslle tootajaﬂe .
c) teenistujaile

d) nooremale teemndavale personahle :

e) opilasile .

Palgafond,
sealhulgas

a) toolisile ;
b) 1nsener-tehn1hsﬂe toota]alle 2
c) teenistujaile

d) nooremale teenlndavale personahle :

é) opilasile .

Tsehhikulud
Tootmistegevuse tulemus . . . . .




'fabel nr. 30.

Toodangu viljalase naturaal- ja hindviljendis.

€41

| Kogus Summa
1926/27. a. |
Jik. | Toodete ja detailide nimetus piisiv- Sealh. kuude k. Sealh. kuude k.
nr
2 hinnad Kvartalis - || Kvartalis
I II 1 [ 11 11
1. Pohitoodang.
i Detail ar. ...
2, Detailar: 2005000
jne. .
Kokku: |
| |
II. Teenused.
o Teenused kapitaalehituste osakonnale
2, Teenused oma tehase tsehhidele . . ’ | } ,
3. ‘Teenused . valj@poole Vil s ‘ : ‘
Kokku:
Kokku kaubatoodangut . . . J"
’\
Muudatus 16petamata toodangu 11
NN e G s ,
Kogutoodang '
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Muutusi 16petamata toodangu jddkides.

Tabel nr. 31.

1 g e SRR e Jadk 1 T Jaakide
Jik — muutus
4 Detailide nimetus Piisivhindades Ehi—)
% BT piisiv-
Kogus Hind Summa || Kogus Hind Summa hindades
1. Detail ar “soaids ¢
Detail NI .o - j
|
.............................. | |

Sealhulgas kuude jdrgi:
I
II

I1I
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Tabel nr. 32.
Tobaja eelarve.

Tootvad tiikitéolised
Jrk. Uhe to6olise kohta

Téoaja koosseis Koigi t60-
e liste kohta Lo t /g
| : inimpédevi pdevi {‘ tunde tébajast
x BalerBnDHePREe \ary " 5 S e de L e S TR e LR Ty ot : !
2, Puhkepdevad . |
3. Mittetooaeg !pﬁhad Fihy Lo
4, ljéirjekordsed puhkused .
5. Toopdevade arv & o e AR
6. I tdiendavad puhkused
1 Taispdevased haigused :
8. | to6aja kaod | ;e ja iihiskondlike kohustuste taitmine . |
05 URUEDMRRIGed o e e T e e ;

Kokku tdispdevaseid kadusid: ‘ ‘

10. FOGR ja- GeIaRBL I, e R A e N S e o e ‘ ‘
11, vaheajad laste toitmiseks . 2
Kaod toopdeva : 5 2t

12 kastel 9%-des alaealiste lihendatud toopaev ‘ ‘

13. sejsakudstoopaeva. Kestel - &t i e Sl T i |
Kokku kadusid téépdeva kestel: a F

‘ |

|

4, L Toolteve Keskmine ReStis s 5o s 50« onam s o e T DRy R } ::

15. Todaja eelarve iihe toolise kohta tundides' . .. . . . & « . .o . ‘ |
16. Tootmiskava jaoks - vajalik ajafond iihes normide iiletamise arves-

TAIBESEOa - 1y e R s R e e P D e P g e e L ‘ |
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Tabel nr. 33.
Palgafondide ja tooliste keskmise kuupalga arvestus.

| Tooliste kategooriad

Tootvad Tootvad R
Palgafondi struktuur tiikitoolised ajatoolised ARnis

4

Absoluut- 0fo | Absoluut- 0/ Absoluut- 0/
arv arv £ arv

Lisatasud kuni tunni-
fondini

—
ST S, (00 T O, (i B0 D

—

2

Pohipalk .

Preemia AL ;

Progressiivse siisteemi jargi

0Oo6t66 eest . W

Brigadiiridele juhtimise eest

Opilaste dpetamise eest

To6 eest piihadel

Kutsekaasluse alusel

Uletunpitbode “eest ;.. = v Vi ow w0
Hélvete puhul normaalseist téotingimusist

Kokku lisatasusid:

12,
13.
14,
15.
16.

17.

vafondini

Lisatasud kuni pée-

Tunnifond
Puhkused

Riiklike ja tihiskondlike kohustuste taitmised

Vallandamistoetused
Vaheajad laste toitmiseks
Alaealiste to6vabad tunnid .

Kokku lisatasusid:

Uldine palgafond
Keskmine kuupalk




Tabel nr. 34.

& Tsehhikulud.
!
§ Sealhulgas kuluosiste jargi
3 .
5} b ° - L] =
< Jrk. Tsehhi- LS TR [} o) e
Kulukirjete nimetus o _|oB8G &8 9 = 2 | 8%
nr. kulude © ; -5' DA‘ [ g — 'S R} =
summa ~ 554 S& o > Z g 3
- 5 D.’; 5 [_‘1_-" §
1 2 3 $.home ol ow e U e
| | |
I. Seadmete tédga seoses olevad kulud. | } f
\ ;
gos Pohi- ja taiendav palk seadmete teenindamisega tegele- } ‘
vaile todlisile . i :
2 Juurdearvutused palgale
3. Kiitus tehnoloogilisiks otstarbeiks
4, Energia, aur ja vesi tootmisvajadusiks
3. Materjalid seadmete eest hoolitsemiseks
6. Tootmisseadmete ja tooriistade amortisatsioon . | -
T Vahevaartuslike tooriistade kulumine f
Kokku kulusid I osa jargi
i
II. Tsehhi iildkulud. 1
|
8. Pohi- ja tdiendav palk tsehhipersonalile "
9 Sama abitéolisile St
10. Muud pé&hi- ja tdiendavad palgad . ; 1
11, Juurdearvutused kogu tsehhipersonali palgale
12, Materjal iildtootmislikeks ja majanduslikeks vajadusiks

L1
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1 2 10
13. Kiitus transpordi jaoks ja tsehhiruumide kiitmiseks . |
14, Eneréia ja vesi ‘majap\idamise vajadusiks ‘
15. Hoonete, ehitiste jt. amortisatsioon
16. Vahevaartuslike ja majapidamisinventari kulumine ja }
remont ; e ; |

Bk Hoonete, ehitiste jt. jooksev remont . ‘ 1
18, Katsetused, katsed, uurimised ja analiiiisid . ! ‘ l
19. Kulud ratsionaliseerimise alal | :
20, Kulud téckaitse alal ‘
2% Eelmisis kirjeis mitte ettendhtud muud kulud .

Kokku kulud II osa jargi

| III. Tdiendav palk tootvaile tdédlisile ja

] juurdearvutused palgale.

i .
22, ‘ Tédiendav palk ;
23. Juurdearvutused palgale !

Kokku tsehhikulusid

Tsehhikulude °/y otsesest palgast
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Tooteithiku omahinna kalkulatsioon

Tabel nr. 35.

A y |
I gl Palk | |
Jrk. Toote P&hi- i tootvaile : Tsehhi- Kaod |
nr. nimetus materjalid | (tzrllligglloao- pohitéoli- Friggied kulud | praagist ‘ Kokku
giline) sile :
i \ [
; ‘ |
1 i
| | 3
% 1
; Tabel nr. 35.
Teistelt tsehhidelt teenuste saamine ja nende jaotamine.
Teistelt : b p
\ tsehhidelt Tsehhikulude jaotamine
Tsehhi nimetus ‘ saadud ]
teenuste :
i‘ maksumus e 1 Nr. 2 Nr.-3 sl g SRR B G l Kokku
|
Tsehh nr. 1 ]
nr.--2
& nr. 3 1
» NI. 4

Kokku: ‘i




Toodud tiuldpvorme voib soltuvalt tihe voi teise toostusharu tingimu-
sist mOoningal mddral muuta ja kirjete arvu neis vahendada v6i suuren-
dada. Nii naiteks voib vormi nr. 2 tdaiendada veeruga ,laiatarbetoodangu
valjalase”, kui seda valmistatakse, jne.

Nagu ndhtub toodud vormidest, antakse igakvartalises ttf-plaanis koik
andmed kalendrilis-operatiivse plaanimise korraldamiseks.

Arvestuste metoodika on sama, mis ettevotte ttf-plaani koostamisel;
moningatel arvestustel voib seda lihtsustada.

§ 44. Operatiivsete tootmiskavade koostamine.

Operatiivsed kavad koostatakse tsehhidele tehase valitsuse poolt
kvartali kohta, ndidates dara kvartalitilesande jaotamise kuude kaupa.
Kvartali teise ja kolmanda kuu (tdpsustatud) kavad koostatakse tsehhide
enda poolt ja kinnitatakse tehase valitsuse poolt. Kuu operatiivkavade
tdpsustamisel tsehh votab arvesse andmeid eelneva kuu kava tditmise
kohta ja toovaru tegelikku taset plaanitava ajavahemiku alguseks. Kui
eelneval kuul pole kava tdidetud, tuleb seda jargneva kuu operatiiv-
kava koostamisel arvesse votta sé’iléiraselt, et oleks taielikult tagatud
kvartali tilesande tditmine.

Kuu operatiivplaani koostamisel tsehhi jaoks voetakse arvesse tsehhi
suhtlust teiste tsehhidega.

Seda tsehhidevahelist seost tehakse kindlaks ja reguleeritakse toot-

mistsiiklite kestuse normatiivide abil iga toote jargi. Nende normatii-
vide arvestamise aluseks on iga tooteliigi jaoks valjatootatud tehnoloo-
gilised kaardid. Kuu operatiivkava vorm voib olla alljargnev (tabel
nr. 8#). . :
Nagu ndahtub toodud operatiivkava vormist, nahakse selles ette mitte
ainult toodete (detailide) véaljalaske hulga plaanimist kuuks, viispdeva-
kute kaupa, vaid ka teiste tsehhide-varustajatega kooskodlastatud toot-
mise varustamist vajalike materjalidega (eeltoodetega).

Tootmis-dispetSeri osakonna poolt to6deldud tsehhi kuu operatiiv-
- kavad-graafikud antakse tsehhidesse tditmiseks hiljemalt plaanitavale
kuule eelneva kuu 20.—23. paevaks tihes limiidiandmikuga voi tliksikute
limiitkaartidega koigi pohi- ja tdhtsamate abimaterjalide kohta.
Need limiitkaardid on aluseks laost materjalide saamiseks kaartides
madrgitud koguse piires.

Tsehhide kuu operatiivkavad viseeritakse tooriistade ja varustus-
osakondade tootajate poolt, kes oma viisumiga kinnitavad antud tsehhi
tootmiskava tditmiseks vajalike tooriistade ja materjalide vajaduse kat-
mise tagamist.
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................ - tsehhi operatiivkava

Tabel nr. 37.

. KUNKS 194,77 aastal.

Jrk. mr.

Toote
(detaili)

nimetus

Tikkide arv kuus

Summa norm-
tundides

Valjalase viispaevakute
jargi tikkides

Tsehhidelt eeltoodete (materjalide, pooltoodete
jt.) saamisel

=E= Sealhulgas viispdevakute
&'/g 5 kaupa
I - | I 4 BoiimaEla
1 89 |Fas 22 n|u |l v
é Bi188g| ™| . I
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Paljudel juhtumitel kinerdatakse (broneeritakse) osa tsehhide toot-
misvoimsusi, teatud suuruses, aastaplaanis ettendhtud uute tellimuste
taitmiseks ja uute tootmiste organiseerimiseks. Sddraste tellimuste ole-
masolu korral pannakse kogu ettevalmistus tootmiseks plaaniosa-
konnale, mis kokkuleppe kohaselt teiste osakondadega (tehnilise ja
tootmisosakonnaga ning vastava tsehhiga) koostab uute toodete toot-
mise ettevalmistamise graafikud. Tootmise ettevalmistamise graafikuil
on alljargnev kuju (tabel nr. 38).

Ettevalmistamise plaani sisu ja selle teostamise kord on ilmselt selge
eeltoodud graafikust. Iga uue tellimuse kohta koostatakse plaaniosa-
konna poolt plaaniline kalkulatsioon.

Uute tellimuste jaoks tootmise ettevalmistamise 16petamisel need telli-
mused liilitatakse tsehhis reserveeritud véimsuste olemasolu piires tsehhi
jargmise kuu operatiivkavva, millele jargnevalt nende tditmise kdigu
jarelevalvet teostatakse samas korras ja samade meetoditega, mis kava-
jargsete teistegi toodete tootmisel.

Tsehhide plaaniorganid koostavad kuu operatiivkavade pohjal ope-
ratiivsed plaaniililesanded tsehhi jaoskondadele, mis tsehhi juhataja
poolt kinnitatuna antakse edasi meistreile.

Jaoskondade operatiivplaanid koostatakse tavaliselt meistrite poolt.

Operatiivkavade tditmise kontrollimine ja reguleerimine, see on toot-
mise kdigu pidev, igapdevane jdlgimine ja hdireteta tootmiseks koigi
vajalike abindude kasutamine — on tootmis-tehnilise osakonna iles-
andeks.

§ 45. Ettevotte dispetSeri-teenistuse olemus ja organisatsioon.

Juba eeltoodust on dispetSeri-teenistuse lilesanded ja olemus kiillal-
dasel mddral selgunud. DispetSeerimine on operatiivne, tsentraliseeritud
juhtimine tootmisplaani tditmiseks ettevGgtte iiksikute tsehhide poolt.

Olles operatiivse plaanimise teostavaks astmeks, ta paljudel juhtu-
meil péimub selle esimese astmega (plaaniiilesannete kindlaksmddrami-
sega). Seda ndhet esineb sageli vaikseis tehaseis, kus plaani- ehk majan-
dusplaani-osakond 0ige tihti on tithendatud tootmis-dispetSeri osakon-
naga iiheks tihikuks. Vastavalt ettevotte suurusele muutub ka dispetSeri-
teenistuse organite struktuur. Suurtes tehastes on olemas tehase toot-
mis-dispetSeri osakond ja tsehhide tootmis-dispetSeri bilirood. Tehase
tootmis-dispetSeri osakonna kohustuste hulka kuulub:

1. pGhitootmise tsehhide jooksva tootmist6d juhtimine ttf-plaani pohjal;
2. kalendriline operatiivplaanimine;
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Toote tootmise ettevalmistamise graafik.

Tabel nr. 38.
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isfuse 106 skeem.

Skeern nr 7
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3. kavatditmise kdigu reguleerimine nomenklatuuri, koguse ja tdht-
aegade jargi.
Neid funktsioone teostatakse suuris ettevgtteis alljargneva skeemi
jargse aparaadi poolt.

Skeem ar. 5.
Tehase tootmis-dispetSeri osakonna organiseerimise skeem.

Tootmise juhataja
(Tootmis-dispetseri osakonna
juhataja)

Koond- j terja- i
lidl:: pll,,‘,,,f‘i’,‘,',,‘;'e"’ i Valvedispet3erid ja Insener tehniliste
riithm ; operaatorid mormatiivide alal

Insenerid-plaanijad
tsehhide jirgi

Tsehhide vahetus-
dispetserid

Tsehhi operaatorid
ehk arvestajad

Tehase aparaadi korval on suurtes tsehhides veel tootmis-dispetSeri
biliroo, mis teostab iilalloetletud iilesandeid oma tsehhi piires. Tsehhi
tootmis-dispetSeri biiroo pdhikoosseisu moodustavad vahetuste dispet-
Serid ja arvestajad.

Vaikseis ettevotteis, nagu eelpool juba mainitud, on olemas vaid ks
organ, mis teostab nii tehnilist ja majanduslikku kui ka tootmise opera-
tiivset plaanimist. Sel juhul voib sddrase aparaadi skeem olla skeemi nr. 6
taoline (lk. 187%).

Aparaadi liksikute liillide kohustused on alljargnevad:

a) koond- ja materjalide plaanimise rihm tegeleb
perspektiivse plaanimisega, tehase tootmiskava tootlemisega, tilesan-

nete jaotamisega pdohitsehhide jargi, koos varustusosakonnaga tootmi-
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Skeem nr. 6.
Plaani- ja dispetSeri-osakonna organiseerimise skeem.

Plaani- ja dispetSeri-osak.
juhataja

Tehnilise ja majan-
dusliku plaanimise . Valve-dispetser
rithm

Tootmise plaani-
mise rithm

Tsehhi vahetuse
dispetser

Tsehhi operaatorid
ehk arvestajad

seks materjalide vajaduse plaanide koostamisega, materjalide tsehhi-
desse andmise plaanidega jne.;

b) insenerid-plaanijad ehk juhtivad dispetSerid,
kes kuuluvad tootmis-dispetSeri osakonna koosseisu, kuid kannavad
vastutust liksikute tsehhide t60 eest, tegelevad tsehhide aasta- ja kvar-
talite tootmiskavade koostamisega, tootmise plaanilis-normatiivsete
arvestustega (partiide suuruse, tsiiklite ja to6varude kindlaksmddramine
vastavalt tellimusile, tehnoloogilistele kaartidele ja tootmisvéimsustele)
ja tsehhide tootmiskava tditmise jdlgimisega (kontrollimisega);

c) insener-tehniliste normatiivide alal kogub koiki
normatiivide teatmematerjale ja tehnilist dokumentatsiooni, mis on
vajalikud operatiivplaanimiseks, jdlgib muudatusi normatiivides, kandes
vastavad parandused dokumentatsiooni;

d) tootmis-dispetSeri osakonna vahetuse valvedispet$Se-
rid ja tsehhide vahetusdispetSerid teostavad tootmise
operatiivset reguleerimist oma jaoskondades. Operaatorid ehk arvestajad
. taidavad vastavat arvestusdokumentatsiooni, koostavad graafikuid ja
diagramme.

Lehekiilgedel 184—185 ja 200—201 toodud tehase dispetSeri-teenistuse
ja tsehhi dispetSeri t66 skeemist vGib saada tdpsema‘ettekujutuse pea-
dispetSeri iilesandeist (skeemid nr. 7 ja nr. 8).
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§ 46. DispetSeri-alane arvestus ja dokumentimine.

T66 organiseerimine plaani tditmise alal igas tiksikus tsehhis on
tsehhi dispetSeri-aparaadi lilesandeks. Seda t60d teostatakse tsehhidis-
petSerite poolt eri plaan-graafikute jargi peetava dispetSeri-alase arves-
tuse pohjal. DispetSeri-alane arvestus peab olema igakiilgne, holmates
tsehhi tootmistegevuse kdiki kiilgi. Lisaks sellele peab arvestus olema
lles ehitatud ja teostatud nii, et selle péhjal oleks igal hetkel voimalik
saada andmeid tootmiskava tditmise kdigu ning olevate takistuste ja
hdirete kohta ettevotte likskdik millises jaoskonnas.

Arvestus peab peegeldama:

1) vahetuse ja 00ba iilesande tditmist iga tsehhi poolt;

2) seadmete tootmisvoimsuste kasutamise astet;

3) toodangu liikumist tsehhist tsehhi valmistusastmete jdrgi;

4) kitsaskohtade tekkimise hetki tootmises Ja nende korvaldamiseks
kasutuselevoetud abindusid;

5) pohi- ja abimaterjalide kulutust;

6) kiituse ja iga liiki energia kulutust;

7) seisakuid pohjuste jdrgi ja nende kestust;

8) iiksikute tookohtade, jaoskondade, tsehhide ja ettevdtte t6ojoudlust
jne.

Vastavalt tilaltoodud ndudeile koostatakse dispetSeerimise tiilipdoku-
mendid. Enamjaolt, vdlja arvatud dispetSeri pdevik, toimub kogu iile-
jdanud dokumentimine plaan-graafikute ndol, millede abil jalgitakse ja
margitakse dra tihe voi teise t66 16petamist, the voi teise materjali saa-
bumist, materjalide ja tooriistade kulutamist jne.

Tabel nr. 39.
Toodete vdljalaske graafik tsehhi jdrgi.

Viljalaske plaan

tootmiskava jirgi LG ; : . 1 . ; 2

Toote.
nimetus H l
Pde- | Vahe-| Vahe-
Kuus sl P s taad e | I[II g 55 5 Bl 8 0 o g G O R R
Vollid 600 | 20 | 10 |Viljalase | ot E‘ i B B
Muhvid 1200 | 40 20 |vahetuses ‘ -
l \
Vo]
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Koigis graafikuis margitakse ara tilesanne kuude, dekaadide ja pde-
vade kaupa ning dispetseri, voi tdpsemalt operaatori, kohustuseks on
igapaevaselt ja jdrjekindlalt markida graafikuile iga vahetuse, pdeva ja
dekaadi t66 olukorda iseloomustavad andmed. Enamtarvitatavamad on
Ganti graafikud (tabel nr. 39) vai iibe-kdveriku-graafikud (tabel nr. 40).

Graafikust (tabel nr. 39) ndhtub, et nditeks 1. kuupdeva esimeses va-
hetuses tdideti vadljalaskeplaani ainult 70%o, et 2. kuupédeva teises vahe-
tuses seda tdideti 150%o, 3. kuupédeva esimeses vahetuses remondi poolt
pohjustatud seisaku tottu 70%o, teises vahetuses aga oli tdieline seisak
energia puudumise tGttu jne.

Kogus
600
540
480
420
360
300
240
180

120

Juurdekasvava viljalaske
graafik

Tabel nr. 40.
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Molemad graafikud nditavad sama toodete véljalaset tsehhi jargi.t

Samasugused plaan-graafikud koostatakse ettevotte tootmis-dispetSeri
osakonna ja tsehhide dispetSeri-bliroode voi tsehhi dispetSerite (vdik-
sema toomahu puhul tsehhides dispetSeri-biliroosid ei moodustata) poolt
ka operatiivplaani paljude teiste nditajate arvestamiseks. Nii nditeks
koostatakse tsehhi dispetSeri-biiroo ehk -rithma t66 praktikas lisaks val-
mistoodangu arvestamise graafikule veel alljargnevaid plaan-graafikuid:

1) materjalide, pooltoodete ja eeltoodete hankimise graafik nimetuste
jargi;

2) tooriistade saabumise graafik markide jargi;

3) transpordivahendite saabumise graafik marsruutide ja punktide jdrgi;

4) graafik elektrienergia kulutuse kohta;

5) graafik kivisde ja masuudi kulutuse kohta ja hulk teisi.

Ulesande ja selle tditmise vastastamine graafikul annab vajaliku ette-
kujutuse ettevotte jaoskonna tootmistegevusest ja vOimaldab kasutu-
sele votta abindusid méargatud hdirete kiireks korvaldamiseks.

Pohidokumendiks, milles peegelduvad kdorgemate ametiisikute korral-
dused ja nende jargi ettevéetud abindud, on dispetSeri-pdevik, mida pee-
takse alljargneva vormi kohaselt:

Tabel nr, 41.

ah s "

Jrk. | Kellelt saadi Korral- Zﬁgﬁ;ﬁ?ﬁ '}"?htaj;i :fzé Vahetuiflz g5

nr. korraldus duse sisu abindud mdadramine :%ﬂ'g e s
S E vottis vastu

|

Toode tditmise arvestust peetakse iga vahetuse kestel. Vahetuste dis-
petSeri-aruannete andmed (66pade koikide vahetuste kohta) kantakse
iga pdev operatsiooni-pdevikusse. Liites operatsiooni-pdeviku mdrkmed
viispdevakute kaupa, saadakse tootmiskava tditmise ja teiste nditajate
kokkuvétted iiksikute tsehhide jérgi. Tsehhide andmete liitmine annab
pildi tehase tootmistegevusest. Tuleb madrkida, et paljudes tehastes on

1 Graafikute koostamise kohta lugeda JI. A. Busos, [pajudeckne MeTOOBI B CTa-
THCTHK®, yuyeTe W miaasuwpoBanmm, 1940. a.
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kasutamisele voetud liithikeste (15—30 min.) igapdevaste dispetSeri-nou-
pidamiste korraldamine ettevétte direktori juures, kus tsehhide juhata-
jad teatavad t66 kdigust ja olevaist hdireist ja kus madrgitakse dra abi-
ndud tiksikute tsehhide tegevuse kooskdlastamiseks. Paljudes ettevétteis.
peetakse neid dispetSeri-ndupidamisi iga pdev direktori voi peainseneri
poolt, tsehhide ja tehase osakondade juhatajaid enda juurde kutsumata,
kuna see pole alati véimalik nende asukoha kauguse t5ttu (suuris ette-
votteis), kasutades selleks erilist dispetSeri-side kommutaatorit.

Tdhtsamate to0stusharude ettevotted on kohustatud iga pdev teatama
telegraafi teel oma ministeeriumidele plaani tditmisest toodangu pdhi-
liikide jargi, mida on voimalik teha vaid igapdevaselt teostatava dis-
petSeri-arvestuse pohjal. :

§ 47. Dispet3eri-teenistuse tehnika.

DispetSeri-teenistuse tsiiklikkus seisneb ko&igepealt selle wvarus-
tamises vastavate tehniliste side- ja signalisatsiooni-vahenditega. Peami-
seks sidevahendiks on dispetseri telefoniseadis, mis valjuhdaldajate ka-
sutamise korval voimaldab samaaegselt iihendusse astuda mitme punk-
tiga. DispetSeril on vdimalik oma kommutaatori abil samaaegselt iihen-
dada kaht isikut mone kiisimuse selgitamiseks ning ka ise osa votta selle
lahendamisest, voi katkestamata sidet iihe jaoskonnaga samal ajal kut-
suda vdlja ka teist. Sddrane seadis kergendab operatiivse reguleerimise
voimalust ja vabastab ajakadudest, mis tekiksid abonentide vdaljakutsu-
misel ettevotte tavalise telefoni-alakeskjaama kaudu.

Valismaa praktikas kasutavad dispetSeri-organid laialt iga liiki teh-
nilisi seadeldisi: teletiilipe (tdhtitriikkkivaid telegraafe), teletograafe, mis
voimaldavad kasitsikirjutatud teksti, samuti ka joonestiste, skeemide,
diagrammide ja joonistuste edasiandmist, pneumaatilist posti jt.

Lisaks sellele tagab raamatupidamise ja tootmise arvestuse mehhani-
seerimine paljudes ettevotteis vajalike andmete saamist ka dispetsSeri-
aparaadi skeemi tunduva lihtsustamise korral.

Lehekiiljel 212—214 antud skeemist voib saada kiillaldaselt selge pildi
dispetSeri-side skeemidest.

Nagu ndhtub skeemist, on suurte tsehhide tsehhi-dispetSereil side
tehase peadispetSeriga ning teiste tsehhide ja osakondadega peadispet-
Seri kommutaatori kaudu ning lisaks sellele evivad nad veel sisemist
sidet (tsehhi-dispetSeri oma kommutaator) oma pohijaoskondadega. Vaik-
semais tsehhides sisemine telefoniside tavaliselt puudub. Vaikseis, aga
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samuti ka suurtes tsehhides rakestatakse vahetu sideme loomiseks t60-
kohtadega erilisi signaalseadiseid (helilisi, valguse jt.).t '

Tootmis-signalisatsioon tagab signaalimise voimalust t66-
kohtadelt dispetSerile, hdireist tootmise alal (materjalide andmine, trans-
port), eelolevast t00 1oppemisest jne. To6kohalt signaali andmisel (ndi-
teks valgustussignaalide slisteemi korral) stittib dispetseri kabinetis jao-
tuskilbil, kuhu on rakendatud téckohtadele vastav arv pesakesi, antud
tookohale vastavas pesas kindlaksmadadratud varvusega lambike (valge,
sinine, punane jne.). Saanud signaali ja tundes lambi varvuse jargi mar-
gataolevat voi saabunud hdiret voi seisakut, votab diépetéer viivitama-
tult tarvitusele abindusid nende korvaldamiseks.

Otsimis-signalisatsioon (iga liiki wvdljakutsumise seadised, raadio)
tagab voimalust kiiresti tiles leida antud hetkel tarvisolevat tootajat.

DispetSeri-teenistuse ratsionaalne organiseerimine nduab erilisi
ruume, mis on seadistatud vajaliku aparatuuriga ning sisustatud selle-
kohase moobliga (dispetseri pult-lauad, poorlevad toolid) ja inventariga
(kartoteegid, jaotuskastid ja kontroll-lauad).

! DispetSeerimise tehniliste abindude kohta vaadata H. I'. Jleitgep m H. H. Ileco-
yeHCKHAN, [HcmeTuepckass TenefOHHas CBA3b M CHIHANH3ANMHSA HA MAIIEHOCTPOHTENB-
HOM mpexnpuaTny, 1938. a.
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X peatiikk.
5 ETTEVOTTE ISEMAJANDAMINE.

§ 48. Isemajandamine kui ettevotte valitsemise ja plaanilise
jubhtimise meetod.

Isemajandamine on sotsialistliku tootmisviisi tingimusis ettevdotte
plaanilise juhtimise pShimeetodiks. :

Isemajandamine hakkas sotsialistlikku tootmisse juurduma NEP'i
ajastul. Juba Moskva kubermangu VII parteikonverentsil Lenin nimetab
ettevotteile, kus ,valitseb kaos”. 1921. a. detsembris toimunud partei
ettevotteid, mis on viidud iile kommertsarvestusele, vastastades neid
XI ilevenemaalise konverentsi otsusis osutati asjaolule, et »isemajan-
damine peab olema kogu riikliku t66stuse juhtimise aluseks”.'

Isemajandamisega tehti algust just NEP'i ajastul. See peegeldus maa-
rustes riiklike toostuslike trustide kohta 10. aprillist 1923. a. ja 27. juu-
nist 1927. a. Koneldes uute majandusorganisatsioonide loomisest Le-
nin nditas, -,et isemajandavad trustid ja ettevotted on asutatud nimelt
selleks, et nad ise vastutaksid ja seejuures tdielikult vastutaksid oma
ettevotete kahjutoomatuse eest”.? :

UK(b)P XII kongress vottis vastu 1923. aasta aprillis té6stuse kohta
resolutsiooni, mis mdadras kindlaks sotsialistliku to6stuse riikliku juhti-
mise pohimdtted ja vormid ning riikliku ettevGtte majandusliku tegevuse
meetodid taastamis-ajavahemiku tingimusis.

UK(b)P KK 5. detsembri 1929. aasta madruses ,Toostuse juhtimise
reorganiseerimisest” radgitakse tdiesti selgesti isemajandamisest
kui ettevotte juhtimise siisteemist. ,Ettevotete siirmine isemajandami-
sele on end tdiel mddral Sigustanud. Isemajandamine selgitab ettevotte
osatdhtsuse, soodustab tootmise ratsionaliseerimist, diget minemi ja

1 M. CapeaneB m A. Ilockpednimes, Juperrussl BKII(6) no xoasitcrBenubiM Bompocam,

1931, a. lk. 74,
2 Lenin, XXIX k., lk. 420 (vene keeles),
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varustamise organiseerimist ning kutsub seega esile vastutegevuse biiro-
kratismile ja viitlusele”.!

1929. a. 5. detsembri mddrusega anti isemajandamise kui sotsialistlike
ettevotete juhtimise meetodi vdljaarendatud iseloomustus ning fikseeriti
tapselt isemajandamise slisteemi sisu mé&dratlevad pdhiosised. Nendeks,
ettevotete isemajandamisele siirmist péhjustavateks osisteks loeti: toot-
mis-finantsplaani kohustuslikku olemasolu, ettevotte varustamist pdhi-
ja kdibevahenditega ning operatiivset iseseisvust oma iseseisva bilansi
olemasoluga. Need teesid on UK(b)P KK 1929. a. 5. detsembri maaruses
vdljendatud alljargnevalt:

«Ettevote on t6dstuse juhtimise pdhiliiliks. Seepdrast on ettevotte
tehniline teenindamine, dige varustamise organiseerimine, t66 taiuslikem
organiseerimine ettevdttes endas, tdieliku ainujuhtimise teostamine toot-
misel, soodsaimate tingimuste loomine ettevotte, tooliskollektiivi ja teh-
nilise personali maksimaalseks aktiivsuseks, kvalifitseeritud administ-
ratsiooni valik ja ettevotte iseseisvuse vajalik aste — sotsialistliku toos-
tuse juhtimise siisteemi edasise parandamise aluseks. ..

Tootmis-finantsilise ja plaanilise distsipliini valjul jédlgimisel peab
ettevote antud limiitide raames olema iseseisev. Ta administratsioon
kannab tdielikku vastutust tootmiskava tditmise eest.

Ettevotte kdsutusse antakse teatud hulk vahendeid, mille suurus
médratakse kindlaks igal aastal tootmisfinantsplaaniga.

Ettevottel on iseseisev bilanss. Ettevotte kuubilansi aluseks peavad
olema toodangu omahinna andmed. Vahe ettekirjutatud ja tegeliku oma-
hinna vahel, t66deldava toodangu mihuse kohta piistitatud néuete tait-
mise vaidlematul tingimusel, on ettevdtte t66 edukuse pdohinditajaks.”?

Madaruses oli alla kriipsutatud iseseisva bilansi kohustuslikkus, mille
aluseks olid andmed toodangu omahinna kohta. Ettevotte t66 tulemus
tehti kindlaks toodete ettekirjutatud ja tegeliku omahinna vastistamise
pohjal kindlaksmédratud nomenklatuuri ja mihuse Jargl seejuures plaani
tditmise tingimusel.

Isemajandamise tootmisse juurutamise idee leidis edasist arendamist
sm. Stalini 1931. aasta 23. juuni ajaloolises kénes majandusmeeste ndu-
pidamisel, kus sm. Stalin nditas isemajandamise erandlikult suurt tdht-
sust, eriti seoses uute allikate otsimisega toostuse edasiseks viljaarenda-
miseks, mis on vajalik tehase sisemise akumulatsiooni tempode tugev-

1 M. Casexnes m A. IlockpeGrimes, Jupextuss BKII(G) 10 x03aficTBeREHIM BOIpocaM,
1931 a. lk. 641.
2 M. Capenses u A. [lockpe6rimes, dupexrunsr BKII(6) mo Xxo3siicTBeHHBIM BompocaM,
1931. a., lk. 641—642.
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damiseks. Sm. Stalin andis t66stuse olukorra hiilgava analiilisi, ndidates
pOhjusi, mis real juhtumeil on viinud isemajandamise pohimdtete G6nes-
tamisele, akumulatsiooni vahenemisele t60stuses, toodete omahinna tdu-
sule ja suurtele kadudele kogu majanduses.

«Sellele tuleb lisandada asjaolu, et ebackonoomse asjaajamise tdttu
osutusid terves reas meie kditistes ja majandusorganisatsioonides ise-
tasuvuse printsiibid tdiesti 60nestatuiks. On fakt, et reas kditistes ja
majandusorganisatsioonides on juba ammu lakatud arvestamast, kalku-
leerimast, pdhjendatud tulude ja kulude bilansse koostamast. On fakt,
et reas kditistes ja majandusorganisatsioonides on juba ammu moest
ldinud mdisted: ,kokkuhoiureziim”, ,ebaproduktiivsete kulutuste vdahen-
damine”, ,tootmise ratsionaliseerimine”.! '

Iseloomustades toostuse t66s esinevaid puudusi, mis pidurdavad sot-
sialistlike ettevitete arengut, sm. Stalin samas nditab véaljapddsu sellest
olukorrast ja maa to6stusliku arenemise edaspidiseid teid.

«Ja mis on selleks vajalik? Ebadkonoomsuse kaotamine, t60stuse sise-
miste ressursside mobiliseerimine, isemajandamise juurutamine ja kind-
lustamine koigis meie kaditistes, siistemaatiline omahinna alandamine,
toostuse sisemise akumulatsiooni suurendamine eranditult kOlng to0s-
tusharudes.

Selles on valjapaas.

Niisiis, juurutada ja kindlustada isemajand amist,
tosta to6stuse sisemist akumulatsiooni — niisugune
on ulesanne.”?

Noukogude toostuse ja kogu rahvamajanduse kui terviku hoogus
kasv stalinlike viisaastakute aastail kinnitas hiilgavalt sm. Stalini iilal-
toodud- teeside digsust ja tdhtsust.

Isemajandamise tugevdamise kiisimust on korduvalt aruteldud ka hil-
jem partei ja majanduslike organisatsioonide poolt.

Aruandekones partei XVII kongressile (26. jaanuaril 1934. aastal)
sm. Stalin iseloomustades kestvat toostuse tdusu, nditas hulga
suuri puudumeid selles t66s, mille hulgas ka ,jatkuvat mahajaamist
t66joudluse tdstmise, omahinna alandamise ja isemajan-
damise juurutamise alal”? ning seadis jarjekordseks iilesandeks teiste
hulgas ,taotleda slistemaatilist t66joudluse tdusu, omahinna alandamist
ja isemajandamise juurutamist”.

! J. Stalin, Leninismi kiisimusi, 10. véljaanne, lk. 462 (vene k.).
2 J. Stalin, Leninismi kiisimusi, 10. véljaanne, 1k, 463 (vene k.).

3 J. Stalin, Leninismi kiisimusi, 10. véljaanne, lk. 558 (vene k.).
#3J. Stalin, Leninismi kiisimusi, 10, vdljaanne, lk. 559 (vene Kk.).
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Ettekandes NSV Liidu rahvamajanduse arendamise kolmandast viie
aasta plaanist partei XVIII kongressil sm. Molotov, ndidates tunduvale
edule rahvamajanduse arengus kahe stalinliku viisaastaku kestel, ei saa-
nud jatta markimata moningais t66stusharudes esinevat isemajandamise
siisteemi alahindamist. Sm. Molotov pidas isemajandamise alahindamise
pohjuseks just paljude juhtide majanduslikku kirjaoskamatust, millega
on seletatavad paljud ebamajanduslikkuse juhtumid. ,Meil leidub prae-
gugi sddraseid majandusjuhte, kes peavad oma vddrikusele mitte vasta-
vaks heita pilku bilanssi, uurida aruandlust, hoolitseda isemajandamise
eest. See hooletus ja majanduslik kirjaoskamatus kui riigi- ja bolSe-
vismivastane praktika tuleb otsustavalt lopetada. Siis kaovad meil pal-
jud ebamajanduslikkuse tdigad.”!

Partei korgeim organ kohustab iga majandusjuhti olema majandusli-
kult kirjaoskav, osata tiksikasjaliselt toime tulla talle usaldatud majan-
dusalal, osata juhtida, kasutades isemajandamise meetodit kui peamist
juhtimise meetodit. Iga ettevotte ja iga jaoskonna juhi kohustuseks on
avastada tekkivad hdired Gigeaegselt, need korvaldada ning jarjekindla
arvestuse ja too tUksikute liilide analiilisimise pohjal tagada riikliku
plaani tditmist ja tiletamist talle usaldatud jaoskonnas koguse, mihuse
ja omahinna jargi. :

Partei XVIII konverents omistas samuti suurt tdhelepanu isemajan-
damise tugevdamise kiisimusele ja sellega seoses olevaile ettevotte juhi
digusile ja kohustusile.

Sm. Malenkov nditas oma ettekandes partei XVIII konverentsil, et
«ilma seadmete, varanduse ja materjalide Gige arvestuseta ei saa juh-
tida ettevotet. Ettevotte direktor, kes tahab ettevotet Gigesti pihus hoida
ja tootada mitte pimesi ega huupi, peab hésti tundma kogu tehase majan-
dust, peab teadma, kus ja kui palju on tehases seadmeid, too6riistu, toor-
aineid ja materjale. Lohaka arvestuse tottu tekib ettevGtteis materjalide
liigseid tagavarasid, valmistatakse liigseid ja tavaliselt mittekomplekt-
seid toovarusid, kasvab 16petamata toodang ja kiilmuvad kinni mdaratu-
suured riiklikud vahendid.”?

Konverents, ldhtudes sotsialistliku laieneva taastootmise plaanipa-
rase protsessi tagamise tlesandeist, nditas, et seadmete 6ige kasutamine,
‘materjalide ja t66jou sddstmine tootmises, omahinna alandamine, vahen-
dite ringluse kiirendamine ning olevate ressursside ja nende jaotamise

1 UK (b)P XVIII kongress, stenograafiline aruanne, lk. 304 (vene k.).
2 T. M. Manenkos, O 3anayax IapTHMHBIX OPraHH3aMUil B 00JaCTH IPOMBIILIGHHOCTH
¢ TpaHcuopra, I'ocnonmrmaaar, 1941, lk. 16—17.
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jarjekindel arvestus on sotsialistliku tootmise edu ja ta kasvu erakord-
selt kiirete tempode pohitingimuseks.

Soda nditas plaanipdrase sotsialistliku majanduse ja selle organisee-
rimise pShiméatete hiiglasuuri eeliseid. SGja kestel isemajandamise siis-
teem jatkas juurdumist to6ostusse. Paljude ettevotete t66 tulemused sdja
ajal: nende poolt saavutatud omahinna alanemine, uute tootmiste orga-
niseerimine ning t66 ja materjalide sadstmine — nditasid isemajanda-
mise kui plaanipdrase juhtimise tdielikku elujoulisust.

Sbja poolt pdhjustatud majanduse iimberkorraldamise ajavahemikul
esinenud ja tdiendavaid kulusid ndudnud hdired (ettevotete timberpaigu-
tamine ja nende organiseerimine uutes asupaikades, uus spetsialiseeru-
mine, mis on tingitud paljude ettevGtete kohandamisest sdjatoodangu
valmistamisele, et tagada sm. Stalini poolt toostuse jaoks pistitatud
iilesannet — anda maksimum sGjalist toodangut) ei tdhendanud, et ise-
majandamise pohimdote oleks sdja ajal kaotanud oma tdhtsuse. Seda toes-
tas asjaolu, et paljud toostusharud vorreldes eelsdojaaegsega suurenda-
sid soja 16puks oma pdhifonde ja toodangu mahtu.

S6ja voidukas 16pp andis NSV Liidule voimaluse uuesti asuda rahu-
likku sotsialistliku tilesehituse ajastusse, mis oli katkestatud hitlerliku
Saksamaa sénamurdliku kallaletungiga. Isemajandamise tdahtsus peab sel
ajavahemikul veelgi kasvama. On tdiesti arusaadav, et isemajandamise
tugevdamise jarjekordsed tilesanded pidid ja ongi peegeldunud seaduses
NSV Liidu rahvamajanduse taastamise ja arendamise 1946.—1950. a.
viie aasta plaani kohta. Seadus kohustab: ,Tugevdada raharinget ja kre-
diidisuhteid rahvamajanduses; tGsta kasumi ja isemajandamise kui toot-
mise kasvu lisaajendite tdhtsust rahvamajanduses; t6sta k&igi tootmis-
harude tulukust toodangu omahinna alandamise teel; juhtida majandus-
organisatsioonide suuremat tdhelepanu siseressursside mobiliseerimisele,
sdadstureziimile ja ebamajanduslikust talitusviisist tekkinud kadude ja
ebatootlike kulutuste otsustavale likvideerimisele; suurendada preemiate
osa tootmistlilesannete tditmise ja liletamise eest tooliste ja teenistujate
teenistuses”.!

Uue viie aasta plaani tditmise protsessis tostetakse isemajandamist
ja voitlust sddstu eest esile rahvamajanduse timberkorraldamise pd&hi-
punktidena. ,Kogu isemajandamise siisteemi taieliku taastamiseta, ilma
raugemata voitluseta sddstmise ja mihuse eest, ei saa teostada rahvama-
janduse timberkorraldamist."“?

! Seadus NSV Liidu rahvamajanduse itaastamise ja arendamise 1946.—1950. a. viie
aasta plaani kohta, I osa, p. 14.
2 Ajaleht ,,Mpasna* 27. VII 46, nr. 177 juhtkiri.
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Isemajandamisest, kui viie aasta plaanis ettendhtud hiiglasuurte kapi-
taalmahutuste (enam kui 250 miljardi rubla suuruses summas) diget kasu- .
tamist tagavast abindust, rddkis ka sm. Zdanov oma ettekandes Moskva
Noukogu 1946. a. 6. novembri pidulikul koosolekul.

«Et tagada neid kulutusi, me peame tugevdama ja arendama majan-
damise sotsialistlikke meetodeid, sadstureziimi ja isemajandamist, otsus-
tavalt 16petama ebamajanduslikkuse, tilespuhutud koosseisud, toodangu
kdrge omahinna ja mobiliseerima meie sisemised ressursid ja kdik aku-
mulatsiooni allikad rahvamajanduse taastamise ja arendamise vaja-
dusiks. "t

Eeltoodud, erinevail aegadel antud satteid 1ldabib punase niidina p&hi-
mote: isemajandamine on plaani vahend ja ettevdtte plaanipdrase juhti-
mise pohimeetodeid. Isemajandamise vorm ja teostamise meetodid on
sotsialistliku tilesehitamise kestel muutunud, kuid siht on jadnud samaks.
Juurutamise alguses nditeks puudutas isemajandamine peamiselt kerge-
toostust ega polnud viidud veel kuni ettevétteni, kuivord t6stuse pshi-
liliks oli trust. Isemajandamise levimine algajastul kergetdostuses sele-
tub vajadusega tagada sotsialistlikku akumulatsiooni ja tugevdada kau-
banduslikke sidemeid poéllumajandusliku védikemajapidamisega. Laia-
tarbekaupu tootev kergetéostus oli tollal paremas olukorras kui riigi-
eelarve kaudu finantseeritav rasketoostus. Jark-jargult, kuivord era-
kapital suruti vdlja turult ja ettevotted kasvasid, suurendati nende ise-
seisvust. A

Direktoreile anti trusti volituse pdhjal 6igus teostada minemi ja va-
rustamise tehinguid ning teisi finantsilisi operatsioone. UK(b)P KK
1929. a. 5. detsembri mdarusega tGstetakse tootmise juhtimise pdhiliilina
esile ettevOte ja mddratakse tdpselt isemajandamise iilesanded. Ise-
majandamine tuli 1dbi viia to6stuse kd&igis ettevdtteis. Natuke hiljem
teostati vajalikud muudatused krediidireformis (1931. a.). Neil aastail
toimunud rasket60stuse areng tugevdas ka nendes isemajandamise tdht-
sust, kuna ka rasketdostusharudele piistitati akumulatsiooni suurenda-
mise Uulesanne.

Isemajandamise pdhiiilesanded ettevottes, mis seltsimees Stalin tdp-
selt maaratles oma kdnes majandusmeeste ndupidamisel, on toodud ees-
pool (lk. 195). Need pohimétted on kehtivad ka praegusel ajal.

Tingimused, mis on vajalikud isemajandamise teostamiseks ettevot-
teis, selguvad ka tdiel maaral UK(b)P KK 1929. a. 5. detsembri mddaru-
sest ning partei ja valitsuse juhtide konede vdljavotteist.

! Ajaleht ,[IpaBna“ 7. XI 46, nr. 265.
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1)
2

3)
4)

6)

Neiks tingimusiks on:

ettevottel kindlaksmadratud plaani ja tdieliku iseseisvuse olemasolu

plaani tditmise operatiivses t60s;

ettevitte varustamine vajalike kdibevahenditega;

iseseisva bilansi olemasolu; ’

ainujuhtimise teostamine ettevGttes, kusjuures iga tootaja vastutab

taielikult talle usaldatud t66 eest ja allub ainult iihele kindlaksmé&a-

ratud isikule;

kontroll rublaga, mis véimaldab jdlgida ettevGtte plaani tditmist,

kuna ettevote saab vahendeid vastavalt plaanile ja selle tditmise

jargi. Kontrolli rublaga teostatakse teatavasti: :

a) toodangu miitimisel, mille eest tasutakse plaanihindade jargi, vas-
tavalt miitigilepingu realiseerimisele;

b) krediidi saamisel Riigipangast ja assigneerimistel riigieelarvest,
mis antakse vdlja vastavalt plaani tditmisele;

c) kapitaaltoode eest tasumisel eripankade poolt, mis toimub vasta-
valt kapitaaltoode tditmisele ja ehitamiseks kinnitatud toode
aastamahu piires;

d) palkade valjamaksmisel kooskGlas valmistatud toodangu koguse
ja mihusega;"“!

lepinguliste vahekordade silisteemi kehistamine iiksikute ettevotete

vahel nende omavahelisiks arveldusiks;

lilesannete tditmise ja tliletamise eest tdiendavate ajendamisvor-

mide, sealhulgas ka ainelise ajendamise kehistamine. Juhised aine-

lise ajendamise vajaduse kohta on antud nii partei XVIII konve-
rentsi poolt resolutsioonis sm. Malenkovi aruande puhul kui ka sea-
duses viie aasta plaani kohta (p. 14), milles on tehtud ettepanek

.suurendada preemiate osa tootmisiilesannete tditmise ja ililetamise

eest tooliste ja teenistujate teenistuses.” '

Isemajandamise laiaulatuslikuma juurutamise ajendamiseks lubati

alates 1. juulist 1946. a. uuesti luua direktorifondi, mis enne séda moo-
dustati 4%/¢-lisist mahaarvutusist plaanikasumist ja 50°o-lisist mahaarvu-
tusist lleplaanilisest sddstust, mis moodustus omahinna alandamiseks
antud plaani tiletamise tulemusena.

8)

Osa direktorifondist ldks tooliste ja teenistujate premeerimiseks;
kindlaksmddratud iilesannete tditmise jarjekindla taatluse organi-
seerimine ning avastatud hdirete korvaldamiseks vajalike abindude
vdljatéotamine ja teostamine.

1 DKOHOMHKA CONHMAIACTHIECKON NMPOMBINLIEHHOCTH, 1940, lk. 528.
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Isemajandamine tdhendab majandusorganite iseseisvust nende ope-
ratiivses t66s plaaniiilesannete tditmisel, mis pohjeneb . digusel kdsu-
tada koiki vajalikke ainelisi vahendeid nende iilesannete tditmiseks ja
valjult piiritletud ainelisel vastutusel majandusliku tegevuse tulemuse
eest.

2 § 49. Tsehhi isemajandamine.

Parimate tulemuste saavutamiseks ei saa ettevote piirduda isema-
jandamisega ainult valismaailma (tehased-varustajad, finantsorganisat-
sioonid jne.) suhtes.

Isemajandamist tuleb juurutada koigisse tsehhidesse, jaoskonda-
~desse ja brigaadidesse. Ettevotte t60 sddrane organiseerimine, kus kéik
tootmisliilid teavad oma plaanitilesandeid ja on huvitatud nende iileta-
misest, on kdige ratsionaalsem.

Tsehhide iileviimine isemajandamisele nouab alljargnevate tingi-
muste olemasolu:

1) tapset igakuulist tsehhiplaani (tellimus-kdsundi) koostamist tsehhi
ttf-plaani pohjal ja selle edasiandmist tsehhi hiljemalt plaanitavale
eelneva kuu 25. pdevaks;

2) plaanilised arvestused, mis puudutavad antud tootmiskava tditmiseks
kavastatud materjalide kogust, peavad leidma kinnitust vastavaist
plaaniligist kulutusnormatiividest, mille jargi tsehh saab kontrollida
arvestuste Oigsust;

3) tsehhis peavad olema kulutusnormatiivid mitte ainult pShi- ja abi-
materjalide, vaid ka t66j6u, tsehhikulude jne. kohta;

4) ladude ja tsehhi vastastikuste suhete (materjalidega varustamine ja
valmistoodete draandmine) tdpsustamist ning materjalide andmist
vastavalt tootmiskavale, normatiivide kohaselt selleks koostatud
limiitkaartide jargi. Limiitkaardid antakse tsehhile samaaegselt iga-
kuulise tellimus-kédsundiga;

5) insener-tehnilise personali, teenistujate ja tooliste premeerimissiis-
teemi valjatootamist ttf-plaani nditajate tditmise ja tiiletamise eest;

6) koigi nditajate (valmistooted ja tootmise maht, seadmete kasuta-
mine, t66jud, pohimaterjalide ja véljastpoolt saadavate pooltoodete
kulutus, kaod, tsehhikulud ning toodangu omahind) tdpse ja jarje-
kindla arvestuse organiseerimist.

Mbningaid nditajaid, mida arvestatakse ettevotte tods, ei vdeta.
arvesse tsehhide tileviimisel isemajandamisele, mille tGttu tsehhi ise-
majandamise siisteem on moningal mé&dral lihtsam. Nii néditeks ei ole
tsehhidel sidemeid hankijatega, nad ei solmi kellegagi lepinguid, tseh-
hidel pole iseseisvat bilanssi ega arveldusarvet pangas jne.
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Tsehh, teades oma tootmiskava ning tehnilisi ja majanduslikke
pohinditajaid, peab saama operatiivseks tooks tdielise iseseisvuse,
andes kindlaksmé&dratud tdhtaegadel aru tehase valitsusele.

Tsehhide isemajandamisele iileviimise aluseks, nagu juba eespool
mainitud, on tiiipvormi jargi koostatav igakuine plaan. Plaan on sama-
. aegselt ka aruandeks, kuivord sellele mérgitakse andmed kuu jaoks

kehistatud nditajate tditmise kohta (tabel nr. 42).

Tabel nr. 42.
a.

Isemajandava

plaan-aruanne.

- kuu Yo-des

Tehnilised ja majanduslikud niitajad “kuu < | plaani| = k‘éu
aruanne |plaan | aruanne suhtes| druande

5 suhtes
1 v 3 4 S 6 7

Jrk. nr.

1 Tootmiskava.

a) kaubatoodang nomenklatuuri jdrgi
b) tsehhi' toodang normtundides

2 Too6joud.

a) pohitooliste arv

b) abitooliste arv . .

c) pohitooliste palgafond

d) abitooliste palgafond, A

e) joudlus normtundides iihe mmestx—
kulise toolise kohta kuus . .

f) keskmine palk iihe nlmestlkullse
tootaja kohta kuus

3. Tsehhikulud.
a) tsehhist sdltuvad
b) tsehhist séltumatud

4. Kaod.

a) todaja kaod (seisakud) . . .

b) kahjumid praagist tsehhi siiii tottu

c) praagi tagastamine (teistest tsehhi-
dest) - . LR

0

Toodanguihiku omahin'd
a) materjalid .
b) pohxtoolxste palk 3

¢) juurdearvutused palgale
d) tsehhikulud (sdltuvad) i
e) kaod praagist (tsehhi siiii t&ttu)

Kokku tsehhi-omahind

6. Tulemused.

BERBIRT - (A ST R L R T
T A R SR B |
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Nagu ndahtub toodud vormist, on plaan-aruandesse liilitatud koik
tsehhi t66d iseloomustavad tehnilised ja majanduslikud nditajad, mille
jargi-voib otsustada tsehhi t66 mihuse iile.

Tdiendavalt plaan-aruandele ning samaaegselt sellega, see on viis
pdeva enne kuu algust, antakse tsehhile kvartali v6i kuu tootmiskava
alljargneva vormi kohaselt (tabel nr. 43).

Tabel nr. 43.
....................................................................... tsehhi tootmiskava
194... a
Uhiku hind
Jrk Kog (normtundides, Uldine
IK. us 2
. st s plisiv- summa
i Toote nimetus Mootiih ik phiaad gl hindades, Rimadia
plaani- mootudes)
hindades)

@ ,
| | |

Kavas antakse plaanitaval kuul valjalaskele kuuluvate toodete tdie-
lik nomenklatuur ja mddratakse kindlaks tsehhi t66 iildine maht naturaal-
ja hindmodteis (normtunnid, tiikid, tonnid, piisivhinnad, plaanihinnad),
kaasa arvatud ka muutused l6petamata toodangu jddgis. Sagedaimini
kasutatakse toodangu mahu mddtmiseks normtunde.

Jargmiseks dokumendiks, milleta pole v&imalik ette kujutada isema-
jandamist, on materjalide kulutuse limiitlehed, mis koostatakse vasta-
valt tootmiskavale kehistatud plaaninormatiivide jargi, vo&i iiksikud
limiitkaardid, mis kirjutatakse vélja iga iiksiku kava jargi vajaliku mater-
jaliliigi jaoks. Limiitlehed v&i limiitkaardid koostatakse tehase tootmis-
plaani osakonna poolt kolmes eksemplaris: iiks neist saadetakse koos
plaan-aruandega ja tootmiskavaga tsehhile, teine — materjalide lattu,
kuna kolmas eksemplar jddab tootmis-plaaniosakonda.

Limiitkaardid on dokumentideks, mille pdhjal ladudest antakse vilja
materjale. Ladu, saanud limiitkaardid, {ihtlasi kinerdab (broneerib) kind-
laksmddratud tsehhidele plaanitavaks kuuks vajaliku materjalide hulga.
Tdiendavate materjalide saamine iile kindlaksmaéaratud limiidi on tsehhil
voimalik vaid ettevGtte peainseneri vdi direktori loal, kui tsehh tdendab
selle limiidiga vorreldes liigse saamise hddavajalikkust. Materjalide ku-
lutuse limiitleht koostatakse alljargneva vormi kohaselt (tabel nr. 44).

204



Tabel nr. 44.

materjalide kulutuse limiitleht.

Milliste Vajaliku mater- ..
todiiete Toodete jali hulk Lao maérk-
Jrk. Materjalide Moot- vy hulk 5 med valja-
nr. nimetus ithik D X plaani tihe | kogu andmise
noutakse A toote kava Biht
S5 jargi ohta
* | materjali jaoks| jaoks

Mugavamad, eriti vdikese nomenklatuuri puhul, on tiksikud

limiit-

kaardid iga materjaliliigi kohta. Iga pdeva 15puks ladu margib dra mater-
jalilimiidi jadgi. Limiitkaardi vorm on veelgi lihtsam (tabel nr. 45).

% Tabel nr. 45.
Limiitkaart nr. ...
Tsehh 194... a kuuks.
Materjali nimetus: Norm kuus:
Viljaantud TR
Kuupédev materjali Ll.rggfl' Allkiri
hulk s

T66jouplaanis, mille tsehh saab tehase valitsuselt iga kuu, ndhakse
ette alljargnevad naitajad:

a) tootajate arv kategooriate jargi; .

b) palgafond " e

c) tooliste t66joudlus.

Pohitooliste arv mddratakse kindlaks tootmiskava téomahukuse
jargi, arvesse vottes plaanis margitud normidetditmise protsenti ja plaa-
nitava kuu t66aja bilanssi. Seda v6ib kokku vdtta ka téokohtade jargi.
Abitooliste koosseis arvutatakse valja tookohtade jargi; insener-tehni-
liste tootajate ja teenistujate arv vdetakse vastavalt kinnitatud koossei-
sude nimestikele.
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Palgafondid margitakse pohi- ja abitooliste rihmade jargi iihes lii-
gendamisega lisatasude liikide jargi (iiletunnitéode eest, progressiiv-
palk, lisatasud brigadiiridele, 66t66 eest, puhkusetasud, preemiad jne.).
Too6jouplaan koostatakse alljargneva vormi jargi (tabel nr. 46).

Tabel nr. 46.
R B N St tsehhi 194.... I RTINS kuu
toojouplaan.
Tk Eelnenud
Py Naitajate nimetus kuu kuu kuu
: aruanne plaan aruanne

To6joudluse nditaja antakse kas normtundides iithe toolise kohta voi
plsiv-hindades. :

Tsehhi isemajandamisele tileviimise 16pudokumentideks on tliksikute
toodete jargi plaanikalkulatsioonide alusel koostatud tsehhi-oma-
hinnaplaan ja tsehhikulude eelarved.

Nende dokumentide koostamisel tuleb erilist tahelepanu pihendada
tsehhikulude suurusele iiksikute kirjete kaupa, kuna toodete omahinna
alanemine soltub paljus tsehhi lisakulude suurusest, mis sageli moodus-
tavad 40—60°o tsehhi tootmiskuludest.

Vorme tsehhi-omahinnaplaani ja kulude eelarve kohta kdesole-
vas ei tooda, kuna need on analoogilised VIII peatiikis toodud vormi-
dega.

Dokumendiks, mille jargi hinnatakse tsehhi tegevuse tulemusi, on
igakuine to6aruanne (tabel nr. 42) mé6dunud kuu kohta. T66 arvestus
toimub ko&igi plaanis ettendhtud nditajate jargi. Andmeid aruande taitmi-
seks saadakse ettevotte keskraamatupidamisest, tsehhilt endalt ja tehase
plaaniosakonnast.

Aruanne koostatakse hiljemalt aruandekuule Jargneva kuu 10.—12.
paevaks.
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Tsehhi tootajate ajendamiseks plaani tditmisele ja tiletamisele to6ta-
takse vdlja erilised premeerimise eeskirjad iihes preemiate tasumise ast-
rikega tiksikute nditajate jargi. VII peatiikis on antud iildine iilevaade
insener-tehniliste té6tajate ja teenistujate premeerimise silisteemidest.
Tdiendavalt eeltoodule tuleb lisada, et 1946. a. teisel poolel anti NSV
Liidu Ministrite Noukogu poolt eri mdarused tdéotajate ja teenistujate
premeerimise kohta tootmisplaanide tditmise ja ililetamise eest, mille-
dega tulebki juhinduda tksikute ministeeriumide ettevGtete premeeri-
mise eeskirjade koostamisel. VII peatiikis toodud premeerimise pdhimdt-
ted on tlalnimetatud mddrusis sdilinud. NSV Liidu Ministrite Noukogu
madruste sisu seisneb alljargnevas:

1) premeerimist teostatakse tootmisplaani tditmise ja liletamise ning
toodangu omahinna alandamise eest;

2) ettevotte tootajaid premeeritakse ettevotte kui terviku t66 ndita-
jate jdrgi, tsehhide ja jaoskondade tootajaid — tsehhi vo6i vastavalt
jaoskonna t66 koguse ja mihuse niitajate jéirgi, vahetuste juhte — juha-
tatava vahetuse tootulemuste jargi;

Abistavate tsehhide tootajaid premeeritakse oma tsehhi toonditajate
jargi, kuid tingimusel, et teenindatavad tsehhid voi ettevote kui tervik
on tditnud toodangu vdljalaske plaani.

Nende tsehhide ja jaoskondade tootajate premeerimist tootmisplaani
taitmise ja tletamise eest, kus pole mdaratud kindlaks erilist iilesannet
toodangu omahinna alandamise alal, vGib teostada ainult tingimusel, et-
on tdidetud plaaniga kindlaksmgddratud mihuselised nditajad (t66aja
kulutus, palgafondi kulu ning materjali, elektrienergia ja kiituse kulutus);

3) igas ministeeriumis viiakse labi ettevotete liigitamine kolme
riithma soltuvalt nende suurusest, tootmise mahust ja tiusilikkusest, tdaht-
susest antud toostusharus ja teistest teguritest. Ettevotete jaotamine pre-
meerimisriihmadesse kooskolastatakse Uleliidulise Ametitihingute Kesk-
noukoguga. :

Ettevottes teostatakse liigendamist ametikohtade jargi 3—4 riithmaks
(A, B ja C);

4) kuu tootmisplaani ja omahinna alandamise plaani tditmise ja tleta-
mise eest (tsehhide ja jaoskondade té6tajaid aga, kellele pole antud oma-
hinna alandamise plaani — nende jaoks kindlaksmddratud mihuselisi
nditajaid arvestades).premeeritakse:
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80T

Masinaehitustehastes.

Ametikohtade nimetus

Preemia suurus %-des ametikoha tasust

I rithm

II rihm

III rithm

Plaani tait-

mise eest

Plaani iile-
tamise iga
% eest

Plaani tait-

mise eest

Plaani iile-
tamise iga
0/ eest

Plaani tait-

mise eest

Plaani iile-
tamise iga
/o eest

A. Direktor ja peainsener

B. Direktori asetditja, vanem dispetSer, pea-

tehnoloog, -mehaanik, -elektrik, Tehni-
lise Kontrolli Osakonna ja tehase labo-
ratooriumi juhatajad, pearaamatupidaja,
osakondade juhatajad tehnilises, toot-
mis-dispetseri-, plaani-, t66-, palga- ja
tehnilise varustamise osakondades, p&hi-
tsehhide ja -jaoskondade juhatajad
ning juhtivate jaoskondade meistrid

Teiste osakondade juhatajad, biiroode
juhatajad tsehhides, Tehnilise Kontrolli
Osakonna meistrid, tehnoloogid, normi-
jad, jaoskondade meistrid, teiste tseh-
hide ja jaoskondade juhatajad, tseh-
hide ja osakondade juhatajate asetdit-
jad, mehaanikud, energeetikud, tsehhi
insenerid ja dispetserid .

kuni 50

kuni 40

kuni 30

kuni 5

kuni 4

kuni 3

kuni 40

kuni 30

kuni 20

kuni 4

kuni 3

kuni 2

kuni 30

kuni 20

kuni 20

kuni 3

kuni 2

kuni 2



Tehase plaani tditmist arvestatakse kaubatoodangu véljalaske jargi
tingimusel, et ka plaan kogutoodangu jargi oleks taidetud.

Mboéningais toostusharudes on lubatud kérgemate preemiate maks-
mine kui masinaehituses. Nii nditeks on mdemaagi ettevdtteis ja Var-
vilise Metallurgia Ministeeriumi esimese rithma metallurgia tehaszis
kehistatud preemiaiks plaani tditmise eest — kuni 75% ja plaani tileta-
misel plaani iiletamise iga % eest — 8%.

Vastupidi, reas mittejuhtivais t66stusharudes premeeritakse ainult
plaani iiletamise eest. ;

Uksikuis ettevotteis, eriti aga tsehhides, vGib plaani tditmise ja iile-
tamise ning omahinna alandamise nditajate kérval kindlaks madrata ka
teisi nditajaid, nagu: tooraine, materjalide, energia, iga liiki kiituse
kokkuhoid jne. Nende nditajate jargi makstakse monikord Gige suurt
tdiendavat preemiat. Nii nditeks makstakse moningais keemiatoostuse
ettevotteis tsehhi personalile preemiate ndol kogu nende poolt sddste-
tud elektrienergia maksumus;

5) punktis 4 loetlemata insener-tehnilisi to6tajaid ja teenistujaid, kes
aktiivselt on aidanud kaasa tootmisplaani tditmisele ja iiletamisele ning
toodete omahinna alandamisele, premeeritakse ettevotte direktori ara-
ndgemise jargi.

Nende tootajate premeerimiseks kulutatakse kuni 25°/p kogu pree-
miate summast, mis on arvutatud punktis 4 ettendhtud ametikohtade
jargi;

6) tlaltoodud tiilipeeskirja jérgi valjaarvutatud preemiad kuuluvad
kinnitamisele:

a) preemiad ettevotte direktorile, direktori asetditjale, peainsenerile,

pearaamatupidajale ja plaaniosakonna juhatajale — peavalitsuse
juhataja poolt;
b) teistele insener-tehnilisile to6tajaile ja teenistujaile — ettevéotte di-

rektori poolt;

7) preemiad juhtivaile ja insener-tehnilisile t66tajaile ning teanistu-
jaile makstakse védlja ettevotte palgafondi arvelt ja kantakse toodangu
omahinna arvele;

8) preemiate arvutamise aluseks toodangu vdljalaskeplaani tiitmise
ia lletamise ning omahinna alandamise eest on ainult ettevotte raa-
matupidamise aruandluse andmed;

9) ministril, peavalitsuse juhatajal' ja ettevotte direktoril on diqus
jatta preemiast kas tdielikult v6i osaliselt ilma juhtivaid ja insener-teh-
nilisi tootajaid ning teenistujaid {iksikute tootmisalaste hooletuste
parast t60s (plaani iiksikute nomenklatuuride tditmata jatmine, graafiku
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ja tehnoloogilise protsessi mittejalgimine, toodete mihuse halvenemine,
palgafondi, kiituse v0i elektrienergia iilekulu jt.);

10) kuu eest koigi kehtivate premeerimiseeskirjade jargi arvutatud
ildine preemia summa iihele tootajale ei tohi ililetada premeeritava t66-
taja kahe kuu ametialalist tasu.

Kooskdlas viimase punktiga voib koostada alljdrgneva premeerimis-
astriku (tabel nr. 47).

K gty o Tabel nr. 47.
Premeerimisastrik,

e s 111 v ' VI

|
Tootmisiilesande tditmine %-des’ . .| 101 {102—105 106——109|110-—113:114-——117 118
' ja enam

Plaani iiletamine tsehhi-omahinna ‘
alandamise plaani alal %-des . . . — 2 4 6 8 10
‘, ja enam

Preemia suurus %-des tasust l
YO TUITIAS =F ) WS ol R o o ST 50 i) 100 125; 150 200
i SR MR AP e S 60 75 100 125 | 150
Ly TR e 5 S ) 30 50 60 75 | 100 25

Preemiate 16plikul arvutamisel, juhul kui nditajad plaani tditmise ja
omahinna alandamise osas ei iihtu, arvutatakse tasuks iga plaaniiileta-
mise % eest 5% ja iga omahinna alandamise %o eest 50 preemiat. Arvu-
tatakse eraldi iga nditaja jargi. Tapsemalt voib preemiate arvutust teos-
tada plaanitditmise ja omahinna alandamise nditajate vastavate koefit-
sientide kasutamisega.

§ 50. Brigaadi isemajandamine.

Brigaadide tleviimine isemajandamisele mdjutab kogu isemajandava
tsehhi tegevuse edukust. :

Brigaadide tileviimine isemajandamisele ndeb ette tingimuste loomist,
mis on vajalikud antud t66 tditmise tagamiseks.

Nende tingimuste hulka kuulub:

1) brigaadide osastamine kindlaksmddratud tootajate koosseisuga ja
igale neist kindlaksmddratud seadmete ja t66 kinnistamine;

2) plaani ja toograafiku viimine kuni brigadiirini hiljemalt kolm pdeva
enne plaanitava kuu algust;

3) brigadiiri tutvustamine ko&igi materjalide, tooriistade, aja jne. kulu-
tusnormatiividega;
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4) materjalide ja tooriistade Gigeaegse tookohtadele andmise tagamine;
5) toodangu viljalaske, iga t66lise poolt normide tditmise, véljapraagi-
tud toodangu ja t60ks viljaspool plaani kulutatud aja igapdevase ar-
vestuse organiseerimine.
Isemajandava brigaadi plaan-iilesandes peavad olema ette ndhtud all-
jargnevad nditajad:
a) valmistamiseks antavate toodete loetelu iihes koguse naltamlsega
naturaalviljendis iga nimetuse jargi;
b) toodangu maht normtundides;
c) tootajate arv (pShi- ja abitédlised) ja nende palgafond;
d) meistri kasutusse eraldatav premeerimissumma, mis tavaliselt moo-
dustab 2% plaanilisest palgafondist;
e) pohi- ja abimaterjalide ning t66riistade kulutuslimiidid;
f) iilesanne praagi alandamiseks.
Lisaks plaanile antakse brigadiirile toodete véljalaske kalendntaht-
aegade graafik.
Plaani arendamiseks antakse isemajandavale brigaadile tootmisiiles-
anne (tabel nr. 48).

Tabel nr, 48.
tsehhi isemajandava brigaadi
tootmisiilesanne ... Kuuks,
P Detailide Agl}ﬁlﬁ{lulius Plaan Taitmine
e (toodete) s g ‘ Taitmise %/
: nimetug tundides Kogus Norm- Kogus | Hpkxa-
tundides

1 tundides

| !! | | | H

Paljudes ettevotteis antakse brigaadile alljargneva vormi kohane do-
kument, mis iseloomustab kindlaksméératud t66jdu nditajaid (tootajate
arv liikide jargi ja palgafond).

Tabel nr. 49.
Isemajandava brigaadi limiidid t66jou alal.
Plaan Tegelikult
kmi Keskmi
Kogus K"';a‘ﬁ(“e Palgafond [Kogus| K¢3UWI® | Ppalgatond

Kokku téétajaid

Sealhulgas:

(loetletakse iik- .
sikute kvalifikat-
sioonide jargi)
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Tehése Jja tsehhide dispt

I
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1
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1
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S Tsehhinr1 L
< dispetser ot
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S |
- |
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- Pohitsehhide y‘
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II
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Tehase peadispetseri _
kommvutaator. ;
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Weri-side punktide skeem.

Skeemnr 9.

Tsehhinr2
dispelser

Tehasedispetseri sidep.nht

4

Pohitsehhide
_JjeoSkonnad

Dispetseri kommutaatori
sideliin.

Abistavad tsehhid

Tehase kormmutaatori ofemas -
olev sideliin Gldiseks kasvta-

rmiseks.

Tehase kommutraatori pro-
Jektitav sideliin.

|
ﬁ) TsennidispetSeri sidepunkt
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Tehase ja tsehhide dispet3eri-sidepunktide nimetused.

. Tehase direktor

. Direktori asetditja tehnilisel alal

. Direktori asetditja majanduslikul alal

. Operatiivse reguleerimise biiroo

Tootmise ettevalmistamise osakonna

dispetser

. Varustusosakonna dispetser

. Keskladu

. Valude ja sepiste ladu

. Majandus- ja transpordiosakonna dis-
petser

. Garaaz

. Konstruktori-osakond

. Peamehaaniku dispetser

. Remontimistsehh

. Ehitamistsehh

. Elektrialased to6kojad

. Laboratoorium

. Tehnilise kontrolli osakond

. Toopinkide rakestamise tsehhi dis-
petser

21. Tooriistade tsehh

22. Seadeldiste tsehh

23. Katsetuste tsehh

24, Termiline tsehh

25. Sepikoda

26. Valmisdetailide ladu nr. 1

27. Valmisdetailide ladu nr. 2

28. Valmistoodete ladu
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29. Eeltoodete tsehh
30. Kroomimistsehh
31. Treimistsehh

32. Keevitamistsehh
33. Laiatarbetsehh
34—39. Varupunktid

Tsehhi nr. 1 dispet3er.
. Tsehhi juhataja
. Tsehhi juhataja aset.
Tsehhi tooriistade ladu
I, II jaoskond
I1I jaoskond
v -
N ”
VI A
viI “
10. Tsehhimehaanik
11. Tsehhi vanem kontrollmeister
12, Praakimise jaoskond
13—15. Varupunktid

Tsehhi nr. 2 dispetSer.
1. Tsehhi juhataja aset.
2. I jaoskond
i AE #
4. IV -
5. Tsehhi tooriistade ladu
6. Operatsioonidevaheline detailide ladu
7—15. Varupunktid

CRENPOBWNS

See dokument ei ole brigaadile kohustuslik, kuna plaanilised {iles-
anded t66j6u alal on brigaadil teada plaanist-iilesandest, ning igapdevast
tootajate tooletuleku arvestust peab tabelipidaja, kellelt kuu 16pul saa-
daksegi andmed viljatootatud inimtundide kohta.

Téiesti m66dapadsematuiks on limiitkaardid materjalide ja tooriis-
tade kohta v0i voturaamat, mille jargi brigaad saab laost iga liiki
materjale ja tooriistu.

Plaanitava perioodi (kuu, kvartali) 16pul koostatakse keskraamatu-
pidamise ja tsehhi andmete pohjal isemajandavate brigaadide tddaru-
anded.

Plaani tditmine sortimendi jérgi tehakse kindlaks plaanitud ja dra-
antud toodete to6mahukuse (normtundide) jargi, tootajate hulk pdevade
kaupa tehakse kindlaks aga tsehhis tabelarvutuse pohjal.

Tegelikult védljamakstud palgafond, pdhi- ja abimaterjalide kulutus,
samuti praagi maksumus ja kaod tehakse kindlaks ettevotte keskraama-
tupidamises. Normide iiletamise protsent arvutatakse vdlja tsehhi nor-
mija poolt. Andmete pdhjal isemajandavale brigaadile kindlaksmddratud
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koigi tehniliste ja majanduslike naitajate kohta koostab tsehhi 6konomist
isemajandava brigaadi t66 aruanded alljargnevas vormis (tabel nr. 50).

Tabel nr. 50.
Isemajandava brigaadi plaan-aruanne

194.... B s kuu kohta.

o Naitajad Plaan | Taitmine | Taitmise %

Tootmisiilesanne normtundides . . . . ,
Tooliste arv A St e e |
Palgafond \(tublades) .. .o i o ?
Uhe t6olise toodang normtundides .
Pohimaterjali kulutus (rublades)
Abimaterjali » "
Tooriistade i Fis A ‘
Normide tditmise protsent .
Kaod praagist

e R R N S

Lisaks plaanis loetletud nditajaile (tabel nr. 50) voetakse arvesse bri-
gaadi poolt saavutatud tulemusi, mis polnudki plaanis ette ndhtud, ndi-
teks sddstu ratsionaliseerimisettepanekuist, mis esitati ja juurutati plaa-
nitaval kuul. ;

Plaaniliste ja,tegelike igakuiste kulutuste vastastamine vdimaldab
kindlaks mddrata brigaadi poolt saavutatud kogu sddstusumma kdigi nai-
tajate jargi. Tootulemuste tGstmisele ajendamise sihiga makstakse osa
saadud sddstust brigaadi osalisile.

Tdpseid juhtnoore preemiate maksmiseks eraldatavate vahendite
hulga kohta isemajandavate brigaadide osalisile pole olemas. Tegelikult
on preemia suurus alljargnev:

Brigaad saab:

1) metalli sddastmise eest vorreldes tehnoloogiliste normidega — 50%s
sadstetud metalli maksumusest;

2) abimaterjalide sddstmise eest — 75% sddstetud materjalide maksu-
musest;

3) toodriistade sdadstmisel — 75%0 sddstetud tooriistade maksumusest;

4) elektrienergia, gaasi, vee ja kiituse sddstmise eest — 75%0 saddstetud
energialiikide ja kiituse maksumusest;

5) praagi viahendamise eest — 50% praagi vdhendamise arvel saadud
toodangu maksumusest.

Madrates kindlaks sddstu suuruse (%), mis laheb premeerimiseks iga
lksiku nditaja jdargi, on kerge vélja arvutada preemia kogusuurus bri-
gaadile aruandekuu eest.
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