F. GAPOSKIN

e .. I. vk ) -
| b N

RK ,POLIITILINE KIRJANDUS”
TALLINN, 1945

L8 3 .
AR, & e -
» e
- . o - .
L 3
- At
B8 .
A ~
b ® .




E7 18 LY K TR 588

ABIKS KAADRITE MAJANDUSLIKULE ARENDAMISELE

F. GAPOSKIN

VOOLUVIISILINE
TOOTMISE
MEETOD

RK

POLIITILINE KIRJANDUS
TALLINN 1945



Ny

r 2 ; \“
/’ Bibiistheca




SISSEJUHATUS

Meie maale saksa faSistlike rodvvallutajate reetliku kallale-
~ tungiga pealesunnitud sdda ndudis tootmise maksimaalset aren-
damist, et rahuldada k&ik jdrjest kasvavad rinde vajadused,
ndudis iitha uute reservide ja ressursside mobiliseerimist ja
rangeimat kokkuhoidu koiges, et saavutada hitlerliku Saksa-
maa kiireimat purustamist.

Noukogude kord ja meie maa rahvamajanduse sotsialistlik
iseloom kindlustasid Suure Isamaasdja esimestest pievadest
alates koike liiki relvastuse ja sOjamoona tootmise pideva
tousu. {

Rahuldades rinde ja tagala jdrjest suurenevaid ndudmisi on
meie toostuse — ja eelkSige niisuguste toostusharude, nagu
rasketdostus ning relvastuse ja sGjamoona tootmine — majan-
dusmehed, insenerid ja todlised palju to6d teinud toodangu
suurendamiseks ja selle kvaliteedi tOstmiseks, tehnoloogia
ratsionaliseerimiseks ja tootmisorganisatsiooni tdiustamiseks.

Tédhtsaimaks teeks, mida on kdinud meie toostuse tootajad
koikvoimalike toodanguliikide iiha suureneva viljalaske kind-
lustamisel, on tootmisprotsesside iimberorganiseerimine v o o-
lumeetodi jirgi.

VOOLUVIISILINE TOOTMINE

Vooluviisiline tootmine, kui vidga produktiivne ja oko-
noomne, tuleneb moodsa tehnika arenemisastmest ja kujutab
endast masinatoostuse kui masinate siisteemi seaduspérast
arenemist. Vooluviisiline tootmine ei ole mingi ,,uus“ toot-
mise organiseerimise viis ja tootmise voolumeetodid pole
mingi uudis. Nende pdhieeldused ja mdadratu tdhtsuse pro-
duktiivsuse arendamiseks niitas geniaalselt dra juba Marx.



Masinatootmisel , kogu protsess”, iitleb Marx, ,jaguneb...
objektiivselt, sGltuvalt tema enda iseloomust osisfaasideks ja
iga iiksikprotsessi teostamise ja mitmesuguste iiksikprotses-
side iihendamise probleem lahendatakse mehhaanika, keemia
jne. tehnilise rakendamise varal. ...Iga iiksikmasin varustab
teist temale jdrgnevat masinat toorainega, ja kuna nad kdik
tootavad iiheaegselt, on toode pidevalt oma kujunemisprotsessi
eri astmetel, siirdub pidevalt iihest tootmise faasist teise . . .
Kombineeritud t6omasin, mis kujutab endast iiksikute eri-
suguste tO00masinate ja nende riihmade liigendatud siisteemi,
on seda tdiuslikum, mida pidevam on kogu tema poolt tdide-
tav protsess, s. o. mida vdiksemate katkestustega kogu toor-
aine kandub esimesest tootmise faasist viimsesse, jdrelikult,
mida suuremal mdiidral ta toimetatakse iihest tootmise faasist
teise mitte inimkite, vaid mehhanismi enda poolt.“?

»,Koige tdiuslikum ja kdige produktiivsiem masin®“, loeme
Marxi kdsikirjade XIX vihikust tehnikakiisimuste kohta, ,,on
see, mis on suuteline pidevaks tootmiseks. Seal, kus too-
detav ese vGib kanduda pidevalt (ja jidrelikult ilma viivi-
tuseta) oma masinatel tootlemise esimesest faasist viimsesse,
valmistatakse tdendoliselt parem toode ja vdiksemate kuludega.*

Paljud Noukogude Liidus stalinlike viisaastakute véltel
rajatud masinaehituse ja muude todstusharude ettevotted on
uusima toOstustehnika kehastused ja vdimaldavad dige laial-
daselt nii vooluviisilise tootmise rakendamist kui ka iiksikute
tootmisprotsesside automatiseerimist.

1932.—1933. aastast alates laseb meie masinaehitus ligi poole
oma toodangust vdlja massilise ja massilis-vooluviisilise toot-
mise korras (auto- ja traktoritddstus, transpordimasinaehitus,
kuullaagrite, jalgrataste, elektrimootorite, autode ja traktorite
elektrivarustuse, sGjamoona, relvastuse jm. tootmine).

Rohket rakendamist on vooluviisilise tootmise meetodid
leidnud ka sellistel erialadel, nagu mée- ja maakide téostus,
kivisée tootmine jt.

Need NSVL toostuse saavutused said suurel méiral vdi-
malikuks elektrifitseerimise ja mehhaniseerimise siigava juu-
rutamisega tootmises selle varustamise tdttu eesrindliku
moodsa tehnikaga. Juba 1935. aastal oli meil elektrifitseeri-

1 K. Marx, »Kapital”, kd. I, 1937. a. venekeelne viljaanne,
1k. 418—419, 2

4



tud 85% kogu masinaehitustéostusest. NSVL kogu todstuse
elektrifitseerimise koefitsient moodustas 1936. aastal 86,6%. Meh-
haniseerimine kiilindis 1937. a. kivisée tootmises 89,7%-le ja me-
tallisulatamises tdielikult mehhaniseeritud kdrgahjudes 60%-le.

Seega on meie toostusel ja eriti masinaehitusel koik eél-
dused ja suurimad vdimalused vooluviisilise tootmise arenda-
miseks ja paljud kiitised meie todstuse mitmesugustes haru-
des t6otavad juba ammu voolumeetodil.

Siiski ei olnud kuni Suure Isamaasdjani tootmise voolu-
siisteem kuigi kiillaldaselt levinud meie téostuses. :

Kategooriline ' vajadus voimalikult lithikeste tidhtaegadega
varustada sGja ajal rinnet relvastuse ja laskemoona jirjest
suureneva hulgaga, seejuures tootmise jidrsult tousnud massi-
line iseloom, eriti sGjatoostuse harudes, samuti ka valmista-
tavate toodete tiilipide suur vihenemine ning nende iihtluse
ja standardsuse suurenemine — kdik see soodustas eriti tuge-
vasti vooluviisilise tootmise siisteemi laialdast levimist ja kii-
retempolist juurdumist meie kditistesse kdige mitmesugusema-
tes toostusharudes. '

Neis tingimustes on uudiseks vooluviisilise tootmise raken-
damises eelkdige see, et kditiste eesrindlik juhtkond oskas
s6ja poolt tekitatud raskes ja keerukas olukorras kiiresti orga-
niseerida tootmist voolumeetodil ja kéiitistes olemasolevate
tootmistehniliste vGimaluste najal jarsult tdsta toodangu
hulka. Nende juhtide saavutused voolusiisteemi rakendamisel
osutuvad eelkdige edusammudeks tootmise organiseerimise, t66-
liste ja masinate Gige paigutamise ja nende otstarbekohase
koostoo kindlustamise alal.

Suure Isamaasdja tingimustes suurt hoogu saanud aktsioon
tootmise voolumeetodi juurutamiseks juhib tdie digusega tihe-
lepanu organiseerimistd6 tdhtsusele kiitistes ja kinnitab veel-
kordselt seltsimees Stalini geniaalset juhist,-et ,ainuiiksi uue
tehnikaga ei joua kaugele. V6ib omada esmaklassilist tehnikat,
esmaklassilisi tehaseid ja vabrikuid, aga kui ei ole inimesi, kes
on suutelised seda tehnikat &dra kasutama, jddb tehnika teil
paljaks “tehnikaks. Et uus tehnika vdiks anda tulemusi, peab
olema veel inimesi, mees- ja naistooliste kaadreid, kes on suu-
telised tehnika etteotsa asuma ja seda edasi viima“.!

tJ. Stallin, ,Leninismi kiisimusi“, RK ,Poliitiline Kirjandus®,
Tallinn, 1945, lk. 442



Vooluviisiline tootmine on praeguses olukorras omandanud
tohutu tdhtsuse seepidrast, et ta osutub eriti tihtsaks tdostuse
reservide mobiliseerimise allikaks jidrjest suurenevate toodan-
gumasside kiire védljalaskmise kindlustamisel ja iihtlasi suu-
resti tostab meie toostusliku tootmise organisatsiooni iildist
taset.

Sellega seoses on viiga huvitav tehasedirektori sm. Ivanovi
avaldus.

, Voolusiisteem on meil kasutamisel mitu aastat. Tema ra-
kendamine on tdstnud tootmise iildist kultuuri. ... Niiiid juu-
rutatakse meil kdrgemaid tootmise organiseerimise vorme. Voo-
lusiisteemiga kidib kaasas reglementeeritud konveieriseerimine
koos kindlalt ettemdiratud sundriitmiga. Uksikosa peab tootlu-
selt vdljuma iga kahe-kolme minuti jirel. Konveiereid kasu-
tatakse meil laialdaselt kGigis lukusepa-viimistlemise operat-
sioonides. Praegu kogutakse kogemusi konveieri rakendami-
seks masinatootlemisel ... Vooluviisilise tootmise ja konveie-
rite kasutamine on lithendanud tootmistsiiklit 15—20 korda.
Abitooliste arv on vdhenenud. Montaa21took03as on montaazi-
tsiikkel lithenenud kaheksalt 66-pdevalt 0,75 66- p::leva.m“1

Tootmise organiseerimiseks voolumeetodi jdrgi on teata-
vasti tarvis: igale t6dkohale (v0i nende rithmale) iithe (kahe)
kindla operatsiooni kinnistamine ning téokohtade ja sisse-
seade ,ketina“, s.o. tehnoloogilise protsessi operatsioonide
jarjekorda iimberasetamine; valmistatava osa (v0i koostatava
agregaadi) jargmisele operatsioonile toimetamine kohe pédrast
eeclmise operatsiooni 10ppu; riitmiline t6dtamine tdpselt graa-
fiku jdrgi vooluviisilise tootmise kdigil téokohtadel; iiksik-
csade vOi sOlmede edasitoimetamise mehhaniseerimine tootmise
koigis pOhiprotsessides ja -astmietel; koigi paralleelsete ja voo-
luviisilise tootmise teenistuses olevate osakondade kooskdlas-
tatud ja tdpne tootamine; osakondade, tookodade ja isegi kii-
tiste struktuuri pohjalik muutmine ning nende t66 planeeri-
mise ja arvestamise tdielik iimberkujundamine.

Antud astmes osutuvad vooluviisilisele tootmisele eriti ise-
loomustavateks: mahajddnud tehnoloogia asendamine eesrind-
likumaga kditistes olemasolevate tootmistehniliste v&imaluste
baasil; lihtsaimate transpordi- ja muude seadmete ja abindude

* Laskelmoona tootmine — vooluviisilisele tootmisele®. , Pravda‘,
23. Juuh 1943, '
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kasutamine, mis vGimaldavad kiirelt, otsekohe, kohalikele res-
surssidele toetudes ratsionaliseerida tootmise protsesse; voo-
luviisilise tootmise massiline juurutamine jirjest uutesse toot-
misprotsessidesse kdige mitmesugusemates todstusharudes; osa-
list vooluviisilist tootmist (p&hilistes operatsioonides, niiteks
monteerimisel) organiseerinud kiitiste iileminek pidevale —
tdielikule vooluviisilisele tootmisele mehhaniseeritud voolu-
joonte suletud tsiikliga toote valmistamise algusest selle
16puni, kaasa arvatud pakkimine.

Paljude kditiste kogemused sGja ajal vooluviisilisele tootmi-
sele iileminekust on tdestanud kogu veenvusega, et voolu-
viisilise tootmise v8ib organiseerida iga
kditis, kes laseb vdlja massilist ja isegi ka
seeriatoodangut.

Paljude eesrindlike kditiste kogemused, kes on organisee-
rinud vooluviisilise tootmise, nditavad, et vooluviisilisele toot-
misele eduka ja kiire iilemineku méaidravaks eeltingimuseks on
koigi vajalike arvestuste hoolikas ettevalmistamine ning abi-
seadmete, mehhanismide jms. valmistamine paralleelselt
olemasoleva tootmismeetodiga.

Eesrindlikes kditistes on vooluviisiline tootmine organisee-
ritud kdigu pealt, ilma programmi tditmise taseme alandami-
seta ja ilma toodangu viljalaske graafiku rikkumiseta.

Kui koik on ette valmistatud, toolised ja kogu teenindus-
personaal instrueeritud, ainult siis — jdrjekordsel vahetusel
vOi toovabal pdeval — toimub abiseadmete iilespanemine ja
sisseseade iimberpaigutamine vooluviisilisele tootmisele iile-
minekuks. Uksikutel juhtumitel toimuvad vajalikud jireleaita-
mised ning sisseseade ja abiseadmete iimberseadmised kiigu
pealt. Seejuures tuleb tdiesti loomulikult tootmise iileviimist
vooluviisilisele tootmisele alustada pdhilises osakonnas vdi to6-
kojas, mis otsustab asjaomase kditise programmi. Vooluviisi-
lise tootmise organiseerimine teistes, pohilisest tootmisliilist
olenevates liilides vGib teostuda jark-jdrgult, nagu ongi tehtud
paljudes tehastes, kes kdesoleval ajal tootavad juba tdielike
voolumeetodite jargi.

Tehas, kus direktoriks on sm. Rotenstein, alustas vooluvii-
silise tootmise organiseerimist toodete valamise tehnoloogia
muutmisega, s. o. muldvormidesse valamise iileviimisega kokil-
lidesse valamisele. See iimberkorraldus vdimaldas kohe suu-
rendada valukoja toodangut mitmekordseks. Kerkis iiles voolu-
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viisilise tootmise rakendamise kiisimus mehhaanikajaoskonnas,
s. 0. valutoodete tootlemisel. Pidrast viheldast, aga julget ja
hoolikat ettevalmistust organiseeriti vooluviisiline tootmine
ka mehhaanikajaoskonnas. Tuleb konstateerida, et selle tehase
juhtkond muutis mehhaanikajaoskonna kogu endist struktuuri
~ ja seadis operatsioonidevaheliseks transpordiks Onnestunult
iilles lihtsad, aga tookindlad veerepinnad, mis tagavad iiksik-
osade pideva liikumise iithe pingi juurest teise juurde. Praegu
tootab tehase juhtkond selle kallal, et laiendada vooluviisilist
tootmist ka teistele tootmisjaoskondadele.

N tehas ja mdned teised temale tootmise iseloomult analoo-
gilised tehased alustasid vooluviisilise tootmise organiseerimist
montaaZi operatsioonide iileviimisega konveieritele ja trans-
portdoridele, kuna iiksikosade valmistamine automaatidel toi-
mus edukamalt kui monteerimine. MontaaZi operatsioonide
iileviimine voolumeetodile t0i endaga kaasa katkestamatu t60-,
protsessi organiseerimise — samade konveierite iilespanemise
teel — kontrolloperatsioonides ja seejdrel ka toodetavate ese-
mete pakkimisel. Vooluliinide organiseerimise protsessis neis
tehastes voeti tarvitusele palju mitmesuguseid automaatseid ja
muid abiseadmeid, mis mirgatavalt vdhendavad t66jou tarvi-
dust.

Paljud kaitised alustasid vooluviisilise tootmise organisee-
rimist sisseseade iimberseadmisega, s. o. tookodade struktuuri
muutmisega. Seejuures seati operatsioonidevaheliseks trans-
pordiks iiles metallijddtmetest valmistatud veerepinnad ja puu-
kandikud. Juba need lihtsad {imberkorraldused, mis teostati
10—12 pdevaga, voimaldasid kohe tOsta esemete védljalaskmist
3-kordseks ja iile selle.

Nagu juba eespool oeldud, tuli peaaegu koigis kiitistes,
kes organiseerisid vooluviisilise tootmise, ithtemoodi teostada
kditise tookodade ja osakondade struktuuri muutmine.

Paljudel meie kditistel — isegi neil, mis ehitati rahvama-
janduse podhjaliku rekonstrueerimise aastail —, nagu néitasid
toostuse sOjaaegsed tookogemused, vajab struktuur rohkeid
parandusi ja pOhjalikke muudatusi ning kujutab endast tGhu-
sat reservi toodangu vidljalaske suurendamiseks samadel pind-
aladel ja sama sisseseadega.

Eesrindlike kiitiste tootmise organiseerimise aluseks kuju-
neb ikka rohkem katkestamatu vooluviisiline toot-
mine, kus tooraine voi poolfabrikaadi tootlemise algusest
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kuni valmistoote valmimiseni pole tootmises tehnoloogilisi
katkestusi. Sel juhtumil materjal (iiksikosad ja sOlmed)
on kogu aja (pidevalt) liikumises, mis 16peb kas valmistoote
koostamisega v0i poolfabrikaatide valmistamisega nende iile-
andmiseks teisele kditisele, kes jdtkab toote va!mistamist
kooperatsiooni korras. Kogu tootmise siduvaks aluseks on
siin tootmisprotsessi tehnoloogiline iihtsus pidevalt tegut-
seva operatsioonidevahelise ja tookodadevahelise transpordi
toimel.

Otse vastupidiselt sellele ei ldhtunud toostuskditiste ehitamine
varem tavaliselt tookodade ja sisseseade paigutusest pideva
voolu p8himottel. Iga tookoda omakorda kujutas endast vab-
rikut vabrikus. Sel juhtumil on iseloomustavaks jooneks kat-
kev tehnoloogiline protsess. Todkodadevahelist sidet teostati
siin auru-, hobu-, kdsi- ja autotranspordi abil.

Kiitise vana struktuur oli iseloomustav tsaariaegse Vene-
maa tehastele. Uhte kiitisesse tookodade kokkukuhjamine, mis
sageli polnud iiksteisega seotud ei tehnoloogiliselt ega toot-
mise seisukohalt, oli ennerevolutsiooni-aegsete kditiste ehituse
omapdraks. Isegi moned meie uusimad masinaehitustehased,
mis on ehitatud kdiki viimaseid tehnika saavutusi arvestades, ei
ole oma sisemises struktuuris ometi vabad eelmainitud t&6-
kojasiisteemi moningatest elementidest.

Kiitise vana struktuuri iseloomustab see, et tootmisprotses-
sid organiseeruvad siin iiksteise jdrel, mitte-iiheaegselt, ise-
seisvates tookodades (jaoskondades).

Moodsas eesrindlikus kditises organiseeritakse tootmisprot-
sessid itheaegselt, moodustades seega toote pideva edasiliiku-
mise operatsioonide jdrjekorras, mis on tarvilikud tema val-
mistamiseks.

Skemaatiliselt voib tookojaliku struktuuri erinevuse voolu-
viisilisest tootmisest viljendada ligikaudu jargmiselt. To6ko-
jaliku struktuuri puhul on tddkodadel (tdhistatud numbritega)
ja tcotmisoperatsioonidel (tihistatud tdhtedega) jdrgmine
kuju:
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Seejuures tdidab iga tockoda (osakond) viiest operatsioo-
nist ainult iiht teatavat operatsiooni. Valmis poolfabrikaat
toimetatakse iihest tookojast teise hulgaviisi, vajades selleks
suurt abitooliste, transpordivahendite ja laopindala hulka.
Mis aga puutub tootesse, siis selle teekond on erakordselt
pikk ja moodustab silmuseid to6kodade vahel ja tookoja sees,
nagu see nahtub alltoodud toote litkumise skeemidest (1 ja 2).

Enne vooluviisilist tootmist

Skeem 1

[\\\\
e |

: = Skeem 2
_—\ T D o s
by SR e

Vooluviisilise tootmisega kiitises on tdokodade ja operat-
sioonide struktuur hoopis teissugune, ja nimelt:
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Teiste sonadega, vooluviisilisel tootmisel muutub pdhjali-
kult todkodade (jaoskondade) struktuur kditises ning toote
pika ja silmuselise teekonna asemel kujuneb suuresti liihen-
datud ja mirksa sirgjoonelisem edasiliikumine. (Vt. alltoodud
vastavaid skeeme nr. 1 ja 2).

Vooluviisilisel tootmisel

S‘nﬁ-pm 1

Ty
BN
Al

:

Skeem 2

- : e J

Kiitise tookojalise struktuuri puhul ei siirdu poolfabrikaa-
did (iiksikosad) iihest tookojast teise, vaid piltlikult viljen-
dudes hiippavad todkojast tookotta suurte vahedega, kuni
neid on kogunenud vajalik hulk, ja moodustavad seega madéa-
" ratu suure ldpetamata toodangu. .

Eesrindlikus kiitises toimub tooraine ja poolfabrikaatide
liilkumine pidevalt iihest operatsioonist teise. Meie todstuse
poolt saavutatud tootmistehnika ja transpordi tase vdimalda-
vad tootmise oskuslikul organiseerimisel tdielikult kaotada
monedes kiitistes veel esinevad tookojasuse jddnused, orga-
niseerides vooluviisilise tootmise pidevad liinid.
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Vooluviisilisel tootmisel, mis praegusel arenemisastmel
hoogsalt tdrjub vidlja vanu mahajddnud tootmise organiseeri-
mise ja kditise struktuuri vorme, on mddratu suur progres-
siivne tdhtsus ka meie tehaste ja vabrikute edasisel organi-
seerimisel.

Vooluviisilisele tootmisele iileminekul votab tdokoja, jaos-
konna jne. struktuuri muutus praktikas viga erineva kuju,
s6ltuvalt eelmise organisatsiooni tasemest, tehase ehitamise
ajast ja valmistatavate toodete liigist. Siiski on peaaegu koi-
gile kditistele iihiseks pGhialuseks sisseseade vastavalt iimber-
paigutamine vooluviisilisele tootmisele, mis tagab toote val-
mistamise tehnoloogilise pidevuse. Seejuures pole tingimata
tarvis valida vaid sirgjooni. Monikord ruumi modted, tehno-
loogia viltus ja operatsioonide hulk ei vGimaldagi paigutada
sisseseadet vaid sirgjooneliselt. Sisseseade asetus voOtab prak-
tikas vdga erineva kuju — tdhtede U, L, C sarnaselt jne. On
tdahtis, et koigil juhtumeil oleks tagatud protsessi pidevus
antud kindla riitmi jargi.

Vooluviisilise tootmise organiseerimise kogemused eesrind-
likes kditistes toestavad samuti, et vooluviisilise toot-
mise eduka organiseerimise iiheks eeltingi-
museks on koigi operatsioonide hoolikalt
libimdeldud spetsialiseerimine.

Pideval vooluviisilisel tootmisel, kus suured iiksikosade voi
poolfabrikaatide hulgad liiguvad edasi kindlas sundriitmis,
peab iga tooline tditma iihe voi kaks operatsiooni tdpselt sel-
leks ettendhtud aja piirides. Voib iiles seada hea konveieri,
seda varustada suure hulga mehhanismidega, aga kui tooliste
to60 ei ole spetsialiseeritud ja tormamine ning kaos, mis esi-
nesid enne vooluviisilist tootmist, kanduvad iile ka konveie-
rile, siis mingit pidevalt voolavat tootmist sellest vilja ei
tule. Hoolikas spetsialiseerimine, t&oliste ettevalmistamine
ja instrueerimine on seega paratamatuks tingimuseks wvoolu-
viisilisele tootmisele iileminekul.

Teiselt poolt tuleb samuti hoolikalt 1dbi motelda jaoskondade,
liinide, sisseseade kettide vGi rithmade spetsialiseerimine.
Moodsate masinate tehniline tase voimaldab maksimaalselt spet-
sialiseerida sisseseadet iiksikoperatsioonides ja seega tagada
sisseseade produktiivsuse madrgatavat suurenemist. Eesrindli-
kud stahhaanovlased, 2009, tditjad ja mitmel pingil tootajad
on seda tdestanud ddrmise veenvusega.
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Vooluviisilise tootmise organiseerimise viisid on meie t60s-
tuse eri kdéitistes mitut moodi vdlja kujunenud, so6ltuvalt
vdljalastavate toodete liigist ja iiksikute tookodade v6i toot-
misharude paigutusest kiitises. Siiski on seejuures alati kdige
tihtsamaks operatsioonidevahelise ja tookodadevahelise trans-
pordi vdi toote iimberpaigutamise faaside korrastamine ja meh-
haniseerimine.

Kogemused niitavad, et massilisel tootmisel, kui see on
puudulikumalt organiseeritud kui vooluviisilise tootmise pu-
hul asub toode tavaliselt 30—509, tema valmistamiseks
kulutatavast ajast otseses valmistamisprotsessis ja 70—50%
iimberpaigutamise protsessis. Just toote teekonna liihenda-
mises ja kiirendamises peitubki eelkbige suur reserv toodangu
suurendamiseks.

Voib suuresti automatiseerida iiksikosade voi esemete val-
mistamise protsessi ennast (valmistada automaatidel), aga
kui nad liikumisel hakkavad tegema ,silmuseid”, siis vGib
kogu automatiseerimisega saavutatud efekt muutuda nulliks
ja sisseseade kasutegur kujuneda iisna vidikeseks.

Laskemoona, relvastuse, lennukitdostuse ja teiste rahvakomis-
sariaatide eesrindlikud tehased, mis toodavad massiliselt soja-
varustust, poodrasid vooluviisilisele tootmisele iileminekul eri-
list tdhelepanu iiksikosade ja toodete operatsioonidevahelise
iimberpaigutamise korrastamisele ja mehhaniseerimisele. N&i-
teks kaotati iihes kiditises pidrast komplektse vooluviisilise
tootmise organiseerimist tdielikult iihe toote wvilistransport,
mis enne vooluviisilist tootmist ulatus ligi 2 kilomeetrini.

Selles tehases toimus enne vooluviisilise tootmise organi-
seerimist mainitud toote valmistamine 5—6 hoones iihes pika
vélistranspordiga vagonettidel, hobustel ja koguni veoauto-
delgi. Seejuures moodustas t66joukulu ainuiiksi védlistranspor-
dile kuni 30% koigist tootele tehtud kulutustest. Praegu, pa-
rast iileminekut komplektsele vooluviisilisele tootmisele, toi-
mub selle toote tdielik tootmistsiikkel iihes hoones. Komp-
lektse vooluviisilise tootmise organiseerimise tagajdrjel ala-
nes t66 ja aja kulu toote faaside- ja operatsioonidevahelisele
transpordile 50%. Tootele iildse kulutatavad inimtunnid
alanesid 40—70%.

N tehases teostati iihe toote koostamise iileviimine lintkon-
veierile, mille transport seni toimus vankritel, viie pdevaga.
Sellise vooluviisilise tootmise organiseerimise tagajdrjel vi-
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henes tehnoloogilise teekonna pikkus 4,5 korda, abi- ja pohi-
t66jou suhe vdhenes 3,3 korda ja toodang uhe toolise kohta
suurenes 100%.

Ekslik oleks arvata, et vooluviisiline tootmine peab tingi-
mata olema seotud pdhiliste tootmisliinide ja kettide konveieri-
seerimisega. Konveieriseerimine on wvaid toote mehhaanilise
iimberpaigutamise koige tdiuslikum mehhaaniline vahend ope-
ratsioonide jargnevuse jarjekorras.

Toostuses vooluviisilise tootmise rakendamise praktikas on
kiilluses nditeid pideva vooluviisilise tootmise organiseerimi-
sest ilma konveierite vdi transportoorideta. Mones tehases
on vooluviisiline tootmine organiseeritud ilma iihegi konveie-
rita, kasutades veerepindasid, kandikuid, rennisid, allalaske-
teid jms. seadmeid.

Pidev vooluviisiline tootmine kindlustatakse paljudes tehas-
tes viga erinevate iimberkorraldustega transpordi mehhaniseeri-
mise alal, sGltuvalt tootmise iseloomust ja kditise struktuurist.

Koigi eesrindlike tehaste kogemused nditavad, et isegi ope-
ratsioonidevahelise transpordi vdhese mehhaniseerimisega voib
saavutada mirgatavat paranemist pinkide (agregaatide)
toitmises iiksikosade ja poolfabrikaatidega. Téaielikumate
transpordiseadmete kasutamine kdrvaldab peaaegu tidielikult
t00jou kasutamise poolfabrikaatide ja iiksikosade transporti-
miseks piki voolu ja tingib sundriitmi tootmise protsessis.

Meie toostuses kasutatakse praegu kdige mitmesugusemaid
operatsioonidevahelise transpordi mehhaniseerimise vahendeid
— vankri kiilge kinnitatud lihtsaimast taarast kuni tehnoloo-
gilise konveierini. Seejuures moodustavad paljudes tehastes
koik need toodete ja iiksikosade iimberpaigutamise vahendid
transportvoolu kompleksi, muutudes iiksikutes montaaZi t66-
kodades pidevalt funktsioneerivaks tootmisliiniks.

Koige lihtsamaks ja kdige levinumaks - operatsioonidevahe-
lise transpordi algvahendiks on kdigis tehastes mitmesuguse
konstruktsiooniga vankrid.

Porandapealsed vankrid. Need vankrid on lihtsa
ehitusega ja holpsad toolistel kisitsemiseks. Vooluviisilise
tootmise kohaselt digesti paigutatud sisseseade puhul kindlus-
tavad porandapealsed vankrid toodete edasitoimetamise iihe
t6opingi (t6okoha) juurest teise juurde tooliste eneste joul.
Transporditdolisi vajatakse ainult vaheoperatsioonidel ja too-
dete iimberpaigutamiseks enne ja pdrast nende to6tlemist.
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Niiviisi vdhendab tootmise ratsionaalsel organiseerimisel
seegi transpordiviis vajadust abitodliste jédrele.

Lauapealsed vankrid. Seda operatsioonidevahelise
transpordi liiki kasutatakse to0stuses samuti laialdaselt, eriti
aga iiksikosade valmistamise tookodades. Lauapealsed vankrid
kujutavad endast ratastel asetsevat taarat, mis liigub r&obas-
tel; viimased on tavaliselt ithel korgusel pingi tédkohaga.
Lauapealsed vankrid on tavaliselt kerge kaaluga ja vdikese-
mdddulised. Lauapealsete vankrite liikumapanemine ei ndua
suurt pingutust ja vooluviisilise tootmise puhul teevad t6oli-
sed seda ise toote valmistamise operatsioonide tditmise korras.

Lauapealsete vankrite kasutamine kindlustab vooluviisilise
tootmisega kditistes iiksikosade pideva liikumise pingist pin-
gini ja peaaegu kaotab tdielikult vajaduse abitdoliste jédrele
operatsioonidevaheliseks transpordiks.

Veere- ja liugpinnad, rennid ja kandikud.
K&ik need ja nendesarnased seadmed leiavad meie to0stuses
jarjest suurenevat kasutamist. Koigist operatsioonidevahelise
transpordi liikidest on kallakulised mehhaniseerimis-
vahendid koige lihtsamad valmistada ning kdige 6 konoom-
semad ja efektiivsemad.

Kallakuliste vahendite kasutamise voimalused toodete trans-
pordil tockojas on erakordselt suured.

Kallakulistes  operatsioonidevahelise transpordivahendites
liiguvad iiksikosad ja tooted ise edasi, millega védlditakse iga-
suguse (inimese v3i elektromehhaanilise) energia kulu.

Mboned konstruktorid ja tootmise organisaatorid kulutavad
sageli palju aega todkoja transpordi mehhaniseerimise kiisi-
muste keerulisemate lahenduste otsimiseks (elektrikdrud, kee-
rulised konveierid jms.), ldhtudes elektromehhaanilise jou kasu-
tamisest. Need otsingud ei suuda sageli lahendada esile ker-
kivaid iilesandeid piiratud vdimaluste tdttu materjalide ja
sisseseade hankimise alal.

Eesrindlike vooluviisilise tootmisega kditiste konstruktorid
ja insenerid on tdestanud, et on voimalik kdigu pealt, mone
pdeva jooksul radikaalselt muuta - kogu poolfabrikaatide ja
toodete transpordi protsessi tookojas ilma eriliste aineliste ja
rahaliste kulutusteta. Niiteks tehases, kus direktoriks on
sm. Rotenstein, toimetati valatised enne vooluviisilise tootmise
organiseerimist abitoGliste poolt igasse todkoja nurka pinkide
juurde tootlemiseks. Pingitoolised tostsid vahetuse véltel pd-
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randalt iiles mitu head tonni ja t66 oli vdhe produktiivne.
Pingid olid tookojas paigutatud nii, et toode tegi tookojas
16pmatuid sdlmi. Pdrast sisseseade G6iget iimber-
asetust pandi toote iihe pingi juurest teise
juurde to6tlemisele siirdumiseks iiles liug-
pinnad. Niiiid tuleb selles tehases toodeldav toode omal
joul otse pingitoolise kdte vahele.

Vooluviisilise tootmise organiseerimise tagajirjel iithes liug-
pinna kasutamisega transpordiks vdhenes abitooliste arv roh-
kem kui kolm korda, enamiku tooliste tooviljakus suurenes
peaaegu kahekordseks ja tootmise tsiikkel lithenes 10 korda.

N tehase mehhaanilise tootlemise tookodades seati veere- ja
liugpinnad iiles 10—12 pdevaga. Juba iiksi see iimberkorral-
dus vOGimaldas lithikese ajaga vdhendada abitooliste arvu 50%
ja tootmise tsiiklit 359 voOrra.

Tuleb konstateerida, et transpordi mehhaniseerimine t&0-
kojas kallakuliste vahendite ja toote enda raskuse drakasuta-
misega leiab Oige rohket rakendamist Ameerika tGdstuses ja
ithes korgesti kvalifitseeritud masinatega kujundavad lihtsai-
mad operatsioonidevahelise transpordi mehhaniseerimise va-
hendid paljudes Ameerika tehastes pidevalt voolava ja koguni
automaatse tootmise.

Konveierid, linttransportoorid, rullteed,
poordlauad. Téhtsaimaks vahendiks, mis kindlustab
tootmisoperatsioonide pideva seose moodsas toOstuses, on
konveieriseerimine.

Tehnika tase, mille oma arenemises on saavutanud niiiidis-
aegne toodstus, tootmisprotsesside piiramatu elektrifitseerimine,
voimalus peaaegu piiritult jaotada elektrienergia kasutamist,
automaatselt tootavate masinate ja agregaatide tootmine —
koik see on loonud suurimad vOimalused pideva tootmise
organiseerimiseks konveieriseerimise alusel.

Tootmise konveieriseerimine — see on
koige eesrindlikum viis iihendada iseseis-
valt todtavad masinad iihtseks, pidevalt to606-
tavaks tootmisorganismiks.

Paljudes toostusharudes loob konveieriseerimine otsesed
eeldused tootmisprotsesside automatiseerimiseks.

Konveieri tarvituselevotmine toostuses tdhendab selleni ku-
junenud vanade tootmisprotsesside ja tehnoloogia p&hjalikku
murrangut. Konveieriseerimine murrab maha todkodadevahe-
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lised vaheseinad iihes nende tootmise universaalsusega ning
tingib tookodade ja kditiste suure spetsialiseerumise. Kon-
veieriseerimine vGimaldab 16pmatuseni arendadam
ritud massilist vooluviisilist tootmist. x bibl, univ. Tas

Voib kindlalt téendada, et kidesoleval ajal to
moona ja relvastuse hulgad ei oleks mdeldavad ilma laialdase
mehhaniseerimise ja konveieriseerimiseta.

Tootmise konveieriseerimine on Ameerikas juba vordlemisi
ammu muutunud tootmise organiseerimise pdhivahendiks, nii-
titelda — kditise struktuuriliseks vajaduseks.

Ameerika to0stuse vooluviisiline masstootmine on rajatud
laialdaselt arenenud konveieriseerimisele ja mehhaniseerimi-
sele: Fordi, Chevrolet’, Smithi jt. konveierid on tuntud kogu
maailmas.

Konveieriseerimine on meie toostuses vordlemisi uudne,
tekkides iihes kogu meie rahvamajanduse pdhjaliku rekonstru-
eerimisega stalinlike viisaastakute véltel.

Meie toostuses olid juba rahu ajal konveierid tarvitusel pal-
judes tootmisharudes ja -protsessides, alates hiiglaslikest kon-
veieritest autode koostamiseks ja l6petades mdne meetri
pikkuste konveieritega kellamehhanismi sarnaste toodete jaoks.
S6jaaja tingimustes holmas konveieriseerimine jirjest uusi
tootmisprotsesse, mobiliseerides niiviisi uusi reserve toodangu
vdljalaske suurendamiseks samadelt pinkidelt ja samalt sisse-
seadelt, samadel pindaladel ja sama hulga tdolistega.

SGja tingimustes teostatud konveieriseerimise iseloomusta-
vaks jooneks oli konveierite ehituse lihtsus ja vooluviisilisele
tootmisele ning iihes sellega ka konveieri kasutamisele siir-
dumise kiirus. Kdigis tehastes, kus organiseeriti vooluviisilis-
konveierlik tootmine, teostati see 5—20 pdevaga, k&ik vajalik
valmistati kohalikest materjalidest (sageli tootmise jddtmete
ja eelmiste aastate jddkide kasutamise teel) -ja maksimaalse
initsiatiiviga. V0ib kindlasti iitelda, et rahuaegseis tingimus-
tes oleks monede majandustegelaste ja konstruktorite konser-
vatiivsuse, samuti ka kohati avaldunud piitiete tottu liigseteks
kapitaalehitusteks kulunud ainult konveieriseerimise projek-
tidele rohkem aega, kui sdja ajal kulutati kogu tootmisprot-
sessi iimberkujundamiseks voolumeetodile. Majandustegelaste
ja inseneride julge otsustavus ja tootmisriisiko ning nende
piilie aidata rinnet kdigi joududega mdiidras tootmise organi-
seerimise uued tempod ja meetodid. Seda viljendab kdige
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piltlikumalt vooluviisilise tootmise organiseerinud tehase
direktori sm. Rotensteini avaldus. — , Tootmise vana organi-
satsioon®, {itleb ta, ,ei vastanud ilmselt tdnapdeva nduetele,
aga tehase tootajad, otse vdlja iiteldes, kartsid
ette votta sisseseade pdOhjalikku iimberpaigutamist, et mitte
vahendada jooksva kuu programmi tditmist. Aeg aga liks,
programm suurenes kuust kuusse, pingid piisisid kohtadel,
iiksikosad tegid sOlme ja ringlesid mooda kogu tookoda...
Pidrast ettevalmistustéid vOtsime kisile tookoja iimberehi-
tuse... Vooclusiisteemi rakendamise esimesed tulemused on
sellised — mehhaanilises tookojas tdusis toodangu viljalase
25—309% vorra.”

Praegu juurutatakse koigi toodstusharude tootmisse kodige
mitmesugusema konstruktsiooniga konveiereid, olenevalt kii-
tise struktuurist, kohalikest ressurssidest ja konstruktorite
loovast mottest. Nii nditeks on N tehase mehhaanilises to6kojas
iihe toote todtlemisel voolumeetodi jargi kasutusel lintkon-
veier; valukoja vardaosakonda on iiles seatud rippuvad kon-
veierid vormisegu transportimiseks ja konveierahi varraste
kuivatamiseks. Valukojas kasutatakse poGrandapealset plaat-
transportoori vormimiseks ja konveierit metalli valamiseks
kokillidesse.

Teise tehase mehhaanikatookodades kasutatakse rippuvate
hdllidega lint-rullkonveierit, samuti kettkonveierit — toodete
toimetamiseks tootlemiskohtadele.

Uhes tehases tootab mitukiimmend konveierit. Nad h&lma-
vad iiksikute toodete jdrgi peaaegu koik tootmisprotsessid —
mehhaanilise t66tlemise, kontroll-praakimisjaoskonnad, valmis-
toodete pakkimise.

Paljudes tehastes on konveieriseerimine juba oma puht-
transpordi tdhtsusest vidlja kasvanud. Reas kditistes raken-
datakse konveierit jdrjest rohkem otse tehnoloogilisse prot-
sessi, moodustades sellega suletud tootmistsiikli.

K:onvelerl tarvituselevotmine tootmise iiksikutes osades, kui
tootmisprotsessi riitmi ligikaudseltki ei kohandata konveieri
lindi liikumisele, ei anna harilikult vajalikku efekti. Osaline
(jaoskondade) konveieriseerimine vidhendab t66j6u kulu
ainuit antud jaoskonnas ja suurendab seda ko&rvaljaoskonda-
des, kui tootmise organiseerimise iildine tase jddb endiseks.

wJuhtusin kord ndgema“, iitles oma sdnavotus Laskemoona
Rahvakomissariaadi  kditiste ndupidamisel rahvakomissar
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sm. Vannikov, ,, ,armetut voolusiisteemi“. Pandi kdima ilma
vastava ettevalmistuseta linttransportoor — kaos, mis varem
oli pdrandal, kanti iile lindile*.

Tosiselt saab radkida tootmise konveieriseerimisest ainult
siis, kui see haarab tootmise pShiprotsessid. ;

Tootmisprotsesside tdielik mehhaniseeri-
mine. Tihtsaimaks mehhaniseerimise iilesandeks vooluviisi-
lisel tootmisel on praegusel ajal paljudes kéditistes tdielike
voolujoonte organiseerimine. Kogu tootmistsiikli mehhanisee-
rimine poolfabrikaatide (tooraine) etteandmisest kuni valmis-
toodete pakkimiseni — selle kallal tootavad praegu meie t0s-
tuse eesrindlike kditiste juhid.

Uhes tehases alustati toote N tootmise mehhaniseerimist
muldvormidesse valamise iileviimisega paljukohalistesse metall-
vormidesse (kokillidesse) valamisele. Seejdrel viidi iile kon-
veierile sulametalliga tditmise protsess, mis omakorda avastas
kitsad kohad koigis teistes valukoja ja mehhaanika tookoja
jaoskondades. Osutus vajalikuks mehhaniseerida varraste segu
transport segisti juurest varraste jaoskonna téokohtadele, var-
raste operatsioonidevaheline transport wvalmisvarraste laoni
ja laost etteandmine valamiskohtadele, konveierite juurde,
milleks tuli ehitada kaks kois-rulltransportédri. Varraste kui-
vatamiseks ehitati konveierahi — statsionaarsete kamberah-
jude asemel, milledes tditmine ja tithjendamine toimus kasitsi.
. Valu 166mutamiseks vGeti kamberahjude asemel kasutusele me-
toodiline ahi, mille tagajdrjel tooviljakus tousis selles jaos-
konnas 10-kordseks. Tarvitatud mulla mehhaniseeritud eemal-
damine tookojast linttransportoori kdimapanemisega asendas
transporttéoliste raske t66 kidrudel. Mehhaniseeriti samuti
toote tootlemine ja osa kontroll-operatsioone.

Tehase juhtkond ei jddnud saavutatuga rahule ja jdtkab
tood koigi tootmise protsesside veel tdielikumaks mehhanisee-
rimiseks. Viimasel ajal pandi valatiste vidljaloomiseks kokil-
lidest liiles pneumaatiline press, mis v&imaldab vidhendada
t66jou kulu selles jaoskonnas 10 korda.

Tootmise seesuguse jirk-jirgulise mehhaniseerimise ees-
kujuks on ka N tehas, kus pirast kokillvalu organiseerimist
mehhaniseeriti toodete mehhaanilise to6tlemise pdhiprotsessid.

1 ,Laskemoona tootmine — vooluviisilisele tootmisele®, ,Pravda“,
23. juuli 1943.
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Nii nditeks on toodete pinkide juurde tootlemisele etteand-
miseks heade tulemustega kasutusele voetud ehituselt ja wval-
mistuselt vidga lihtsad kald-liugteed ; sellega vabastati abito6lised,
kes enne seda olid kinni operatsioonidevahelise transpordiga.

Teises tehases on iiksiktoodete valmistamine tdies ulatuses
iile viidud konveierile — mehhaaniline tdotlemine, kaasa arva-
tud poolfabrikaatide tootlemisele ettekandmine, kokkupane-
mine, kontrolli ja praakimise operatsioonid ning pakkimine.
See kindlustab pideva, mehhaaniliselt tootava tootmisprotsessi
ithes koigi nditarvude vastava muutumisega.

Tédieliku mehhaniseerimise 16ppeesmirgiks peab olema meh-

haaniliselt tootava tootmise suletud tsitkkel — see peab olema
kditise tootmise organiseerimistaseme sisuliseks iseloomustus-
teguriks.

»Arvata, et meie to6tempo ja tootmismdGdete juures voib
toime tulla ilma mehhaniseerimata, tihendab loota sellele, et
lusikaga vGib mere tiithjaks tosta.“!

Uute mehhaniseerimisviiside otsinguil ja tootmisprotsesside
tdiustamisel tuleb suur tdhtsus anda leiutamisele.

Suure Isamaasdja tingimustes, kui kogu meie rahvas oli
tiivustatud iihisest piitidest — kiiremini purustada saksa faSist-
likud roovvallutajad — andis leiutamise dige juhtimine 16pmatu
hulga lihtsaid ja ratsionaalseid ettepanekuid, mis suurel maa-
ral hdlbustasid inimese t66d ja tdiustasid tootmise tehnoloogiat.

SGja viltel voeti paljudes toostuskditistes tarvitusele suur
hulk ratsionaliseerimisettepanekuid ja leiutusi, palju mitme-
suguseid abiseadmeid ja tdiustusi sisseseade jaoks, mis on
andnud antud sisseseadel tootavate tooliste tooviljakuse tdusu
50, 100, 200 ja rohkem protsenti.

Tootmise voolumeetoditele iileviimise fakt ise on asjaomase
kditise, tookoja, jaoskonna ja liili insener-tehnilise personaali
ja tooliste-stahhaanovlaste loova energia iihiseks tulemuseks.

Paljude kdiitiste tookogemused nditavad, et seal, kus ratsio-
naliseerimisettepanekuid voetakse julgelt tarvitusele, kus
nende ldbivaatamine ei viibi, seal aitab todliste-stahhaanov-
laste ja insener-tehnilise personaali initsiatiiv hoogsalt kaasa
tootmise tdiustamise viiside pidevale uurimisele.

Eesrindlikes toostuskditistes, kus nende juhtkond ise otse-
selt tegeleb tootmise tdiustamise kiisimustega, lahendatakse

¥J. Stalin, ,Leninismi kiisimusi, RK ,Poliitiline Kirjandus®,
Tallinn,1945, 1k. 306.
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mone pdevaga isegi nii ulatuslikud tootmise iimberkorralda-
mise ettepanekud, mnagu selle iileviimine voolumeetodile.
N tehases teostati iihe toote valmistamise iimberseadmine voolu-
meetodile viie pdevaga; teises tehases teostati toodete iile-
viimine vooluviisilisele tootmisele 10—12 pdevaga jne. Ja
kBik: see tehti kidigu pealty dlma rirkliku
plaani tditmist riivamata.

TEHNILIS-OKONOOMILISED NAITARVUD VOOLU-
VIISILISEL TOOTMISEL

Viasimatu voitlus okonoomsuse eest, k3igi sisemiste ressurs-
side mobiliseerimise eest oli iitheks pohitingimuseks sOjaaeg-
sete raskuste voOitmisel.

Eesrindlikud majandustegelased kindlustasid Suure Isamaa-
sO0ja koige raskemais tingimusis riiklike iilesannete tditmise
minimaalsete t66jou, materjalide ja rahaliste kuludega. Pal-
judes eesrindlikes kiitistes on sGja ajal toodete omahind ala-
nenud 2—3 korda, kdibevahendite kidibe kiirus on suurenenud
1,5—2 korda, toodangu védljalase pohivahendite iihe ' rubla
kohta on suurenenud 100—150%.

Eeltoodud tooindeksite saavutamine parimates kditistes ndi-
tab ilmselt nende kiditiste majandustegelaste organisatoorse t66
taset, nende piisivat tdhelepanu kditise Okonoomika kiisimus-
tele, arusaamist kogu maa iilesannetest sdja ajal.

Toostuse sisemiste reservide mobiliseerimise tdhtsaimaks alli-
kaks kdesoleval ajal on iitha laienev ja siivenev vooluviisiline
tootmine. Oieti organiseeritud vooluviisiline tootmine v&imal-
dab ‘midrgatavalt suurendada toodangut ja parandab jidrsult
kditise to6 tehnilis-okonoomilisi nditarve.

Vooluviisilise tootmise meetodite efektiivsuse midramiseks,
vorreldes enne vooluviisilise tootmise rakendamist kehtimas
olnud organisatsioonidega, vaatleme jargmisi tehnilis-6konoo-
milisi indekseid, mis koige paremini iseloomustavad ja tdie-
likult kajastavad seda vordlust.

1. Toodangu hulk iihe tootva toolise kui otsese tootja kohta.

2. Abitooliste vahenemine, mis iseloomustab tootmise orga-
niseerimise taset (liigsete operatsioonide vdhenemine, t60-
kojalise ja operatsioonidevahelise transpordi korrastus).
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3. Toodangu hulk iihe nimekirjalise toolise kohta kui kogu
kditise tootmisjoudluse keskmine nditaja.

4. T66jou kulu valmistatava toote iithiku kohta kui nditaja,
mis iseloomustab antud toote valmistamise organiseerimis-
taset.

5. Toodangu viljalase sisseseade-iihikult ja pinna-iihikult,
mis iseloomustab kditise pohivahendite kasutamist.

6. Tootmistsiikli kestus kui tootmise tehnilise kultuuri ta-
seme ja selle organisatsiooni otsene nditaja.

7. Lopetamata tootmise mahu muutus kui indeks, mis ise-
loomustab operatsioonidevaheliste ladude vdhenemist ja kdi-
tise kdibevahendite kasutamise maddra.

8. Toodangu iihiku omahind. kui kditise tdhtsaim okonoo-
miline ndit-arv, mis votab kokku kogu tema tootmisalalise ja
majandusliku tegevuse.

Vooluviisilisele tootmisele siirdumisel ei muutu mitte koik
loetletud niditajad eri kditistes vordselt ega mdjuta iihtlaselt
t66 tulemusi. Peale selle on raske eraldi kindlaks teha, kui-
vord vooluviisilise tootmise rakendamisest tingitud muutused
mdjutavad igat eelloetletud nditajat. Siiski tdestab vooluviisi-
lise tootmise organiseerinud kditiste tootulemuste analiiiis

niitlikult, et need kiitised on vooluviisilise tootmise tarvitu-
" sele vGtmise ja Oige organiseerimise tagajdrjel suurel maa-
ral parandanud oma t56d.

Toéoviljakuse tdous ja abitodliste arvu vi-
henemine. N tehases tdusis linttransportéori tarvitusele
votmise ja tunnigraafiku jdrgi tootamisele iilemineku tagajér-
jel téoviljakus iihe toote mehhaanilisel tootlemisel 20—25% ja
abitooliste arv vihenes 50%. Plaattransportoori tarvitusele vot-
mine tdstis valukoja vormide tdisvalamise osakonnas toodan-
gut ithe toolise kohta 30—409, ja andis voimaluse vabastada
50% abitoolistest.

Teises tehases on abitooliste arv, keda vajatakse iihe toote
vooluviisilisel valmistamisel konveieril, 24 inimest. Samasuguse
toote tootmisliilis, kus pole konveierit, ldheb tarvis 48 abi-
toolist.

N linnas asuvas tehases vdhenes toote G vooluviisilise
koostamise rakendamisega abitooliste suhe pdhitootmist5o-
listesse 3,3 korda, ja tookoda, kes ei tditnud toodangu vilja-
laske ja tooviljakuse ndudeid ning kel oli suur protsent
praaki, parandas jdrsult kdik tehnilis-6konoomilised indeksid.
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Uhes tehases vdimaldas linttransportoori kasutamine toote
nr. 3 koostamisel 1942. aasta aprillis pohjalikult parandada
tootmise nditarve:

a) Tooviljakuse tous: :

Toodangu suurus 1 toolise kohta (enne vooluviisilise toot-
mise organiseerimist 100):

Mai . . . 1942 — 167%
Detsember . 1942 — 286%
Aprill . . 1943 — 2039,

b) Normtundide kulu koostamisele (enne vooluviisilise
tootmise organiseerimist 100):

Mai . . . . 1942 — '88,6%
Detsember . 1942 — 71,6%
Aprill . . . 1943 — 59,87

Teises tehases vidhenes vooluviisilise tootmise organiseeri-
misega ja rullteede kasutamisele vdtmisega toote A valmista-
misel abitodliste arv 52%.

‘N tehases suurendas toote montaaZijaoskondade iileviimine
konveierile tdoliste t66jdudluse mitmekordseks ja pakkimis-
jaoskonnas rohkem kui kiimnekordseks, iihtlasi vdhenes vasta-
valt ka abitoodliste arv.

N tehases vdimaldas liug- ja veereteede kasutamine toote
vooluviisilisel valmistamisel vdhendada abitoliste arvu roh-
kem kui kolm korda ja tooviljakus ithe tootaja kohta suure-
nes 30% vorra, iihe tootmistoolise kohta aga pidrast kahekuist
té6tamist voolumeetodil — 659, vorra. Uhtlasi véimaldas toot-
mise organisatsiooni paranemine selles tookojas ldbi saada ilma
jaotajata ja planeerijata. Nende iilesanded ldksid iile kvali-
teedi kontrollijale, keda kohustati mitte ainult kontrollima
vastuvoetavaid iiksikosi, vaid neid ka edasi suunama jirg-
mistele operatsioonidele. Meistri osa suurenes mirksa; tema
rakendub niiiid peamiselt 13ikereZiimide kontrollimisele, inst-
ruktaazile ja tookohtade organiseerimisele, mis aitas jarsult
kaasa normiiilesannete mittetditmise pShjuste korvaldamisele.

Uhes tehases, kui seal organiseeriti toote N komplektne
tootmine, vdeti tarvitusele tunnigraafik, teostati mehhanisee-
rimine ja organiseeriti &igesti transport, vihenes vajadus
transporttdoliste jirele peaaegu 3 korda ja toodangu vilja-
lase suurenes 1,5—2 korda.
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Selles tehases ldbiviidud organisatsioonilis-tehnilised iimber-
korraldused tOstsid mairgatavalt meistrite ja brigadiiride
osatdhtsust tootmises, nad muutusid oma jaoskondade tdelis-
teks komandorideks.

Vooluviisiline tootmine loobmédédratu suuri
eeldusi brigaadide, joonte ja iiksiktooliste
sotsialistliku voistluse laiaulatuslikuks
arendamiseks. Vooluviisilisel tootmisel,
kui iga t6olise t66 on kdigile ndahtav, avane-
vad tdiendavad véimalused iga toolise vai-
mete maksimaalseks rakendamiseks. Maha-
jddjate kaasatombamine muutub siin vastava
joone, liili ja jaoskonna téoliste kollektiivi
iihiseks asjaks. i

Kiitiste ja iihiskondlike organisatsioonide juhid peavad ar-
vestama seda isedrasust ning teda maksimaalselt soodustama
ja arendama. Seepdrast pole imestada, kui kiitistes, kus voolu-
viisilise tootmise meetodid on histi organiseeritud, on akt-
sioonid rindebrigaadide moodustamiseks ning parima meistri
ja parima brigadiiri nimetuse saamiseks kujunenud eriti hoog-
saks.

Sellega seoses on vidga iseloomustav sm. Gavrilini avaldus,
kes on treialiks iihes vooluviisilisele tootmisele asunud teha-
ses:

»Mina kui ka teised toolised”, lausub sm. Gavrilin, ,veen-
dusime Gige pea voolusiisteemi suures kasulikkuses. Hakka-
sime tootama graafiku jdrgi, vdlja laskma rohkem produkt-
siooni ja rohkem teenima. Vooluviisiline tootmine, v&iksin
iitelda, korraldas iimber ka minu enda ja vdimaldas hakata
tootama tdelise rindetempoga.

Niiiid, kus on likvideeritud tarbetu energiakulu, mis leidis
aset enne tockoja {ileviimist voolusiisteemile, mitte iiksi
tahad, vaid ka suudad téétada kolmekordse kasuga. Peaaegu
kéik toolised suudavad anda rindele toodangut kaks-kolm
korda rohkem kui enne.

Niiiid, kus iiksikosad veerevad otse kitte ega ole tarvis
kummarduda nende iiletdstmiseks pérandalt, nagu varem,
téstsin kohe jdrsku togviljakuse 150-1t 250—300 protsendile.

Vooluviisiline tootmine, ndib mulle, muutis iimber nii t56-
koja kui ka inimesed. Kuidagi rédmsamalt hakkasid inimesed
tootama. Meistritel, masina korrastajatel ja iilematel jdtkub
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niiiid aega tooliste otseseks abistamiseks. Meie komandorid
pooravad niiiid rohkem tdhelepanu tooliste dpetamisele ja too-
dangu kvaliteedile.

Toodangu vdljalaske suurenemine sisse-
seade ja pinna iihikult

Seoses toote N tootlemise iileviimisega voolumeetodile ja
konveierile lithenes N tehase mehhaanikatéokojas selle toote
tehnoloogiline teekond 15—20%.

Metoodilise ahju tarvitusele v&tmine toodete jidrelelaskmi-
seks naftaga koetavate kamberahjude . asemel tdstis ahjude
joudlust 86-pdevas kilmme korda. Uksikosade sisse- ja vilja-
laadimise mehhaniseerimine vidhendas tgoliste arvu sel operat-
sioonil 3 korda.

Konveierahju kasutamine varraste kuivatamiseks suurendas
nende véljalaset 3 korda.

Pneumaatilise pressi tarvitusele votmine toote N iiksikosade
viljaloomiseks kidsitsi haamriga vidljatagumise asemel vihen-
das selleks operatsiooniks vajalike tooliste arvu kiimnelt iihele
ja suurendas kokillide teenistuskestust.

Kokillide metalliga tdisvalamise iileviimine konveierile suu-
rendas toodete vdljalaskmist iihelt pinna ruutmeetrilt 45—50%.

N tehases suurenes toote G vooluviisilisel koostamisel val-
mistoodangu hulk tootmispinna 1 m? pealt 1359 wvdrra, tehno-
loogilise teekonna pikkus meetrites lithenes 4,5 korda, vilja-
lastava toodangu hulk 1 tdotaja kohta iithe kuu viltel suure-
nes 100%.

N tehases vdimaldab toote kdigi iiksikosade teostatav iile-
viimine tdielikule vooluviisilisele tootmisele ettevalmistusope-
ratsioonidest kuni koostamiseni ja valmistoodangu pakkimiseni:

a) toote A valmistamise liinil vooluviisilise tootmise orga-
niseerimise ja selle mehhaniseerimise arvel — suurendada too-
dangut 4 korda, vihendada tehnoloogiliste operatsioonide arvu
18-1t 12-le ja lithendada tootmistee pikkust 509-It 214-le jooks-
vale meetrile;

b) toote G valmistamise liinil — kOrgetoodanguliste toot-
jate presside juurde iilesseadmise arvel, pneumaatiliste touka-
jate ja rullteede kasutamise arvel iiksikosade tagastamiseks
metoodiliste ahjude juurde ja muu mehhaniseerimise arvel —
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suurendada toodangut 4 korda, vdhendada tehnoloogiliste ope-
ratsioonide arvu 34-1t 20-le, lithendada tootmisteed (jooksvates
meetrites) 639-1t 514-le;

c) toodete S, K, N, valmistamise liinil — mehhaniseerimise
ja lintkonveieri kasutamise arvel — saavutada toodangu suu-
renemine 4-kordseks, tootmistee lithenemine (jooksvates meet-
rites) peaaegu poolele kdigilt toodetelt kokku.

Uhes tehases — toote A valmistamise voolusiisteemile iile-
viimise ja rullteede tarvitusele vdtmise tagajirjel — suurenes
00-pdevane toodang iihe tootmistodlise kohta kahekordseks, tou-
sis sisseseade ithiku kohta 34-1t 60-le ja pinnaiihiku kohta 35%.

Tehases, kus direktoriks on sm. Rotenstein, suurenes too-
dang toote N vooluviisilisel tootmisel liug- ja veereteede kasu-
tamise tagajdrjel 20% ja toote liikumise teekond tdokojas
vihenes poolele.

N tehases lithenes toote nr. 7 operatsioonidevahelise trans-
pordi mehhaniseerimise tagajédrjel tehnoloogilise teekonna pik-
kus vooluviisilisel tootmisel 750 meetrilt 260 meetrile, kesk-
mine G0pdevane toodang sisseseade-iithikult suurenes 8%, ja
keskmine toodang pinnaiihikult 7,6%.

Teises tehases vabastas kompleksvooluse (5 kompleksi) ra-
kendamine toodete valmistamisel nende eraldi valmistamise
asemel neli hoonet viiest, mis varem olid kinni eraldi toot-
misega, ja voOimaldas tdiendavalt organiseerida 4 iseseisvat
kompleksvoolust. Sellega on praktikas iimber liikatud mdnede
projekteerijate pehastunud seisukoht, et selles toostusharus
pole vdimalik orgardiseerida kompleksvoolust. Uhtlasi on tiie-
likult likvideeritud toodete vilistransport iihes faasidevahe-
lise iimberlaadimisega, mille pikkus enne komplekside raken-
damist oli umbes 2 kilomeetrit.

Tootmistsiikli liihenemine. Vooluviisilise toot-
mise organiseerimine iihes ulatusliku mehhaniseerimisega
liihendab harilikult tootmistsiiklit ja selle tagajidrjel tdstab
toodangut.

Uhes vooluviisilisele tootmisele siirdunud tehases liihenes
toote N to6tlemisel mehhaanikatookojas tootmistsiikkel 30% ;
valukojas lithenes seoses konveieri tarvitusele vdtmisega vor-
mide koostamisel ja metalli valamisel kokillidesse tootmis-
tsiikkel 30%,.

Teises tehases lithenes toote vooluviisilise koostamise orga-
niseerimisega tehnoloogilise tsiikli kestus 1,5 korda.
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N tehases lithenes vooluviisilise tootmise ja mehhaniseeri-
mise rakendamisel tootmistsitkkel pressimis-termilises to60-
kojas 1,6 korda ja mehhaanilises tookojas — 4 korda.

N tehases lithenes komplekstootmise meetodi rakendamisega
toote N valmistamisel tootmistsiikkel peaaegu 50%.

Teises tehases lithenes veereteede tarvitusele vGtmisega iihe
toote vooluviisilisel tootmisel toote tootmistsiikkel mitme-
kordselt.

Tehases, kus direktoriks on sm. Horikov, lithenes iihe toote
vooluviisilise operatsioonidevahelise transpordi mehhaniseeri-
mise tagajdrjel (vankrikesed) tootmistsiikkel 60%.

Lopetamata toodangu vadhenemine. Iga ees-
_rindlik kditis voitleb selle eest, et vdhendada 16petamata
toodangut toodangu riitmilist viljalaset kindlustava
minimaalse maédrani.

Korrastades ja tdiustades tootmisprotsesse, juurutades meh-
haniseerimist ja teostades muid iimberkorraldusi on paljud
tehased sdja ajal mirgatavalt vidhendatud lSopetamata toodan-
gut, mis vdimaldas neil kditistel toodangut suurendada. Nii
niditeks vidhenes juunist 1942 kuni juunini 1943 Ilopetamata
toodang tehases, kus direktoriks on sm. Dvinov, kaks korda,

kus direktoriks on sm. Zavra$nov — 40%, kus direktoriks on
sm. Lazarev — 30%, kus direktoriks on sm. Stepanov — 50%,
kus direktoriks on sm. Silin — 20% jne.

Vooluviisilise tootmise rakendamine vGimaldab oige jdrsult
vihendada ldpetamata tootmist ja sellega mobiliseerida tdien-
davaid ressursse toodangu suurendamiseks. Nii nditeks vdhe-
nes N tehases vooluviisilise tootmise organiseerimise tagajir-
jel 1dpetamata tootmine 8 korda.

Omahinna alanemine. Voolusiisteemi tarvitusele
vOotmine ja tootmise mehhaniseerimine odavdab toodangut,
vihendab tootmiskulusid ja kiirendab rahaliste vahendite
kdivet. X

Vooluviisilisel tootmisel toimub toodete omahinna alane-
mine peamiselttodkuludejatéootasude vihene-
mise, kaudsete kulude alanemise ja praagi-
kadude vihenemise arvel

Abitooliste vidhendamine, poolfabrikaatide liikumise kiire-
nemine toodete tootlemisel ja koostamisel vdimaldab vooluvii-
silisel tootmisel suurendada toodangut ja vdhendab sellega
iihele tootele langevaid kaudseid kulusid.
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N tehases vdhendas vooluviisilise tootmise tarvitusele vot-
mine iihe toote kohta tookulusid 30% ja alandas toote oma-
hinda 11,69, kusjuures abitéoliste vihenemine ja vooluse kii-
renemine alandasid téokojakulusid 13%.

Samas tehases tdieliku wvooluviisilise tootmise rakendamine
toote N juures — tunnigraafiku jargi — andis tulemuseks t66-
tundide vdhenemise 31,3% ja madalaima omahinna selle toote
valmistamisel selle- toostusharu koigis tehastes, ja nimelt
1 rubla 91 kop. Teistes selle toostusharu tehastes oli sama
toote valmistamise omahind iihes 2 rbl. 23 kop. ja teises
3 rbl. 55 kop.

N tehases alandas metoodiliste ahjude tarvitusele v&tmine
toote N jdrelelaskmisel ja konveierahjude kasutamine varraste
kuivatamiseks valu omahinda 30%.

N tehases moodustasid toote OT tookulud 1941. aastal 2,4
tootundi, 1942. aastal — seoses vooluviisilisele tootmisele iilemi-
nekuga — aga 1,4 t66tundi, ehk alanesid 429%. To6okojakulud ala-
nesid sama aja viltel 17% ja toote valmistamise iildine oma-
hind vdhenes 22%.

Uksikosade operatsioonidevahelise ja téokodade vahelise liik-
lemise lithenemine, sisseseade vooluviisilise tootmise kohaselt
iimberpaigutamine ja montaaZi konveieriseerimine vidhendas
toote nr. 3 tootlemise aéga iihes tehases 19% ja monteerimise
aega 10% ning toote nr. 2 tootlemise aeg lithenes 25%. Selles
tehases teostatud iimberkorraldused vooluviisilise tootmise
rakendamise alal andsid suuri tulemusi nii iildtoodangu suure-
nemises kui ka omahinna alanemises, mis ndhtub jirgmistest
andmetest:

Omahind

& %8 s
s |2E3.] & 25 o
Kuud 832 | Ez2e= §;§ Bga& LS00 Ty e
= 8E2p| 3 Bem | S.2 Scw
=) st ad] - — B [>B=1 =a°
Aprill 1942
{enne voolu-
siisteemi) 100 100 65,3 100
Mai 1942 208.6 109,5 56,3 165,9 100 100
Juuni 1942 266,7 157,0 56,6 169,8
Aprill 1943 741,2 249,2 53,1 297,5
Mai . 751,0 251,0 53,9 299,3 19438. a. Ikvartaal
Juuni 7432 246,0 54,0 302,2 339 || 575
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Tabelist on ndha, et tooliste arvu tdustes 146%,-le tehases
suurenes iildtoodang 643,2% ja samal ajal abitodliste protsent
tehases alanes 56-1t 54%-le.

Omahinna alanemine on toimunud pdhiliselt jargmiste kal-
kulatsioonielementide jdrgi (aprill 1942 — 100):

£ty Tehase ST
Todtasu Tookojakulud dldkulud Erikulud

Toode 2|Toode 3{Toode 2/ Toode 3|[Toode 2/ Toode 3|Toode 2!Toode 3

Aprill 1942 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
Juuni 1943 | 552 | 67,1| 870 | 41,1 | 187 | 347| 154 | 27,6

Sama toote nr. 2 valmistamise omahind oli teises, halvemini
organiseeritud tootmisega tehases, 1943. a. I veerandis 42%
korgem kui eelmainitud tehases.

N tehases vidhenesid lintkonveierite tarvitusele votmise ja
teiste organisatsioonilis-tehniliste iimberkorralduste tulemusena
1943. a. I veerandis toote nr. 10 todkulud 10%, tookojatulud
24% ja ildine omahind alanes 12,2%. Seejuures vahenes 1941.
aastaga vorreldes tootmistddlise tootasu iithe toote kohta 23%.
Samas tehases alanes toote nr. 1 alal tootlemise aeg 1943. a. I vee-
randis 12%, téokojakulud 25% ja iildine omahind vdhenes 12,1%.

Oieti organiseeritud vooluviisiline tootmine toote K valmista-
misel ithes tehases alandas t6okulu sellele esemele 1943. a.
I veerandis 24%. Selle tagajidrjel on iithe ja sama tehnoloogi-
lise sisseseade puhul (pressid) todkulu iihe viljalastava toote
kohta selles tehases 36% madalam kui teises tehases, samuti on
madalam ka toote valmistamise iildine omahind.

Monede majandusjuhtide mittekiillaldane tdhelepanu voolu-
viisilise tootmise Gige organiseerimise kiisimustele pohjustab,
et paljudes tehastes kulutatakse iihele tootele mitu korda
rohkem aega kui tehastes, kus tootmine on paremini organi-
seeritud. Nii nditeks kulutatakse iihesuguste toodete valmista-
miseks eri tehastes tootunde jirgmiselt: kui N tehases kuluta-
tav aeg lugeda iiheks, siis teises tehases moodustab see 1,62,
kolmandas 2,45, neljandas 3,90.

Uhes t66kulu suurenemisega suureneb ka toodete omahind.
N tehases alanes konveieri tarvitusele vOtmisel t66tun-
dide kulu toote kohta 1943. a. I veerandis 16%, samal ajal
kui teises tehases, kus konveierit ei ole, ajakulu oli toote
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kohta 1943. a. I veerandis samale tootele 25% korgem kui
N tehases. -

Pidrast tdieliku vooluviisilise tootmise rakendamist N teha-
ses alanes mirgatavalt t66joukulu toodete liiklemistee liihe-
nemise ja iimberlaadimiste likvideerimise tagajdrjel. Nii vdhe-
nes toote nr. 1 alal téotundide arv 28%, toote nr. 2 alal 38%,
toote nr. 3 alal 23%, toote nr. 4 alal 56 % jatoote nr.5 alal 70%.

Kui votta tehased, kes valmistavad iiht ja sama toodangut,
siis otseses sGltuvuses sellest, kuidas on organiseeritud toot-
mine ja t66, kujuneb valmistatavate toodete omahind.

Nii nditeks:

Komhie&é- | Sellest :
omahind | toStasu
Yo i 0 ] 0
B e | Toumast [0y
| 0

¥éi;:£atseelfases 1 Uks toode 1 éggg;:; 1 %gg gcg
N, tehases | |  1009% | 1009,
Teises tehases || Ut® 10048 | y530/0 | q4g0)

Praagi vihenemine ja toodangu kvaliteedi
t 6 us. Tehastes, kus tootmine on hésti organiseeritud, moodus-
tavad praagikaod suhteliselt vdikese protsendi toodangu oma-
hinnast. Nii oli kdesoleva aasta 5 kuu viltel N tehases praaki
0,13%, teises tehases 0,7%. :

N tehases vdhendas vooluviisilise tootmise organiseerimine
praaki peaaegu poole vorra. Seejuures on toodete halva trans-
portimise téttu (hooletult tassimine, kisitsi viskamine) tekkiv
praak tdielikult likvideeritud.

Kiitistes, kus tootmise komandérid pole organiseerinud
voitlust praagiga nii, nagu seda oleks tulnud teha, moodusta-
vad praagikaod kdrge protsendi toodangu omahinnast. Nii
kdesoleva aasta 5 kuu viltel moodustasid praagikahjud N teha-
ses 14,5%, teises tehases 14,1%, kolmandas 10,3%.

Praagi jdarsu vdhenemisega vooluviisilisel tootmisel kiib kaa-
sas toodangu kvaliteedi midrgatav paranemine. See saavutatakse
otse vooluviisilise tootmise protsessis hoolsa kontrolli organi-
seerimisega. Halvemini organiseeritud tootmise puhul, kui too-
ted teevad sdolme modda todkoda ja nende iimberpaigutamine
toimub suurtes kogustes v0i rithmades, on vdga raske digeaeg-
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‘ selt jadlgida kvaliteeti. Harilikult avastatakse ilma vooluviisi-
lise tootmiseta kditistes praak alles I3ppoperatsioonidel voi
statsionaarsetes tehnilise kontrolli osakonna kontrollpunktides,
kui toimub toodete 16plik vastuvotmine.

Vooluviisilisel tootmisel on aga véimalik toimetada toodangu
kvaliteedi kontrolli otse tooprotsessis — pdrast teatavat ope-
ratsioonide arvu v8i koguni iga operatsiooni jarel.

Valjapraagitud iiksikosad (tooted) eemaldatakse viivitamata
voolusest ning saadetakse parandamisele ja viimistlemisele.
Koik see kokkuvottes tagab praagi vdhenemise ning toodangu
kvaliteedi ja standardsuse paranemise.

PLAANIMINE JA ARVESTUS VOOLUVIISILISEL
: TOOTMISEL

Kiitiste juhtide organiseerimisttd taseme tdhtsaimaks ndita-
jaks on toodangu véiljalaske ithtlus ja tootamine tdpselt graa-
fiku Jargl ilma rappimise ja tormamiseta.

Partei ja valitsus moistsid juba rahu ajal valjult hukka m3-
nede kiitiste toopraktika tormamise meetodil. UK(b)P XVIII
iileliidulisel konverentsi otsustest loeme:

, Voidelda plaani tditmise eest, kindlustada plaani tditmine,
tootada plaani jargi — see tdhendab:

a) tdita aasta-, veerandaasta- ja kuuplaanid produktsiooni alal
mitte keskmiselt, nagu oli seni, vaid plaani jirgi iihtlaselt,
aegsasti vidljatootatud valmistoodangu viljalaske graafiku jdrgi;

b) tdita plaani mitte ainult keskmiselt toostusharu kohta,
nagu oli seni, vaid tdita see igas iiksikus kiitises;

c) tdita plaan mitte ainult keskmiselt kogu kditises, nagu oli
seni, vaid tdita plaan iga pdev igas tookojas, igas brigaadis, igal
pingil ja igas vahetuses;

d) tdita plaan mitte ainult kvantitatiivsete nditajate jdrgi,
vaid tingimata ka kvalitatiivselt, komplektselt, assortimendi
jargi, kinni pidades mddratud standardidest ja plaanikohasest
omahinnast.“

Siiski leidub veel praegugi kditisi, kes ei suuda jagu saada
tormamisest ega suuda korraldada pdevast pédeva iihtlast too-
dangu véiljalaskmist. Hoovdtmine kuu algul, tormamine 13pul,
selline on niisuguste kditiste toostiil.
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Tormamine tekitab palaviku kditise kogu tootmise ja ma-
janduslikus tegevuses ning nirveerib tootajaid. Tormamise
viltimatuks jdrelduseks on sisseseade suurem kulumine, iile-
midrane tooriistade, materjalide, elektrienergia ja kiitteaine
kulu, materiaalsete-rahaliste vahendite kdibe aeglustamine ja
toodangu kvaliteedi halvenemine, ning selle tagajidrjel — too-
dangu omahinna suurenemine.

Nende asjaolude valguses ja vooluviisilise tootmise tingimus-
tes omandab iihtlase t66 graafik uue erilise vddrtuse ja tdht-
suse.

Toodangu védljalaskmise graafik kui iga kditise iilesannete
planeerimise vahend on tingimata tarvilik ja graafiku tdit-
miseks tuleb mobiliseerida k6ik majandusmeeste, inse-
neride, tehnikute, meistrite ja brigadiiride organiseerimis-
voimed.

Tootmise organiseerimine voolumeetodil soodustab oluliselt

graafiku tditmist ja suurendab ta tdhtsust. Vooluviisilisel toot-
misel kujuneb graafik mirksa rohkem kui muudes tingimustes
tehase t66 planeerimise aluseks.
- Tookogemused paljudest kditistest, kus seati sisse vooluviisi-
line tootmine, nditavad, et seal, kus kditise koigi jaoskondade
juhtimise organiseerimine allub rangelt graafiku tditmise iiles-
andele, antakse toodangut tGesti pdevast pdeva iihtlaselt ja
kooskdlas plaaniiilesannetega.

Tuleb rohutada, et graafiku koostamine on ainult tema tdit-
mise kindlustamiseks vajalise tOelise t66 algus, sest graafiku
teostamiseks vooluviisilisel tootmisel on tarvis palju etteval-
mistavat t66d.

1. Kiitise osade koigi tootmisprotsesside kdigu suhtes tuleb
tdpselt kindlaks madrata juhtide vastutus ja kindlustada koigi
alluvate tootajate siistemaatiline instrueerimine.

2. Kditise juhtide erilist tdhelepanu tuleb juhtida kdigi toot-
missektorite ettevalmistamisele. Riitmilise graafikujidrgse too-
dangu valjalaske tagamiseks tuleb koostada toorainega voi pool-
fabrikaatidega toitmise graafik. Ko6igil kditiste juhtidel peab
muutuma seaduseks: kui pole toitmist — ei tule
toodangut.

3. Tootmise organiseerimine voolumeetodi ja graafiku alusel
tostab kogu teravusega iiles tooriistamajanduse kiisimuse.
Tooriistamajandus peab olema vajalises korras, mis kindlustaks
voolujoonte pideva t66.
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Eesrindlike kditiste kogemused rddgivad, et on otstarbe-
kohane vahetada tooriistu teatava kindla aja jargi, mille madra-
vad t6dkoja vOi jaoskonna juhatajad.

Vooluviisilise tootmise organiseerimist alustavad paljud
kogenud majandusmehed riistatookodade organiseerimisest ja
kindlustamisest.

4. Pidev vooluviisiline tootmine nduab tungivalt sisseseade
perioodilise ennakremondi plaanikindlat l&biviimist. Kogemu-
sed nditavad, et suurtes kiitistes on otstarbekohane moodus-
tada tookodades remondibrigaade.

Tootmise pidevus nduab vajalikel juhtumeil kiiret ja opera-
tiivset — sageli kidigu pealt — vdi profilaktilist remonti, mida
suudab ilma biirokraatlike viivitusteta kindlustada vaid téokoja
iilema kdsutuses olev remondibrigaad.

5. Vooluviisilise tootmise ja graafiku puhul on eriti vajalik
range tookontroll, eelkdige tehniline, mis peab &dra hoidma
puudustega iiksikosade sattumise jirgnevatele operatsioonidele
ja sel viisil vidltima graafiku rikkumist. Kogemused niitavad,
et on vaja jdlgida ka tehnilise kontrolli osakonna kontrollpunk-
tide tood, et vidltida vooluviisilise tootmise riitmi vdimalikku
rikkumist.

6. On vaja hdsti organiseerida ettevalmistustookodade mate-
riaalset ja tehnilist varustamist kooskdlas nende toograafi-
kuga.

7. Ettevalmistustookojad peavad tootama tdrgeteta ja varus-
tama monteerimise- v0i tootlemisjaoskondi regulaarselt ja
komplektselt kooskdlas vooluviisilise tootmise riitmiga.

Seejuures oleks ekslik arvata, et suured vahelaod vdivad
kompenseerida ettevalmistustookodade organiseerimatut tood.
Ettevalmistustookoja halval tootlemisel voib suur vaheladu
mdnikord ainult suurendada toortiikkide ebakomplektset ette-
andmist vooluviisilisele to6tlemisele.

Kiitise iihtlase t66 . kindlustamiseks tuleb anda eriline
‘tdhtsus kditise, tookoja ja jaoskonna plaanikindlale juhtimisele.

Ulesannete tipne ja digeaegne planeerimine kdigile voolu-
viisilise tootmisega seotud jaoskondadele, igapdevane plaani
tditmise kontroll, plaani korrigeerimine, kui vajalik, ka kai-
gult — koik see on vooluviisilise tootmise organiseerinud kii-
tiste iihtlase t66 véltimatuks eelduseks.

Kogemused niditavad, et riitmilise ja pideva toodangu kind-
lustamiseks on vaja koostada organisatsioonilis-teh-

33



niliste korralduste plaan 66-pdevaks ja viis-
pdevakuks. Organisatsioonilis-tehniliste korralduste plaan
on puhtoperatiivne vahend ja ta koostatakse harilikult t66-
kodade, jaoskondade, liinide ja brigaadide juhatajate ettekan-
nete andmetel.

Organisatsioonilis-tehniliste korralduste plaani p&hieesmir-
giks on mitmesuguste viikeste takistuste G&igeaegne lik-
videerimine kdigu pealt, sest vastasel korral vdivad need
kasvada toodangu viljalaske riitmi ja graafiku rikkumise p&h-
justeks. .

Plaanilisejuhtimisejaplaanitditmise kont-
rolli kdige eesrindlikumaks vahendiks pal-
judes kditistes on kujunenud tunni- vai
kahetunnigraafik Kogemused nditavad, et tunnigraa-
fiku jdrgi suudavad iga pdev, iga kuu téotada ainult need kii-
tised, kus kditise ja ta liilide kogu juhtimise organisatsioon
valjult allub graafiku tditmise kindlustamisele.

On lihtne koostada tunnigraafik, kuid selleks, et kindlustada
ta tditmist, on vajalik pidev ja tdhus kontroll ning operatiivne
juhtimine otse tookohal, voolujoonel. Vooluviisilisel tootmisel
on liini, liili kogu t66 ko&igile nidhtav ja vdhimgi vooluse liiku-
mise pidurdus annab end kohe tunda. Meister ja brigadiir peavad
kogu todaja olema otse liinil, aga mitte jooksma, nagu seda
ette tuleb, mooda to6koda, vdi isegi tegelema iihiskondlike
kohustustega, lahendama toitluskiisimusi jne.

Uhes tehases, kus on tarvitusele vdetud tunnigraafik, oli
meil voimalus ndha kahe brigaadi tdod.

Brigadiir N kindlustab oma brigaadi t66d tunnigraafiku jargi,
kuna teine brigadiir ei osanud organiseerida iihtlast t56d. Nii
ndeb vidlja nende kahe brigaadi t66:

Tunnigraafik ja selle tditmine

Brigaad nor. 1 Brigaad nr. 2

-T’laan i Tiitmine | Plaan | Tﬁi{niiﬁé
|

|
Tatand . <, 60 | 62 60 24
S Tad 120 r 120 120 90
3. tund . . 180 | 186 180 156
4 tund . .| 240 | 248 240 | 215
jne. | |
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Massilise vooluviisilise tootmise tingimustes suureneb
midratult meistri ja brigadiiri kui tootmise
otseste komandoride osatdhtsus. Kogemused nditava, et
seal, kus meister on oma jaoskonna tdielik peremees ja organi-
saator, sujub t66 riitmiliselt, ilma tormamiseta, — to6liste tee-
nistus ja tooviljakus on korge.

Graafiku jdrgi tootamine nduab eelkdige liinide riitmilist
toitmist toortitkkkidega (poolfabrikaatidega). *Vooluviisi-
lise tootmise tingimustes tuleb just sellele
koondada kditise juhtkonna peamist tdhele-
panu.

Korrapdrasel vooluviisilisel tootmisel peab toortiikkide voi
poolfabrikaatide etteandmine suhtuma valmivasse toodangusse
kui 1 :1,2 voi isegi 1 :1,1; seal, kus pole vooluviisilist tootmist,
suhtub toortiikkide etteandmine viljalaskesse harilikult kui

1,7—1 :2. Seega on vooluviisilisel tootmisel toodete kdive
marksa suurem ja materjalide kulu palju vdiksem.

Seejuures on pohireegliks: toodangu viljalaske graafik kind-
lustatakse toitmise graafikutega, ta tingib vajaduse toimetada
itksikute jaoskondade programmi arvestused tootmisele vastu-
pidises jdrjekorras, kuna selleks, et kindlaks maddrata antud
jaoskonna viljalaske suurus, on vaja teada jdrgneva jaoskonna
toitmise vajadust. Niiviisi toimub vidljalaske arvestus alates
jaoskonnast, mis laseb valmistoodangut ja l1opetades ettevalmis-
tustéokodade toitmise programmiga.

Graafiku puudumine, jdrelikult ka voimalus, et iiks t66-
koda vO0i jaoskond annab oma produktsiooni ebaiihtlaselt,
pohjustab, et kditis tervikuna ei suuda kinni pidada iihtla-
sest toodangu vidljalaskmisest.

Vooluviisilisel tootmisel kasvab dispetSeri
osa tootmise tdelise operatiivse juhi osani.
DispetSeri iilesanded ei v0i piirduda ainult defitsiitsete
iiksikosade, toortiikkide ja materjalide labitGukamisega ja
tootmise kdigus tekkivate avariide korvaldamisega. DispetSer
peab rakendama aktiivseid juhtimismeetodeid: peab dra hoidma
torgete ja korratuste tekkimist tootmisprotsessis; kiiresti lik-
videerima igasugused korvalekaldumised plaanist (graafikust)
ja lokaliseerima nende jdreldused. DispetSeri kohustustesse
peab kuuluma ka iga vahetuse ettevalmistuse juhtimine oma
korrapidamise piirides ja normaalsete t6otingimuste kujun-
damine jargmiseks 66-pdevaks. DispetSeri profiil peab vastama
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' vooluviisilise tootmise tOrgeteta t60 organiseerija kdorgetele
nouetele.

Erilise tdhtsuse omandab vooluviisilisel tootmisel t&dliste
toojoudluse arvestamise tidpsus, sest see on vajalik mitte ainult
arvete Oiendamiseks toolistega, vaid kujuneb graafikujidrgse
tootamise kogu kontrollsiisteemi aluseks ja jdrelikult tootmise
dispetSerliku reguleerimise baasiks.

Enne vooluviisilise tootmise tarvitusele
votmist oli kditistes, eriti aga mehhaanika tookodades
,tookdsu-tellimuse“-nimeline t66joudluse arvestamise siisteem,
milles anti to6lisele kindel iilesanne ithe vdi teise operat-
siooni teostamiseks.

Selle siisteemi puhul toimus tavaliselt tookojas ja raamatu-
pidamises keerukas arvestus, mis nduab suurt arveametnike
hulka tooliste poolt tdidetud tookdskude ldbitootamiseks (ope-
ratsioonide kaupa).

Vooluviisilise tootmise tarvitusele votmi-
sega lihtsustuvad arvestuse vormid ja mee-

odid ning vdheneb aruandluse ulatus: tdielikult langevad
vdlja raamatupidamise poolt toolisele antavad tookadsud-telli-
mised, operatsioonilise arvestuse aruanne dispetSerlikus apa-
raadis ja praagirapordid ning kaob vajadus t6oliste operat-
sioonilise to6joudluse arvestajate jdrele jne.

Vooluviisilisel tootmisel koondub arvestus kolmele momen-
dile: toitmise riitmilisus, viljalaske riitmilisus ja operat-
sioonidevaheliste vaheladude faktiline tase vorreldes norma-
tiivsetega.

Seejuures kindlustatakse vooluviisilise tootmise operatiivne
juhtimine ja tootmise koigi liilide siistemaatiline kontroll
tootmise kdigu iga tunnilise sundusliku kontrolliga, t66j6ud-
luse ja toodangu liikumise arvestuse iihtlustamisega ja tidp-
sustamisega, tootmise kdigu arvestuse nditlikkusega ja reagee-
rimise kiiruse ning arvestuse tdpsusega (likvideerub arves-
tamata praagi varjamise voimalus).

Vooluviisilise tootmise siisteemi nduetele koige vastava-
maks osutub tootmise arvestamine passi-saate-siisteemis, mis
kajastab operatiivset-tehnilist kontrolli ja raamatupidamise
arvestusi iithes arvestusdokumendis.

Saatepass antakse vilja iiksikosa tootlemiseks ja ta saadab
teda kuni tema 16pliku kontrollimiseni. Saatepassist nihtuvad
igas tookdigus: a) isiklik valmistaja, b) kolbliku ja praagitud
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toodangu hulk koos praagi siiiidlasega (mis soodustab praagi
siilidlase kiiret ja tdpset kindlakstegemist ja selle pGhjuste
operatiivsemat korvaldamist), toolise to6joudlus vahetuses ja
tema teenistus. Niiviisi saavutatakse tootmise operatiivse
arvestuse vidhenemine ning to66joudluse, tootasu ja tootmise
ulatuse arvestuse vdhenemine raamatupidamises.

Kokkuvottes vdhendab kirjeldatud tootmise arvesta-
mise siisteem kaks kuni kolm korda olemasole-
vaid operatiivseid raamatupidamise aru-
andluse vorme koos arvestusaparaadi vastava koonda-
misega.

Vooluviisiline tootmine ja t66 normimine.
Vooluviisilise tootmise tarvitusele vGtmisega suureneb mirksa
normatiivide osatdhtsus ja eriti suureneb toodangu iihiku
kohta arvestatud t66joukulu arvestusnormide kasutamine.

Eriti pole katselised, statistilised ja muud tingnormid

vooluviisilisel tootmisel lubatavad. Seejuures aga kasutatakse
monedes tehastes praegugi enamasti katselisi-statistilisi ja
muid norme. Nii nditeks on N tehases statistiliste normide
osatdhtsus 86%, teises tehases 687%,.
- Roobiti sellega tuleb konstateerida, et paljudes tehastes on
eriti palju norme abitooliste jaoks, mis teeb planeerimist6o
abitookodades Gige keeruliseks. Nii nditeks tuleb iihes tehases
79 300-st kehtivast normist 60 500 abitootmise kohta, teises
tehases 7850-st 6220 jne.

Koik see rddgib sellest, et iitheaegselt muude iimberkorral-
dustega peab kditiste juhtkond lithima ajaga korrastama t&o
normimise.

UK(@)P XVII Uleliidulise Konveretsi otsuses on selgesti
oeldud, et ,,...t00 Gige organiseerimise ja planeerimise alu-
seks tehases tuleb vo&tta tehniline normimine. Vastutus kii-
tistes tehnilise normimise korralduse eest tuleb panna direk-
toritele, tehnilistele direktoritele ja tookodade insener-tehnili-
sele personaalile...“.

Kiitiste juhtkond peab meeles pidama, et partei tdhendatud
otsusel on sGjaaegsetes tingimustes eriti suur tdhtsus.

Vooluviisilise tootmisega eesrindlikes kditistes, kui juhtkond
osutab kiillaldast tdhelepanu t66 organiseerimise ja normimise
kiisimustele, iiletatakse keskmiselt toonormid kuust kuusse
koos kditiste tootajate materiaalsete tingimuste vastava para-
nemisega.
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Nii nditeks iihes tehases, kus organiseeriti vooluviisiline
tootmine, peaaegu kdik todlised tditsid normi, kogu tehase
kohta keskmiselt iiletatakse aga normid kuust kuusse 10—15%.

Vooluviisiline tootmine ja kditiste koope-
reerimine. On iildiselt teada, et meie kditised ei kujuta
endast suletud tehaseid, enesele kdike vajalikku tootvaid vab-
rikuid, vaid on ulatuslikult seotud iiksteisega toorainete,
poolfabrikaatide, valmisosade ja sdlmede hankimisel.

Paljud meie kditised — eriti metallitootluse alal — on
ulatuslikus kooperatsioonis, mis kiiiinib sadadesse tehastesse
ja vabrikutesse.

Vooluviisilise tootmise tingimustes koopereerivad
kditised peavad t60tama eriti tdapselt ja tor-
geteta, samuti kui pohikditised antud toote valmistamise
alal.

Uhtlasi nditavad kogemused, et raskuste puhul transpordi
ja materiaal-tehnilise varustuse alal peavad pdohikditised ise
tootma maksimaalse arvu osi ja poolfabrikaate. Jutt on
jdrelikult %kooperatsiooni vdhendamisest
selle puhastamisega pisiasjadest. Monede kdi-
tiste koopereerimine v&tab monikord lubamatu kuju. Moned
majandusmehed, soovides oma kaelast dra veeretada - sageli
oige tdhtsate iiksikosade v&i seadmete valmistamist, eelista-
vad l6pmata neid esemeid ,vidlja pigistada®, selle asemel et
organiseerida enda juures nende tootmist, mis sageli on vdi-
malik ilma eriliste raskusteta. Nditeks iiks Moskva tehas sai
kaua aega teiselt tehaselt vdga tdhtsat, antud tootele olulise
tdhtsusega iiksikosa. Ta sai seda suurte vahedega ja varustus-
aparaadi suurte joukulutustega. Niilid valmistab tehas ise
seda iiksikosa ilma eriliste pingutusteta, kuna koopereerivas
kditises on vabanenud vO0imsuste arvel organiseeritud teiste
tdhtsate iiksikosade tootmine.

Vooluviisilisele tootmisele iileminekul peavad kiditised hoo-
likalt ja pohjalikult 1dbi vaatama olemasoleva koopereerimise
ja organiseerima enda juures koige, mis vdhegi voimalik, val-
mistamise.

Seltsimees Stalin andis oma ajaloolises kdnes Suure Ok-
toobrirevolutsiooni 26. aastapdeva puhul kdrge hinnangu Nou-
kogude ‘rahva té6le meie maa sdjalise voimsuse tugevdamise
alal ja kutsus iiles k6iki Noukogude tagala tootajaid uutele
pingutustele ja ennastsalgavale to6le rinde abistamiseks, et
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tdielikult purustada vaenlane ja kiirendada kogu Noukogude
maa puhastamist vihatud okupantidest.

Toodangu ja tooviljakuse edasine tdus, toodangu viljalaske
pidev suurenemine sama v0i vdhema tooliste arvuga, samadel
pindadel ja sama sisseseadega — see on niiiid kogu meie tods-
tuse pdhiline ja esmajirjekordne iilesanne. Uheks tidhtsaimaks
selle iilesande teostamise vahendiks on tootmise otstarbeko-
hane organiseerimine ja tdiustamine voolumeetodi alusel.

Tootmise juhtkond, insenerid ja tehnikud peavad meie t60s-
tuses julgemini ja energilisemalt rakendama vooluviisilise
tootmise organiseerimise meetodit, siistemaatiliselt tdiustama
t60 organiseerimist ja tootmise tehnikat ning edendama t606-
viljakust, et kindlustada toodangu viljalaske gdasist ja pide-
vat tousu, mis on vajalik meie maale.
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