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Uheks koige tahtsamaks reserviks, mis kindlustab
t00stuse 1006 paranemist, on tootmistsiikli kestuse
liihendamine.

Tootmistsiikli kestuse liihendamine kindlustab too-
dangu kiireimat véljalaskmist, uute tooteliikide toot-
mistehnika kiiremat omandamist, ldpetamata too-
dangu ja poolfabrikaatide hulga kahenemist ja seeldbi
ka etteviotte kdibevahendite ringvoolu kiirendamist.

Tootmiststikli kestuse lithendamine evib suurt taht-
sust eriti sotsialistlikus majandussiisteemis, kus iga
sdadstetud rubla juhitakse tagasi tootmisprotsessi ning
sellega kiiremini sammutakse vastu oitsvale tulevi-
kule. Me nouame toostuselt ttha uusi tooteliike ja aina
suurenevates kogustes; teaduslikud uurimused ja leiu-
tised dikteerivad omalt poolt rea uusi toodete liike,
kindlustades meie tehnika pilisimist maailma esirinnas.
Mida kiiremini need toodete uued liigid jouavad mas-
siliselt tarbimis- resp. rakendamiskohani, seda suure-
mat mdju nad seal avaldavad. Uusimate relvastus- ja
sojavarustusliikide, samuti ka iiksk6ik milliste teiste
toodete véljalaskmise kiirendamine soltub aga suurel
madral tootmistsiikli kestuse lithendamisest.

Tootmistsiikli kestuse lithendamine evib niisama
suurt tahtsust ka juba varem tootmisel olnud toodete
viljalaskmise suhtes. Me peame taotlema seda, et
materjali tootmisele laskmise momendist valmistoo-
dangu valjalaskmiseni mo6duks minimaalne aeg. Selle
aja lihendamine kindlustab lopetamata toodangu taga-
varade vahenemist, s. t. nende vahendite hulga vahe-
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nemist, mis on seismas tootmisprotsessis venivate
tsiikklite puhul.

Meie toostuskditiste toOprotsessi uurimine mnditab,
et enamikul juhtudel esineb suuri reserve, mis voimal-
davad tootmistsiikli kestuse tunduvat lihendamist.

Mida kujutab enesest tootmistsiikkel ja miks omis-
tatakse tema kestuse lihendamisele nii suurt tdhtsust?
. Tootmiststikkel kujutab enesest ajavahemikku, mille
kestel toodang on tootmisprotsessis ehk, teiste sona-
dega, aega, mille jooksul toimub tootmisprotsess, mis
muudab ldahtematerjali mingiks iiksikosaks v6i valmis-
tooteks. Seega voime kindlaks mé&drata mingi ope-
ratsiooni, iliksikosa tootlemise voi valmistoote mon-
taazi tootmistsiikli. Tootmistsiikli alguseks on moment,
mil materjal tootmisele lastakse. Tootmistsiikkel 15peb,
kui toode valmissaaduse m&ol vélja lastakse.

Milline tdhtsus on siis praegustes oludes tootmis-
tstikli kestusel?

Ajal kui teguril on kdesoleval momendil esmajar-
guline tédhtsus.

Ainult rangelt tootmistsiikli minuteid ja sekundeid
arvestades hoiame kokku paljusid tunde ja kasutame
dra tohutud ressursid, mis on olemas meie tdédstuses.

Peatumata koigil tegureil, mis maaravad tootmis-
tsiikli kestust, vaatleme tdhtsamaid tingimusi, mis
madravad tema suuruse ja abindud tema lithendami-
seks. ;

Tootmistslikkel koosneb tavaliselt ajast, mida kulu-
tatakse:

1) mitmesuguste tooprotsesside sooritamiseks, mis
on tehnoloogilises kaigus ette nahtud;

2) toote iimberpaigutamisele {ihest masinast teise,
mingist jaoskonnast voi tsehhist jargmisse;

3) toote kvaliteedi kontrollimiseks tema té6tlemise
mitmesugustes staadiumides;

4) toote seismiseks jargmise tooprotsessi ootel;



5) loomulikeks protsessideks, mis toimuvad tootega
(jahtumine parast kuumalt t6otlemist, deformatsiooni
likvideerimine pérast valamist voi sepistamist, kuiva-
tamine jt.).

Iga mainitud ajakulu tingimata voib vahendada ja
peabki siistemaatiliselt vahendama, taotledes tootmis-
tsiikli kestuse lithendamist tervikuna.

Tootmistsiikli iga loetletud elemendi kestus oleneb
tootmise organisatsiooni tiitibist, mida kasutatakse
antud kaitises. _ :

Tavaliselt organiseeritakse kditises t66 kolme mee-
todi jargi: paralleelne, paralleelne-jarjestikuline ja
jarjestikuline meetod. Paralleelse meetodi puhul, nii-
pea kui iiksikosa to6tlemine on iihes tookohas 16ppe-
nud, ldheb ta viibimata teise, sealt kolmandasse jne.
Sel teel vahendatakse miinimumini iksikosade seismist
operatsioonide vahel, lilhendatakse transportimisaega,
kuna masinad on kasutamisel tootmisprotsessi kaigu
kohaselt; vdheneb iseendast ka tootlemiseks kuluv
aeg, sest tooline kohaneb paremini teatava operatsi-
ooni sooritamiseks ja tal dnnestub ara kasutada suu-
rem hulk eriseadmeid ja tooriistu.

Paralleelset toomeetodit kasutatakse kaitises, kus
toodetakse massiliselt ja suurte seeriate viisi, kus ht
ja sama toodet toodetakse suurel hulgal.

Jarjestikulise meetodi puhul antakse partii uksik-
osi masinast masinasse tervikuna, suur hulk iiksikosi
on ootamas kogu partii viimast eset, transportimise ja
iiksikosade imbertootluse aeg venib pikemaks. Seda
meetodit kasutatakse ettevdtteis, kus toodetakse iiksi-
kult ja vdikeste seeriate viisi.

Uhe ja sama toote valmistamiseks uksikult viéi vai-
keste seeriate viisi kulub tunduvalt rohkem aega kui
suurte seeriate voi massilise tootmise tingimustes. On
taiesti arusaadav, millest see on tingitud. Viikeste see-
riate viisi tootmisel toimub tdo6tlemine universaalsete
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seadmetega (masinatega). Keeruliste eriseadmete kasu-
tamine ei ole majanduslikult tasuv. v

Massilisel tootmisel toimub td6tlemine erimasinail,
mis on kohandatud teatavate toodetega ja kindlate
operatsioonide sooritamiseks, olles varustatud kérget
toodangut vGimaldavate seadmetega. Tehnika korge
tase voolav-massilisel tootmisel lubab tublisti vdhen-
dada ajakulu tehnoloogiliste ja abioperatsioonide soori-
tamisel. .

Tootmisprotsessi voolav-massilisel organiseerimisel
on peale selle veelgi rida olulisi hiivesid. Selle puhul
suureneb eriseadmete ja tooriistade hulk, mida kasu-
tatakse tootmisel, kitseneb tooliste kvalifikatsioon,
kes spetsialiseeruvad piiratud operatsioonide soorita-
miseks, ja tootootlikkus suureneb tunduvalt, sest
vaheneb ajakulu tileminekul iihelt t66lt teisele ja
seadmete imberkohandamisel.

Neis oludes, kus suurem osa ettevotteid liilitus
Uimber rinde tarvete teenindamisele, kasvasid tundu-
valt voolav-massilise tootmise sissejuurdumise v&ima-
lused.

Relvade ja sOjavarustuse tootmist méaiteks v&ib
organiseerida voolav-massilise tootmise pdhimdttel ja
saavutada lithikest tootmistsiiklit. See on taiesti aru-
saadav, sest siin ulatuvad tellimused kiimnetesse ja
sadadesse tuhandetesse.

Toome moéned naited Moskva tehaste toopraktikast.

Tehas, mille direktoriks on sm. Nesto, toodab massi-
liselt keerulist mehhanismi, mis ldheb iihe relvaliigi
komplekteerimiseks. Kaua aega tehas jdi tootmises
maha. Tehase puuduliku t66 peapdhjuseks oli tootmise
ebadige organiseerimine. Seadmed tsehhides olid iiles
seatud tihe masinate liigi pohimdttel, s. o. kdik freesi-
mismasinad olid koondatud freesimisosakonda, kd&ik
treipingid treimisosakonda, k&ik pressid pressimisosa-
konda. Tahendab, iihes osakonnas osi freesiti, teises
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sepistati, kolmandas keevitati jne. Uksikosa tee oli
eriti pikaks venitatud. Méned osad tulid mitu korda
iihte ja samasse osakonda tagasi.

Tootmise selline korraldus oli vaar. Oli tarvis luua
siisteem, mis oleks kindlustanud plaani riitmilist tait-
mist. Selle iilesande lahendamine usaldati rithmale Sta-
lini-nimelise autotehase tddtajaile, millisel olid suured
kogemused massilise tootmise organiseerimise alal.

Kaitises tehti dra suur t66 mehhaanika- ja montaazi-
tsehhide timberkorraldamisel. Vastavalt uuele plaanile
on seadmed tsehhides paigutatud tehnoloogilise prot-
sessi jarjestusse. Uksikosad lakkasid tegemast keerd-
kaike. Ajakulu iiksikosade transportimisel ja ajavahe-
mikud iksikute operatsioonide vahel vahenesid tundu-
valt. Praegu iiksikosad liiguvad voolu suunas, jark-
jarguliselt labides mitmesuguseid tdotlemisprotsesse.
Uksikosa tootatakse taielikult vdlja iithes tsehhis ja
laheb valmilt monteerimisele. Niilid pole enam palju-
sid ,vastutavaid" isikuid, pole jooksmist ja defitsiit-
osade ,mangumist”. Uksikosade tootmise eest vastu-
tab osakonna juhataja ning seespool tsehhi liinimeis-
ter, antud seadmete tehnoloogilise ahelakese juhataja.
Tsehhi juhataja valvab oma késundusaparaadi kaudu
selle jarele, et tiksikosad labiksid mitmesuguseid t60-
protsesse Gigeaegselt, vastavalt graafikule.

See iimberkorraldus saneeris kaitise. Eelmainitud
mehhanismi tootmistsiikli kestus véhenes 45%0 vorra.
Kaiitis hakkas siistemaatiliselt tiletama riiklikku plaani.
Tootootlikkus tdusis tunduvalt. Vorreldes jaanuariga
kasvas toolise joudlus juulis enam kui 2,5-kordselt.
See asjaolu oli tiheks otsustavaks tingimuseks kditise
toodangu tunduvale kasvamisele. Poole aasta jooksul
toodangu véljalase suurenes 547,8%0 vdorra, samal
ajal aga tooliste arv kaitises kasvas ainult 91,3%0 vorra
(vt. diagramm 1).



Diagramm 1.
Toodete viljalaske tous ja tooliste arv tehases, mille direktoriks
on sm. Nesto.
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~ N. masinaehitustehase mehhaanilises tsehhis (tsehhi
juhataja sm. Morozov) toodetakse olulist mehhanismi
teatavat liiki laskerelvale. Algul oli siin tootmise olu-
kord samasugune kui tehases, mille direktoriks on
sm. Nesto. On loomulik, et tehas jai maha ja pidurdas
teiste ettevotete tood.

- Vottes endale iilesandeks tunduvalt vahendada toot-
miststikli kestust ja suurendada toodangut olemasole-
vate seadmetega, sooritasid kdaitise toolised tosise
timberkorralduse. Seadmed paigutati voolule vasta-
-valt. Tehnoloogiline protsess vaadati uuesti iile. Keeru-
lised operatsioonid, mis ndudsid korge kvalifikatsi-
ooniga tooliste té6joudu, jagati reaks lihtsaiks ope-
ratsioonideks, millega tulevad kergesti toime ka noo-
red toolised. Paljudel juhtudel kdsitéé portsessid meh-
haniseeriti {ileviimisega freesimis- ja lihvimismasina-
tele. Tehnoloogilist seadistut varustati suure hulga
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seadmetega, mis tdstavad tunduvalt tootootlikkust
(nait. eriliste seadmete kasutamine tihvtide raiumiseks
pressil tostis tootlikkust 12-kordselt). Tootvad t6olised
on vabastatud kdigist abitoddest. Tookohtade teenin-

damiseks on madratud transporditéoliste eririthmad.
Selle tagajdrjel vdhenes eelmainitud eseme tootmis-
tsiikli kestus kuue kuu jooksul kahekordselt — 5 pae-
valt 2,5 paevale (vt. diagramm 2). :
Diagramm 2.

Tootmistsiikii kestuse lithendamine tsehhis, mille iilemaks on
sm. Morozov.
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Taanuar Veebraar Mirls forilt  Mai  Juuni

Niiiid iiletatakse selles kaitises siistemaatiliselt riik-
likku plaani. Pole enam , tormijooksmist’’. Tapne toot-
misriitm on saanud kaitisele iseloomustavaks. Graafik
on koigile tootajaile seaduseks. Diagramm 3 illustree-
rib tsehhi poolt saavutatud toodangu valjalaskmise-
riitmi, alates aprillikuust.



Diagramm 3.

* 'Toodangu viiljalaskmise riitm tsehhis, mille iilemaks on
: sm. Morozov, f ¢ : par
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Saavutades tosiseid tulemusi tootmistsiikli kestuse
lihendamise alal, on kéitise juhatus suutnud ka tun-
duva osa tsehhis iilesseatud seadmeist vabastada teis-
teks ilesanneteks. Toodang seadme iihikult on tdus-
nud 89% vorra.

“Loetletud abindude rakendamise tagajdrjel on too-
dangu véljalase suurenenud 90% wérra (vt. dia-
gramm 4). Téoliste keskmine kategooria tsehhis on
langenud 5,5-1t 4,5-le. Suur hulk korge kvalifikat-
siooniga t66lisi on iile viidud teistesse tsehhidesse.

‘Toodangu viljalaske kasv ja seadmeiihikule langeva
toodangu suurenemine oli tootootlikkuse tdusu tule-
mus. Toéolise keskmine jdudlus tsehhis tdusis 116%
vorra.

Kdik see nditab, et tdsine ja labikaalutud tootmis-
protsessi organiseerimine otsustab ettevotte edu.
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Diagramm 4.

Toodete viiljalaske tous ja todliste arvu langus tsehhis, mille iile-
maks on sm. Morozov.
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Stalini-nimelise autovabriku tsehhis, mille juhata-
jaks on sm. Pessot$inski, oli toote monteerimine algul
organiseeritud kasitoona. Iga lukussepp, saades katte
iiksikosade ja mehhanismide komplekti, viis 1dbi toote
taieliku montaazi ja reguleerimise. On loomulik, et
seda tood voisid sooritada ainult korge kvalifikatsi-
ooniga toolised. Sellise korralduse puhul oli téétoot-
likkus madal.

Selline autovabriku tootajaile tavaliselt mitteomane
tootmisorganisatsioon oli tingitud erakordselt karmi-
dest tootmistehnika omandamise tdhtaegadest.

Selle jargi, kuidas kasvas toodangu vdljalase, ei
rahuldanud tootmise organisatsioon enam tehase t60-
tajaid ja muutus piduriks tootmise edaspidisele aren-
guie.

i



Leiti - valjapaas tekkinud raskevéitu seisukorrast.
Tsehhi mehhaanilistes jaoskondades teostati seadmete
umberpaigutus iiksikosade sujuva liikkumise p&himbtte
kohaselt ning montaaz viidi lile lindile. See andis eriti
soodsaid tulemusi. Muutunud montaazit66 tempo seo-
ses lindi kdikulaskmisega sundis pingutama mehhaani-
lise t00tlemise jaoskondi, mis hakkasid t66tama kinni-

Diagramm 5.

Toote nr. 1—2 tédtlemiseks vajalike seadmete paiknemine
jaanuarikuus tsehhis, mille iillemaks on sm. PessotSinski.

70

tatud graafiku jargi. Iga to6oline lindil sooritab niitid
reeglina ainult iiht mitte eriti keerulist operatsiooni.
See andis véimaluse vabastada suur hulk kdrge kvali-
fikatsiooniga t60lisi ja rakendada tootmisele palju

- uusi, noori t66lisi. Uleminekuga lindile vdhenes toote
montaazitsiikli kestus 33% vorra.

Voolav-massilise tootmise printsiip voeti aluseks ka
tsehhi koikide teiste jaoskondade t66 organiseerimisel.
Uksikosad ei ramnanud enam tsehhi tihest nurgast
teise. Kindlate voolusuundade méaéramine ndudis range
korra kindlustamist kéaitises. Toote iimberpaigutusele
kulutatav aeg védhenes tunduvalt. Uksikosa nr. 1—2.
litkumine enne to6tlemisprotsessi voolusuuna kinni-
tamist oli hoopis aeglane. Pikk tee, mille tegi ldbi
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iikksikosa tootlemisprotsessis,- on ndidatud diagrammil
5 (mumbrid margivad lksikosa tootlemisel operatsioo-
nide jarjestust).

Seadmete umbenpalgutus vooluprintsiibil likvideeris
ristlemised ja lithendas tlksikosa liikumisteed 337-1t
tootlemiseks rakendatud meetrilt 70-le meetrile (Vt
diagramm 6).

Diagramm 6.

Toote nr. 1—2 seadmete asetus juulikuus tsehhis, mille iilemaks
on sm. PessotSinski.

8_7K0 : sepchkojast

ST aiiienE
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)

Toos teostatud timberkorralduse tulemusena saavu-
tas tsehh iihe esikohtadest tsehhide sotsialistlikul V01st-
lusel tehases.

Kuue kuu jooksul suurendas tsehh tood'angu valja-
laset 147,7%0 vorra, kuna tooliste hulk suurenes selle
aja jooksul ainult 19,9% vérra (vt. diagramm 7).

Toolise keskmine joudlus téusis 114,8% vorra ja too-
dangu hulk seadmeitihikult 171,3%0 vorra.

Samasugune iimberkorraldus on ellu viidud tehastes,
mille direktoreiks on sm-d Sergejev, Dvorkin, TSuikov
jt. Koigil juhtumeil saavutati hdid tulemusi.

Toodud néited toendavad, et liks tosisemaid abindu-
sid, mis lubab lithendada tootmistsiikli kestust, on
tootmise organiseerimine voolupohimdttel.

Kuid ka seeriate viisi tootmisega ettevotteis on ole-
mas koik eeldused tootmistslikli kestuse lithendami-
seks.

Seeriaviisi tootmisel oleneb palju tootmisprotsessi
organiseerimise iseloomust voi tliksikosade  limberpai-
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Diagramm 7.

‘Toodete viiljalaske tous ja tdoliste arvu langus tsehhis, mnlle
iilemaks on sm. Pessotsinski.
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gutamise vormist iihest tookohast teise. Vaga tihti
minnakse tehastes lihtsamat teed mpoda. Uksikosade
partii ldheb tdotlemisele tervikuna uude protsessi ja
alles parast seda, kui on lopetatud viimase eseme to6t-
lemine eelmises operatsioonis. Algul kogu partii trei-
takse, siis freesitakse, lihvitakse jne. Et kaavutada
‘tootmistsiikli lithendamist, tuleb iiksikosade jarjestiku-
liselt tootlemisele laskmise pohimaottelt iile minna jar-
jestikulis-paralleelse meetodi pohimdttele. See tdhen-
dab, et osa tiksikosi, mis on teinud labi esimese ope-
ratsiooni, el oota, millal 15peb koikide iiksikosade t6ot-
- lemine, vaid antakse kohe edasi masinaisse, mis soo-
Titavad teise operatsiooni. Osa iliksikosi, mis on teise
‘operatsiooni ldbi teinud, antakse iile masinatele jarg-
miste operatsioonide soorltamlseks ootamata uleJaa—
nud osa, jne.

,14.
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Uksikosade jarjestikulis-paralleeisesse tootlusse lask-
mise viisi puhul liihenevad operatsioonidevahelised
ajavahemikud suuremal osal iiksikosadest. Selle taga-
jarjel lastakse tksikosad wvalja kiiremini ja  tootmis-
tstikli kestus vaheneb.

See abindu on labiviidav peaaegu igas ettev‘ottes\
Selle teostamiseks on tarvilik vaid iga to6koha tapne
planeerimine. Appi tuleb siin iiksikosa liikkumise graa-
fik masmate jargi, mis sooritavad Uksikuid toaprot-
sesse.

Vaikeste ja keskmiste partiide wviisi tooteid valbja-
laskvate masinaehitusettevotete tockogemused naita-
vad, et ka siin voib suure hulga masinaid paigutada
nii, et maksimaalselt ldheneda voolule. Selline sead-
mete paigutus on teostatud masinaehitustehase ,Pu-
nane proletaarlane” mehhaanilises tsehhis. Kuigi rist-
lemised toote liikumisteel tema ito6tlemisprotsessis -
pole veel tdiesti likvideeritud, on tema liikumistee
tunduvalt 6gvendatud ja lihendatud. Siin on samuti
rakendatud mitme toote tiiheaegne tootlemine uhel
masinal.

Selliseid abindusid vdib rakendada muidugi ka pal,-
judes teistes masinaehitustehastes. Ettevotete juha-
tajad ei tohi karta vdljakujunenud traditsioonide purus-
tamist. Ainult otsustav t66 iimberkorraldamine vahen-
dab ajakulu ja lihendab tootmistsiiklit.

Ko&rvuti voolav-massilise tootmise sissejuurdumisega
ja organisatsiconi paranemisega uksik- ja vaikesee-
riate tootmise tingimustes avaldavad tootmistsiikli
liihendamisele suurt méju abindud, mis on suunatud
tsiikli iiksikute elementide vahendamisele.

Esimese rithma moodustavad t66d, mis on seotud
toodangu tootlemisaja lihendamisega. Selliste abi-
noude hulka kuulub niisuguste eriseadmete laiaulatus-
lik rakendmine, mis lihendavad abiaega, s. t. ukqlk-
osade masinaisse paigutamise aega.
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Erilist tahelepanu tuleb piihendada kiiresti kinnistu-
vate paljukohaliste seadmete rakendamisele tootmisse,
millised seadmed v@imaldavad mitme iiksikosa iihe-
-aegset toGtlemist. Seal, kus tehnoloogid ja meistrid on
tosiselt t66tanud seadmete varustamisel mitmesuguste
seadeldistega, tduseb tunduvalt téotootlikkus ja suu-
reneb toodang seadmeiihikult.

Toome mitu nédidet. Mehhaanilises tsehhis tehases,
mille direktoriks on sm. Tsuikov (tsehhi {ilem sm. Smu-
rov), toimus iihe toote onara freesimine 15,9 minutiga.
Seejuures toode kinnitati paralleelsete pihtide vahele,
mis olid monteeritud freesimismasina lauale. Kui aga
valmistati ja rakendati eriseade, lithenes toote toot-
lemisaeg 11,4 minutini, s. t. vidhenes 28,3 vborra.
Sama toote paku freesimine kestis 7,6 minutit. Eri-
seadme rakendamisel langes téGtlemisaeg 4,5 minu-
tini ehk 40,8% vorra. Selles tehases valmistati ja
rakendati terve seeria selliseid seadeldisi. Selle taga-
jarjel tdusis tunduvalt tootootlikkus. Kuue kuu jooksul
suurenes ihe tootava toolise poolt joueldud toodete
hulk 214,8% vorra, kuna toodete hulk seadmeiihikult
tousis 145,9% vorra.

Korge tootlikkusega seadmete laialdane tarvitusele
vOtmine ja tootmise {imberkorraldamine voolupohi-
mottel viisid tsehhi vélja mahajaamisohust ja vdimal-
dasid tootmistsiikli kestuse tSsist liihendamist. Kui
tootmise organiseerimise esimestel kuudel tootmis-
tstikli kestus oli 20 66d-pdeva, siis on see kiesoleval
ajal viidud 3 66-pdevani (vt. diagramm 8).

Tooliste arv tsehhis on selle aja jooksul vdahenenud
33,80 vorra, viljalastavate toodete hulk on aga suu-
renenud 104,6% vorra (vt. diagramm 9).

Suurt té6tootlikkuse tdusu on saavutatud ka teha-
ses, mille direktoriks on sm. Slionski. Viimasel ajal on
selled® tehases &ra tehtud tdsine t66 nii erimasinate
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(toopinkide) ja uute seadmete kujundamise kui ka
varem kditises tarvitusel olnute moderniseerimise
alal. Naiteks iihe toote kinnitamine vastava mdédu
freesimiseks toimus seadmes mitme vintndpitsaga.
Parast toote asetamist sellesse seadmesse kinnitas t66-
line ta votme abil, jark-jargult kruvides iga napitsa
vinti eraldi. Uues seadmes kinnitatakse toode iihe kii-
resti to6tava kangnépitsaga. See vdhendas tunduvalt
abiaega ja suurendas toodangut igalt freesimismasinalt
100%0 vorra. Tehases valjatootatud organisatsioonilis~
tehniliste abindude plaan, milles on palju ruumi jaetud
uute seadmete tarvitusele vé&tmisele toostuses, ndeb
ette edaspidist té6tootlikkuse suurendamist lihemate
kuude jooksul enam kui 30% vérra.

. Korge tootmisvéimega mitmekohaliste seadmete
rakendamine on véga tdhtis ka mitme masina teeninda-
mise arendamise seisukohalt.

- Tootmistsiikli kestuse véahendamisele avaldavad
suurt mdju tehnoloogilise protsessi tdiendamise ja
[6hustamise abindud. ;
©-Siin on moningaid naiteid Moskva masinaehitus-
tehaste toopraktikast.

Kaitises, mille direktoriks on sm. Morozov, toimus
-loikefreeserite lihvimine ldiketeralise kettaga. See-
juures lihvis tooline vahetuse jooksul 4 freeserit. Ule
minnes 16ike lihvimisele laia (mitmeldiketeralise) ket-
taga, suurenes tootoetlikkus 12,5-kordselt. Praegu t66-
‘tab t66line vahetuse jooksul vélja 50 freeserit.
'“Samas tehases toimus wvindipuuridele loigete peale
16ikamine ,kammiga” *). Neljanda kategooria t&6-
‘line to6tas vahetuse jooksul vélja 100 vindipuuri. Kui
ta  siirdus vindipuuride téotlemisele ldikefreeseriga,
Suurenes tootootlikkus 2-kordselt. Praegu tootab teise

*) Eriline lsikeinstrument.
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kategooria « tooline 'vahetuse jooksul vilja 200 vindi-
puuri. . ’ ;
Tehases, mille direktoriks on sm. Lebedinov, kasutati
laagrite tootmisel valgevasest puuritud separaatoreid.
1000 separaatori véaljatootamiseks kulutati 32 tundi.
Kui mindi iile stantsitud teras-separaatoreile, tdusis
peale vérviliste metallide tunduva kokkuhoiu t60-
tootlikkus tugevasti. 1000 separaatori valjatootamis-
aeg langes 2 tunnini. ;

Rongaste treimise t66 tugilaagrite jaoks toimus jark-
jarguliselt mitme ldikajaga. Ule minnes kuuelsiketera-
lisele pealeehitusele Onnestus rida operatsioone uUhen-
dada. Peale selle hakati praktiseerima mitme ronga
véljatootamist korraga. Selle tagajarjel liithenes tootmis-
tsiikli kestus tunduvalt. Praegu teostub 4 rdnga dra-
l6ikamine poolteise minutiga.

Raske miinipilduja rea osade markimine N. masina
ehitustehases toimus algul eriliste seadmetega ja ndudis
palju aega. Kui siirduti markimisele Sabloonide jargi
lihenes viljatéotamisaeg. Nii véahenes miinipilduja
plaadi méarkimise aeg 12 minutilt 2 minutini; plaadi
serva markimise aeg lithenes 6 minutilt 1,5 minu-
tini jne.

Uhes masinaehitustehases valmistati automaatpis-
side vintraudu terasest, mille diameeter oli 32 mm. Kuna
piissiraua suupoolne osa on diameetrilt vahem para-
poolsest osast, kulus iileliigse metalli eemaldamisele
palju aega. Veidi hiljem otsustati kaitises valmistada
piissiraudu terasest, milie diameeter oli 23 mm, kuid
pérapoolne osa valja taguda vasara all. Katse osutus
Snnestunuks. Ule minnes uuele materjalile, hoidis
kiitis kokku 40 t vaartuslikku metalli kuus ja andis
vabaks 5 treipinki. Valjatootamisaeg vahenes tundu-
valt, kuna jai tdiesti dra esialgse koorimise operat-
sicon ning ldikeaeg lithenes 10%0 vdrra.
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Reas teistes kaitistes on saavutatud tdsiseid tage-
jérgi tehnoloogilise protsessi tGhustamisel selliste abi-
ndudega nagu vaba sepistamise asendamine stantsi-
misega, lileminek piisivatele vormidele (kokillid), valu
juures mitmekohaste vormikastide kasutamine, meh-
haanilisele véljatéotamisele kuuluvate valutoodete
mootudes hédlvete vahendamine, iiksikosade karasta-
mine kdrgsagedusvooluga.

Suurt méju tootmistsiikli kestuse lihendamisele
avaldavad seadmete seisakud, mis suurendavad toot-
misoperatsioonide sooritamisele kulutatavat aega. Sei-
sakuaegade lithendamine ja tootlusprotsessi kiirenda-
mine on suurel méaéral sdltuv t66koha Oigest organisee-
Timisest ja selle teenindamisest.

Seejuures on eriti tdhtis silmas pidada jargmisi tin-
gimusi.

Tehnoloogiline sisseseade peab alati olema seisu-
" korras, mis kindlustab tema korralikku ja pidevat t66-
tamist ja mndutavas hulgas ming kvaliteedis toodete
véljatootamist. See saavutatakse peamiselt hasti orga-
niseeritud valveteenistusega seadmete seisukorra iile.
Mehhaaniku ja energeetiku t66 peavad vastavalt
varem labitéotatud plaanile kindlustama kiitises sead-
mete jooksvat jdrelevaatust ja seejuures avastatud
puuduste Gigeaegset kdrvaldamist. Kaik seadmete
remondiliigid ja esimeses jadrjekorras plaanikohane
ennetusremont peavad teostuma varem labitootatud
graafiku jargi.

Seadmete remondiks tuleb valmistuda hoolikalt.
Uksikosad kui ka masinate iiksikud mehhanismid, mis
nouavad asendamist uutega, peavad olema Oigeaeg-
selt valmistatud. Mehhaaniku ja energeetiku téo sel-
lise organiseerimise korral teostatakse seadmete
remont lihikese ajaga.

Paljude kiitiste kogemused néditavad, et osa seadmeid
jaab monikord seisma véikeste vigade tottu. Nende
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vigade kérvaldamine nouab favaliselt vahe aega. Kuid
seisakud, mida nad wiélja kutsuvad, on kaunis suured,
kuna palju aega kulub lukusseppade valjakutsumi-
sele remondiks. Seeparast tuleb masinail téotajate hul-
gas igapidi arendada luninlikku liilkumist, mis seisab
selles, et tooline ise korvaldab vdikesed vead oma
masinas. :

Toéokoha eeskujulik puhtus ja hool seadmete eest
pikendavad nende t66aega. Seepdrast peavad tehaste,
tsehhide, jaoskondade juhatajad ja esimeses jarje-
korras meistrid hoolikalt valvama masinate ja nende
juurde kuuluvate seadmete regulaarse puhastamdise ja
madrimise jarele.

Koik ~kiisimused seoses seadmete eest hoolitse-
mise ja mnende remondiga kaivad samal maddral ka
kiitise tooriistade majandamise kohta. Tooriistade
baasi norkus nagu ikka pidurdab tootmise etteval-
mistust. Selle kaitise tdhtsaima jaoskonna alahinda-
mine on viinud niikaugele, et monedes kaitistes t00-
riistade baasid on muutunud valusaks kiisimuseks.
Tooériistade baasi tugevdamisele ja arendamisele tuleb
pithendada erilist tahelepanu.

Reas kaitistes esinenud raskusi kditise varustamisel
tooriistadega vGib samuti suurel madadral korvaldada
seesmiste ressursside mobiliseerimisega.

Tarvis on tdsiselt organiseerida kulunud téériistade
taastamist. Positiivseid kogemusi sel alal omatakse
masinaehitustehases, mille direktoriks on sm. Lebe-
dinov. Selles kaiitises lihvitakse kulunud matriitsid
{imber uute m&dtude jargi. Oma mdddust valjaldinud
gabloonid, kaliibrid ja templid taastatakse kroomimise
teel ning kulunud viilid s66vitamise ja tiimberraiumise
teel. Vastavalt kasutatakse dra ka kulunud lihvimis-
kettad ja teised tooriistad. Kulunud tooriistade taas-
tamine on andnud tehasele vdimaluse tunduvalt suu<’
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tendada todriistade tsehhi ‘toodangu ‘viljalaset ja
nelja kuu jooksul kuni pool miljonit rubla kokku
hoida. ;

Suur tdahtsus on mitmesuguste t66tlemisviiside kasu-
tamisel, mis tdstavad tooriistade vastupidavust (tsiia-
neerimine, kroomimine jne.). Erilist tdhelepanu véaarib
Ioikeriistade tslianeerimine. ‘Tsiianeeritud tooriistade
- vastupidavus, nagu néitavad kogemused tehases, mille

direktoriks on sm. Morozov, suureneb enam kui
kahekordselt. :
- Tootmisriitmist kinnipidamine ettevétteis on mdel-
damatu, kui té6kohtade varustamine téoriistadega pole
hasti korraldatud. Paljudes kaitistes kaotavad masi-
nail tootavad toolised suure osa oma tédajast tao-
riistade saamisele jaotusladudest. Neid . ajakulusid
voib korvaldada, organiseerides varakult t6oriistade
kohalevedamist vahenditult té6kohtadesse varem
valjatootatud graafiku jargi.

Eriti laialt on levinud ettevotteis ldiketdoriistade
ihumine toéoliste endi poolt. Niikaua kui tdéoline on
tegevuses niiriks ldinud tooriista 16ikeosa ihumisega,
seisab ta masin. Seepdrast on tarvis vabastada masinal
tootav tooline tooriistade ihumisest ja orgamiseerida
kaitistes tsentraliseeritud ihumist eriliste kvalifitseeri-
dud tooliste-teritajate poolt. See annab masinal téota-
vaile toolisile voimaluse pidevalt oma masinate juures
viibida. Peale selle tuleb arvestada seda, et kvalifit-
seeritud teritamine sdilitab ldikeriista geomeetria ja
1ostab loikeriista vastupidavust. Sel asjaolul on suur
tahtsus ka tootmistsiikli liithendamise kohta: mida suu-
rem ‘on toodriista ‘vastupidavus, seda harvem tuleb teda
asendada ja seda lithemad on sellega seoses olevad
seadmete seisuajad.

Organiseerimise iseloomuga abindude hulka tuleb
‘arvata ka tookoha Gigeaegne varustamine materjalide
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ja poolvalmistoodetega. Seda funktsiooni ei tohi mingil
tingimusel tdita masinal téotav todline. Selleks otstar-
beks peavad igas tsehhis vdi osakonnas olema erilised
transporditooliste riihmad. See abindu on tdiesti digus-
tatud, kuna tootmistéolised vabanevad neile mitteoma-
seist funktsioonidest ja seadmete seisakud likvideeri-
takse. 1

Seadmete toéoseisukord ja tookohtade Oigeaegne
varustamine tooriistade, materjalide ja poolvalmistoo-
detega voimaldavad likvideerida seadmete seisakuid,
tihendada masinail tootavate tooliste toopdeva ja lihen-
dada tootmistsukli kestust. !

Paljudes kaitistes votab suure osa tootmistsiiklist
enda alla t66, mis on seotud normaalse tehnoloogilise
tootlemisreziimi rikkumiséga (praak, modtmeilt sobi-
matu materjali té6tlemine, operatsioonide sooritamine
mitte neil t66pinkidel, mis on ette nahtud tehnoloogili-
ses protsessis). Selle ndhtuse vastu tuleb otsustavalt
voidelda. Range tehnoloogiline distsipliin lubab neid
kadusid miinimumini vahendada ja Ilihendada toot-
mistsiikli kestust. ;

Teine rithm abindusid, mis lithendab tootmistsiiklit, on
suunatud tehnilise kontrolli teostamise aja lithendami-
sele. = |

Eesrindlikes masinachitustehaseis koostatakse uue
artikli tootmise ettevalmistusel korvuti tehnoloogilise
protsessi labito6tamisega ka kontrolli tehnoloogia.
Kontrolli tehnoloogia sisaldab eneses tavaliselt kont-
rolloperatsioonide, kasutatavate kontrollméstmisvahen-
dite ja téoriistade, samuti ka nende kasutamisvotete ja
viiside loetelu.

Kuid isegi eesrindlikes kditistes pole kontrolli tehno-
loogia alati seotud kindlaks maddratud ajanormidega.
Mis puutub suuresse hulgasse viikestesse ja. keskmis-
tesse ettevitetesse, siis siin on harilikult kontrolli teh-
noloogia 1abi tootamata ja kvaliteedi kontroll on antud
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tehnilise kontrollaparaadi hoolde, mis pole alati vajali-
sel maaral kvalifitseeritud. Sel juhul nduavad kontroll-
operatsioonid vdga tihti tunduvalt rohkem aega kui-
tarvilik, - , 3

Paljudel juhtudel asuvad kontrollpunktid teatavas
kauguses tockohtadest. Seejuures annab reas kaiitisis
todline ise oma toote kontrolérile kontrollida. Masinal
to6tav to6line paneb masina seisma ja kaotab osa oma
todajast kdimisele ja kontrolériga konelemisele.

Selline kontrolli korraldamine on lubamatu. Kontroll-
punktid tuleb tootmisjaoskondadele lihemale viia ja
kontrolorid lilitada tootmise kdiku, nagu seda on tehtud
nditeks Stalini-nimelise tehase tsehhides ja tehases,
mille direktoriks on sm. Lossev. Neil juhtudel, kui toot-
mine pole veel rajatud vooluprintsiibile, tuleb maksi-
maalne hulk tooteid vastu vétta vahenditult toskohal.

Kontrollprotsessi kiirendamiseks tuleb tdsiselt t66-
tada selle mehhaniseerimise kiisimuste kallal.
~ Huvitav abindu sel alal on tarvitusele v&etud iihes
tehases. Uhe suurel hulgal toodetava osa korguse ja dia-
meetrite kontrollimiseks oli konstrueeritud eriline kont-
rollseadis. Seadist teenindab iiks naistdé6line, kelle iiles-
andeks on vaid, selle laadimine osadega kontrolli ees-
margil. Mainitud seadise kasutamine vdimaldab sel nais-
toolisel asendada kiimmet mnaistoolist, kes tootasid
-varem selles jaoskonnas. Peale kontrollprotsessi enda
kiirenemise paranes ka kvaliteet — vead m&dtmistel,
mida tegid tliksikud téolised, jdid niitid &dra.

Kuid kontrolli mehhaniseerimist v&ib selles kéditises
veelgi jatkata. Kui mitu sellist kontrollseadist varus-
tada laadimisseadisega, voib meid kergesti teenin-
dada ainult {iiks naistéoline. Seega mehhaniseeri-
mine mitte ainult ei kiirenda kontrolli protsessi, vaid
lubab tootmistéodel dra kasutada ka suure hulga t66lisi-
kontrolore. See kiisimus on eriti aktuaalne laagriteha-
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seis, kus vaga tihti kontroloride arv ulatub 50°/0-ni, vOr-
reldes tootmistdoliste lildarvuga.

Tehnilise kontrolli osakondade t06 hdasti organisee-
ritud siisteem ja mehhaniseeritud kontrollimistéode
laiaulatuslik juurutamine avavad-suuri véimalusi toot-
miststikli lithendamiseks tehaseis.

Kolmas rithm abindusid on suunatud iiksikosade
seisuaja liihendamisele péarast t6otlemist voi selle
ootel. Uksikosad tiha seisaviad mitu korda kauemini
kui nad on tootmises.

Peamine abindu, mis kindlustab iksikosade seisu-
aja lilhendamist, on osade paralleelse ja paralleelse-
jarjestikulise téotlemise meetodi laiaulatuslik tarvi-
tusele votmine. Kuid peale selle on veel palju viise
tootmistsiikli kestuse lihendamiseks.

Uksikosade Ilabikdigu kiirendamiseks tuleb igas
ettevottes luua tdpne operatiivse plaanimise siisteem.
Iga tootmisliigi alal tuleb vélja tootada tsiikli graafik,

" mis maarab kindlaks projektitud tootmistsiikli kestuse

tervikuna ja tema iksikute elementide jargi. Plaani-
mistoolised peavad kasutama tsiikligraafiku andmeid
operatiivgraafikute koostamisel ja toote tootmisele
laskmise ming véljalaskmismomendi médramisel.

Uksikosade normaalse liikumise kindlustamine toot-
misel oleneb suurel mééral dispetSerite t66 kvalitee-
dist. Iga dispetSer peab alati teadma {ikskSik millise
iiksikosa asukohta, likvideerima tema pidurdamised
ja viivitamata kindlustama tema edasiliikumist. Selleks
tooks tuleb varustada koik tdhtsamad tootmisjaos-
konnad telefoniiihendusega ja vajalike transportvahen-
ditega.

Mitmesuguste abindude teostamisel kditise sisetrans-
pordi mehhaniseerimise alal tuleb poorata erilist
tihelepanu tdsteseadmete sisseseadmisele, tostelauda-
dega elektrivankrite kasutamisele, tootmisjaoskondade
varustamisele toodete {iihest masinast teise, jaos-
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konnast jaoskonda ja tsehhist tsehhi edasitoimetamise
mehhaaniliste vahenditega (linttransportéérid, rippteed,
“rullteed jne.). Vaga tdhtis on ka tockohtade varusta-
mine m6odu jargi taaraga, mis on mugav toodete pak-
kimisel ia mende transportimisel.

Koigi nende sisseseadetega seoses olevad kulud
tasuvad endid taielikult ja kiiresti, sest operatsioonide-
vahelised ajavahemikud lithenevad, toote edasiliiku-
mine kiireneb, pdhitootmistodliste tdédtootlikkus tou-
seb, samuti ka suurem hulk abitéélisi vabaneb.

Toome moned iseloomustavad néaited.

Laskerelva tootmine 16peb tavaliselt proovimistega
‘tehase lasketiirul. See t66 usaldatakse kogenenud
laskureile-proovijaile, kelle kohuste hulka kuulub
relva proovimine laskesageduse ja automaatsuse suh-
tes. Iga laskur kontrollib proovitavat relva, tulistades
teatavat marklauda. Uhes Moskva tehases teostati
relva proovimist66d varem jargmiselt: laskurrithm tulis-
tas komando jargi, seejarel siirdus marklaudade juurde
tulistamise tulemuste selgitamiseks, mille jarel toimus
vajaline reguleerimine. Selline to6siisteem vahendas
laskurite tooviljakust, kes kaotasid palju aega mark-
laudade juures kdimisega: e

Et tosta laskurite tooviljakust, hakati kiitises kasu-
tama niinimetatud kiillmlasu-meetodit, s. t. hakati teos-
tama esialgset lasketdpsuse reguleerimist optilise sea-
dise abil. Lasketiir varustati telefonidega, laskurite
tookohad iihendati telefoni abil marklaudade asu-
kohtadega ja mérklauad ise tehti liikuvaks.

Tulistamise tulemustest teatavad laskuritele telefoni
teel erilised kontrolorid, kes kontrollivad marklaudu.

Algul teostasid sellel lasketiirul toodete transporti
transpordit6olised. Nende t6oliste arv oli kaunis suur.
Praegu on toodete transportimiseks rullteed sisse
seatud.

Parast mainitud abindude tarvitusele votmist kiire-
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nes relvade proovimise protsess 40% vorra ja vasta-
valt suurenes ka lasketiiru ldbilaskevGime. Seejuures
langes 4ra vajadus kulutada suuri summasid ja aega,
lasketiiru laiendamisele ja uute vilunud laskurite kaad-
rite ettevalmistusele. Uldine kokkuhoid, mida saavutas:
tehas mende lihtsate abindude tarvitusele votmisega,
moodustas rohkem kui miljon rubla.

Veelgi lihtsamad on abindud, mis on tarv1tusele
voetud tehaseis, mille direktoreiks on sm. Lossev ja
sm. Simonov. Varem kuhjusid tooted péarast tootle-
mist masinate juurde ja anti kontrollimisele 2—3 korda
vahetuse jooksul. Seetottu jaid tooted kauaks ajaks
seisma ja tootmisaeg venis. Aga miipea kui tehaseis
valmistati méddukohane taara, muutus olukord tundu-
valt. Praegu ei kuhju iiksikosad enam masinate juurde.
Parast seda kui osa on masinast vélja tulnud, pakitakse
ta kassetti. Iga kassett on jaotatud mitmekiimneks:
rakuks. Niipea kui kassett on tdis, asetab transpordi-
tooline ta viivitamata erilisele vankrile ja viib kont-,
rollpunkti. Kontrollpunktid on paigutatud téokohtade
ldhedale. Selle tagajarfjel vdhenes tunduvalt ajakulu
ja see omakorda liihendas tootmistsiikli kestust.

Tehases, mille direktoriks on sm. Lebedinowv, on’
peamiselt liksikosade seisuaja liihendamise arvel masi-
nate juures tootmistsiikkel automaattreimisosakonnas:
lihenenud 10 6o6lt-péaevalt 3 66-paevani.

Need ndited ot kiillaldaseks tdenduseks, et tootmis-
tsiikli kestuse lithendamisel vdib paljugi saavutada:
lihtsaimate abindudega tootmise organiseerimise paran-
damise alal.

Plaani tditmine koigi tootmisjaoskondade poolt on:
iiheks vaieldamatuks eeltingimuseks lithendatud toot-
mistsiikli labiviimisel. Niipea kui iiks t66line jatab oma
masinal plaani tditmata, hakkab tema juurde kogunema
liigne toodete tagavara ja jargmist operatsiooni soori-
tava toolise normaalne varustamine toodetega katkeb.
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Sellest: ndahtub, kui suure tdahtsusega on ettevdtte nor-
maalse t66 suhtes té6tlusnormide tditmine koigi t00-
liste poolt.

Meie ettevidtteis on tooliste koosseis suurel méaéral
uuenenud. On tulnud palju uusi, kellest suurem osa
on esmakordselt kéitistesse sattunud.

Tahtsaimaks iilesandeks on praegu mende uute kaad-
rite vdljadpetamine, nende kwvalifikatsiooni t&stmine.
Kaitistes tehakse selleks palju t66d. Tehases, mille
direktoriks on sm. Lossev, on viimase nelja kuu jook-
sul ‘mitmesuguseiks elukutseiks vélja opetatud ;1800
uut toolist; tehases mille direkoriks on sm. TarannitSev,
~— 145 toolist; tehases, mille direktoriks on sm. Rjabt-
sev, — 725 too0list; tehases, mille direktoriks on sm.
Mihailowv, — 600 toolist, jne. Kvalifitseeritud tooliste
seflus ‘uute tle, stahhaanovlikud koolid ‘ja teised
oppevormid annavad hdid tulemusi. Igas ettevottes on
olemas kiimneid ja sadu moori toolisi kes hasti tun-
nevad oma elukutset ja annavad eeskuju stahhaanow-
likus to66s. Paljud meist seltsimeestest on juba valit-
suse autasuga esile tostetud. Kuid paljudes ettevotetes
on ikkagi veel noorte tooliste rithmi, kes ei tdida t6o-
norme.

/Kaadrite valjadpet on vaja tdhustada. Selleks kol-
bavad koik 6ppevormid.

Tédhelepanu vaarivad uute tooliste ettevalmistamise
kogemused tehases, mille direktoriks on sm. Kazakov.

Selles kaitises toimub kaadrite ettevalmistus eri-
lises dppetsehhis, kuhu suunatakse ko&ik uued too6li-
sed, kellel puudub kvalifikatsioon.

Oppetsehhis on olemas kaks jaoskonda: lukussepa-
ja toopinkide-osakond. Oppust juhatavad vilunud
meistrid. Oppekavasse on voetud pdhiiilesanded ja
toovotted, mis on vajalikud omandatavas oskustoos.
Peale tootmisdpetuse tutvuvad noored tdolised oppe-
tsehhis metallitundmise algmdistetega ja l6ikamis-
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teooriaga, meid Opetatakse kasutama kontrollmddte-
riistu ja lugema td6jooniseid. Noored todlised tooda-
vad ka oma Oppeajal esemeid, mis on vajalikud kai-
tisele. Parast poolteise kuni kahe kuu moodumist saab
kditis mitu rithma véljadpetatud toolisi.

Tehase eeskujul, mille direktoriks on sm. Kazakov,
on asutatud Sppetsehhid ka tehastes, mille direktoriteks
on sm. Lossev ja sm. Slionski. 5 :

Kaadrite ettevalmistamisel on suur tdhtsus tootmis-
tsiikli kestuse lithendamise suhtes mitte ainult idksikute
tootmisjaoskondade t66 slinkroonsuse kindlustamise ja
iiksikosade seisu aja lithendamise seisukohalt, vaid pea-
miselt just tootmisoperatsioonide kiireima sooritamise
seisukohalt. :
 Reas ettevidtteis votab osa tootmistsiiklist enda alla
niinimetatud loomulik protsess. Suured valud ja sepi-
sed peavad masinaehitustehaseis pikemat aega seisma,
et korvaldada deformatsioone. Puidu loomulik kuiva-
mine, liimi kuivatamine, toote kuivamine parast varvis
mist votavad puidutddstuses palju aega. Korvuti
ithelt poolt aja kokkuhoiuga toote to6tlemiseprotsessis
patustatakse teiselt poolt jdlle loomulike protsesside
pikalevenitatud tsiikliga.

Cttevotete tootajate t66 ratsionaliseerimine peab
olema suunatud ka loomulike protsesside lithendami-
sele. Toostuses on vaja laialt kasutada selliseid t66t-
lemismeetodeid, magu metalli kunstlik vanandamine
termilistes ahjudes, puidu kuivatamine erilistes kui-
vatusruumides jne.

Selle osa tootmistsiikli lihendamine annab alati tisna
tunduvaid tagajargi.

Tootmis!siikli kestus md&jutab tunduvalt plaani tdit-
mist ja et'evdtte kogu majanduslikku tegevust. :

Et kindlustada igapdevast plaanitditmist, peab kaiti-
sel olema normaalne iiksikosade tagavara, mis seisa-
vad kbdigis tootlusstaadiumides. Mida lithem on toot-
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mistsiikkel, seda vdiksem on osade seisev tagavara,
seda vaiksemat lopetamata toodangu mahtu on kéiti-
sel vaja, et plaani tdita. See moment on véaga tahtis,
sest pikaleveninud tootmistsiikkel toob paratamatult
enesega kaasa suure hulga materiaalsete vaartuste
kinmikiilmumise.

Ei tohi leppida sellega, et meist vaartusist 16ppude
16puks ikkagi saavad tooted. Meil on vaja, et noutav
toode valmiks Gigeaegselt, et iga metallitiikkk, mis on
tehtud, astuks oma maéadratud iilesannetesse voimali-
kult vara.

T66 vdiksemate tootetagavaradega Kkiirendab ette-
votte kdibevahendite litkumist. See tdhendab, et ette-
vottele avaneb wvodimalus tdita oma plaani vdhema
kdibevahendite hulgaga. Sel wiisil avaneb voimalus
vabastada suur hulk vahendeid ja suunata neid edas-
pidisele majanduse taastamisele ja iilesehitusele.

Toenduseks ettevotete majandustegevuse parane-
mise kohta tootmistsiikli kestuse lithendamise taga-
jarjel on toodangu omahinna alanemine. Naiteks teha-
ses, mille direktoriks on sm. T§uikov, langes toote oma-
hind poole aasta jooksul 48,1°/0 vorra; tehases, mille
direktoriks on sm. Simonov, — 43,8% vorra, Stalini-
nimelises tehases (sm. PessotSinski tsehh) — 37,9%
vorra ja tehases, mille direktoriks on sm. Nesto, —
37%0 vorra.

Tunduvat toodangu omahinna alanemist on saavuta-
tud ka tehaseis, kus direktoreiks on sm-d Lossev, Dvor-
kin ja Andrejev. Allpool toodud diagrammid 10 ja 11
nditavad kujukalt omahinna alanemist kahes ettevottes.

Toole tootmistsiikli kestuse liihendamise alal ei tohi
ihelgi tingimusel vaadata kui mingile jarjekordsele
kampaaniale. Selle iilesande lahendamise kallal pea-
vad ettevotete ja tsehhide juhatajad, tehnoloogid ja
meistrid pidevalt ja visalt tootama. Tootmistsiikli kes-
tuse liihendamise alal saavutatud praktiliste tulemuste
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Diagramm 10.

Toote omahinna alanemine tsehhis, mille iilemaks on
sm. Smurov:

750%

126%

700%

76,7% 77,6%
75% e —

2,99
7 ’ ,{:N 55'5%

50% 519%

25%

Jaanuar Veebrucr Mdarls ﬁpré&f NMai  Juuni

pohjal voib ja peab otsustama juhatuse kultuuri ja
ettevotte organisatsiooni taseme diile. ;

Tédhtsat osa tootmistsiikli kestuse lithendamisel eten-
davad tootmise tehnilise ettevalmistuse osakonnad
ning suurtes ettevotetes ka tsehhide tehnoloogilised
rihmad. Insener-tehniliste té6tajate ja eriti tehno-
loogide ming meistrite t66 hindamisel tuleb esimeses
jarjekorras arvestada tulemusi, mis on saavutatud too-
dangu valjalaskmise kiirendamise alal.

Tehnoloogid ja meistrid on kohustatud uurimuste ja
stahhaanovlike kogemuste iildsustamise alusel siiste-
maatiliselt tootama eesrindlike tootlemismeetodite
tarvitusele votmise ja téotootlikkuse tostmise kasuks
ning siistemaatiliselt 1dbi vaatama wvananenud ja kai-
tise arenemist pidurdavaid téénorme.

Igapdevased kogemused nditavad, et suurimaid taga-
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: _ Diagramm 11.
Toote omahinna alanemine I tsehhis tehases, mille direktoriks on
sm. Simonov:

150%

7125%

100%<

8%,5%

,W)\( 843%

75%

5%,1% 562 %

50%

25%

Jaanuar Veebruar Mdris Sporill  Tai  Fuuni

jargi on saavutanud need ettevotted, kus majandus-
likku edu toetas parteipoliitilise t66 hea korraldus.
Masinaehitustehase parteikomitee, mille sekretdriks
on sm. Skljukov, on aktiivselt osa vdtnud abindude
viljatootamisest ja elluviimisest tootmiststikli lithen-
damise alal ja tootab iga pdev sotsialistliku voistluse
eesrindlaste tookogemuste levitamise alal, tehes need
laiade tdolismasside ja insenertehniliste té6tajate tihis-
varaks. Kogemuste levitamise vormid on vdga mitme-
sugused, alates vestlustega, mida peavad agitaatorid
tootmisjaoskondades, ja lopetades materjalide popu-
lariseerimisega seina- ja tehaselehtedes. Kaitises tun-
takse héasti lukusseppade stahhaanovlaste sm. Misini
ja sm. Derevt3uki saavutusi. Paljud lukussepad, kes on
omaks votnud mende seltsimeeste tookogemused, on
oma tootootlikkust tunduvalt tdstnud. See on partei-
agitaatorite hea t66 otsene tulemus, kes vestlustes t60-
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listega arusaadavas keeles ]utusta51d neile kaitise
stahhaanovlaste kogemustest.

Hasti on parteipoliitilist t606d arendanud ]a sellega
koos kaasa aidanud majandusliku edu kindlustamisele
oma kditistes parteiorganisatsioonide biirood, kus sek-
retirideks on sm-d Agafonov, Meskov, Svetlov Ja
Donetski.

Kuid seal, kus parteipoliitilisest t00st lugu ei peeta,
on ka majanduslik edu kéikuva iseloomuga. Nii néi-
teks viidi ithes Moskva tehases sisse kaitsetoodangu
uue liigi massiline tootmine. Alguses saavutas kaitis
oma t00s teatavat edu, kuid siis hakkas maha jaama.
Haaratuna esimesest edust ignoreerisid kaitise juhata-
jad tdiesti positiivseid t66kogemusi, mida olid kogu-
nud teised kditised, ja kaitis jai oma arengus neist
maha. Selles kditises kdivad tooted dra palju pikema
tee kui teistes kaitistes, mis toodavad analoogilisi too-
teid. Seadmed reas tsehhides pole veel paigutatud
voolupohimGtteil. Seespool kditist on loodud keeru-
line koost66 tsehhide vahel. Arvestus hilineb ega pee-
gelda ettevotte tanapdaeva. Nagu reeglina venitatakse
ses kditises kuu algul, kuna viimastel pdevadel ;,joos-
takse tormi’’ plaanile.

On loomulik, et tootmistsiikli kestus ja toote oma-
hind on siin tunduvalt suuremad kui teistes ettevotetes.

Tehase majanduslik juhtkond hoidis kramplikult kinni
- vanadest organiseerimisvormidest, viivitades tsehhide
voolupohimdottele timberkorraldamisega. See viis mii-
kaugele, et mitu kuud kaitis tammus samal kohal. Asi
1oppes sellega, et kditise majanduslik juhtkond asendati
uuega. Uus juhatus asus tootmise imberkorraldamisele.
Ent raisatud aeg ldks kalliks maksma. Kditisel jai meie
armeele suur osa relvi andmata, kuigi ta oleks selleks
suuteline olnud.

Suur osa siitist tekkinud olukorras langeb kaditise par-
teibiiroole ja tema sekretdrile sm. Krugljanskile.
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Parteibiliroo korraldab tihti koosolekuid, kus istu-
takse kaua koos ja vGetakse vastu pikki resolutsioone
kaitise mitmesuguste majanduslikku tegevusse puutu-
vate kiisimuste kohta. Kuid ettevdtte t66 parandamise
kiisimused ei seisa partejorganisatsiooni tdhelepanu
tulipunktis ja neid valgustatakse norgalt parteipoliiti-
lises t60s.

_ Parteibiiroo pole tegelnud selliste tdhtsate kiisimus-
‘tega magu tootmistsiikli kestuse lithendamine ja too-
dangu riitmilise véljalaskmise organmiseerimine. \Agi-
tatsioonit6ol pole kaitises konkreetset iseloomu. Hal-
vasti levivad parimate tootmistooliste kogemused.

Suurem osa partei litkmeid ja kandidaate toé6tab
vahenditult ké&itises. Paljud neist on eeskujuks heas
stahhaanovlikus t66s. Kuid parteiorganisatsioonis pole
nad ndhtavasti aru saanud [peamisest iilesandest —
et kommunistide eesrindluse osa kaitises seisab mitte
ainult partei iga liikme ja kandidaadi heas t66s, mis
on muidugi kohustuslik, vaid esimeses jarjekorras sel-
les, et nad on masside juhid, kes mobiliseerivad viima-
seid valitsuse iilesandeid tditma ja iiletama.

See ndide toendab, et ilma hdsti korraldatud iga-
pdevase parteipoliitilise to6ta ei voi saavutada tdsist
edu majanduslikus tegevuses.

Meie tootmisettevotete tdpne t66 ja selle tulemu-
sena Punaarmee tdielik ja 6igeaegne varustamine kdigi
vajalike toodanguliikidega oligi iitheks tdhtsaimaks eel-
tingimuseks voidu saavutamisel meie kodumaa vaen-
laste iile.

Tootajate laiade hulkade sotsialistlikku vdistlusse
tdmbamine, to6stuses leiduvate arvukate ressursside ka-
sutamine, t66 tootlikkuse, véljalastava toodangu hulga
ja kvaliteedi edasine tdsine tSus — need ongi too-
dangu viljalaske suurendamise ja parandamise files-
ande lahendamise peamised teed.
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