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UUSIM MASINTOUSTUS JA TEHNOLOOGILINE
DISTSIPLIIN

Rangeima tehnoloogilise distsipliini sisendamine ja sellest
vankumatu kinnipidamine kdigil tootmisprotsessi astmeil on
moodsa masintootmise ratsionaalse organiseerimise ning
majandamise pdohilisi ndudeid. Masintootmise iseloomulikuks
jooneks on ta komplektsus ja pidev side toote wvalmistamise
koigi tiksikprotsesside vahel.

Sellele komplektsusele, samuti ka iiksikprotsesside pideva
seose pohimdottele juhtis.téhelepanu juba K. Marx , Kapitalis*
jérgnevalt: ,,Kogu protsess (masintootmisel — E. S.) jaguneb
siin objektiivselt, olenevalt ta iseloomust, oma osisfaasideks, ja
iga iiksikprotsessi teostamise ja mitmesuguste osisprotsesside
iihendamise probleem lahendatakse mehaanika, keemia jne.
tehnilise rakendamise teel.*

»,JKombineeritud t66masin, mis praegu kujutab endast iiksi-
kute eri liiki t66masinate ja nende rithmade liigestatud siis-
teemi, on seda tdiuslikum, mida pidevam on tema poolt tdide-
tav protsess, s. o. mida védiksemate katkestustega toormaterjal
protsessi esimesest faasist ldheb iile viimasesse... arenenud
vabrilfus valitseb ... pohiméte: iiksikute osisprotsesside pidev
side.”

Tootmise pidevus ja komplektsus, mida K. Marxi terav mdis-
tus mirkas ja defineeris juba temaaegsetes vordlemisi primi-
tilvsetes vabrikutes ja tehastes, esinevad hoopis suuremal maa-
ral meieaegsetes toostusettevotetes.

See tuleneb sellest, et viimase poolesaja aasta kestel on oma
tasemes iilivdga tGusnud nii tehnika, s. 0. kogu tddvahendite
ning -votete siisteem, kui ka tootmise tehnoloogia, s. 0. mater-
jalide tootlemise viisid mitmesugustes todstuse harudes.

Uusimal eesrindlikul td6stusel on siligav-teaduslik iseloom, ta
pohineb korgesti arenenud fiiiisilis-matemaatiliste, keemiliste
jt. tdppisteaduste keerukatel seadustel ja eeldab nende teaduste

1 K. Marx. ,Kapital*, k. I, 1937. a venekeelne viljaanne, 1k. 418—419.
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poolt kindlaksméidratud seaduspdrasuste rangeimat rakenda-
mist nii toovahendite loomisel ja kasutamisel kui ka mistahes
tehnoloogiliste protsesside, s. 0. materjalide tootlemisviiside
teostamisel.

Nii néditeks on metallide termilise to6tlemise aluseks viimase .
kolmekiimne aasta kestel tundmadpitud keerukad fiilisika-
seadused metallide struktuuri iilemineku kohta iihest olekust
teise mitmesuguste temperatuuride ja tingimuste juures.

Koigi sepistamisprotsesside aluseks on soojendamise teel
plastilisse, poolpiidelasse olekusse viidud metallide deformeeru-
mise seadused.

Metallide pealispinna katmise kdik tehnoloogilised protsessid
pohinevad teatavate keemiliste ja elektroliiiitiliste protsesside
rakendamisel. :

Iga moodne masin kujutab endast enam voi vihem keerukat
kogumit masinaosadest ja nende sdlmedest, mis on seotud oma-
vahel kindlate mehaanikaseaduste jargi kinemaatiliseks ahe-
laks, s. o. ahelaks, mis teostab mitmesuguseid liikumise kombi-
natsioone ja jou tlekandeid.

Masinaehituse alal aga igasugune tootmine on tehnika ja
tehnoloogia seisukohalt kombinatsioon, ,,lihend erinevatest osis-
protsessidest’ (K. Marx), mis pdhinevad fiilisika, keemia ja
mehaanika seadustel.

Koiki neid osisprotsesse teostatakse keerukate riistade, agre-
gaatide, aparaatide ja masinate abil, milledest igaliks viib vas-
tavalt tdide teatava kindla osa tehnoloogilisest protsessist.
Nende ratsionaalne iihendamine tehnoloogia jirgi (iiheliigilisus),
protsesside toimuvuse iseloomu jargi (iiheaegsed ja kaaslusteh-
ted), nende paigutuse jargi tookodade vahel ja igas liksikus t60-
kojas (koondamise ruumitamine) — see ongi moodsa masina-
ehitustoostuse aluseks. '

Sellise tootmise tdhtsaimaks eelduseks on rangeim tehnoloo-
giline distsipliin.

Meie maa sotsialistliku industrialiseerimise poliitika tulemu-
sena stalinlike viisaastakute kestel teostatud meie t66stuse psh-
jalik timberrelvastamine varustas meie kiitised kdige eesrindli-
kuma tehnikaga, korgetoodangulise, vGimsa, keeruka ja tdpse
tootmis-sisseseadega, mis kindlustab tootmisprotsessis teaduse
ja tehnika uusimate saavutuste koige laialdasemat rakendamist.

Selle korgetoodangulise tehnilise baasi ratsionaalne kasuta-
mine nduab tungivalt rangesti pohjendatud tehnoloogilist re-
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Ziimi, tehnoloogilise protsessi tdpset reglementeerimist, mis kor-
valdaks igasugused meelevaldsed ja juhuslikud ,silma jargi“,
kuidas tahes to6tamise viisid. ,

See viljendub eriti selgesti nende suurte tehniliste ja tehno-
loogiliste murrangute valguses, mis on toimunud viimase aasta-
kiimne (1930—1940) valtel maailma, seehulgas ka Noukogude
masinaehituse arengus.

Nende murrangute pohisuunaks oli masinate vdimsuse jirsk
kasv, nende t6okiiruse, tdpsuse ja ekspluatatsioonikindluse tous
ja kasutegurite suurenemine.

Toome moned niited.

Moodsate auruturbiinide voimsus kiilinib 150—200 tuhande
hobujduni, kergete lennukimootorite véimsus — kuni 2000 h.-j.
Aastakiimne algul suure, 500 mm tippude koérgusega treipingi
voimsus oli 20—30 h.-j. Moodsal, vimsal, sama tippude korgu-
sega ruppimis-treipingil on aga ﬁle 100-hobuj6ulised mootorid.

Selliseid niiteid voiks tuua palju. Mootorite, t66pinkide, pres-
side, haamrite, valtsimis-, tOste-, transpordi- ja teiste masinate
voimsused kasvavad.

Mirksa on suurenenud masinate kaigukiirus. Kiirkdiguliste
metallitodtlemise pinkide alal on kergete sulamite to6tlemiseks
maédratud treipinkide kiigukiirus tdusnud 6000—8000 tiiruni
minutis; lihvimismasinate juures kiiiinib see kuni 20.000 tiiruni
‘minutis.

Kdigil on teada lennukite, autode ja tankide kiiruse tohutu
tous. Kasvab ka automaatrelvade tulistamiskiirus, kiilindides
mitme tuhande lasuni minutis.

Kiiresti suurenevad masinaehituse alal ka fiilisikalis-tehni-
liste protsesside kulgemiskiirused: metallide 16ikamisel, valtsi-
misel, tagumisel, termilisel to6tlemisel (nditeks pindkarastuse
rakendamisel) jne.

Kasvavad nouded iiksikute mehhanismide t66 tépsuse kohta;
suurem tépsus on vajalik koigepealt selleks, et masinate kdigu-
kiiruse tunduval suurenemisel tagada nende téokindlust.

Energia- ja kiittekulu vihendamiseks omandab jirjest suure-
mat tihtsust kasuteguri jatkuv tous nii t66- kui ka joumasinate
juures. Seda saavutatakse rohumise ja temperatuun suurenda-
misega todprotsessides, samuti hdérumise ja teiste kadude
vdhendamisega mehhanismides.

Uksikute masinate vdimsuse kasvamine ja kdigukiiruse suu-
renemise tendents sunnivad masinaehitajaid eriti visalt té6tama
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kiisimuste kallal, kuidas vihendada masinate absoluutset kaalu
ja erikaalu (kaalu iihe vdimsuse iihiku kohta). Kui viimased
poleks tunduvalt muutunud, siis moodsad vdimsad masinad
kujutaksid endast selliseid mastodonte, millede tegelik kasuta-
mine oleks voimatu nende iilisuurte méddete, juhtimise tiilikuse
ja neile vajalike suurte pindalade tottu.

Moodsate vdimsate ja kiirekidiguliste masinate loomine esi-
tab uued ndudmised lihtematerjalidele. Veel hiljuti rahuldusid
masinaehitajad isegi raskesti koormatud masinaosade jaoks
terasesortidega, millede ajutine tombetugevus on 60—80
kg/mm’. Uutes masinates aga tarvitatakse teraseid ajutise
tombetugevusega 100 kg/mm’ iiksikuil juhtumeil isegi kuni
200 kg/mm’, millised samal ajal omavad head elastsust.

On vilja téotatud ja tarvitusele vdetud uusi materjaliliike,
mis pole mitte ainult lihtsamad oma koostiselt, vaid uhtlasi
hélbustavad masinaosade valmistamist.

Neist voib nimetada jirgnevaid: terasmalm ja taomalm, mil-
lede mehaanilised omadused on paremad vdrreldes varemalt
kasutatud malmidega; kerged, eriti magneesiumi sulamid, mida
tarvitatakse isegi koormatud masinaosade jaoks; iiha laialdase-
malt tarvitatakse kdrgendatud mehaaniliste omadustega voi
metalliga armeeritud plastmasse, mis seet6ttu on suutelised
kandma suuremaid koormiseid. On tarvitusele voetud ka too-
teid, mis on valmistatud metallide pulbrist kokkupressimise
teel — ,,pulbermetallurgia“.

Suurima tihtsuse masinaehituses on omandanud uue masi-
nate konstrueerimise meetodi tarvituselevott, nn. stantsitud-
keevitatud konstruktsioonide kujundamine.

Selle asemel et valmistada masinaosi valatistest ja taotistest
v8i valmistada neetimisi, kujundatakse neid suurema eduga
profiillehtedest. Laike iga profiil valitakse nii, et ta on masina-
osa vastavas 15ikes kdige kohasem mdjuvate koormiste kand-
miseks; iiksikud leht-toortiikid ithendatakse keevitamise teel
masinaosadeks. Sellise konstrueerimismeetodiga saavutatakse
masinate kaalu suurt vihenemist, aga ka metalli- ja té6dkulu
sédstu nende valmistamisel.

Koos nende uusimate tendentsidega tehnikas ja tehnoloogias
on toostuses laialdaselt tarvitusele vdetud tdiuslikumaid toot-
mise organiseerimise meetodeid, mis jérsult tostavad ndudeid
tootmisprotsesside tépsuse kohta ja suurendavad tootmise spet-
sialiseerumist. Spetsialiseerumine tootmises on v&imaldanud
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masinaehituse igal alal universaalpinkide asemel kasutamisele
votta korgetoodangulisi spetsiaalpinke ja masinaid.

Metallide eeltéotlemist on hakatud ikka enam ja enam kalli-
telt mehaanilistelt protsessidelt iile viima ettevalmistusjaoskon-
dadesse — valukotta, sepikotta, stantsimise ja kiilmstantsimise
jaoskonda, plastmasside jaoskonda. Seejuures on ka etteval-
mistusprotsesside eneste tehnoloogia muutunud suurema too-
dangu ja tootlustdpsuse saavutamise suunas.

Korvuti masinvormimiséga on arenenud masinaosade vala-
mine metallvormides; laialdaselt on levinud valamine rShu-
mise all ja aparaatide ehitamisel osade valmistamine plastmassi-
dest. On arenenud mitte ainult malmide, vaid ka terase tsentri-
fugaalne valamine. :

Taotiste valmistamine viiakse jérjest rohkem iile sepistamis-
stantsimise haamritele. Laieneb roht-tagumismasinate kasuta-
mine. Suureneb sepis-toortiikkide tipsust tdstva temmimise
rakendamine.

Suurimat kokkuhoidu t66jdus ja metallikulus ning {ihtlasi
mehaanilise tootlemise aja lithenemist on vdimaldanud karra
kiilmstantsimine.

Metallide té6tlemisel 18ikamisega on osutunud peasuunda-

deks: 16ikeprotsesside kiirendamine, spetsiaalsete mitmeope-
ratsiooniliste agregaatpinkide ja automaatpinkide laialdane
rakendamine, mitmeteraliste 16ikeriistade kasutamine.
“ Kisitsi tehtavate t66de mehhaniseerimine ja konveierite
laialdane rakendamine on suuresti levinud mitte ainult mass-,
vaid ka seeriatootmisel, mitte ainult 13pliku montaaZi juures,
vaid ka t66de vahepealsetel astmetel.

Uheks tihtsaimaks suunaks masinaehituse tehnoloogia arene-
mises on automatiseerimine.

Koige korgemat efektiivsust kogu selle uusima tehnika ja
tehnoloogia kasutamisel v3ib saavutada vaid siis, kui tédies ula-
tuses rakendada kdik kaasaegse teaduse ja tehnika saavutused
ning koige siigavamalt juurutada tootmisse ja selle ettevalmis-
tamisse kdige rangem tehnoloogiline distsipliin.

Kuid iihtlasi need hiiglasuured iilesanded, mis seisavad meie
toostuse ees, on andnud tehnoloogilise distsipliini kiisimusele
mitte ainult tootmis-tehnilise, vaid ka majandus-poliitilise tdht-
suse. Vaitlus tehnoloogilise distsipliini eest on rahvamajandus-
likult seisukohalt tihtis kui tShusaim abindu selleks, et tdsta
meie toostusliku toodangu kvaliteeti, tootmisvSimsused téieli-
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kumalt dra kasutada, saavutada suuremat kokkuhoidu mater-
jalides, veel rohkem tosta t60joudlust, juurutada kiitiste tht-
last, riitmilist tootamist graafiku jargi ja arendada vooluviisi-
lise tootmise organiseerimise meetodeid.

Riiklike plaanide siistemaatiline tditmine kiitise poolt, riitmi-~
lisus t60s ja vooluviisilise tootmise organiseerimise juurutamine
on voimalik vaid sel tingimusel, kui tehnoloogilises protsessis
valitseb rangeim distsipliin. Ilma selleta ei saa tagada heakvali-
teedilise ja komplektse toodangu viljalaskmist, mis vastaks
kindlatele standardidele ja tehnilistele tingimustele. Ilma tehno-
loogilisest distsipliinist kinnipidamiseta ei saa endale ette kuju-
tada tootmise kultuurset organiseerimist. Suurendades tootmis-
kaadrite vastutavust toodangu kvaliteedi ja k&igi plaanitiles-
annete tditmise eest, keskendavad partei ja valitsus vabrikute
ja tehaste juhtide ja kollektiivide erilist tdhelepanu tehnoloogi-
lise distsipliini kiisimustele, mis kdige tihedamini on seotud
eesrindliku tehnika rakendamise ja tootmise organiseerimise
ulesannetega.

Sdja eel toimunud UK(b)P XVIII Uleliiduline Kongress rohu-
tas rangeima distsipliini erilist tdhtsust tehnoloogilises protses-
sis ja andis pohilised juhtnoorid tehnoloogilise distsipliini iga-
kiilgseks kdvendamiseks meie kiitistes.

Oma ettekandes UK(b)P XVIII Uleliidulisel Kongressil nii-
tas sm. Malenkov, et ,,kdige suuremaks puuduseks meie kiitiste
t66s on tehnoloogilise distsipliini ndrkus, iliksikasjaliselt vilja-
tootatud tootmistehnoloogia puudumine, omavoliline korvale-
kaldumine kinnitatud joonistest ja vastutamatu konstrukt
sioonide muutmine ilma esialgse hoolika jéreleproovimiseta.
Paljudes tehastes rikutakse omavoliliselt tootmise kindlaks-
madratud tehnoloogilist reziimi, muudetakse t66tlemise viisi, ei
peeta kinni kindlaksméidratud tolerantsidest.

Tehaste direktorid, peainsenerid ja peatehnoloogid kontrolli-
vad halvasti tehnoloogiliste instruktsioonide tditmist, ei jélgi
joonistest tdpselt kinnipidamist, vastutavaks tegevuseks — teh-
noloogilise dokumentatsiooni ja jooniste kinnitamiseks — voli~
tavad nad teisejargulisi té6tajaid.

Just seoses sellega tihti toodete joonised ja dokumentatsioon,
millede jirgi peab toimuma tehnoloogiline protsess, on sageli
kaootilises seisukorras, tootmise tehnoloogia aga, nii nagu seda
tegelikult teostatakse tookohtadel, erineb sellest tehnoloogiast,
mis on kirja pandud dokumentidesse. Selline kergemeelne suh-



tumine tehnoloogilise distsipliini pidamisse ja joonistest ning
konstruktsioonidest tdpsesse kinnipidamisse viib selleni, et
seeriatootmisel lastakse vilja ebaiihtlase kvaliteediga toodan-
gut ja et masinate ning mehhanismide standardosad tulevad
vilja mittevahetatavaina. Tehnoloogia ja jooniste omavoliline
muutmine pohjustab sageli kdlbmatu toodangu véljalaskmist
ja tehase sisseseade koormamist asjatu tooga. Just tehnoloogi-
lise distsipliini puudumise tdttu paljudes meie tddstuskditistes
kestab ikka veel halvakvaliteedilise ja mittekomplektse too-
dangu viljalaskmine, mis ei vasta kindlaksméératud stan-
dardidele.“*

Edasi mirgib sm. Malenkov: ,Tehnoloogilise distsipliini
olemus peab seisma selles, et meie toolised, meistrid ja insene-
rid dpiksid tipselt, kdrvalekaldumatult kordama tehnoloogilist
operatsiooni ja kooskdlas tehniliste tingimuste ning standardide
nduetega vilja laskma tooteid, mis on tépselt iithesugused.”

Sm. Malenkovi ettekande puhul vastuvdetud UK(b)P XVIII
Uleliidulise Kongressi resolutsioon kdlab tehnoloogilise distsip-
liini osas jirgnevalt: , Edasi on vajalik meie kaitistes saavutada
kdige rangemat distsipliinist kinnipidamist teh-
noloogilises protsessis, sisse viia kdigisse kditistesse
tehnoloogiliste protsesside tépsed instruktsioonid, sisse seada
kontroll neist kinnipidamise iile ja selliselt tagada hea-
kvaliteedilise jakomplektse toodangu védlja-
laskmine, mis tidielikult vastaks kindlaksmédratud stan-
dardidele.

Parteiorganisatsioonidel ja kiitiste ning rahvakomissariaa-
tide to6tajail on aeg endale selgeks teha, et uued tdpsed meh-
hanismid, millega on varustatud meie kiitised, nduavad toot-
mises kindlat korda ja tehnilistest reeglitest ning instruktsioo-
nidest tipset kinnipidamist, ja et niiiid ei tohi enam t&dtada
isaisade viisi, kuidas juhtub, kuidas tahes, silma jérgi.

Parteiorganisatsioonid on kohustatud hoolt kandma, et ran-
gelt viidaks ellu NSVL Ulemndukogu Presiidiumi Seadlus
10. juulist 1940 ,, Vastutavusest halvakvaliteedilise ja mittekom-
plektse toodangu viljalaskmise ja toostuskéitiste poolt kohus-
tuslikest standardidest mitte kinnipidamise eest.“?

i1 G. M. Malenkov. ,Parteiorganisatsioonide iilesandeist todstuse ja
m:n&xdi alal.“ Gospolitizdat, 1941 (vene keeles).

» ()P XVIII Uleliidulise Kongressi resolutsioonid. Gospolitizdat,
1941 (vene keeles).

2§ Tehnoloogiline distsipliin
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Neil UK(b)P XVIII Uleliidulise Kongressi juhtnééridel oli
erakordselt suur tidhtsus sGjaajal, ajal, kus Noukogude rahvas
pidas Suurt Isamaasdda meie maale reetlikult kallale tunginud
hitlerliku Saksamaa vastu.

Soda oma jérjest suurenevate ndudmistega tohutu hulga rel-
vastuse ja laskemoona tootmiseks ning pidevalt tdiuslikumaks
muutuva korgekvaliteedilise ja standardse toodangu andmiseks
toukas moodsa toostuse tehnika ja tehnoloogia jérsult edasi ja
mddras juba ette dra toostuses koige uuemate tootmise orga-
niseerimise viiside koige laialdasema juurutamise.

Soja kestel kasvas kogu aeg suurtiikkide voimsus ja nende
laskekaugus, suurenes kuulipildujate tulistamiskiirus, samuti
lennukite ja tankide kiirus.

Sojalise toodangu puhul on kvaliteedi tdstmise kiisimusel veel
aktuaalsem tdhtsus kui tsiviiltoodangu puhul. Koigi s6jamasi-
nate 166 tdpsuse suhtes omab eriliselt suurt tdhtsust nende ma-
sinate standardsus. Masinate standardsus tervikus kui ka tksi-
kutes s6lmedes voimaldab holpsamini organiseerida nende eks-
pluateerimist, likvideerida koik purunemised ja hdlbustada
remonti. Masinaosade ja sdlmede standardsus on vajalik eel-
tingimus selleks, et organiseerida tootmist tiiksikute kéitiste
laialdase koostd6 alusel, samuti vGimaldab see hdlpsamini teos-
tada tehaste, to6kodade ja osakondade spetsialiseerumist, mis
tublisti tostab kéitiste toodangut.

Toome moned néited.

Vormiliiva standardist korvalekaldumisel on valukodades
véltimatu valu tehniliste omaduste halvenemine, sageli ka
otsene praak, ja valukoja toodangu alanemine.

Kui karravaltsimise tehas ei pea kinni karra standardist, siis
stantsimise tehases on voimalik tehnilise protsessi héire ja voib-
olla isegi tema toodete, niditeks padrunite ja miirsukestade,
praakiminek; seejuures raskendub ddrmiselt masstootmise orga-
niseerimine stantsimise tehases. Korvalekaldumine standardi-
dest ja tehnilistest tingimustest hangitavate toodete juures iiksi-
kute, koosto6s olevate kditiste poolt toob viltimatult endaga
kaasa kas praagi voi jalle kvalifitseeritud montaazitosliste kalli
kisitsito6 raiskamise.

Just seepédrast on sdja tingimustes eriti lubamatu igasugune
korvalekaldumine rangeima tehnoloogilise distsipliini ndudeist.

Tehnoloogiline distsipliin, nagu juba Geldud, on hidavajalik
eeldus selleks, et Gieti kasutada voimsat ja keerukat eesrind-
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likku tehnikat, millega on varustatud meie kéitised, samuti eel-
dus selleks, et plaanikindlalt omandada uusi eesrindlikke toot-
misviise to0stuse edaspidiseks tehniliseks arenguks.

Meie kiitiste tegelikus t60s voib tihti sattuda nidhtusele, et
eri tehastes rakendatakse iihe ja sama toote valmistamiseks
tdiesti erinevaid tootmisviise. Ajakirjanduses on niiteks aval-
datud andmed, mida sai oma jéireleparimisel iiks keskseid aja-
lehti, kes oli mitmele tehasele saatnud iihe ja sama joonise
koos ettepanekuga, tootada selle joonise jargi vilja tehnoloo-
giline protsess ja ajanormid vastava masinaosa valmistamiseks.
Selgus, et eri tehaste poolt projekteeritud téotlemise aeg kdi-
kus piirides 35 minutit kuni 10 tundi 32 minutit. See aga tdhen-
dab, et iiht ja sama toodet kavatses iga tehas tootleda oma-
moodi ja et samal ajal, kui lihtedes kiitistes oli olemas ees-
rindlik tootmise tehnoloogia, mdned kditised orienteerusid
mahajédédnud meetoditele, mis pShjustavad hoopis mittekiillal-
dase toodanguvdime.

Téiesti samalaadsed andmed sai hiljuti {iks meie rahvakomis-
sariaate, kes korraldas standardse sGjalise toodangu valmis-
tamisel eri kiitistes rakendatava tehnoloogia tegeliku taseme
vordlemist. Kogutud materjal néditas, et iiht ning sama liiki
toote valmistamiseks kuluv aeg koikus 1 tunni ja 5 tunni vahel.
See toendab rakendatava tehnoloogia ddrmist erinevust ja to6t-
lemisviiside pdhjendamatut mitmekesisust, sest téodeldav ese
on tdiesti standardne.

Sellist mitmekesisust saab tunduval mé&édral seletada meele-
valdsusega tehnoloogiliste protsesside valimisel ja sellega, et
puudub nende protsesside hasti 1ébimdeldud reglementatsioon,
mis pohineks eesrindliku tootmise kogemustel ja teaduslik-teh~
nilistel saavutustel. Range tehnoloogilise distsipliini juuruta-
mine peab endaga kaasa tooma tootmistehnoloogia iildise
taseme tunduva tousu ja eesrindliku tehnoloogia kavakindla
juurutamise sel viisil, et kdige pohjendatumate ning suurima
joudlusega tootmisviiside rakendamine tehakse kohustuslikuks
vastavate toodete valmistamisel.

Tehnoloogiliste protsesside range reglementeerimine on tiht-
samaid vahendeid selleks, et Gigeaegselt, plaanikindlalt ja
taiesti korrapéraselt omandada eesrindlik tehnika.

Kuid sellega kaugeltki ei piirdu tehnoloogilise distsipliini
moju tootmise majanduslikkusele. Uhesuguse ja rangesti pdh-
jendatud tootmistehnoloogia juurutamine on tdhtsaks teguriks,
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mis tagab iga pingi, td6koha, kogu jaoskonna ja kéitise kasu-
teguri téusu. Teiste sonadega, tehnoloogilise distsipliini mé&éa-
ramine ja sellest kinnipidamine on oluline tingimus selleks, et
saavutada kavatsetud tootmisvdimet, et realiseerida ette-
projekteeritud toodangu programm.

Kindla tehnoloogilise protsessi puudumine toob tavaliselt
kaasa véga suure arvu igasuguseid lisatéid, mis pidurdavad
toodangut ja vihendavad olemasolevate tootmisvdimsuste kasu-
tegurit. Todstuspinkide ehitustehastes kulus veel hiljuti
35—50% keskmise keerukusega treipingi valmistamiseks kulu-
nud ajast lukusepa-montaaZi tbodele. Neist omakorda kulus
vihemasti 40% igasugusteks sobitamise ja lukusepa td6deks,
mis tekkisid ebatdpsest iiksikosade valmistamisest mehaanika
jaoskondades kas kindlaksméératud tehnoloogiast pideva kor-
valekaldumise t3ttu voi ka seepérast, et puudusid rangelt reg-
lementeeritud t66tlemisviisid.

Samasugune on olukord ka teistes toostusharudes. Niiteks
viheneb ketrustéostuses 178 mm pikkuste poolide (water-bobii-
nide) asemel 127 mm pikkuste poolidega té6tamisel masinate
joudlus vahetuses 20—30% vdrra. Selline korvalekaldumine
normaalsest tehnoloogilisest protsessist mojub véga kahjulikult
vastavate kiitiste tootmisvoimele.

Niisama tdsiseid tagajirgi toob endaga kaasa tehnoloogilise
distsipliini rikkumine t66 kvaliteedi suhtes. Korvalekal-
dumised normaalsest tehnoloogilisest protsessist on kdige sage-
dasemaks praagi algpohjuseks to0stuses.

Enne sdda tekkis auto-traktorite todstuse tehastes (ZIS,
GAZ, CTZ) kuni 80% praaki sellest, et ei peetud kinni tehno-
loogilisest distsipliinist. Novokramatorski tehase martdan-
jaoskonnas oli 1940. aastal 99,4% kvartaali véltel avastatud
praagist tekkinud Gigest tehnoloogiast kdrvalekaldumise tGttu.

Uhes Kolomna tehase jaoskonnas keelas tehnoloog motle-
matult torni kasutamise muhvi td6tlemisel, t66line omakorda
jéttis &ra muhvi esialgse ruppimise ja meister lisaks sellele
asendas muhvi sisetreimise puurimisega. Kdigi nende kdrvale-
kaldumiste t6ttu normitud tehnoloogilisest protsessist osutus
kogu toodang asjaomases tootmissektoris halvakvaliteediliseks
ja laks praaki. :

Halvakvaliteedilisest tootlemisest tingitud suured kaod teki-
tavad meie toostusele tdsist kahju ja mdjutavad negatiivselt
toostuse koiki teisi majandusniitajaid, nagu tédviljakus, mater-
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jalide kulu, sisseseade ning tooriistade kasutamine ja toodete
omahind.

Kindlast tehnoloogilisest distsipliinist kinnipidamine ei val-
jendu neis majandusniitajais mitte ainult kaudselt — praagist
tekkinud kahjude vdhenemise nidol —, vaid ka otseselt.

Nagu juba tihendatud, toob kindlaksméaratud tehnoloogili-
sest protsessist kdrvalekaldumine harilikult endaga kaasa terve
rea tiaiendavaid, viimistlemise t6id, mis eriti negatiivselt mdju-
vad tooviljakusele.

Niiteks tingis Kolomna tehases tehnoloogilise protsessi rikku-
mine hammasrataste monteerimisel diiselmootoritele parast me-
haanilist tootlemist veel kisitsi juurdeviilimist. Sdaraseks iga
hammasratta jareltdotlemiseks kulus tdiendavalt 300 t66tundi.

Uhes tehases tuli tehnoloogilisest distsipliinist korvalekaldu-
mise tagajirjel raisata 131.000 iiletundi, kuna sisseseade sun-
nitud seisak tegi vilja 47.000 tundi.

Kindlaksmairatud tehnoloogilisest protsessist korvalekaldu-
mise tottu tekkinud lisatéokulu kiilinib paljudes tehastes kuni
10% palgafondist, iiksikuil juhtumeil isegi veel mérksa suu-
rema mairani. Ei tule siis imestada, kui tehnoloogiliste protses-
side lihtne korrastamine, ilma mingi nende pdhjaliku ratsiona-
liseerimiseta ja revideerimiseta, juba iseenesest tdstab toovilja-
kust vdgagi tunduval maééral.

Ro6biti elavt66jou kasutamise majandusniitajate tdstmisega
parandab tehnoloogiline distsipliin ka materialiseerunud 56,
s. 0. materjalide, kiitte jms. kasutamist.

Asi seisab selles, et materjalikulu oleneb otseselt ra-
kendatavast tehnoloogilisest protsessist. Varem toodud néideket-~
rustéostuse alalt niitab, et poolide (water-bobiinide) pikkuse vé-
hendamisel kasvab niinimetatud pdlemite protsent 1}2—2 korda.

Samasugust olukorda ndeme ka masinaehituses, kus néiteks
metallkarra kasutamine ei iileta 30—40%; see tdhendab aga, et
valmismasinaosade puhaskaalu 1 kg kohta kulutatakse kuni
3 ja rohkem kg toormaterjali.

Jaitmete hulga viahendamiseks on vaja hoolikalt kindlaks
maiirata ja teostada metallkarra juurdeldikamine, et tuleks
vilja voimalikult rohkem kdlbulikke toortiikke ja jdédks jérele
vdimalikult vihem kasutuid reste. Ja on tédiesti endastmdiste~
tav, et igasugune meelevaldne korvalekaldumine ettemiidratud
tehnoloogilisest protsessist toob endaga kaasa ebatootliku me-
tallikulu suurenemise.
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Kindlaksméiratud tehnoloogia rikkumine suurendab ka
energiakulu, nii selles osas, mis kulub tehnoloogiliseks otstar-
beks, kui ka selles osas, mis kulub masinate kditamiseks.

Tehnoloogilise distsipliini rikkumine toob tavaliselt endaga
kaasa toopinkide ebaratsionaalse kasutamise, neile ebadige t66-
reziimi valiku ja jarelikult nende tootmisvoimete mittetdieliku
kasutamise. Selle tagajiarjel osutuvad moned agregaadid iile-
koormatuiks ja moodustavad tootmises toodete viljalaskmist
piirava ,kitsa koha“, kuna teised agregaadid vdi isegi masinate
rilhmad on kas alakoormatud voi peavad koguni seisma.

Tehnoloogiliste protsesside projekteerimisel tuleb hoolikalt
analiitisida koiki neid todtlemise variante, mis tihevorra rahul-
davad tehnilisi tingimusi ja annavad toote iihtlase kvaliteedi,
kuid erinevad isekeskis oma 6konoomsuse poolest tootmis-sisse-
seade, tooriistade, materjalide, energia ja todaja koige ratsio-
naalsema kasutamise mottes. Reglementeeritud tehnoloogiline
protsess peab tagama tootmises kGige paremate majandusnéita-
jate saavutamise, samuti nende kadude siistemaatilise kérvalda-
mise, mis tekivad majanduslikult kdige pShjendatuma ja kd&ige
otstarbekama too6tlemise jarjekorra ja meetodite rikkumisest.

Tehnoloogilise distsipliini juurutamine puudutab kindlasti
tootmisprotsessi koiki tegureid ja seetdttu avaldab 16pptulemu-
sena moju ka tootmismajanduse resulteerivale, kokkuvdtlikule
nditajale — toodangu omahinnale.

Kindlaksméadratud tehnoloogilisest protsessist korvalekaldu-
mise tagajérjel tekkinud igasugused ebatootlikud kaod pdhjus-
tavad tootlemise kallinemist ja omahinna tdusu. Oigete tédtle-
misviiside rikkumisest tingitud vajalikud viimistlemis- ja pa-
randamist66d on selleks allikaks, millest tekivad rohkearvuli-
sed nn. juurdemaksud, millede tagajirjeks on palgafondi iile-
kulutus ja tootmiskulude tunduv tdus.

Nii niditeks valati TSeljabinski traktoritehases 8000 puksi,
kusjuures kalduti korvale normitud tehnoloogilisest protsessist.
Selle tagajérjel tuli iga puksi parandamiseks tdiendavalt kulu-
tada 3 rubla, kuna kogu puks iihes materjalikuluga maksab
koigest 5 rubla 22 kopikat. Pole raske mdista, kuivord see lisa-
kulutus suurendas toodangu omahinda.

Niisama olulised on kahjud praagi tagajirjel, mis on tingitud
nagu juba ndgime, peamiselt kindlaksmé&dratud tehnoloogiliste
protsesside rikkumisest. Oma ettekandes UK(b)P XVIII Ule-
liidulisel Kongressil konstateerib sm. N. A. Voznessenski, et
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,masinachituse rahvakomissariaatide ja Mustmetallurgia
Rahvakomissariaadi kiitistes olid praagikahjud 1940. aastal ligi
2 miljardit rubla. Selle praagi vihendamine poole vorra oleks
tahendanud toodangu puhast lisa-juurdekasvu tiihe miljardi
rubla viairtuses. Ainuiiksi Esimeses Riiklikus Kuullaagrite
Tehases kiilindisid praagikahjud 1940. aastal mitme miljoni
rublani.

Millist mdju avaldab tehnoloogilise distsipliini rikkumisest
tingitud materjalide iilekulutus toodangu omahinnale, vGib
niha kas voi sellest tdsiasjast, et masinaehituse alal moodustab
materjalide hind 40—60% toote summaarsest omahinnast.
Kindlaksmairatud tehnoloogiast meelevaldse kdorvalekaldumise
tottu tekkivad liiga rohked metallijidtmed laastude, véljaldi-
gete, kirbete, restide jms. ndol ei lase end suuremalt jaolt teiste
iiksikosade valmistamiseks dra kasutada ja miiliakse seepérast
maha vanametalli hinnaga, mis on algtooraine hinnast 5—10
korda madalam.

Seega on tehnoloogilise distsipliini juurutamine olulisi eel-
dusi to6tlemise odavdamiseks ja toodangu omahinna alanda-
miseks. :

Uhtlasi loob tehnoloogiline distsipliin kindla ja tugeva aluse
ettevdtete koopereerimiseks, mis tagab kdigi meie t6ostuse ké-
sutuses olevate tootmisressursside ratsionaalse kasutamise.

Koopereerimine nduab koostods olevate ettevotete vastas-
tikustes suhetes erilist tdpsust ja téode ranget jérjestust, sest
need ettevdtted vastastikku teenindavad iiksteist poolvalmis
toodetega, valmis osadega ja nende sGlmedega vdi ka tehno-
loogilise protsessi iiksikute operatsioonide teostamisega, mil-
leks nad omavad kdige kohasemat eri-sisseseadet v&i tddriistu.
Kindlaksméidratud toode jirjestuse igasugune meelevaldne
rikkumine iihes koopereeritud ettevdttes tekitab véga tdsiseid
komplikatsioone teiste ettevdtete tootmises ja pidurdab, moni-
kord isegi katkestab koopereeritud toodangu viljalaskmise.
Sellistest koostodaluste rikkumistest on eriti lubamatud kor-
valekaldumised tehnilistest tingimustest ja kindlaksmé&iratud
tootlemisviisidest. Range tehnoloogilise distsipliini puudumine
on seepirast suurimaks takistuseks ettevdtete ja toostuste edu-
kaks koopereerimiseks ega v3imalda seetdttu tédielikult dra ka-
sutada neid méairatuid majanduslikke paremusi, mida v&ib saa-
vutada koopereerimise teel. :

Olles rangesti korrastatud tootmise kdigu tdhtsaimaks eeldu-
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seks, on tehnoloogiline distsipliin ka tootmisplaani iihtlase
tditmise ja kogu ettevotte t60 OOpédeva- ja vahetuse-graafiku
jargi organiseerimise aluseks.

Graafiku jdrgi tootamine eeldab tootmise tehnoloogia ja
organisatsiooni igakiilgset korrastamist. Graafiku jérgi toota-
mise aluseks on tootmise kidigu kalendaarse liikumise hoolikas
arvestamine ja tootmisprotsessi koigi liilide ldbimdeldud kokku-
sidumine, mis ei lase tootmises tekkida viivitusi ega ummistusi,
iiksikute operatsioonide mitteGigeaegset teostamist ega toodete
meelevaldset tootlemisele votmist. Seevastu pohjustavad aga
igasugused kindlaksméiratud tehnoloogilise marssruudi rikku-
mised paratamatult poolvalmistoodete ja osade valmimise
tdhtaegade muutumist, rikuvad montaazikodade ja viljalaske-
jaoskondade osadega varustamiseks méaratud korda ja 16huvad
jérelikult valmistoodangu véljalaskmise graafiku.

Mairatud tehnoloogilisest protsessist kinnipidamine loob aga,
vastupidi, tdhtsaimad eeldused edukaks vdgitluseks tormamise
vastu ja lilesannete digeaegseks teostamiseks tootmise kdigil
astmeil ja tagab seega ilihtlase ning riitmilise t66tamise nii 66-
pdeva- kui ka vahetuse-graafiku jargi. Sddrasel iihtlasel té6ta-
misel omakorda on erakordselt suur majanduslik tdhtsus. Ta
soodustab téoviljakuse tousu, aitab paremini kasutada tootmis-
voimsusi, vihendada praaki ja teisi ebatootlikke kulutusi ning
aitab kaasa toodangu odavnemisele ja niinimetatud lopetamata
tootmisesse investeeritud summade kiibe kiirenemisele.

Tehase riitmiline to6tamine ja toodangu iihtlane valjalask-
mine loovad vGimaluse pievast-paeva siistemaatiliselt, ilma ta-
kistusteta ja viivitusteta varustada tarbijaid vastavate toode-
tega, mis on suureks hiiveks kogu rahvamajandusele ja oman-
dab erilise tdhtsuse sdja ajal, kui rinne nduab pidevalt oma
voitlusvahendite tdiendamist ja kohustab kogu téostust to6tama
kellamehhanismi tdpsusega, tstes toodangut ja tootmistempot.

TEHNOLOOGILISE DISTSIPLIINI POHIALUSED

Rangeima tehnoloogilise distsipliini teostamine, millest r#da-
giti Partei XVIII Kongressi otsustes ja mille tdhtsus tdusis
eriti sGja ajal, on keerukas iilesanne, mis nduab tootmise
tdpset organiseerimist.
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Selle iilesande lahendamine eeldab tootmis-organisatsiooni
iilesehitamist sidiraselt, et tootmise igas jédrgus oleks tagatud
kindel kord tehnoloogiliste iilesannete iilesseadmisel, nii et
need iilesanded tididetaks kdrvalekaldumatult ja et tehnoloogi-
liste iilesannete tiditmist kontrollitaks siistemaatiliselt (t66-
protsessis) nii tervikuna kui ka igas iiksikasjas.

Tehnoloogiline distsipliin konstitueerub  esiteks dlst51p11im
kehtestamisest iilesannetes, teiseks nende tditmisest ja kolman-
daks — iilesseatud iilesannete tditmise kéigu siistemaatilisest
kontrollist. Peatume jarjekorras koigil neil kiisimustel.

Mida tuleb teha tehnoloogiliste iilesannete iilesseadmisel?

Oma ettekandes UK(b)P XVIII Uleliidulisel Kongressil iitles
sm. Malenkov: ,,Ulesanne seisab selles, et ettevitete juhatajad,
konstruktorid, teadusliku uurimise instituutide ja laboratoo-
riumide to6tajad, insenerid, tehnikud, meistrid ja eesrindlikud
téolised pidevalt tootaksid tehnika tdiustamiseks ja uute masi-
nate, materjalide ning toodete tootmise omandamiseks.*

Ainult arenenud ja kohaselt valitud tehnoloogia ja tehnikaon
tootmisprotsesside piisivuse kindlaks aluseks ja jéarelikult ka
tugeva tehnoloogilise distsipliini eelduseks.

Tehnoloogilist protsessi vilja tootades peab alati meeles pi-
dama tootmise komplektsust ja pidevust ning arvestama koigi
tootmise arenemise uusimate suundadega. Seejuures on tarvis
saavutada tehnoloogilise tilesande selline lahendus, mis suuri-
mal méiral tagab toote korge kvaliteedi, tooviljakuse tousu ja
tootmise majandusliku efektiivsuse suurenemise.

Selleks on esmajoones tarvis lahendada tehnoloogilised iiles-
anded nii, et voetakse arvesse kogu tootmisprotsesside komp-
leks. Paljud meie tehnoloogid aga ei rakenda iihe v0i teise
tehnoloogilise iilesande lahendamist mitte komplakoﬂc‘““@"a
iiksikule osisprotsessile.

Nii niiteks projekteeritakse mehaanilise tootlemise”t”ﬁnoloo-
giat seostamatult ettevalmistusjaoskondade tehnoloogiaga.

Projekteeritakse tehnoloogilist protsessi 1dbi kaalumata
korgetoodangulise erisisseseade soetamise kiisimust. Seejuures
tuuakse monikord ette, et on voimatu uut sisseseadet saada.
Kuid kogemused niitavad, et vana sisseseade moderniseerimine
pakub suuri vdimalusi erisisseseade saamiseks. Neil juhtumeil,
kui ei ole uut sisseseadet, tuleb tehnoloogiline protsess rajada
vanale moderniseeritud sisseseadele. Sddraseid vdimalusi on
aga igal kaitisel.

3 Tehnoloogiline distsipliin
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Toome niiteid tehase praktikast, kus direktoriks on Sotsia-
listliku T66 Kangelane sm. Jeljan. : :

Selle tehase konstruktorite-masinaehitajate poolt projektee-
ritud spetsiaal-lihvimispink tiitip SL-2 on maiiratud sektorite
asemete lihvimiseks iilemistel t6opinkidel.

Tihendatud pink on niivord lihtne, et tema valmistamine
tehases omal joul ei tee mingisuguseid raskusi. Tema valmista-
mise kulud ei iileta keskmise keerukusega abiseadiste valmista-
mise kulusid. Seesuguse lihtsustatud masina rakendamine voi-
maldas palju t66d ndudva operatsiooni — saaberdamise —
asendamist lihvimisega ja vdhendada seega t66tlemiseks kulu-
vat aega 11 korda.

Spetsiaalne veoteramasin PR-6, mis on konstruktorite-ma-
sinaehitajate poolt projekteeritud kanalite tootlemiseks erine-
vate suurtiikkide kahes monoblokis korraga, tostab toojoudlust
kaks korda vorreldes veoteramasinaga ,,ENIMS*.

Mitmekohaliste abiseadiste kasutamine ja mitmespindliliste
reduktorite ililesseadmine annab ka hdid tulemusi. Treimise-
keermetamise pink tehasest ,Krasndi Proletari“, moodetega
300X1500 mm tehti iimber kahespindliliseks sisetreimise pin-
giks. Pingi iimbertegemine seisab lihtsustatud kahespindlilise
pea ja abiseadise aluse valmistamises. See limbertegemine on
viga lihtne ja joukohane igale tehasele. Sisetreimise {ileviimine
horisontaalsetelt puurimise-sisetreimise masinatelt treipinkidele
vdimaldas poole vdrra lithendada iilemise pingi kahe augu sise-
treimiseks kuluvat aega.

. 27. jaoskonna iilema asetditja sm. Selihhov pani ette kasu-
tada kahekohalist abiseadist kahe hilli freesimiseks, lisandades
selleks iihtlasi pingi traaversile vahepealne kronstein riista-
tornide toeks. Selle viisi rakendamine suurendab t66joudlust
1,8 korda. '

Mbonikord projekteeritakse tehnoloogilist protsessi arvesta-
mata tootmise liitkumist ruumis, s. 0. ei koostata isegi visandilist
kava tootmise liikumisest osakonnas, t66kojas voi kogu tehases.
Tagajirjeks on sisseseade mittetdielik kasutamine vdi ,,ummi-
kud“ tootmises tootmisesemete voolu korraldamatuse tttu.

Toome ndite. '

Tehases, kus direktoriks on sm. Zolotarjov, kerkis esile tun-
giv vajadus iimber korraldada kogu tootmise tsiikkel, organi-
seerida tehnoloogilised ahelad ja tootmisvoolu sdlmed vilja-

kujunenud tehnoloogilise protsessi alusel.
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Kuna toote 2243A tootmist omandati stiihiliselt ja organisee-
rimatult, siis tiheski téokojas ei olnud tootmise terviktsiiklit,
vaid leidis aset keerukas téokodade-vaheline kooperatsioon ja
iiksikute osade ja agregaatide t6otlemise laialipillatus téokoda-
des endis. Tootmistegevuse selline seisukord pidurdas tehase
edasiarenemist. Seepirast tehti jaanuaris 1942 julge otsus pai-
gutada limber sisseseade nii iiksikutes to6kodades kui ka iihest
tookojast teise, luua téokodades Kkinnised tootmistsiiklid ja
korrapirased tehnoloogilised voolused juhtivate iiksikosade j@
nende s6lmede jargi.

Kogu tehase kollektiiv hakkas aktiivselt seda Uimberkorral-
dust ette valmistama ja veebruari algul — 10-ne péevaga —
teostati tootmist katkestamata kogu iimberplaneerimine. Sel-
leks tuli kibedal (kava tditmise mdttes) tooajal alustelt maha
votta umbes 1000 t66pinki, kusjuures ligi 300 tuli neist iile viia
teise tookotta. Leidus inimesi, kes viitsid avalikult vGi sosinal,
et ,,sellest naljast ei tule midagi vélja“. Sisseseade iimberpaigu-
tamine 16petati ja selle suurejoonelise iimberkorralduse taga-
jirjed ei lasknud end kaua oodata. Organiseerides veebruari
teisel poolel t66d #sjaloodud tootmisvoolu liinidel, hakkasid
juba mirtsi algul kdik tookojad iiletama arvestatud norme ja
pidevaseid iilesandeid iiksikosade ja nende s6lmede alal.

Ménel juhul projekteeritakse tehnoloogilist protsessi, jée-
takse aga konstruktsioon tehnoloogiliselt viimistlemata, ei
kontrollita ega arvestata vilja tolerantse. Kuid ilma selleta pole
ometi voimalik saavutada seda peamist, mida peab andma
tehnoloogiline protsess — toote kdrget kvaliteeti ja tema valja-
tootamise tédpsust.

Juhtub sedagi, et projekteeritakse tehnoloogiline protsess,
jittes kontrollimata selle majanduslik efektiivsus kui ka sum-
maarne t66joudlus, kasutatakse ebatShusaid abiseadiseid ja
166~ ning mddduriistu. Selle tagajirjel seatakse tdostuses iiles
iilearuseid t66pinke ja ehitatakse uut tootmispinda, mida Gige-
aegselt ja hoolikalt libimdeldud tehnoloogilise protsessi puhul
oleks vdidud tublisti vdhendada.

Need puudused tuleb kdrvaldada. On tarvis maksimaalse
tagajarjekusega dra kasutada see voimas eesrindlik tehnika,
millega praegu on varustatud meie kiitised ja sammuda kind-
lalt edasi tehnilise edu teel.

Tuleb meeles pidada, et kangelaslik vditlus faSistlike barba-
rite vastu ei toimunud mitte ainult lahinguviljadel, vaid ka vabri-
3‘
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kute ja tehaste seinte vahel. Juba Engels iitles: ,Miski ei
olene majanduslikest tingimustest sellisel médral, kui just
sdjavigi ja sdjalaevastik.” Selleks, et saavutada vihatud vaen-
lase kiireimat purustamist, pidid meie tehased ja vabrikud
vahetpidamata ja jérjest suuremal maiéral varustama Puna-
armeed relvastusega, laskemoonaga ja muu sdjalise toodanguga,
ent see omakorda olenes tootmiskultuuri tdusust, eesrindliku
tehnika ja tehnoloogia juurutamisest ja rangeima tehnoloogilise
@istsipliini teostamisest.

Seepirast on vajalik piistitada karmid néudmised tehnoloogi-
lisele protsessile ja selle projekteerimisele meie tehastes.

Toome liihikese loetelu tidhtsamaist niisugustest ndudmistest.

Tehnoloogiline protsess peab olema komp-
lek sn e, haarates koiki osalisi tootmisprotsesse ja nende jar-
jestust tehnilistest tingimustest materjalide kohta kuni valmis-
toodete iileandmise tingimusteni.

Tehnoloogiline protsess peab andma kind-
lad juhtnéoérid kohase sisseseade valikuks.
Olemasolev sisseseade tuleb tiiel miiral dra kasutada. Uhtlasi
tuleb hoolitseda moodsa kdrgetoodangulise tehnoloogia raken-
damise eest. Seda saavutatakse kas uute eriotstarbeliste t66pin-
kide kasutamisega vdi vana sisseseade moderniseerimisega, va-
rustades seda moodsat tiilipi abiseadistega.

Tehnoloogiline protsess peab kdige lihtsa-
malviisil tagamatoote ndutava kvaliteedi
nii materjalide tugevuselt ja valikult kui ka tépsuselt ja vastas-
tikuselt vahetatavuselt.

Tehnoloogiline protsess peab andma tdpsed
juhtnéodrid abiseadiste ja kodige tdhusamate 1dike-
ja moddduriistade viljavalimiseks ning nende tarvitamise kont-
rollimiseks. :

Tootmise kogu liikumine ruumis ja ajas (tootmise kéigu tsiik-
kel) miidratakse tehnoloogilise protsessiga, mille projekteerimi-
sel tuleb nididata antud tiksikosa kogu teekond tootmisprotsessi
viltel, samuti aeg, mille kestel liksikosa peab ldbima kogu toot-
miststikli.

Lopuks peab tehnoloogiline protsess sisal-
dama lopetatud eelarvelise kalkulatsiooni,
milles on arvestatud materjalikulu, samuti masina- ja to6tun-
dide kulu niisuguses vormis, mis véimaldab kalkulatsiooni stis-
temaatilist kontrollimist hariliku raamatupidamise abil.
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Peab silmas pidama, et tehnoloogiline protsess on vaid osa
tootmisprotsessist. Peale tehnoloogiliste operatsioonide tuleb
tootmises teostada veel hulk abioperatsioone, nagu toodete
transport, kontroll, materiaalne varustamine, pakkimine ja tei-
sed analoogilised operatsioonid.

Kuivdrd suuri reserve tooviljakuse tdstmiseks ja materiaal-
sete ning tehniliste ressursside paremaks kasutamiseks vbib
~ anda tehnoloogilise protsessi dige projekteerimine (eesrindliku
tehnika ja stahhaanovlike kogemuste &#rakasutamisel), seda
voib niha jargnevatest ndidetest.

Uhe rahvakomissariaadi iliksikutes tehastes kulutati iihe stis-
teemi tagumise haaraja valmistamiseks 398 kuni 785 tundi,
kaelusealuse ronga valmistamiseks 11 kuni 65 tundi, vollikese
19—232 valmistamiseks 88 kuni 146 tundi jne.

Need arvud niitavad, kui suurt toodangu tdusu voib anda pa-
remate tehaste eesrindlike kogemuste iileviimine mahajédéinud
tehastesse.

Meil olevaid médratuid vdimalusi eesrindliku tehnoloogia
juurutamiseks niitavad ka stahhaanovlaste kogemused.

Frunze nimelise tehase stahhaanovlane sm. Birjukov muutis
teise tehasesse siirdudes keermetamistods iiksikosa ,,mutter
kinnitamise viisi ja 1dikamise reziimi. Loikamise kiirus suure-
nes 8 m/minutis kuni 280 m/minutis ja voimaldas normide tait-
mist 800-protsendiliselt. Ldikamise reziimi tdstes vidhendas sm.
Birjukov iihtlasi iilekdikude arvu: ta 1dikas keermetise 10—11
iilekiiguga hariliku 30 asemel. Seejuures kasutas ta ruppimiseks
pobediidist mark RE8 lgiketerasid kiilunurgaga 70°; lihtimise
16iketerale vottis ta pobediidist mark a-21 plaadikese nor-
maalse nurgaga kdvade materjalide jaoks ja veidi véiksema
nurgaga sitkete materjalide jaoks.

Oma tooviisid andis sm. Birjukov kogemuste vahetamise
korras edasi reale toolistele selles tehases, kuhu ta oli tulnud;
selle tagajirjel tousis tooviljakus 8—10 korda.

Stahhaanovlane sm. Paskovski muutis tiksikosa ,,toru* tehno-
loogilise to6tlemise protsessi. Harilikult tootleti see vélja 11
operatsiooniga, sm. Paskovski aga jattis neist jérele ainult
kuus. See vdimaldas tdita norme kahekordselt, kuna varem
norme ei suudetud téita.

Tehases, kus direktoriks on sm. Safronov, t66tas treial sm.
Lavrentjev koos vahetusmeistrite sm. Russevi ja sm. BaSurini
ning jaoskonna iilema sm. Poziga vilja omapérase mitmeastme-
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lise keermepuuri. Selle keermepuuri isedrasuseks on ta kolme-
astmelisus, mistdttu 1dikamise pinged jagunevad sobivalt-iihtla-
selt ja iiks puur asendab nende komplekti. See puur on valmis-
tatud mark U-10A hdobeterasest. Oma. mitmeastmelise keerme-
puuriga todtades tditis sm. Lavrentjev lihe mittetdieliku vahe-
tuse viltel 9 kuu programmi, andes 27.900% normist. Seejuures
toimus keermeldikamine lihtsal treimise-keermetamise pingil
ilma jahutuseta. T66tlus-eseme pddrlemine toimus kdest eemale
(rihma taha), nii t66tlus-ese kui ka puur olid kinnitatud jdigalt
pihtidesse.

Kdigest eelnevast ndhtub, et hoolimata viimastel aastatel
meie tehastes tehtud suurtest edusammudest on siiski veel suuri
voimalusi tooviljakuse tdstmiseks ja toodangu suurendamiseks.
Need vdimalused on vaja tdies ulatuses realiseerida kdigepealt
tehastele tipsete ja kdige ratsionaalsemate tehnoloogiliste iiles-
annete andmisega ja range distsipliini tagamisega nende tiit-
misel.

Uheks pohjuseks, miks meil olemasolevaid vdimalusi t66-
viljakuse edasiseks tostmiseks tédielikult dra ei kasutata, on see,
et rahvakomissariaatide ja peavalitsuste operatiiv-osakonnad,
kes teostavad tehaste ning téékodade to6tamise pidevat kont-
rolli, ei piihenda tarvilikku tdhelepanu uue tehnoloogia juuruta-
mise kiisimustele. Ometi on see nende otsene kohustus.

Tehnoloogilistes iilesannetes on vaja igalt tootmis-sektorilt
nduda iilesannete jarjekindlat ldhendamist projekteeritud voim-
susele ja hiljem selle iiletamist. Kui moningail juhtumeil pro-
jekteeritud voimsus on méaidratud valesti, tuleb viga kohe pa-
randada. Projekteeritud vdimsuse omandamine on konkreet-
seks hiitidlauseks vditluses tehase korge produktiivsuse eest.

Tuletame meelde, et omal ajal uute auto-traktoritehaste pro-
jekteeritud vdimsuste taotlemisel organiseeriti sm. Stalini
nipuniitel lakkamatu véitlus selleks, et saavutada projekteeri-
tud vdimsus mitte ainult igas tehases kui tervikus, vaid ka igas
uiksikus jaoskonnas.

Tehnoloogilised iilesanded tuleb tingimata siduda tootmise
okonoomikaga, eelarvelise kalkulatsiooniga. Viimasele aga tihti
ei podrata tdhelepanu tehastele tehnoloogiliste lilesannete méaa-
ramisel.

Tehnoloogilise distsipliini kindlustamiseks 0ige projekteeri-
mise alusel on kdigepealt vaja sisse seada range distsipliin
tehnoloogilistes iilesannetes. '
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Peamisteks tingimusteks seejuures peavad olema jirgnevad:

Esiteks on vajalik kindlaks maéérata tépsed ja kohustuslikud
iilesanded igaks kalendriaastaks iga toote kohta ja perspektiiv-
sed iilesanded 1—2 aastaks masinatundide, tootundide ja ma-
terjalikulu vidhendamiseks toote kohta; metallurgilistele osa-
kondadele aga (terasesulatamine, tagumine, valamine) on veel
vajalikud koélbuliku toodangu iilesanded.

Nii niiteks kulutasid tehased teatavat liiki suurtiikkide val-
mistamisel 350 kuni 400 tundi selle tootlemiseks metallildika-
mise pinkidel. Hoolikas tehnoloogiline ja konstruktiivne lébi-
tootamine aga niitas, et seda kulutust voib taandada 170 tun-
nini. See osutuski uueks tehnoloogiliseks kompleks-iilesandeks
antud masina kohta, mille teostamine ndudis mitmekuulist pin-
gelist t66d.

Uhes tehaste riihmas oli kdlbulike taotiste véljatulek kulu-
tatud metalli iihest tonnist 64—65%. Sellega, et siigavmulgu-
liste taotiste jaoks hakati tarvitama iilejadgita voi viikese ule-
jasagiga valutiikke, liks korda kolbulikku viljatulekut tosta
80%-le. Kolbuliku viljatuleku suurendamine nimetatud maa-
rani osutubki tehnoloogiliseks pohiiilesandeks kdnesolevates
tootmissektorites.

Teiseks on iilesannetes vajalik tihe side tehniliste ja majan-
duslike nduete vahel; tehnoloogilise iilesandega peab kaasas
kiima eelarveline tehniline kalkulatsioon.

Ainult efektiivsuse majandusliku arvestusega saab kontrol-
lida, kas iilesandes on saavutatud tootmisprotsessi komplektsus,
korge t66joudlus, viike ja seejuures odavamate materjalide ku-
lutus, tootlemiseks valitud sisseseade lihtsus, jarelikult ka viike
maksumus, ja tootmiseks rakendatud sisseseade, tootmispinna
jne. korge kasutamise maér. Selline arvestus véljendubki toote
eelarvelises kalkulatsioonis.

Kolmandaks tuleb iga tootmisala tehnoloogilistes iilesannetes
mairata tehnoloogidele, metallurgidele ja konstruktoritele
kindlad tehnoloogilised suunad.

Nii niiteks, vottes aluseks iihelt poolt iiksikute eesrindlike
tehnoloogiliste suundade efektiivsust masinaehituses ja teiselt
poolt antud tehase tootmisvGimsust, tuleb oelda konstruktori-
tele ja tehnoloogidele, kas nad peavad rajama teatava iiksikosa
tootmise valamisele terasest voi taomalmist, voi stantsimisele ja
kokkukeevitamisele; kas treimistodtluse protsess tuleb rajada
mitme 15iketeraga vdi revolverpinkidele.
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Neljandaks: kogu konkreetne tehnoloogiline 166 peab pohi-
nema uueaegsel tehnikal.

Viiendaks tuleb jarjekindlalt vorrelda iiksikute to0stuste t66-
tulemusi ja sddrase vordlemise ja analiilisimise pShjal esitada
mahajddnud toostustele konkreetsed néudmised. Sellise ana-
liitsi nditeks voib olla ins. Gajevi (Relvastuse Rahvakomissari-
aadi Teadusliku Uurimise Instituut) t66 terasesulatamise t66s-
tuste toodangu kvaliteedi vordlemise alal.

Vorreldes terasesulatamise jaoskondade t66d mitmes oma
iseloomult iihesuguses sGjatoostuses tegi ins. Gajev kindlaks
iga toote koige produktiivsemad elemendid ja ratsionaalsema
terasesulatamise voimalused.

Kuuendaks: igale tehasele tuleb méirata projekteeritud voim-
sus, mis on vaja saavutada ldhima 1—2 aasta jooksul. Projek-
teeritud voimsuses tuleb arvestada koiki voimalusi progressiivse
tehnoloogilise iilesande iilalloetletud elementide tehasesse juu-
rutamiseks.

Vbitlus projekteeritud véimsuse saavutamise eest peab olema
kaitise tdhtsaimaks tilesandeks.

Tehnoloogiliste iilesannete ettevalmistamises uueaegse ees-
rindliku tehnika alusel peavad etendama suurt osa meie tea-
dusliku uurimise ala tootajad ja tehnoloogilised instituudid, sa-
muti ka tehaste laboratooriumid.

Nende iilesandeks peab olema koik teadusliku uurimise tee-
mad uueaegse tehnoloogia alal ettevalmistavalt ja Gigeaegselt
1abi tootada, paremate tehaste ja stahhaanovlaste eesrindlikke
kogemusi analiiiisida ja iildistada, vélja tootada instruktiivseid
materjale uueaegse tehnoloogia ja uute materjalide kohta, et
kindlustada nende kiiremat juurutamist tootmisse, samuti ka
kindlaks médrata tehnoloogilised niitajad-normatiivid, mida
voib saavutada ja mida peab saavutama masinaehituse tiilibilis-
tes tootmis-sektorites.

TEHNOLOOGILINE DOKUMENTATSIOON

Selleks, et omada vdimalust piistitada tdpne tehnoloogiline
iilesanne mitmekesise tootmisprogrammi korral, on tarvis vélja
tootada suur hulk standarte, instruktiivseid materjale ja ldbi-
proovitud tiiiibilisi tehnoloogilisi protsesse. Niiteks auto- ja
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_ traktoritoostuses on olemas kindlakskujunenud tiilibilised
tehnoloogilised iilesanded ja protsessid péhiliste iiksikosade
jaoks.

Tehnoloogiline iilesanne vormistatakse kindlate tehnoloogi-
liste dokumentide, tehniliste tingimuste ja instruktsioonidega,
mis on kohustuslikeks juhisteks kogu tootmispersonaalile.
Instruktsioonid mé&dravad kindlaks tehnoloogiliste protsesside
korraldamise viisid ja seovad iksikoperatsioonid ning osis-
protsessid iihtseks toote tehnoloogiliseks protsessiks valmista-
mise algusest kuni selle 16puni. Ainult instruktsioonide tidpne
ja korvalekaldumatu tditmine vdib tagada heakvaliteedilise ja.
komplektse toodangu viljalaskmist.

Suurimat tdhtsust omab seejuures tehnoloogilise protsessi.
kaart. Sellele miargitakse valmistatava eseme nimetus, selle-
sort, mark, joonise number, ldhtematerjali v6i poolvalmistoote
iseloomustus (sordi vdi margi ja moddete dranditamisega) ja
materjali hulk, mis kulub toodangu iihiku valmistamiseks
(brutokaal), samuti ka valmiseseme kaal (puhaskaal). Masina-
osade tootlemise kaartidele méargitakse masina ja sdlme nime-
tus ning joonise number, mille jaoks iiksikosa on méidratud, ja
uhele solmele voi masinale tarvilike osade arv.

Tehnoloogilisel kaardil ndidatakse koht, kust (millisest jaos-
konnast v3i laost) saadakse materjal voi toortiikk, ja kuhu tuleb
dra anda vastavas jaoskonnas valmistatud poolvalmistooted,
osad vOi valmistoode, samuti ka sisseseade, millel toimub to6t-
lemine (t6opink, ahi jms.), ja tootlemiseks tarvitatavad abi-
seadised ja tooriistad — treiterad, puurid, stantsid, mudelid,
kaliibrid, Sabloonid jne.

Tehnoloogiline kaart sisaldab veel to6tlemise reziimi ja prot-
sessi iseloomustuse, millega iihtlasi mé#édratakse sisseseade ka-
sutamise tingimused. Siia kuuluvad sisseseade téotamise kiiru-
sed, niditeks toodeldatava osa tiirude arv treipingil, puuri voi
freesi tiirude arv, tooriista ettenihke kiirus t66tlemisel, virtna
tiirude arv ketramisel, ahju temperatuur, milles toimub mater-
jali kuivatamine, metalli kuumutamine véi sulatamine jne.

Sisseseade téotamise reziim sisaldab endas ka protsessi kest-
vuse, nditeks kuivatamise, metalli kuumutamise ja jahutamise
kestvuse karastamisel. Peale selle tuleb niidata tihtlasi t66del-
davate esemete hulk.

Tehnoloogilise kaardi tdhtsaimaks osaks on t66norm, mis
maéadrab kindlaks todlise poolt ihes vahetuses valmistatavate
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esemete arvu. Toonormi arvestamisel tuleb lihtuda sisseseadele
madratud t60 reZziimist ja toolise t6dprotsessi ratsionaalsest ku-
Jjundamisest. Selline norm on tehniliseks téonormiks, sest ta
PGhineb sisseseade Gieti kasutamise arvestusel ja téoliste t66
ratsionaalsel organiseerimisel.

Kui tootmise protsess ja sisseseade téotamine nduavad té6-
lise pidevat osavdftu, nagu see esineb kisitsi- ja vdhemehhani-
seeritud protsessides, nditeks viikeste aukude puurimisel liht-
satel puurmasinatel, siis tuleb niidata, millises jirjekorras t66-
line peab tditma oma operatsioonid, niiteks: votta liksikosa, viia
see masina to6lauale ja kinnitada abiseadisesse, kiivitada ma-
sin, puur juurde viia ja auk libi puurida, puur vilja votta jne.
(vaata vorm nr. 1, lk. 28/29).

Massilisel tootmisel on tehnoloogiliseks p&hidokumendiks
operatsioonikaardid. Neis ei niidata iga osis-operatsiooni jaoks
mitte ainult t66tamise reziim, vaid ka tooliste toovotete jarje-
kord ja iseloomustus.

Mbdnel puhul tootatakse vilja eriotstarbelised tehnilised
instruktsioonid, nagu niditeks automaatpinkide valmisseadmise,
termilise t66tlemise reziimi jne. kaardid. Tehnilised ja operatsi-
oonikaardid tuleb pirast nende viljatdétamist tehnoloogide
poolt kooskdlastada jaoskondadega. Need kinnitab tehase pea-
tehnoloog v6i tema poolt volitatud tehnoloog. Kaartide kont-
roll-eksemplarid hoitakse tehase keskarhiivis.

R6obiti tehnoloogiliste iilesannete ja tehnoloogilise protsessi
dokumentatsiooni viljatéotamisega tuleb kdigis tootmissekto-
reis tdpselt formuleerida tehnilised nduded toote enda kohta,
mis véljenduvad kindlas tehniliste dokumentide, siisteemis.

Meie toostuse viga paljude toodete kohta on olemas riiklikud
standardid, mis on kohustuslikud kdigile meie kiitistele. Stan-
dardid mééravad toodangu otstarbe ja liigi ning kvalitatiivsed
nduded selle valmistamiseks. R6biti riiklike standardidega on
tarvitusel ka ametkondlikud standardid.

Seal, kus ei ole riiklikke standarde ega ametkondlikke norme,
peavad iga eseme ja toodangu liigi kohta olema tehnilised tin-
gimused ja joonised, mis méadravad toodangu kvaliteedi.

Masina kvaliteedi méiravad tema tédorganite liikumise kii-
rus, energia voi kiitte tarvitus, vdimsus vdi joudlus, tehtava t66
tipsus, ekspluateerimise odavus, tema teenindamise ja hoolda-
mise ning kogu masina remondi hdlpsus ja kergus.

Meie rahvamajanduse juhtiva haru — masinaehituse — kohta
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on NSVL RKN maiirusega 8. detsembrist 1940 kehtima pandud
jargmine konstruktsioonide ja tehniliste tingimuste kinnitamise
kord, mille eesmirgiks on tagada lidbiproovitud kdorgekvali-
teediliste masinate viljalaskmist.

, Konstruktsioonid, slmede joonised ja tehnilised tingimused
(kooskdlastatud vastava tellija-rahvakomissariaadiga) veo- ja
sdiduautode, traktorite, vagunite, vedurite, metallildikamise
toopinkide (treipingid tippude kdrgusega 300 mm ja rohkem,
lihvimispingid, automaadid, poolautomaadid, freesimise ja sise-
treimise pingid), turbiinide, kesk- ja kdrgrohu aurukatelde, nor-
maalsete elektrimootorite, vaaterite, kraasimismasinate, kan-
gastelgede (puuvillriide jaoks), jalgrataste (meeste ja naiste)
ning kellade (tasku-, dratus- ja-kédekellad) kohta kinnitab vas-
tav rahvakomissar.*

,,Konstruktsioonid, sdlmede joonised ja tehnilised tingimused
autobuste, kombainide, jarelvankrite, diiselmootorite, generaa-
torite, transformaatorite, joukaablite, toostusvedurite ja -vagu-
nite, raadiovastuvdtjate, elektrilampide, metallilsikamise t66-
pinkide (treipingid tippude kdrgusega kuni 300 mm, hdoovel-
pingid, puurmasinad, hammastamise ja revolver-treipingid),
kangastelgede (linase ja villase riide jaoks), grammofonide,
mootorrataste ja dmblusmasinate (2. klass, perekonnatiiiip)
kohta kinnitab vastav peavalitsuse iilem.“ (Tehnoloogilisest
distsipliinist kinnipidamise kohta masinaehituse tehastes. NSVL
RKN maéirus 8. detsembrist 1940. Noukogude Sotsialistlike
Vabariikide Liidu Valitsuse méairuste ja seadluste kogu, 1940,
ar. 31, lk. 1051).

Koigile teiste seerialiselt toodetavate masinate joonistele kir-
jutab alla peakonstruktor ja need kinnitab tehase direktor vdi
peainsener.

Seega on tehnoloogilisteks pohidokumentideks: riiklikud iile-
liidulised standardid [GOST-id]; ametkondlikud standardid
[STN]; tehaste normid; toodete, s6lmede ja pdhiliste liksikosade
joonised; toortiikkide joonised; montaaZiskeemid; tehnoloogili-
sed tingimused materjalide, poolvalmistoodete ja valmistoodete
kohta; tehnilised instruktsioonid tehnoloogiliste protsesside kor-
raldamiseks, sisseseade téokorda seadmiseks ja reguleerimiseks.
Need dokumendid miidravad kindlaks tehnoloogilise protsessi ja
igasugune neist kdrvalekaldumine on tehnoloogilise distsipliini
rikkumine. Tuleb otsustavalt voidelda selle eest, et tehnoloogi-
lises dokumentatsioonis kehtiks rangeim kord.
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TEHNOLOOGILISE PROTSESSI MUUTMISE SUSTEEM

Tehnoloogilise distsipliini tagamiseks on vajalik, et tehases
toodete ja tootmisvahendite (mudelid, stantsid, abiseadised, t66~
riistad jne.) jooniste muutmine toimuks kindla korra jargi.

Igasuguste muudatuste tegemine tootmis-esemete ja -vahen-
dite joonistes ja spetsifikatsioonides ning tehnoloogilistes doku-
mentides (marssruudi kaardid, tehnoloogilise protsessi kaardid)
on lubatav ainult pirast esitatud muudatuste korrakohast
kinnitamist.

Nende muudatuste teostamise kord oleneb sellest, kuivord
kiireloomulised nad on. Muudatused joonistes ja spetsifikatsi-
oonides jagunevad jérgmiselt:

a) kiireloomulised muudatused, millede hilinemine v&ib poh-
justada ilmset praaki ja seisakut tootmises (viga mddtudes, to-
lerantsides jne.), ja

b) perioodilised muudatused, mida tehakse toodangu kvali-
teedi tostmise ja odavdamise ning tootmise normaliseerimise ja
ratsionaliseerimise otstarbel, uuesti 1ibi vaadates olemasolevaid
jooniste variante ja tehnoloogilist dokumentatsiooni.

Tootmis-esemete jooniste, tehniliste tingimuste ja tehnoloogi-
lise protsessi muutmine, kui see kdib rahvakomissari poolt
kinnitatud masstoodangu jooniste ja tehniliste tingimuste
kohta, v3ib toimuda ainult pérast proovieksemplari v6i proovi-
partii valmistamist.

Prooviesemete ja proovipartiide jooniste, tehniliste tingimuste
ja tehnoloogilise protsessi muutmine v5ib toimuda pérast nende
muudatuste kinnitamist tehase peatehnoloogi vdi peakonstruk-
tori poolt; rahvakomissari poolt kinnitatud jooniseid ja tehnilisi
tingimusi saab aga muuta ainult rahvakomissari loal.

Muudatused teise astme toodriistade, s. o. tootmistooriistade
valmistamiseks mairatud téoriistade joonistes ja tehnoloogilises
dokumentatsioonis kinnitab instrumentaalosakonna tiilem, kui
tooriistade tehnoloogia tootatakse vilja selles osakonnas, voi
instrumentaaltéokoja iilem, kui tooriistade tehnoloogia tddta-
takse vilja viimases.

Koik muudatused joonistes ja tehnoloogilistes dokumentides,
soltumatult nende iseloomust, vormistatakse muudatuste regist-
reerimise biiroos, mis organiseeritakse peakonstruktori, peateh-
noloogi vo0i peainseneri juures.

Muudatuste registreerimise biiroo teeb kdigile asjast huvita-
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tud isikuile ja organisatsioonidele teatavaks teostatud muuda-
tuse vGi joonise asendamise uuega v0i ka muutmisettepaneku
tagasiliikkamise, saates neile &drakirja avaldusest voi teatest
(vorm nr. 2 ja 3), konstruktiivsete muudatuste puhul aga erilise
teate (vorm nr. 4).

Kui on tarvilikud ajutised korvalekaldumised tootmisesemete
ja -vahendite joonistest ning kindlaksmé&iratud tehnoloogilis-
test protsessidest, annab sellisteks korvalekaldumisteks loa
tehase peainsener peakonstruktori voi peatehnoloogi ettepane-
kul, kes eelnevalt ndutavad ndusoleku tehase tehnilise kontrolli
osakonna iilemalt ja erijuhtumeil tellijalt.

Ajutised korvalekaldumised fikseeritakse erilisel ,loakaar-
dil*“ (vorm nr. 5), mis kirjutatakse kahes eksemplaris.

Loakaardile mérgitakse kdrvalekaldumise iseloom ja kestvus,
korvalekaldumise pShjus ja siitidlane, kes selle esile kutsus,
korvalekaldumise m6ju valmistoote - ekspluatatsioonilistele
omadustele ja selle korvalekaldumisega valmistada lubatud k-
sikosade arv.

Muudatuste registreerimiseks ja arvestamiseks tarvitatakse
erilisi raamatuid ja kaarte, mida peetakse kindlate vormide
kohaselt. Raamatuid vorm nr. 6 jargi tarvitatakse muudatuste
arvestamiseks proovieksemplari voi proovipartii valmistamisel
ning masstootmisel; neist raamatuist ndhtub avalduste labikiik
ja neisse tehakse ka sissekanded muudatuste kohta joonistes ja
tehnoloogilistes dokumentides.

Kui puudub raamat vorm nr. 6 jirgi, siis voetakse tarvitusele
erilised tiksikosa joonise korrektsiooni kaardid (vorm nr. 7).

Dokumentatsioonis tehtud muudatuste teostamise jadlgimiseks
peetakse osakondades ja tookodades kontrollraamatut.

Kogu selles siisteemis on kolm iseloomustavat momenti.

Esiteks tagatakse sddrane tehnoloogilise dokumentatsiooni
kord, kus iiksikutel to6kodadel on alati tdpsed tehnoloogilised
ulesanded; hoitakse #ra igasugused juhuslikud, 1dbim&tlematud
voi kogu ulatuses (tehnoloogia, todriistade olemasolu jne.)
jareleproovimatud muudatused.

Teiseks tagatakse koigi muudatuste vajadusega seotud kiisi-
muste kiire ja operatiivne otsustamine.

Kolmandaks — kdigis tootmise muudatuste reguleerimise toi-
mingutes saavutatakse maksimaalne siisteemikindlus.
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TAITMISE DISTSIPLIIN

Oletame, et meie oskasime rahvakomissariaadis, peavalitsu-
ses ja tehases sisse seada iilesannete distsipliini. Kuidas niiiid
tagada tootmises, et piistitatud iilesannetest peetaks rangelt
kinni, et tehniline dokumentatsioon ja tootmise tegelik kaik
igas tookojas ja igal iiksikul téokohal vastaksid tépselt iiks-
teisele?

Selleks ei tohi piirduda iiksnes vajalike tehniliste dokumen-
tide koostamisega. Tuleb veel varustada koik operatsioonid
tooriistade ja abiseadistega, viia tehnilised instruktsioonid
meistrini ja iga iiksiku tooliseni, selgitada neid kogu tootmis-
personaalile ja eriti kindlustada alaline kontroll tehnilistest
iilesannetest ja instruktsioonidest kinnipidamise iile.

Paljudes kiitistes on tehniline dokumentatsioon olemas juba
rida aastaid. Ometi hooletu suhtumine selle rikkumistesse, toot-
mise kiigu pideva kontrolli puudumine ja organiseerimatud,
niinimetatud ,,operatiivsed” tehnoloogilise protsessi muutmised
ilma nende kajastumiseta vastavais dokumentides, kdik see on
paljudes kiitistes viinud selleni, et tehniline dokumentatsioon
ei anna diget pilti tegelikust seisukorrast tootmises. Seoses sel-
lega lakkavad mdoned tdétajad jaoskondades arvestamast teh-
noloogilise dokumentatsiooniga kui kohustuslikuga.

Ometi pdhjustab igasugune tehnoloogilise protsessi rikku-
mine suurt hulka praaki, to6tundide normi tilekulutust ja sisse-
seade tooaja liigset kulu.

Autode ja traktorite tooriistade tehases rikuti silistemaatili-
selt tehnoloogilist protsessi bendikside valmistamisel, mille
tagajérjel praak ulatus 40%-ni. Termilise jaoskonna meister
muutis omavoliliselt poltide stoppori karastamise tehnoloogilist
protsessi, mille tagajarjel 4000 polti ldks praaki.

Tehnoloogiline distsipliin mdjub eelkdige kdige otsesemalt
toodangu kvaliteedile. Projekteeritud tehnoloogilise protsessi
mitte tditmise tagajirjeks on praagi suurenemine ja viljalas-
tava toodangu kvaliteedi halvenemine.

Sdja ajal on toodangu kvaliteedil eriti suur tdhtsus. Sdja-
mehel, kes valmis on lahinguviljal andma oma elu kodumaa
eest, peab olema kindel teadmine, et relvad, sdjamasinad ja
laskemoon, millega ta -166b vaenlast, on korgekvaliteedilised.
Maailmasdja ajal 1914.—1918. a. kasvas seoses suurtiikimiirs-
kude kvaliteedi halvenemisega suurtiikitorude l6hkemiste arv
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prantsuse armees niivord, et kaotused selle tagajirjel iiletasid
suurtiikivde kaotused vaenlase tule ldbi.

Et saavutada tehnoloogilisest distsipliinist kinnipidamist, saa~
vutada seda, et tootmise tegelik kiik tdielikult vastaks vastavas
tehnoloogilises dokumentatsioonis véljendatud tehnoloogilisele
tlesandele, tuleb kasutada kolme pohilist abindu: kasvatada
koiki toostuses tootajaid kindla distsipliini vaimus; luua toot-
mise organisatsioon, mis ei voimaldaks korvalekaldumisi teh-
noloogilisest dokumentatsioonist; luua materiaalne baas, mis
tagaks iilesannete teostamise.

Kindlate ja tdpsete ililesannete kdrvalekaldumatu teostamine
saavutatakse eelkGige ndudlikkusega inimeste suhtes, samuti
nende kasvatamisega. -

Siin on kohane tuua iiks ilmekas nidide. Kui 1931. aastal
sm. OrdZonikidze viibis Stalingradi traktoritehases, siis seadis ta
kategooriliselt iiles kiisimuse, et tehase normaalset t66d saab
tagada ainult kinnipidamisega tehnoloogilistest juhenditest,
instruktsioonidest ja reeglitest. Sel teemal vestles ta palju kordi
inseneridega, meistritega ja t66listega.

Kord, kui ta oli tulnud valukotta malmisulatusahjude juurde
ja vestles tehnoloogilisest distsipliinist kinnipidamise tarvilik~
kusest, kuulis sm. OrdZonikidze iihelt noorelt téoliselt lause:
»aga PaSa pole ndus“. Sm. Sergo kasutas dra need sonad, et
ndidata, kuidas monikord selline ,aga PaSa pole ndus‘ vdib
véga halvasti mojutada tehase tookdiku. Ja kaua aega veel
nimetatigi tehases igasuguseid tehnoloogilise distsipliini rikku-
misi ,,aga PaSa pole ndus*“.

Niitidki esineb meil veel juhtumeid, et leidub sdirane ,PaSa‘
(mdnikord isegi tehase juhtkonnast), kes ,ei ole ndus“ kunas
kinnitatud jooniste muutmise korraga, kunas tehase kinnitatud
projektiga jms. Seesugused tehnoloogilise distsipliini rikkumise
katsed tuleb otsustavalt kaotada.

Téditmise tehnoloogiline distsipliin tagatakse ka tootmise
tidpse organiseerimisega.

Parimaks niiteks selle kohta on masstootmise vooluviisiline
organiseerimine. Vooluviisilise tootmise korral ei saa iilesannet
tditmata jatta likski t60pink ega ilikski to6line. Ja kui see siiski
juhtub, siis tuleb ,haigestunud* sektorile otsekohe appi tehno-
loogiline ja tootmisaparaat, ning takistus vooluviisilises tootmi-
ses kdrvaldatakse jalamaid.

Pidevalt vooluviisilise tootmise organiseerimise meetodid on
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voimsad vahendid tehnoloogilise distsipliini maksmapanemi-
seks. Sageli saab neid rakendada ka vaikeses tootmissektoris
paljuoperatsiooniliste pinkide ja konveierite abil, tdpse tootmis-
riitmi kujundamisega jne. ;

Seeriatootmise puhul saab seda iilesannet lahendada keeru-
kamalt: tootmise planeerimise ja dispetSeerimise hea organisee-
rimisega ja sellega, et registreeritakse koik korvalekaldumised
kindlaksmaédratud tootmiskorrast.

- Suuremate seeriate puhul vdivad tootmise liikumise 66pédeva-
graafik ja selle teostamise range kontroll tehnoloogilise dist-
sipliini pidamiseks suurt abi osutada.

Missugused asjaolud on tootmise organisatsioonis téhtsad .
tehnoloogilise distsipliini tagamiseks?

Ko&ik tehnoloogilised iilesanded tuleb mdéidrata varakult ja
kindlal, tdpselt labimdeldud kujul. See iilesannete tépsus peab
algama juba tehaseid juhtivais organisatsioonides — rahva-
komissariaatides ja peavalitsustes.

Tehases peab olema: tehase tehnilise projekti alusel hésti
labimdeldud tehase viljaarendamise plaan ja programm; pea=-
valitsuse v0i rahvakomissariaadi poolt kinnitatud tootmis-
esemete joonised; OST-id ja standardid; tehase operatiiv-
programm iiheks kuuks v6i muuks ajavahemikuks.

Peavalitsuse vdi tehase administraator, kes kdigu pealt, aga
jdrelemdtlematult annab tehasele iilesandeid, vGib védga kah-
justavat moju avaldada tehnoloogilise distsipliini kdvenda-
misele.

Tehases peab samuti olema hésti 1libimdeldud ja tditmiseks
kohustuslik tehnoloogilise dokumentatsiooni siisteem.

Seejuures tuleb korraldada t66d ja organiseerida kogu toot-
mine nii, et tehases ei saaks ette tulla toiminguid,
mis ei vasta tehnoloogilistele {ilesanne-
tele ja tehnoloogilisele dokumentatsioonile.

Tootmis-eseme joonised, mis pole kinnitatud kindlaksmaa-
ratud korras, ei tohi minna tootmisele, kdik muudatused joo-
nistes aga peavad olema sisse kantud vastavas korras. Ainult
selliste kinnitatud jooniste jargi vdib toimuda osade ja solmede
vastuvott ja jarelikult ka tehtud t66 eest tasu maksmine.
Tehastes, kus tehnoloogiline distsipliin on eeskujulik, paran-
datud jooniseid tootmisele iildse ei lasta. Uhes tehases on kdi-
gil joonistel tempel, mis hoiatab toolisi, et korrigeeritud ja
parandatud jooniste jargi tehtud t66d ei kuulu tasumisele. Sel-
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line kord tdmbab téolise kaasa vditlusse tehnoloogilise distsip-
liini eest.

OST-idega ja standardidega kindlaksméiratud ja normalisee-
ritud osad ning tehnilised tingimused peavad olema kohustus-
likud. Selleks peab kdigis organisatsioonides, kes annavad vilja
séédraseid dokumente (konstruktsioonibiirood, laboratooriumid,
tehnoloogilised biirood), olema eriline kontrolér tehase normide
ja standardide biiroost. Ilma tema viisata ei tohi iikski joonis
ega lkski tehniline tingimus minna tootmisele. Uhelgi tockéi-
gus jérgneval instantsil ei ole digust vastu votta ega tdita toid
jooniste vdi tehniliste tingimuste jérgi, milledel puudub selle
kontrolori viisa.

Kb6ik tehnoloogilised dokumendid ja tootmise algdokumendid
(tookasud, materjalindudmised jne.) tuleb varakult tootmise
ettevalmistus-organites ette valmistada. Téidesaatjad, toéo-
kodade tootajad, voivad vilja kirjutada vaid erilisi tdiendavaid
ja juurdemaksu dokumente, mida arvestusorganid peavad re-
gistreerima ja eraldi kokku votma ja mis kuuluvad tehase juht-
konna kinnitamisele. Paljudes tehastes, kus tootmine toimub
suurte seeriate viisi, triikitakse kdik need dokumendid juba
ette tdidetud lahtritega varakult valmis; iiksikute tookodade
personaal vdib aga lisatookiske ja materjalide ning peolvalmis-
toodete lisanGudmisi vilja kirjutada ainult tookodade kuluarve
vastavate punktide jérgi omal isiklikul vastutusel, mitte aga
tootmis-eseme tellimise pShi-kuluarve jérgi.

Tehnoloogilise distsipliini tagamiseks on vajalik ka tdpne
stisteem tootmise planeerimises, mis peab olema seostatud teh-
noloogilise dokumentatsiooniga. Peaasjaks planeerimisel on
selle sisseseade ige arvestus, mis tehnoloogilises protsessis on
ette néhtud kogu tootmisprogrammi ja iga iiksikosa kohta.

Planeerimine peab lahendama tootmis-eseme liikumise iiles-
ande mitte ainult ajas, vaid ka ruumis, té6kojast tookotta, t66~
kohalt tockohale, t66pingilt t66pingile. Viimasele vdib tublisti
kaasa aidata transport-operatsioonide mehhaniseerimine, eriti
range ,,ahel“-~transportithenduse sisseseadmine (konveierid, rull-
teed jne.).

Ro6o0biti planeerimisega tuleb .tehases tépselt korraldada ka
normimine. On vajalik, et normimis-organite poolt kindlaks-
madratud normid ja hinded oleksid tootmise seaduseks. Peale
normimis-organite eneste ei tohi tehases kellelgi olla &igust
muuta toonorme. Tehase arvepidamise organid peavad tddtasu
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arvestamiseks tookédske vastu vdtma ainult tehase normimis-
“biiroo poolt méédratud hinnetega. Vajalikke juurdemakse vdivad
tookojad teha ainult t66koja kuluarve punktide jdrgi, ja ainult
pérast nende juurdemaksude korrakohast kinnitamist téckoja
voi tehase juhatuse poolt voivad arveametnikud need laiali
kanda toote hinna kalkuleerimisel.

Tehnoloogilisest distsipliinist vddramatu kinnipidamise téht-
saima tingimusena on vaja varakult ette valmistada kogu ma-
teriaalne baas, mis peab kindlustama projekteeritud tehnoloo-
gilise protsessi teostamise.

On vajalik, et toote enda valmistamiseks tarvilikud normaal-
iiksikosad, solmed ja materjalid ning tehnoloogilise protsessi
kui ka tédhtsamate abiprotsesside materiaalosad oleksid aegsasti
ette valmistatud ja varutud ladudesse.

Tootmise materiaalosa (mudelid, stantsid, abiseadised) pea-
vad olema varakult valmis pandud ja kontrollitud.

Sama noue kidib ka tooriistade kohta. Kui tooline digel ajal
ei saa joonisel voi tehnoloogilises instruktsioonis ettendhtud
tooriista, siis see voib segi paisata kogu tehnoloogilise protsessi.
Seepirast tooriistade kesklao ja té6kodade riistakambrite dige
organiseerimine on tihtsaimaks abinduks, mis aitab pidada
tehnoloogilist distsipliini.

Tehnoloogilise protsessi tdpne tiditmine teatava operatsiooni

- puhul on vdimalik vaid siis, kui eelmised operatsioonid on t#i-
detud hoolikalt. Kui niiteks sepikoda ei pea kinni ettendhtud
tolerantsidest, siis kahtlemata kannatab selle all ruppimise t66-
kojale iilesandeks tehtud mehaanilise t66tlemise tehnoloogiline
protsess. Kui ettevalmistustéokojas lubatavatest mddtudest
kinni ei peeta, siis v3ib juhtuda, et tootmis-eset ei saa kinnitada
projekteeritud abiseadistesse. Seepirast kontrolli hea organi-
satsioon ja kogu mddtmismajanduse dieti planeerimine on sa-
muti tehnoloogiliseks distsipliiniks vajalik eeldus.

RoO0biti tootlemise tehnoloogilise protsessiga peab tehases
18bi tootatud olema ka kontrollimise tehnoloogia. K&igi maddu-
riistade ja modtmisvahendite korrashoidmiseks on tarvis or-
ganiseerida kontroll-m3&tmispunktide vdrk, kus perioodiliselt
vdi pdrast iga partii to6tlemist kontrollitakse kdik modduriis-
tad ja mddtmisvahendid. Tehase mddtmis-kesklaboratooriumis
tuleb perioodiliselt kontrollida ka kodik kontroll-kaliibrid.
Tehase mddtmismajanduse korratusse jitmine mdjub halvasti
kogu tootmisprotsessile.
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L3puks on rangeima tehnoloogilise distsipliini vajalikuks eel-
tingimuseks tehases selle sisseseade korrasolek, mida tagab
plaanikohaste ennakremontide siisteem.

TEHNOLOOGILISE DISTSIPLIINI TEOSTAMISE
KONTROLL

Kontrollida on tarvis, kas tehnoloogilise protsessi kindlaks-
méiramine toimub tdpselt selleks ettendhtud korras, kas antud
protsessi tingimusi tdpselt tdidetakse ja 16puks, kuidas on lugu
protsessiks vajaliku materiaalosaga.

Kontroll peab kandma siistemaatilist iseloomu, nii et iga
jargnev instants kontrolliks oma todga eelmise instantsi
tegevust.

Toome mdned ndited. Tehase tehnilise kontrolli osakonna
kontrolor, kontrollides kvaliteeti, kontrollib iihtlasi ka tehno-
loogilistest iilesannetest kinnipidamist. To6oriistade kesklao
ilem, omades tehnoloogilise protsessi tookaarti vdi osa valmis-
tamiseks tarvilike tooriistade kaarti, aitab pidada tehnoloogilist
distsipliini, kui ta annab vilja ainult eelnimetatud dokumenti-
des ettendhtud tooriistu. Téokoja raamatupidaja, vottes vastu
toolise toolehe, kontrollib, kas meister peab kinni kindlaksmii-
ratud hinnetest ja normidest. Tehase kapitaalehitus-valitsuse
raamatupidamine, vGttes vastu kulutusi kapitaalehituse alal ai-
nult eelarve piirides ja eelarve punktide jargi, aitab kaasa, et
ehitajad kindlaksméiratud projektist kinni peaksid. Kdigis neis
ndidetes toimub kontroll siistemaatiliselt operatiivse t66 kiigus.

Seda, kuidas peetakse kinni tehnoloogilise protsessi vilja-
tootamiseks kinnitatud korrast, tuleb kontrollida vorreldes ole-
masolevate tehnoloogiliste dokumentide kiivet ja vorme sel-
lega, mis oli projekteeritud.

Tuleb ka kontrollida, kas tehase vastavail té6tajail on olemas
vajalikud instruktiivsed tehnoloogilised materjalid (OST-id,
ametkondlikud standardid, tehase normid, instruktsioonid jm.)
ja kas neid pidevalt kasutatakse.

Tehase kogu joonistemajanduse dige seisund, kaasa arvatud
ka tdpne kinnipidamine jooniste muutmise korrast, on iiks
tdhtsamaid eeltingimusi tehnoloogilise protsessi tépseks ja
hoolikaks tditmiseks, ja selle majanduse seisukorda tuleb peri-
oodiliselt kontrollida.
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Tehnoloogilisest protsessist vahetut kinnipidamist tagab
kontrollimine, kas igaks iiksikuks protsessiks rakendatakse
ainult neid toopinke, abiseadiseid ja tooriistu, mis projektis on
ette ndhtud, ja samuti téonormide pidev tditmine.

Nagu varem juba mirkisime, on tehnoloogia kontroll kdige
paremini tagatud siis, kui tootmise voolavusest tépselt kinni
peetakse.

Seeriatootmisel on parimaks kontrollimise viisiks iga kdrvale-
kaldumise vormistamine vastava dokumendiga, kdigi korvale-
kaldumiste registreerimine ja arvestamine ja nende sanktsio-
neerimine ainult tehase vanema juhtkonna poolt.

Sisseseade ja kogu materiaalosa korrasolekut peab kontrol-
lima tehase tehnilise kontrolli osakonna eriline grupp. Selle
_ todorganiteks sel alal peavad olema - mdotmis-kesklaboratoo-
rium ja kontrollmddtmispunktid tookodades 15ike- ja mdddu-
riistade, abiseadiste, stantside ja mudelite kontrollimisel. Sama
llesannet tdidavad ka erilised to6kodade laboratooriumid: eks-
press-laboratoorium, vormimuldade laboratoorium, piiromeetri-
line laboratoorium jne. See t66 peab toimuma tehase tehnilise
kontrolli osakonna jarelevalvel.

Vdimsaks kontrollimise vahendiks mitte ainult tootmisprot-
sessi, vaid ka tehnoloogia suhtes v5ib olla, kui seda dieti organi-
seerida, hésti korraldatud tootmis-arvepidamine ja eriti.toodete
aruandeline kalkulatsioon ning selle vdrdlemine eelarvelise
kalkulatsiooniga. See annab vdimaluse kontrollida mitte ainult
materjalide ja t66jou kulu vastavust antud normatiividele, vaid
ka tootulemusi tootmisprotsessi igas peajirgus. Nii kontrollib
nditeks aruandeline kalkulatsioon, kas brutokaalu ja netokaalu
suhe on &ige ning seega ka lisandite olukorda; ta signaliseerib
toodangu praagist ja selle pdhjustest, nditab metallikulu vedel-
malmi ihe tonni kohta valukojas, vormiliiva kulu valu iihe
tonni kohta jne.

Aruandeline kalkulatsioon, kui seda dieti rakendada, signali-
seerib tootmisel ldbilastud kdrvalekaldumistest méiiratud tehno-
loogilisest protsessist.

Tehnoloogilise distsipliini sisseseadmises, pidamises ja kont-
rollimises on suur tihtsus okonomisti t661. Kui kiitises, pea-
valitsuses v0i rahvakomissariaadis on olemas metoodiliselt
viljatéstatud. tehnilis-majanduslikud néditajad ja nende juurde
kuuluvad normatiivid, siis 6konomist vdib siiraste andmete
varal vitta oma vaatluse alla kiitise t66tamise mitte ainult
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koigilt majanduslikelt vaatekohtadelt, vaid suures- osas ka
tehnilisest kiiljest. Kui see niitajate siisteem on iiles ehitatud
nii (ja seda vdib teha), et raamatupidamise ja operatiivne ar-
vestus voib hinnata kiitise tegeliku t66 tulemusi samasuguse
nditajate siisteemi jirgi, siis on meil vdga tGhus abindu kont-
rollida, kas ettevdte tdidab tehnilisi ja tehnilis-majanduslikke
tilesandeid v&i mitte. Seejuures ei haara niisugune kontroll
mitte ainult operatiivsete iilesannete tditmist, vaid ka seda, kas
ettevite on tditnud pdohilised riiklikud tehnilis-majanduslikud
lilesanded uueaegse tehnika -omandamise alal.

Seesuguse metoodiliselt viljatootatud normatiivide siisteemi
rakendamisega voib kindlamini kui mingil muul viisil tagada
komplektsust tootmisiilesannete iilesseadmisel ja nende tdit-
misel.

Iga tehniline t66 jaguneb paratamatult kiimneteks, sadadeks,
monikord isegi tuhandeteks iiksikuteks tootmise tehnilisteks
protsessideks ja iilesanneteks. Seejuures tekib alati h&daoht
»puude tagant mitte nidha metsa“, s. o. ithe v0i teise teguri
arvesse votmata jitmise t6ttu saavutada tootmisiilesande kui
terviku mitterahuldav lahendus, olgugi et kdik liksikprotsessid
on histi korraldatud. Voib niditeks projekteerida iilitdiusliku
sisseseade masinaehituse tehasele, aga kui selle sisseseade suu-
rus ja valik ei ole kooskdlas tootmise ulatuse ja tempoga, siis
osutub sdirase ettevotte majanduslik efektiivsus viga mada-
laks. V3ib vilja tootada suurepidrase tehnoloogilise protsessi
(niiteks sepikojale), aga kui selle protsessi projekteerimisel vai
teostamisel materjalid pole valitud kiillalt kohased, siis v&ib
tulemuseks olla nende materjalide liiga suured kaod, s. 0. ma-
janduslikult mittetasuv sepistamis-protsess.

Missugustele pohinduetele peab vastama selline tehnilis-
majanduslike normatiivide silisteem?

Ta peab hdlmama kdik tootmise elemendid ja jdrgud, nagu
pohi- ja kdibevahendite kasutamine, tootmistsiikli kiirenda-
mine, toote hind, materjalide ja t66jou kulu.

Ta peab olema iiles ehitatud sddraselt, et ldhtudes iildistest
ja suurtest tootmistsiiklitest ta jark-jargult detailiseeruks kuni
tiksikute osistsiikliteni ja jirjekorras haaraks koiki tehnoloogi-
lisi jirke, oleks nii-Gelda kontsentriline kogu tootmisprotsessi
kédiguga. On vajalik, et tavalise operatiivse raamatupidamise
arvetest voiks saada kokkuvotteid antud normatiivide kohta.

Kavatsemata siinkohal esitada iilalnimetatud nditajate vélja-
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arendatud silisteemi, selgitame monel pohivahendite kasutamise
madra ja viisi nditel, kuidas tuleb asuda tdhtsamate niitajate
lilesseadmisele.

Esimeseks iildistavaks niitajaks on ettevotte pShivahendite
kasutamise iildine koefitsient, s. o. kiitise iildtoodangu summa
ja pohivahendite summa suhe, ehk teisiti — kui suur on too-
dangu véirtus ettevottesse investeeritud iga rubla kohta. Vor-
reldes seda nditajat teiste samalaadiliste ettevitete vastavate
andmetega, saame meid huvitava kiisimuse esimese hinnangu,
mis on muidugi vaid {ildmajanduslik hinnang selle kohta, kui-
vord korge on ettevotte ildise organiseerimise tase, kuivord
osavasti ta on projekteeritud ja kui hdsti teda ekspluateeri-
takse, Seesugune niitaja ei anna veel hinnangut konkreetsete
tehniliste lilesannete ja nende lahenduste kvaliteedi kohta. Kuid
seda nditajat vOib méidrata iiksikasjalisemalt, tihest kiiljest
ettevotte iga peatéokoja (tehnoloogilise peajargu) — valukoja,
sepikoja, mehaanikatookoja jne. kohta, ja teisest kiiljest pGhi-
vahendite tihtsamate elementide kohta: sisseseade kasutegur,
toodangu hulk tootmispinna iga ruutmeetri kohta, energiaga
varustatus jne. Siin vGiksime iile minna védirtuse nditajate siis-
teemilt naturaalithikutele. Nii nditeks voib miirata valukoja
toodangu suurust péhivahendite iga rubla kohta mitte toodangu
rahalises vdirtuses, vaid tonnides — see v6imaldab paremini
hinnata konkreetseid tehnilisi tegureid. Selle iildise normatiivi
edasisel detailiseerimisel iiksikute iseloomustavate tegurite. jargi
peaks naturaalnditajate osa veelgi suurenema. Nii niiteks vdib
madrata valu hulka tonnides valukoja pinna iihe ruutmeetri
kohta, vormimismasinate t66 efektiivsust neilt saadud valu-
vormide arvus, laastu hulka tiksikutelt mehaaniliste pinkide
rithmadelt jne.

Voib kindlad normatiivid liles seada ka sisseseade assorti-
mendi valikuks, nditeks kindlaks méaéirata, kui suure osa tehase
uldisest masinatepargist peavad moodustama automaadid, pool-
automaadid ja muud kdrgetoodangulised masinad, et voida hin-
nata, kuivord Gige on ettevotte tehnoloogiline poliitika.

Sadrased tehnilis-majanduslikud normatiivid peavad olema
iiles seatud kiitise iga t66ala kohta. Kui O6konomistid seavad
iiles need normatiivid niisugustena, nagu need peavad olema
kéitises eesrindliku tehnika ja 6konoomika taseme puhul, siis
osutavad nad tehniliste lilesannete lahendamisel suurt abi inse-
neridele ja tehnoloogidele.
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Kuid sddrase normatiiv-néitajate siisteemi iilesehitamisel peab
arvesse voOtma tehnoloogiliste protsesside jéarjekindlat tédius-
tumist ja sellega seoses toimuvat tehnilis-majanduslike niita-
jate iganemist. Seepirast peab iga selline normatiivide siisteem
olema diinaamiline, mis muutub koos tehnika arenemisega; vas-
tasel korral voib see kujuneda ,,Jimitatsioon‘-normatiivide siis-
teemiks. Selles seisabki normatiivide projekteerimise peamine
raskus. .

On vaja omada tehnilis-majanduslike normatiivide ldbitéota-
tud siisteemi, mis hdlmab alljirgnevad ettevdtte téosse puutu-
vad kiisimused:

a) kéitise pohivahendite kasutamine;

b) toodete tehnilis-majanduslikud omadused — iild- ja eri-
kaal; materjalide kulu; bruto- ja netokaalu suhe; tiksikosade
koguhulk ja suhteline normaalide arv; toodete téémahutavus,
tksikute materjaliliikide vahekord protsentides, toodete eks-
pluatatsioonilised karakteristikad jms.;

c) tootmise tsiikkel ja selle tempo;

d) tehnoloogiliste protsesside kvaliteeti iseloomustavad ka-
rakteristikad: kolbliku toodangu suurus ettevalmistustoskoda-
des, t00jou, kiitte ja energia kulu toodangu iihe tonni kohta,
pinkide arv vGetuna laastu iihe tonni kohta jne.

Ettevotte juhtivate kaadrite pidev hoolitsemine tehnoloogi-
lise distsipliini kvendamise eest, selle pidamiseks tdpse ning
kindla korra loomine ja alalhoidmine, kogu ettevdtte kollek-
tiivi pilisiv kasvatamine rangeima tehnoloogilise distsipliini vai-
mus, — k&ik see aitab koige olulisemalt kaasa toodangu tost-
misele, paremale majandamisele ja heakvaliteedilise ning
komplektse toodangu viljalaskmisele.
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