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Eessdna

Loengukonspekt "Tootmise Okonoomika, organiseerimine ja
planeerimine" on koostatud NSV Liidu K8rgeme ja Kesk-erihari-
duse Ministeeriumi 1966.a, programmi alusel.

Loengukonspekt on mSeldud kasutamiseks peamiselt metal-
lide 13iketdotluse eriala Jpilasteie, kuid Oppematerjalina
vdivad kasutada ka teiste toostuslike erialade Jpilased nii
paevases, 8htuses kui ka kauglppevormis.

Koostaja



SISSEJUHATUS

Tootmise Gkonoomika, organiseerimise ja planeerimise kursus
fuuludb majandusteaduste hulka, Majandusteadused peavad kindlus-
tama tootlike jSudude, s8.0. tootmisvahendite ja tddjdu k8ige
efektiivsema kasutamise ja arenemise, et tagada tdotajate mate-
riaalsete ja kultuuriliste vajaduste iiha tédielikum rahuldamine,
et luua vajalik materiaal-tehniline baas kommunistliku iihiskonna
llesehitamiseks. Tootmisressursside parima kasutamise kindlustab
suure tootlikkusega koosk8lastatud Gkonoomne t66, mis tagab ka
kfrgekvaliteedilise toodangu plaanikohase vdljalaske minimaalse-
te materiasalsete, t06j6u ja rahaliste kulutustega.ﬁimetatud kur-
suse lilesandeks on tundma 8ppida sotsialistliku tootmise seadus-
parasusi, et osata todtajate kollektiivi tegevuse efektiivseid
vorme k8ige ratsionaalsemalt lihendada tootmise materisalsete ele-
mentidega. Majandusteadused Opetavad sotsialistliku ettevBtte
Juhtimise vorme ja meetodeid, mis kindlustavad sotsialistliku
tootmise pideva arenemise ja tooviljakuse tSusu. Majandusteaduse
vahetuks allikaks on sotsialietliku to0stuse rikkalikud kogemu-
sed, samuti tootmise orgeniseerimise ja planeerimise kogemuste
tundmadppimine ning eesrindlike ettev8tete tO0tulemuste analiiis
Ja mehajddmuse pShjuste védljaselgitamine.

Sotsialistliku tootmise arenemine ja tédiustamine toimub sot-
sialismi objektiivsete majandusseaduste alusel, mis annab v&ima-
luse 8igesti middrata antud perioodi majanduslikud  p&hiiilesanded
vastavalt sotsialismi pShilise majandusseaduseé n8uetele;kindlaks
midérata optimaalsed arengutempod iiksikutele majandusharudele;lei-
da maksimesalselt efektiivsed lahendused, s.t. saavutada maksi-
maalseid resultaate minimaalsete kulutuste juures. Sotsialistli-
ku majandussiisteemi ilheks peamiseks eeliseks on rah!unaaandn.o

plaanipédrane duhtiliqo.



Tootmise dkonoomika, organiseerimine ja planeerimine sotsia-
listlikes ettev8tetes erineb oluliselt tootmise organiseerimise
Ja planeerimise printsiipidest kapitalistlikus tootmises, kus te
teenidb peamiselt maksimaalsete kasumite saamise eesmirki. Kapita-
listlik tootmise organiseerimine ei arvesta tddliste enamuse hu-
ve. Seal rakendatakse selliseid t00 organiseerimise meetodeid,
mille tagajédrjeks on véiksemad nOudmised todliste kvalifikatsioo-
ni suhtes, t00 intensiivistamine ning palgafondi véhenemine. Sot-
sialistlikus tootmises lahendatakse k8ik tootmise organiseerimis-—
se puutuvad probleemid ldhtudes kogu ilhiskonna ja ka iga t0dlise
huvidest. Eriti soodsalt mdjub ettevdtete Okonoomikale ja tootmi-
se organiseerimisele ning planeerimisele uus majandussiisteem,mil-
le juurutemist alustati 1965.a. Majandusreformiga viiakse veelgi
paremini koosk8lla i{ihiskonna, ettevdtte ja iiksiktodteje huvid.
Majandusreformiga reorganiseeriti toostuse juhtimissiisteem,taius-
tati planeerimise silisteemi, viies planeerimise raskuspunkti ette-
vOtetesse, suurendades tema Bigusi ja t8stes vastutust, tédiustati
tootajate materiaalse stimuleerimise siisteemi. Kuna uue majandus-
slisteemiga asendatakse administratiivsed juhtimismeetodid majan-
duslikegea, siis tootmisjuhid, samuti kUik teised tootajad peavad
hésti tundma tootmise Okonoomikat, organiseerimist ja  planeeri-
mist. Ettev8tete t00 tehnilis-Okonoomiliste nditajate pidev para-
nemine ja ihiskondliku tootmise efektiivsuse kasv saavutatakse:

1) elava t66 efektiivse kasutamisega, kaadrite 8ige valikv
Ja paigutamisega, t66 teadusliku organiseerimisega, tootajate kva-
lifikatsiooni t8stmisega;

2) toovahendite ja teiste pShifondide téieliku kasutamisega
seadmete ekspluatatsiooni ja remondi 8ige organiseerimise abil;

3) ettevdtte kéibefondide téieliku kasvtamisega, s.o. mater-
Jalide, kiituse jne, kulu ja varude normeerimise, varustuse orga-
niseerimise ning materjalide hoidmise, kasutamise kontrolli teel.

Tootmise Skonoomika, organiseerimise ja planeerimise kursus
késitleb masinaehituse arengut ja iseloomustust, ettevdtte orga-
niseerimise ja juhtimise aluseid, tootmistiilipe, tootmisprotsessi
organiseerimist, t066 ja t00tasu organiseerimist, tootmise tehni-
list ettevalmistust, abitootmiste organiseerimist ja planeerimist,



tehnilis-majanduslikku ja operatiivset pleneerimist, isemajanda-
mist, tootmise arvestust, aruandlust ja analiiisi,

Fuigi tootmise Gkonoomika, organiseerimise ja planeerimise
kursue kuulub majandusteaduste hulka, ei.téhenda see seose puu=-
camist tootmise.tehnika Jja tehnoloogiaga. Ettev8ttes kasutata-
vast .ehnikast ja tehnoloogiast olenevad suurel midral ettevdtte
t66 majanduslikud resultaadid. Uus tehnikea ja tehnoloogia nSuab
ka uudseid tootmise Ja t00 organiseerimise vorme, Inseneride ja
tehnikute poolt projekteeritud tehnilised lahend:ized nSuavad ala-
ti majanduslikke kalkulatsioone ja pShjendusi, Nimstatud kursus
on k8ige tihedamslt seotud tehnilise normeerimise, masinaehituse
tehnoloogia, l3ikepinkide jt. kursustega. Tulevane tehnik-tehno-
loog peab tehnika eeskujuliku tundmise kdrval orienteerums ka
tootmise ckonoomika, organiseerimise ja planeerimise pShiprob-
leemides, olema v@dimeline juhtima t66liskollektiive, oskama vél=-
ja tootada Bigeid majanduslikult pShjendatud tehnilisi lahendusi,



I. MASINAEHITUSETTEVOTTE UKONOOMIKA,
ORGANISEERIMISE JA PLANEERIMISE ALUSED

1. MASTINAEHITUSE ISELOOMUSTUS JA TEMA KOHT
RAHVAMAJANDUSES

Sotsialistlik todstus ja selle struktuur

Sotsialistlik t60stus on ilhiskondliku tootmise peamine, ot~
sustava tdhtsusega haru, To0stus tagab rahvamajsndusele vajalike
looduslike tooraineressursside saamise (hankiv t0Gstus) ja to0s-
tusliku ning pdllumajandusliku tooraine edasise t6dtlemise’(t oot~
lev td6stus), muutes selle tooraine iithiskondlikule tootmisele ja
isiklikule tarbimisele vajalikuks valmistoodanguks, Toostuses
luuakse pShiline osa meie maa iihiskondlikust produktist. Nii an-
nab t66stus. koguproduktist ligikaudu 2/3, iilejd&nud rahvamajan-
dusharud, s.o. pSllumajandus, ehitustegevus, transport jne, kok-
ku anpnavad 1/3. To6stuslik tootmine liigitatekse s8ltuvalt too-
dangu otstarbest kahte gruppi:

1) tootmisvahendite tootmine (grupp A), kuhu kuulub raske-
t6dstus, mis toodab metalli, kiitust, elektrienergiat, ehitusma-
terjali; masinaid jne.;

2) tarbeesemete tootmine (grupp B), mille p8himass valmis-
tatakse kerge-~ ja toiduainete todstuses, kuid'mdningal méadral ka
rasketdostuse ettevdtetes. Rasketdostuse slidamikuks on masina-
ehitus, mis méarab &dra tehnilise progressi ja todviljakuse tdusu
tempo k8igis rahvamajandusharudes.

NSV Liidu t00stus on teinud 18bi tohutu arengu. Mahajddnud
agraarmaast on saanud v8imas tO00stusriik. Nii laskis NSV Liidu
to6ostus 1967.a. vdlja 72 korda rohkem toodangut kui tesaari-Vene-
maa 1913.a. ning vdrreldes 1940, aastaga 9,5 korda rohkem. Toot—
misvaehendite tootmine on suurenenud ndukogude v8imu aastate joodk-
sul 244 korda (1967.a.). NSV Liidu t¢6stus on arenenud viga kii-



res tempos. Nii oli ajavahemikul 1951...1967 aastane tdostustoo-

dangu keskmine juurdekasv 10,5%, samel ajal ulatus see Ameerika

Uhendriikides aimult 4,5%-ni. Ainuiiksi nende kahe arvu v8rdle-

mine t8estab sotsialistliku tootmisviisi eeliseid kapitalistliku

tootmisviisi ees, Meil on toimunud raskettdostuse eelisarendsmine,
et luua materiaal-tehniline baas tootmise kiireks arendamiseks.

Tiimasel viisaastakul on JjSucnud tarbessemete tootmise kasvutem-

po jédrele tootmisvahendite kazsvutempole ja 1968.a. isegi ennetas

seda (vastavad juurdekasvud grupp B - 8,3%, gruip A - 8,0%). See

annab tunnistust jirjest suuremast hoolest tdota, ate elujérje

t8stmise vastu ning t06stusliku potentsiasli kasvust, Nii on kas-
vanud tootmislikud pShifondid té@dstuses 1967. aastaks vSrreldes

1940, aestaga 8,5 kordseks, samal ajavahemikul suurenes t6dvile-

jakus toostuses 4,2 korda.

Po6stus klassifitseeritakse ka todstusharude jérgil,Tédstus-
haru ihendab tootmisalaselt samalaadseid ettev8tteid., NSV ILiidw
toostus liigitatakse jargmistesse pShilistesse toostusharudesse:
must metallurgia, vdrviline metallurgia, kiitusettdstus, elektri~
ja soojusenergia tootmine, masinaehitus ja metallitddstus, kee-
miatodstus, metsa-, paberi- ja puidutdistus, ebitusmaterjalide
toostus, klaasi- ja portselanitddstus, kergetidstus, toiduaine-
tetddstus, muud té6stusharud, Pidevalt toimub todstuse struktuu~
ris muutusi, kiiremini arenevad progressiivsed ti‘véamho.rud, na~
gu masinaehitus, keemiatddstus jne, Uheks juhtiveks td6stusha-
ruks on masinsehitus, mille tootmise pShifondid moodustavad iile
20% k8igist todostuse pShifondidest.

Masinaehitus ja tema koht rahvamsjsnduses

Masinaehitus kui iseseis v toostusharu tekkis 18. sajandi
18pul ja 19, sajandi algul ning see oli tingitud tootlike j&udu-
de ja iihiskonna materisalsete vajaduste kasvust, Masinate vale
mistamine ja kasutamine pShjustas revolutsiooni kogu +t65stusli=-
kus tootmises, Praegusel ajal on masinaehitus rasketddstuse juhe
tivaks haruks, Masinsehituse erikaal tootmises osutub maa indust-



rialiseerituse taseme pShiliseks niitajaks. Masinachituse t&ht-
sust iseloomustedb see, et NSV Liidu ttGstuse pShifondide maksu-
museat moodustavad masinad ja seadmed 33%, Seega masinaehitus on
t68stuse pShiline varustaja tootmisvahenditega. Seejuures on ma-
sinad tehnilise progressi, tooviljakuse t8stmise ja t368 kergen-
damise allikaks,

Masinaehitusele on iseloomulikud jérgmised tehnilis~majen-
duslikud isedrasused:

1) kasutatavate materjalide, tehnoloogiliste protsesside
ja seadmete suur mitmekesisus;

2) masinasehituse toodangu suur tédmabukus vlrreldes teiste
téotlevate tédstusharudega. Nili moodustab tGétasu omshinnas kuui
40%;

3) katkev tootmisprotsess, sest masinate valmistamise teh~
noloogia koosneb paljudest issseisvatest operatsioonidest ja sel
lest tulenevalt ka pikk tootmistsiikkel;

4) abitootmiste (tB&riieta—, remondi-, transpordimajandus)
suur erikaal tootalsprotsessis;

5) suured kapitaslmahutused masinaehitustehase rgjamisel;

6) velmistatave toodangn suur nomenklatuur;

7) tootmise ettevalmistuse keerukus ja suur t8dmahukus.

Maginaehituse areng nSukogude v8imu aastail on toimunud vé-
ga intensiivselt, eriti kui arvesteda masinasehituse mahsjdimst
tsaari~-Venemssl, Masinaehitus iseseisva td8stusbhbaruna tekkis Ve~
nemaal 19, sajandi viimasel veerandil, Peamiselt baseerus see vi-
liskapitalil ja valmistas metallesemeid, Masinaehituse toodang
moodustas 1913.a. ainult 6,8% kogu todstuse toodangust. KodusSja
Ja interventsiooni aastail viéhenes veelgl masinaehituse toodang.
Seega alles 1920,asstast algas masinsehituse taastamine ja aren-
dsmine, Masinaehituse kui rasketdsstuse juhtiva.haru arengutempo
on alati lletanud t8Gstuse keskmise arengutempo, Nii ¢on masina-
ehituse toodang kasvenud 1967, sastaks vSrreldes 1913, aastags
588 kordseks, tifstuse kogutoodang 72 kordsdks, tootmisvahemdlte
tootmine (grupp A) 166 kordseks ja tarbeesemete tootmine (grupp
B) 23 kordseks, Sellise keskmisest kiirema kasvutempo tagajiriel
on suurenenud masinsehituse osatéhtsus rahvemajanduses, Masina-
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ehituses t565tab ligikeudun 1/3 k8igist to0stuses todtavatest t00-
listest. 1968,a, toodeti 200 tuhat metallildikepinki, 801 tuhat
autot, 423 tuhat traktorit, 27 tuhat ekskavaatorit jne. 1968.a.
suurenes masinaehituse toodang 12% v3rra eelmise asstage virrel-
des,

Nasinaehituse areng peab kindlustama k8ik rahvamajandusha-
rud suure tootlikkusega masina~ ja seadmete pargiga.Masinad pea-
vad v8imaldama tootmisprotsesse mehhaniseerida Jja automatiseeri-
da, et kindlustada ka td06viljakuse t8stmise iilesande  téditmine.
Masinaehitus on tihedalt seotud k8igi rahvamajandusharude jJa
elualadega nagu toostus, transport, pSllumajandus, ehitus, side,
teadus, kaubandus Jjne, Masinaehitus on nendega seotud nii toot-
jana kui ka tarbijana, Nii nditeks varustab masinaehitus trans-
porti mitmesuguste transpordivahenditega.ja kasutab ka transpor-
di teenuseid toorainete, pcoltoodete jne. transportimisel.

Masinaehituse iiheks pShiiilesandeks on tootmisvahendite
tootmine, mis peab tagama nii lihtsa kui ka laien-
datud taastootmise, Seega masinaehitus peadb tootma masinaid va-
nade asendamiseks uutega ja varustama uued rajatavad ettevdtted
vajaliku masinapargiga. Lisaks sellele peab masinaehitus rahul-
dams. ka elanikkonna vajadused mitmesuguste masinate ja metall-
esemete osas.

Masinaechituse paigutuse pShiprintsiibid

Sotsialistliku tootmise ratsionaalne paigutus on iheks téht-
saks tingimuseks kommunismi materiaal-tehnilise baasi loomisel.
Tootmise paigutamisel tuleb léhtuda kogu iihiskonna huvidest,kind
lustades iihiskondliku t66viljakuse t8usu, td6jdu ja materiasl-
sete ressursside tdieliku &raskasutamise ja todstuse iihtlase pai-
gutuse,

To6stuse, sealhulgas ka masinasehituse paigutms tsaari-Vene-
maal oli véga ebaiihtlane ja ebaratsionaalne, Nii vamistati 9/40
masinaehituse toodangust tdostuslikus keskrajoonis (Moskva ja
selle iimbrus), Petrogradis, Baltikumis ja Ukrainas., Sealjuures
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andsid tooraine poolest rikkad Uraal ja Siber tiihise osa masine-
ehituse toodangust. NSukogude v8imu aastail on oluliselt parane—
nud masinaehituse paigutus. Masinaehitusettev8tteid on rajatud
k8igis méie maa piirkondades, sealjuures ka varem té6stuslikult
mabajdinud diremaades, Nii annavad meie maa idarajoonid kéesole-
val ajal iile 1/3 masinaehituse toodangust ja nende osatdhtsus
kasvadb veelgi.

T88stuse paigutamise iiheks pShiprintsiibiks on iihtlase pai-
gutamise pShimbte. Paigutamisel tuleb samuti arvestada tooraine~-
bease ning tootmisrajoone, Masinaehituse paigutamisel tuleb ar-
vestada Jédrgmisi isefirasusi:

a) toodangu tarbijsks on k8ik rajoonid, mis pShjustadb masi-
naehituse paigutuse keogu territcoriumil;

b) tootmine ei ole alati tdielikult seotud looduslike res-
surssidega;

c) on vajalik paljude ettewStete koostdd iihise toodangu val-~
mistamisel . Masimaehituse paisntaniae Jérgi v8idb Jjesotada jérgmi-
selt.

1. Metallurgiabaaside lihedale paisutatakso ntallinhnhd
masinsehitusharud:

&) suuregabariidilised ja raskesti transporditavad seadmed;

b) kergesti transporditavad masinad (vedurid, vagunid);

¢) suures koguses kvaliteeiset metalli nSudvad masinad.

2. Tarbimisrejoonide lihedele peigutatakse tdomahukad masi-
naehitusharud: ‘

a) viikese metallimshukusega Ja raskesti transporditavad
~ masinad; 5

b) kerge- ja toldusinetetiistuse masinad.

3. Suurtesse todstuskeskustesse paigutatakse suure tdomahn-
kusega masinaehitusharud, mis nluavad kSrge kvalifikatsiooniga
t66j8udu, piha;lalisi kogemuei (turbiini-, pingi-, aparaadiehi-
tus).

4, Mere- ja jOebasseinidd juurde paigutatakse laevaehitus.

Masinsehituse paigutus ja selle muutmine realiseeritakse
uute ettevStete rajamisega, Uute ettevitete projekteerimisel tu-
leb kindlaks médrata rajoon ja esustatud punkt ning valida eki-
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tusplats, kubu ettev8te rajatakse. Rajooni ja punkti valikul tu-
leb lédhtuda paigutuse plhiprintsiipidest, arvestades looduslikke
ressursse, t66j0u ratasionaslset kasutamist, rajooni kompleksset
arendamist, efektiivseid tootmisseoseid majandusrajoonide ja et-
tev8tete vahel, Uue ettevitte projekteerimisel uuritakse mitmeid
erinevaid paigutamise veriasnte, millistest velitakse parim lahen-
dus, Variantide hindemise kriteeriumideks on: toodangu omshind ja
transpordikulud kuni tarbijami; vajalikud kapiteaalmshutused ehi-
tatava v8imsusiihiku kohta koos kulutustega piirnevate t3dstusha-
rude arendamiseks; kapitaalmehutuste tasuvusaeg, Ka ehitusplatsi
18plik valik toimub erinevate variantide tehnilis-msjanduslike
nditajate virdlemise teel nagu: asukoht, ksugus metallurgiabae-
sist, m8ju selle piirkonna t8dstuse arenemisele, ehitusplatsi suu-
rue ja reljeef, pinnase lubatud koormms, mullatodde maht, ette- .
v8tte laiendamise v8imalus, elektri- ja soojusenergia ning vee
saamise v8imalus jne,

Ettev8tte asukoha valikul on mé@rav tdhtsus majanduslikel
arvutustel, et tagada igati Gkonoomse tootmisprotsessi organi-
seerimise vSimalus,

2. RIIKLIK SOTSIALISTLIK TOOSTUSETTEVOTE,
TEMA ORGANISEERIMISE JA PLANEERIMISE
POHIPRINTSIIBID

Riiklik sotsialistlik tdostusettevite, tema

, orgeniseerimine ja iilesanded

Riiklik to0stusettevite on sotsialistliku t83stuse pShiliili.
Riiklikud toostusettev8tted on tootmisiiksused, kus valmistatakse
kogu meie riigi t6ostustoodang. Tema tegevus pShineb tsentrali-
seeritud juhtimise iihendamisel ettevdtte majandusliku iseseisvu-
se ja initsiatiiviga. Riikliku tG0stusettevdtte sotsialistlikkus
seisnedb tootmisvahendite iildriiklikus omandivormis,.Riiklikku tdds-
tusettevltet v8ib iseloomustada jérgmiste pShitunnustega:
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1) tootmis-tehbniline ihisus, mis seisneb selles, et ta ka-
sutab riigi poolt antud tootmisvahendeid riikliku plaaniga kind-
laksmiiratud toeodangu valmistamiseks;

2) ettevlte on organisatsioonilis-administratiivme iksus,
8.t. tédtajate kollektiiv eesotsas direktoriga ning kamm:™ vas-
tutust tootmis-majandusliku tegevuse resultaatide ja riikliku
plaani téditmise eest;

3) ettevfte omab kindlat majanduslikku ja operatiivset ise-
seisvust, mille kohaselt ta on tédielikul isemajandemisel, omeb
Juriidilise isiku figusi ja teostadb iseseisvat aruandlust.

Riiklikule setsialistlikule tddstusettevittele iselcommli-
kud tunnused, tema 8igused Ja kobustused on fikseeritud "Setsia-
listliku riikliku tootmisettevdtte pShimiiruses", mis kinnitati
NSV Liidu Ministrite NOukogu poolt 4, oktoobril 1965.a., See p&-
him#éirus nfusdb kinnipidamist sotsislistlikust seaduslikkusest ja
riiklikust distsipliinist. EttevSttele antud 8igusi tuleb kasu-
tada kogu rahvamajanduse ja ettev8tte tddtajate huvides, See,mis
on kasulik idhiskonnale ja riigile, peab olema kasulik ka ette-
vOtte kollektiivile., Sellele pShiprintsiibile on suunatud kogu,
majandusreform, mis v8eti vastu NLEP Keskkomitee 1965.a,septemb-
ripleenumil, Reform pShined demokraatliku tsentralismi leninliku
printsiibi kasutamisel, mis tagadb k8igi materisalsete ja t355j0u~
ressursside parims kasutemise, tddtajate hesolu tSusu ja  toot-
misv8imsuse t8usu ning riigi kaitsevlime tugevnemise, Tsentrali-
seeritud planeerimise juures on aga tunduvalt vidhendatud ette-
vBttele kinnitatavate plaaninditajate arvu ning oluliselt . suu-
rendatud tema Sigusi, Uus materiaalse stimmleerimise siisteem,mis
pShineb ettev8tte t35 l6ppresultaatide - rentasbluse ja toodangu
realiseerimise mahu t3stmise stiimmlite kasutamisel, loob tingi-
mused, kus ettevfte on huvitatud kfrgendatud plaaniiilesannete
v8tmisest ja tootmisreservide avamisest.

Riiklik téostusettevlte moodustatakse k8rgemalseisva orga-
nisatsiooni kiskkirja v8i otsuse pShjal. Igale ettevSttele kin-
nitataekse pShikiri, millega médratakse kindleks ettev8tte nime-
tus v8i number, tema asukoht ehk postiaadress, ettevdtte alluvus,
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teme tegevuse sisu ja eesmérk, pShikirjefondi olemasolu, ette~
vBtte jubi ametkoha nimetus (direktor, juhktajs, ilem).

Riiklik toostusettevite tddted ja arenedb vastavelt riik-
liku rahvamajandusplasni iilesennetele, Jirelikult tootmise or-
ganiseerimise ja planeerimise pShitilesamneteks ettevittes on
riikliku plsani k8igli kvantitatiivsete Ja kvalitatiivsete nii-
iujate edukas téditmine., Selle:s on vajalik tootmise pidev kasv
ja tehniline téiustamine, tooimispretsesside kompleksne mehhs-
niseerimine Ja autematiseerimine, tootmissisestc reservide véil-
Jjaselgitamine ja kasutuselevStmine, pShi- ja kidibofondide iiha
tédielikum kasutamine, td6viljekuse t8stmine, cmahinna alandemi-
ne, toodamgu kvaliteedi parandamine, t83tingimmste parandamine.

EttevStte phifondid, nende struktuur,
hindamine ja kulumine

Igas ettevlttes toimuv tootmisprotsess eeldad inimeste t56
ibendamist tootmisvahenditega, Tootmisvahendid on tootmisprot-
sessi materiaslised, esemelised elemendid, mis Jjagunevad t06ve=
henditeks, mille abil inimene avsldab m8ju td5deldavale aimele
(masined, seadmed jne,) Ja t&3 objektideks, millele inimese $38
on ‘suunatud (tooreine, materjulid), Sellsle vastavalt jaotatak-
s8¢ tootmisvahendid pShi- ja kidibefondidéks. Tootmis~pShifondi
t8dvahendid teenindaved tootmist pikema periocodi jooksul,vSttes.
tootmisprotsessist korduvalt osa, Nad annaved oma vdirtuse diile
nende ubil toodetevale toodangule osade ksupa, sedamdida kuldas
pad kuluvad, PShifendid, erinevalt kidibefondidest, séilitavad
tootmisprotaessis ome naturaslvormi.

Uue ettevlite r:jamisel noodustatekse ettevStte phifondid
riigieelarvelistest summadest, mis koos kiibefondidega kujutax
vad endast pShikirjaiondi, PShikirjafondi suurus peegeldatakse
ettevltte bilansis, PShifondide edasine suuregdemine tolimmb kas
ettevltte enda vahendite (kasumieraldiste) arvel v8i finsntsee~
rimisena riiglieelarvest.

A4



Oma naturaalvormi peolest jagunevad pShifondid jérgmistes-
ge rihmadesse: 1) hooned; 2) ehitised ja iilekandeseadeldised;3’
jbumasinad ja -seadmed; 4) t3imesinad ja -seadmed; 5) m8Stmis.
ja reguleerimisaparaadid; 6) transperdivahendid;7) todriistad;
8) tootmis~ ja majandusalane inventer; 9) muud pShifonc®d.Téos-
tuse pShifondide struktuuris omavad cuurimat erikaalu to66masi-
nad ja -seadmed (33%), hooned (30%) ning ehitised ja iilekande -
seadeldised (31%). Seejuures kasvadb pidevalt tOomasinate osa-
tédhtsus, Masinsehitusettevitetes moodustavad toomasinad ja sead-
med k8ikidest pShifondidest ligi 50%. Pidevalt on suurenenud
tootmise pShifondid toSstuses ulatudes 1968.a. alguseks 176 mil-
Jardi rubleni, mis dletad ligi 9-kordselt 1940.a, taseme. See-
Jjuures tuledb t66stuses iihe t86taja kohta pShifonde iile 6 tuhan-
de rubla,

P8hifonde mB8detakse nii maturaalsete kui ka rahaliste nai-
tajatega, PShifondide rahaline hindamine toimub jérgmiste védr-
tuste Jjérgi: a) téielik algvddrtus, mis nditedb, kui palju on
lédinud msksma pShifondide soetamine, ehitamine ja iilesseadmine.
Selle hinnaga arvatakse pShifondid ettev8tte bilanssi; b) jddk-~
vidrtus, mis saadakse kul slgvidrtusest kulumine maha arvata.
Jédkvidrtuse jJa algvddrtuse suhtega v8ib iseloomustada pSpifon~
dide kulumise astet; c) tédielik taasteamisvddrtus, mis nditab kui
palju léheks msksma pShifondide loomine uutes tingimustes, an-
tud momendil, kui arvestada nende moraslset kulumist je ehitus-
t06de odavnemist, Vajadus téieliku teastamisvidrtuse Jérgli te-
kib seoses pShifondide hindade perioodilise muutumisega,

Selleks, et eri sastatel kidikulastud pShifondid oleksid
iihesuguselt hinnatud, korraldatakse pShifondide iimberhindamisi.
Viimane pShifondide {imberhindamine toimus seisuga 1. jaanuar
1960,.,a, Umberhindamisel tehti pShifondide taastamisvidrtus kind.
laks téies suuruses, sealjuures arvestati ka moraalset kulumist.
P8hifondid hinnati iihtsete nditajate ja hinnakirjade alusel,

P8hifondid ekspluateerimisel pidevalt kuluvad, kusjuures
nende viddrtus kandub iile nendega valmistatud toodangule. Eris-
tatakse kahte liiki kulumist: fiiisiline ja moraslne, Fiilisiline
kulumine toimub ainult todprotsessi jooksul, kus masin v8i sea=-
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de kulub materisalselt, kaotades oma esialgset v8imsust ja t060-
tamise tipsust., Moraalne kulumine on tingitud pShifomdide teh~
nilisest vehanemisest, aegumisest., Moraalne kulumine algab p8-
bivabendi projekti valmimise momendist ja toimud pilddévalt ole-
nemata pShivahendi kasutamise astmest, Selleks, et pShivahend ei
ssaks kaua moraalselt kuluda, tuleb teda kasutada intensiivselt,
¥oraalse kulumise leevendamiseoks kasutatakse seadmete moderni-
seerimist,

Péhifondide vidrtuse Jirkjérgulist illekand: ist valmistata-
vale toodangule nimetatakse amortisatsiooniks., Tvodangu vidrtu-
sest eraldatakse perioodiliselt amortisatsioonifond sellises
suuruses, mis vastab toodangu tootmisest osavitmud pShifondide
kulumisele, Amortisatsioonifondi summasid kasutatakse uute p8-
hifondide soetamiseks, mis peavad asendama kulurnud, tootmisest
viljalangevaeid pShivahendeid, ja pShifondide kapitealremondiks.
Amortisatsioonifond moodustatakse plaanilises korras vastavalt
kehtivatele amortisatsiconinormidele. Amortisatsioominorm (N),
8,0, aastese amortisatsioonisumma (S) Ja pShifondide algviirtu-
se (A) suhe protsentides. Seega

l=m’-
A

Amortisstsioconinormid on diferentseeritud pShifondide rilh-
made Jédrgi, sest nad kuluvad erineva intemsiivsusega. Nii on
niiiteks keskmine amortisatsiooninerm hoometels 3,4%, t&dmasina~-
tele 11,7%, tramnspordivahenditele 13,5%, k8igile pShifondidele
aga 7,4%. Viimasiel aastatel on amertisatsiooninorme suurenda-
tud, ét kiiremdsds tehnilist progressi. Suuremate amortisatsi-
ooninermide korral toimub péiifondide kiirem uuendamine ja nad
ei saa liislt mersalselt vemeaeda, Amortisatsiooninorm  niditadb
iihtlasi mitu protsenti pShifordid amstas kuluvad oma algvédr-
. tusest. imortisatsiconinormide projekteerimisel on oluliseks te-
guriks pShifondide plaaniline todiga (T)



F=4*R=J 400,
TA

kus R on pShifondide t3dea jooksul tehtavate kapitaalremontide
kulud;
J - pShifondide jddkvédsrtus pérast kasutuselt vidljalangemist;
T - pShifondi tddiga aastates.

Kuna amortisatsioconifondi summasid on vaja kulutade nii p8-
hifondide teastamiseks kui ka kapitaalremondiks, siis on ka il
dine amortisatsiooninorm jaotatud kaheks: taastamiseks ja kapi-
taalremondiks, Néditeks tOomasinate iildine amortisatsiooninorm
11,7% Jaguneb vastavalt tasstemiseks 5,% Jja kapitaalremondiks
5,8%. Amortisatsioonifond kapitaalremondiks jé&b 9/10 wulatuses
ettevltte kidsutusse sihtfondina ja hoitakse jooksval arvel NSV
Liidu Riigipangas, 1/10 sellezt fondist eraldatakse kdrgemalseis-
va organisatsiooni kisutusse. Amortisatsioonifond taastamisekse
Jaotatakse ettevdtte ja riigieelarve vahel, EttevSttele  jédiv osa
(umbes 30...50%) suunatakse tootmise arendamise fondi,mille ar-
velt finantseeritakse kapitaalehitusi, hangitakse uusi seadmeid
Jne. Riigieelarvesse eraldatav osa v8imaldab riigil suunata toot-
mise arendamist, tagada tddstusharude vahel 8iged proportsioonid.

Uue majandussiisteemiga kehtestati fondimsks, mille kohaselt
ettev8tte kisutuses olevate tootmisfondide viddrtusest tuleb ta-
suda aastas keskmiselt 6%-list maksu, Sellise fondimaksu kehtes-
tamine stimuleerid ettev8tet oma tootmisfonde efektiivselt kasu-
tama,

Majandusliku pShikategooriad

Ettev8tte tootmistegevuse planeerimisel ja juhtimisel tuled
kasutada mitmesuguseid majanduslikke termineid ehk pShikategno=-
riaid nagu omshind, hind, kasum, rentasblus, fonditootlus, ise-
majandamine jt. Eriti téhtis on neid tunda ja osata rakendada
uue majandussiisteemi tingimustes, kus vanad administratiivsed
Juhtimismeetodid on asendatud majanduslike meetoditega.
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Toote omahind on {ihiskondlikud tootmiskulud rahalises vil-
jenduses, Tehase cmahinda arvatekse ettevdtte k8ik kulud, mis
tal on esinenud selle toodangu valmistamisel, s,0. k8igli mate-
riesalsete ja t66jSukulutuste summa. Omahinns alsndamine kujutadb
endast ilhiskonna huvides toimuva iihiskondliku t60 sddstmise
tdhtsamat nditajat ja on tootmise laiendamise tihtsaks allikaks.

Hind sotsialistlikus iibiskonnas on toodetud kaupade vadr-
tuse rahaline viljendus. Hindade midramisel lihtud riik sellest,
et ettevltete plaanilised kulud toodangu valmistamisel (omshind)
on vaja katta ja tagada ettevltete t55 tasuvus (remtaablus).Hin-
nad Jagunevad hulgihindadeks ja Jjaehindadeks. Hulgihind on kau-
pade miiigihind ettevltetovahelises arvelduses. Ettevltte hulgi-
hind vdrdudb plaanilise omahinna ja plaanilise kasumi summaga.
Jaehind on ksupade hind jaekaubanduses, s.0. nende miilimisel ot-
seselt tarbijaskonnale. Jaehind erineb ettevdtte hulgihinnast
kiibemaksu ja kaubandusorganisatsioonide hinnalisa vSrra. Seo-
ses majandusreformiga toimub ka hindade korrigeerimine, mis pum-
dutad aga ainult hulgihindasid, mitte aga jaehindu.

Kasun on osa iildisest pubhastulust, mis ettevitetes luuakse
lisatddga iihiskonna jaoks ja esineb ettevitte puhastuluna. Ka=-
sum kujutab endast toodangu hinna ja omahinna vahet ettev8ttes.
Kui toodangu hinda, mida saab ettevdte, on arvatud ka riigi
tsentraliseeritud puhastulu (kiéibemaksu niol), siis tuleb hinna
Ja omshinna vahest mahs arvata ka kidibemaks. Selline Jddk moo-
dustabki kasumi, Kasum jaotatakse ettevditte ja riigi vahel.

Rentaablus tédhendad tootmise tasuvust, kasutoovust., Ren~
taablus on ettevdtte t606 téhtsamaid nditajaid, mis tdendab, et
ettevite katab oma toodangu realiseerimisest saadud summadega
toodangu valmistamise kulud ja saab peale selle puhastulu. Ren=
taablus kindlustab ka ettevitte isemajandamise. Suhtelise ren-
tasbluse niditajana kasutatakse kasumi ja tootmisfondide vidrtu-
se suhet protsentides, mida nimetatakse rentaabluse tasemeks,

Fonditootlus nditadb valmistatud toodangu rahalist vidrtust
tootmise pShifondide ithe rubla kohta.

Akumulatsioon on ks osa ithiskondlikust koguproduktist ehk
rahvatulust, mida {ihiskond kasutab tootmise laiendamiseks, s.o.
p8hi- ja kdibefondide suurendamiseks.
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Paastootmine on tootmisprotsessi pidev uuendamine, kordami-
ne. Taastootmine v8id olla lihtne Jja laiendatud. Lihtme taas-
tootmine on tootmisprotsessi kordamine endises ulatuses.lLaienda-
tud taastootmine on tootmisprotsessi kordamine suuremas ulatu-
ses,

Hajanduslikke kategooriaid on viiga palju, mis leiavad kidsit-
lemist jargnevates peatiikkides.

3. TOOTMISTUUBID JA NENDE TEHNILIS-MAJANDUSLIK
ISELOOMUSTUS

Ubiskondliku tootmise organiseerimise vormid

Tééstusliku tootmise organiseerimise vormide all tuledb miis-
ta toostusharulist struktuuri, s.o. kogu t0Gstuse jaotamine {k-
sikutesse harudesse, tddstusharudevahelisi tootmisseoseid, ette-
vBtete suurust ja spetsialiseerimist ning nendevahelisi tootmis-
suhteid. TGostuse organisatsioocniliste vormide arenemise aluseks
on t86jaotus Ja t05 ilhiskonnastamine. T3Gjaotuse ldbiviimine on
tddviljaekuse t8usu {iheks eeltingimuseks., Téo6jaotus leiadb viljen-
duse tootmise spetalaliseerimises., Tootmine muutub ka Jjdrjest
iihiskondlikumaks, millist protsessi peegeldab iiha siivenev kont-
sentreerimine, koopéreerimine ja kombineerimine. T35 = Jjaotamine
Ja dhendamine (ihiskonnsstamine) on tihiskondliku tootmise orgs-
niseerimise kaks killge, mis on omavabel tihedalt seotud.

Tootmise kontaentreer;nine

Tédatusliku tootmise kontsemntreerimine seisned tootmisva-
hendite, kaadrite, aga jérelikult ka toodangu vidljalaske koon-
damises suurtesse ettevitetesse, mille tagajidrjel suureneb sel-
liste ettevltete osatdhtsus rahvamsjanduses., Sotsialistlikud ms-
Jandussubted v8imaldavad Ja paljudel juhtudel isegl soodustavacd
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xeskmisi Ja villkesi ettevStteid tidtama. Tddstuse kontsentratsi-
coni astme pShinditajaks on suurettevltete osatéhtsus kogu t58s-
tuses v8i antud to6stusherus kas tddtajate arvu,pdhifondide mak-
sumuse v8i toodangu véljalaske jérgi. Suurtootmisel on Jérgmised
eelised:

1) kapitaalmahutuste kokkuhoid, sest suurettevdtetes on ka-
pitaalmahutuste erikulu vaiksem;

2) pbhifondide efektiivsem kasutamine;

3) tootmise ettevalmistamise, teenindamise ja juhtimiskulu-
de kokkuhoid;

4) materjelide, kiituse, elektrienergia sdiéstlik kasutamine;

5) toodangu omahinna alanemine.

Tootmise liigse kontsentreerimise korral tulevad ilmsiks
mSned negatiivsed tegurid. Kontsemtreerimine raskenadb todstuse
tihtlast paigutamist. EttevStte suurenemisega laieneb ka piirkond,
millist ta oma toodanguga teenindab, Jjérelikult suureneb ka ve-
dude maht ja kasvavad transpordikulud. Suurettevdtete rajamisega
pikenedb ehitamise periood ja alanedb kapitaalmahutuste kasutamise
efektiivsus. Seega tuleb ettevltete projekteerimisel alati la-
hendada ka ettevltte optimsalse suuruse probleem. Ettevitte suu-
rusest oleneb suurel miiral seal rakendamisele tulev tehnika ja
tehnoloogia, tootmise organiseerimise vormid ja meetodid ning
t586 majanduslikud resultaadid. T58stuse edasine kontsentreerimi-
ne viiakse ellu kapitaalehitusega kui ka olemasolevate tehaste

rekonstrueerimisega.

Tootmise spetsialiseerimine

Tootmise spetsialiseerimine kujutadb endast sellist tootmise
organiseerimise vormi, kus fiksikute toodete Jja nende osade val-
mistamine toimub kas erinevates t&8stusharudes, ettevitetes vbi
tsehhides. Sellele vastavalt esineb ka t3dstusharudevaheline,iihe
todstusharu ettevitetevaheline ja ettevdttesiseme tootmise spet-
sialiseerimine ehk t53jaotus., Eriti ulatuslikult esineb ettevs-
tetevahelist spetaialiseerimist masinaehituses, mis on tingitud
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masinaehituse jérgmistest erisustest: toodangu suur nomenklatuur,
véiga erinevate materjalide Jja pooltoodete kasutamine, tehnoloo-
giliste protsesside suur mitmekesisus, mitmekesise ja keeruka
teenindamissiisteeni vajadus, toodangu suur komplitseeritus, kus-
Juures masin v8ib koosneda tuhandetest detailidest., Ettevitete
spetsialiseerimine toimumb kolmes pShisuunas: esemeline,detaili-
Jérgne Jja tehnoloogiline. Enamlevinud suunaks masinaehituses on
esemeline spetsialiseerimine, mille pubul ettev8tte poolt viljas-
tatav toodang koosneb {ihest v8i vihesest arvust tooteliikidest,
niditeks traktori- Ja autoehitustehased, Detaili jlirgne spetsiali-
seerimine ei ole meil mesinaehituses saavutamud veel vajalikku
taset, sest see eeldab senisest ulatuslikumat masinsosade sten-
dartiseerimist, unifitseerimist ja normaliseerimist ning vastas-
tikust koopereerimist., Sellise spetsialiseerimise niditeks vOik-
eid olla laagrite, kolvide, hammasrataste, reduktorite Jne, te-
hased, Tehnoloogiliselt spetsialiseeritud tehased teevad iihe teh-
noloogilise staadiumi piires teatud rilhma erimeveid operatsioone.
Selliselt spetsialiseeritud ettevditteid on mell suhteliselt vi-
he. Viimasel ajal on selliseid ettevitteid tekkimmd ettevalmis-
tus- ja teenindusfaasis nagu valu- ja sepistamistehased, remon-
di- ja transpordiettevitted.

Tootaise organiseerimise ja tehnilis-majanduslike niiitajate
parandamise seisukohalt on suur tdhtsus ettevittesisesel spet-
sialiseerimisel, s.t, t33jaotust ettevitte iksikute lilide~tseh~
hide, jaocskondade Ja t5Skohtade vahel, EttevSttesiseses spetsia-
liseerimises v8ib kohata Jérgmisi suundi:

1) iheliigilise toodangu koondamine iiksikutesse tsehhidesse
Ja jaoskondadesse;

2) esemeliste tsehhide ja jaoskondade moodustamine;

3) tsehhi koosseisust nende jaoskondade eraldamine, mis ta-
kistavad spetsialiseerimist.

Tootmise spetsialiseerimisega kaasneb ettevStte t35 majan-
duslike niditajate paranemine. Spetsialiseerimise eelised viljén-
duvad Jérgnevas:

1) sasd rohkem kasutada spetsiaalseadmeid;

2) paraneb tootmisv8imsuste kasutamine;
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3) tootmisprotsesside kompleksne mehbaniseerimine ja automa-
tiseerimine;

4) t656 ja tootmise parem organiseerimime;

5) ettevltte t06 muutub riitmilisemsks;

6) alanevad tootmiskulud.

Tootmise koopereerimine

Tootmise spetsialiseerimine kutsub esile toots'.se kooperee-
rimise, teeb vajalikuks tGdstusharude ja ettevltetevahelised toot-
misseosed. Tootmislik koopereerimine kujutab endast teatud ette-
vitete ihist koostd6d riikliku plasniga kindlaksmifratud toodangu
velmistamisel, Koopereerimine erineb tavalises materiasl-tehnili-
se¢ varustuse korras esinevatest tootmisseostest, sest siin hanki-.
jasttevlte valmistab pooltooteid, detaile Ja sflmi  tarbijaette-
vitte poolt koostetud jJooniste ja eritellimmste alusel, Kooperee-
rimine on laialdaselt levinenud Just masinsehituses, kus kaasaeg-
sete keerukate masinate valmistamine nbuedb sageli kimmete 1058~
tusharude ja sadade ettevdtete iihist koostddd., Koopereerimises
esinevad samad 1liigid mis spetsialiseerimiseski: esemeline,detal-
lidejédrgne Ja tehnoloogiline. Enamlevinud on deteilidejérgne koo-
pereerimine, kus bhankija valmistat toorikuid (valu- ja sepistatud
teorikuid) ja pooltooteid, s8lmi Ja agregeate, mis on masina ise-
seisvateks elementideks (niditeks mootorid transpordivahenditele).
Koopereerimise taset v8ib kindlaks miirata Jérgmiste nditajatega.

1. Koopereerimise tegur

5 - koopereeritud hangete maksumus
o £ kulutuse:d kaubatoodangule

Sellist nditejat v8ib arvutada ettevStte ning iiksikute too=
dete kohta.

2, Evtevltete arv, millega koopereeritakse.

Seoses t00stuse juhtimislisteemi imberkorraldsmisega to6stus-
harulisele printsiibile avarduvad ke koopereerimisvdimalused sama
téostusharu piires, mis mBjutavad positiivselt ettevBtete ja kogu
toostusharu tootulemusi.
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Tootmise kombineerimine

Tootmise kombineerimine on tootmise kontsentreerimise iiks
vorme, mis pShineb erinevate tiostusharude iithendamisel tihte
ettevittesse. Enamasti moodustatakse wut liikl tootmisiiksused
= kombinaadid. Tootmise kombineerimise korral toimub samss et-
tevlttes ilhe ja sama tooraine Jérkjérguline tootlemine, toot-
misjéidtmete kasutamine v&i tooraine kompleksne kasutamine, mis
tingid erinevate tootmisalade ibendamise. Tootmise kombineeri-
mise tulemusena viheneb kapitaslmahutuste erikulu, kiirenedb
tootmisprotsess Jja liilheneb tootmistsiikkel, tSuseb todviljekus,
véhenevad transpordikulud ja alaneb toodangu omabhind.

Masinaehituses v8ib kohata tootmise kombineerimist,kui on
iihendatud metallurgiline ja masinaehituslik protsess.

Tootmistiiibid ja nende iseloomustus

Uhiskondliku tootmise organiseerimise vormid ja nende
areng on pShjustanud tootmise liigitamise tootmistiiipidesse.
Tootmistiiibi all mSistetakse tunnuste kogusummat, mis  midrab
kindlaks tehnoloogiliste protsesside Ja tootmise organiseeri-
migse vormide iseloomu, tootmisliku struktuuri ja tdcesenete
kulgemisviisi, toodete korduvuse astme Ja tootmise katkematuse.
Tootmistiilip on tingitud peamiselt tootmise spetsialiseerituse
astmest. Tootmistiilipe on kolm.

1. Individuasltootmine, mille Juures tooted velmistatakse
tksikult, kusjuures nende tootmine enamasti ei kordu. Sellised
attev8tted on spetsialiseerunud laia nomenklatuuriga toodangu
vdljalaskele.

2, Seeriatootmine, mis omakorda jaguneb:

a) véikeseeriatootmine, mis on léhedane individuaaltoot-
misele ja mille puhul tooteid vdljastatakse véikeste seeriate-
na, millised on ebastabiilsed ja mis korduvad ebaregulaarselt
v3i iildse mitte., Ettev8te Jjuurutab pidevalt uusi tooteid;
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b) keskseeriatootmine, kus toodang viljastatakse seeria-
tens, milles toodete arv ulatub kimmetesse Ja isegl sadadesse
clemevalt masinate suurusest ja t80mahukusest., Vdljalaske see~-
riad korduvad regulesarselt, m8nede toodete valmistamine v3ib ol-
la igegi pidev - aastaringne;

¢) suurseeriatootmine, mie on lédhedane masstootmisele.
Tooted vdljastatakse suurte :eeriatena. P8hilised ja  téhtsamad
vooted viljastatakse pidevali katkestusteta, Ensmasti valmista-
takae standardseid masinaid,

3, Masstootmine, kus toimub {ihe ja sama tcodangu pidev kate
kestamatu vdljalase. K8iki toodangu nomenklatuuris olevaid too-
teid valmistatakse ilheaagselt Ja paralleelselt. Selliselt val-
mistatakse pSllumajandusmasinaid, traktoreid, autosid, mootor-
rattaid, vaguneid Jjme.

Enammus masinaehitusettevdtteid kuulub seeriatootmise tiiiipi.
Bttevbttes Jja selle lillides v8ib esineda mitmeid erinevaid toot-
- mistiliipe, Tootmisalliksuste tootmistiiip olemeb pShiliste,téhtse~
mate tddkohtade tootmistiilibist, T8okoha tootmistiiip olemeb nn,
seerielisuse tegurist, mis mehasnikatsehhides on viikeseeria-
tootmises 20...40, keskseeriatootmises 5...20 ja suurseeria- ning

masstootmises 3...5. Seerialisuse tegur nmidfiratakse jirgmiselt:

2]

K' = -ég »
kus K, on seerialisuse tegur;
n, - tsehhis tehtavate operatsioonide arv;
C - seadmets arv.

Tootmistiiiipidest on eelistatum masstootmine ténu tema posi-
tiivsetele omadnstels., Masstiotmise rakendamine nBusb suurt va-
jadust masinate jércle, mide aga iga masina osas ei esine ja see-
t8ttu tuleb mende m:sinate tootmine organiseerida seeria v8i ine
dividussltootmise jérgi. Tootmistiilipide tehnilis-majanduslik ise-
loomustus on toodud tabelis 1.
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Tabel 1

Too de v
Biaeie’ 7| Padiiaiest | Wiy ]
Too =
oy x| liretult 1ai Piiratud Eitsas
Seadmete park Universaalsed. |Universaalsed, |Spetsiaalsed.
Ja paigutus Rilhmade Jérgi | spetsizalsed. |Ahelpaigutus
S8lmpaigutus
Mehhaniseeri- Eadal Suureulatuslik |Kérgelt mehbhani-
mise tase mehhaniseeri- | seeritud ja mio-
mine matiseeritud
To6riistad Universasalsed |Universaalsed |Spetsisalsed
Jja spetsiasal-
sed
r551iste Universsalsed | Suhteliselt ma~|Kitsalt spetsia~
koosseis k8rge kvalifi- | dalama kvalifi-| liseeritud, mads
katsioonigea katsioonigs la kvalifikatasi-
ooniga
T66 normeeri- | Statistilis- Statistilis- Tehniline
mine kogemuslik kogemuslik Jja
tebniline
Tootmistsiikkel | Pikk Keskmine Lithike
T33viljekus Madal Keskmine Kérge
Omahind K8rge Madsl

Keskmine




Deteilide grupiviisiline tB3tlemine on tehnoloogia unifit
seerimise selline meetod, mille Jjuures komstruktiivsete ja teh

noloogiliste tunnuste jérgi tihelaadiliste detailide grupile
koostatekse iihetiiiibilised suure tootlikkusega tehnoloogilised
protsessid, kasutades seejuures iihesuguseid kiiresti iimbersea
distatavaid seadmeid. Grupitehnoloogia pShineb detailide jaota
misel klassidesse ja gruppldesse. Iga tPotlemise viisi (treimi
ne, freesimine jne,) kohta midratakse oma detailide klass,

Detailide klsseid liigitatekse detailide gruppideks vasta
valt detailide kuju, md8tmete ja t60deldavate pindade sarnasus
Jérgi. Iga grupi aluseks on nn, "kompleksne" detail, mis oma
k&ik sellised pinnad, mis on sellise grupi detailil. Sellisel
"komplekssele" detailile toGtatakse vdlja tehnoloogiline prot
sess, Grupitehnoloogia rakendamisega liihened tunduvalt tootmis
ettevalmistuse kestus ja viheneb t3dmahukus, lihtsustub tehni
line normeerimine, avanevad suuremad v8imalused t066 paremak
organiseerimiseks, lihtsustub tsehhisisene planeerimine. Nag
kogemused ndéitavad, v8imaldsd grupitehnoloogia rakendamine t3s
ta tooviljakust 25...40% Ja alandada kulutusi rakestusele 50..
70% .

4, TEHASE JA TSEHHIDE TOOTMISLIK STRUKTUUR
JA JUHTIMINE

Tehase tootmisstruktuuri mdiste

Iga todstusettevdte koosneb tootmisalliikksustest,nagu tseh
hid, jaoskonnad; juhtimise organitest ja todtajate teenindami-
se organisatsioonist.

Ettevltte tootmisliku struktuuri all m8istetakse ette-
vBtte jaotamist tootmisalliiksusteks, nende moodustamise print
siipe, paigutamist ja nendevahelisi seoseid.

Masinaehitustehaste tootmislik struktuur peab vastama
aﬁrgnisfele pShinduetele:
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a) tsehhide jJa jaoskondade v8imalikult maksimaalne spetsia-
liseerimine; :

b) struktuuri lihtsus, vdltides dubleerimist ja liigset.
tootmisiiksuste killustatust;

¢) tootmisprotsessi otsevooluselisus, mis tagatakse = toot-
misiiksuste ratsionsalse ruumilise paigutamisega;

d) ettev8tte laiendamise vdimalus, olemasolevat tootmisprot-
sessl l8hkumata.

Tgehhide klassifikatsioon

Ettevltte pShiliseks tootmislikuks alliiksuseks on tsehh,

Masinsehitusettevdtete tsebhid liigitatakse jéargmiselt:

a) pShitsehhid;

b) abitsehhid;

¢) teenindavad tsehhid v¥i majandus.

PBhitsehbid on sellised, 'kus valmistatakse pShitoodangut,
mis on ettevdttele kinnitatud tootmisplaaniga ja mis realisee-
ritaekse védljaspoole ettevbtet. PShitsehhide tehnoloogilise spet-
sialiseerimise korral jagunevad nad:

1) ettevalmistustsehhid;

2) tdotlemistsehhid;

3) montaazitsehhid.

Ettevalmistustsebhideks on valutsehhid, sepatsebhid,stant-
simistuehhid, tlikeldustsehhid, Ettevalmistustsehhid valmistavad
toorikuid v8i pooltooteid, mis ldhdvad kas edasisele t0otlemi-
sele v3i monteerimisele. ’

Té5tlemistsehhide hulka kuuluvad mehasnika-, metallkonst-~
ruktsioonide~, termilise tdotlemise ja galvaanikatsehhid.

Montaazitsehhides toimub s8lmede, agregaatide ja  toodete
montaaz, viimistlemine, vérvimine, proovimine~katsetamine.

Abi~ ja teenindavate tsehhide iilesandeks on kindlustada p#-
hitsehhide pidev Ja katkestusteta t66, varustades neid vajaliku
abitoodangu ja teenustega.



Abitsehhide hulka kuunluvad t36riista-, mudeli-, remomdi-
“sehh, kompressorijeam, ketlamaja jt.

Teenindavate tsehhide ja msjanduse moodustavad laomajandus,
energiamajandus, trensporditsehh,

Too 17y t id

Ettevltte tootmisstruktuunr midratakse kindleks ettevitete
Ja tsehhide projektesrinisel Ja rekomstrueerimisel. Siiski ei
pea tootmistaruktuur olema pisiv, vaid ta v8id ja peabki muu~
tuma toodamgn nomenklatuuri, tootmistehnika ja organiseerimise
mautudes, Masinaehitustehaste tootmisstruktuurid om viga eri-
nsvad ja mitmekesised, kusjuures mad olenevad jargmistest te-
guritest: toodangu ja tema valmiastamise tehnoloogia iselirasus
ged, tootmise maht, tehase spetsialiseerimise aste Jja vormid,
keopareerimine teiste ettevitetega.

Tsehhide organiseerimise printsiibid

PShitsehhid masinaehitusettevitetes vlivad olla spetsiali-
seeritud kahel pdhimSttel.

1, Tehnoloogilisel printsiidbil, mille juures tsehh soori~ .
tab sarmaste tehnolcogiliste operatsioonide kompleksi kfigi ma-~
sinate viga mitmesugnste detailide valmistamiseks v8i tO66tle-
miseks, Enamus ettevalmistustsehhe on sellised (nditeks wvalu~
tsehh, sepatsehh), Sellistes tsehhides on seadmed {iiheliigiliw
sed, t38lised on ligiléhedaste elukutsetega. :

2, Esemelisel printsiibil, mille puhul tsehh valmistad
tiheliigiliei detaile v8i mehhanisme, rakendades selleks erine~
vaid tehnoloogilisi protsesse Jja operatsioone. Sellisteks tseh-
hideks v8ivad olla niditeks moctorite tsehhid autotddstuses.
Neis tsehhides on seadmed eriliigilised, t65lised on erinevate
elukutsetega.,

Tehnoloogiline printsiip on iseloomulikum vdikese tootmi-
se mabu juures, esemelisi tsebhe esineb rohkem suuremates,vii-
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masel ajal ehitatud tehastes, Esemeliste tsehhide puhul on toot-
mine otsevooluseline, sest seadmed on paigutatud tehnoloogilises
jirjestuses. Tootmise operatiiwvne planeerimine ja arvestamine
lihtsustub, v8imaldud Jjuurutade vooluliine.

Sageli esineb wveel nn. segaprintsiip, kombineerituns kshest
eelmisest,

Esemelise spetsisliseerimise koxrral tsehbides ja jacskonda-
des v8idb toimmda toodangu velmistamine suletud ehk 18pliku tsik-
lina, Suletud tsikli korral toimuvad k8ik toote v3i s8lme val-
mistamise tebnolcogilised operatsioonid antud tsehhis, kusjuures
need vOivad olls vigagi erinevad. Selliselt tootmise orgamisee-
rimise printeiibil on Jérgmisi eeliseid vlrreldes tehnoloegilise
printeiibiga: viheneb ja lihtsustudb tehasesisene koopereerimine,
suurensb tootmisjuhtide vastutus, on vOimalik tootmist rohkem
mehhaniseerida ja automatiseerida, lihensed tootmistsiikkel.

Tsehhi tootmislik struktuur

Keaskmiged Jja suured tsehbld, mis omavad iile 50 seadmeiibiku
Jja ile 100 tddlise, jegunevad Jaoskondadeks, Vdiksemaid tsehhe
tuleb vaadeldas kui jsoskondi t¢sehhideta tootmisstruktuuri korral.
Jaoskond on administratiivne ilksus, mida juhidb meister,kusjuures
t66liste arv vahetuses on vihemalt 20,..25., Jeoskonna struktuu-
riliseks algelemendiks on t386koht, Brigasd on t55 organiseerimi-
se ks vorme, mitte aga tootmise administratiivme tiksus. “Poot-
misjaoskonned viivad olle spetsialiseeritud nagu tsehbidki kol-
mel priatsiibil: tehnoloogiliselt, esemeliselt ja segaprintsii-~
bil. Réiteks mehasnikatsebhhis v8ived olla tehmolocgilised Jaocs-
konnad seadmegruppide Jérgi: treimis-, freesimis-, puurumis- jt.
Jaoskonned., Jaoskondade esemeline spetsialiseerimine toimut ka=-
hes pShisuunas: 1) ilheliigiliste detailide Jjérgi (méiteks vSlli-
de, hammasrataste jaoskond) ning 2) detailide Jérgi, mis lkuulu-
vad iihte sSlme vdi komplekti (miiteks tegasilla jJaoskomd auto-
ehituses). Viimased jaoskonnad moodustatakse enamasti masstoot-
mise korral., Sageli on sellised jaoskonnad suletud tsfikliga, kus
toimub sSlme montaaz, reguleerimine, katsetemine ja virvimine.
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Saegeli esineb segatiiiipi Jaoskondi, kus pbhilised todmahuka-
mad detallid valmistatakse esemelistes jaoskondades, telsed,vidi-
kese tO00mahukusega detailid aga tebmoloogilistes  Jjaoskondades,
kus seadmed on paigutatud grupiviisiliselt. Tsehhide ruumiline
planeerimine peab tagama tootmise otsevoolulisuse ning lilhikese
transporttee. :

Ajalooliselt on ettevltet: ja tsehhide tootmisastruktuur are-
nenud tehnoloogiliselt esemelise printsiibi poole. Kédesoleval
ajal on iiheks lilesandeks ettovltete tootmisstrukt iuri lihtsusta-
mine, See toimub eeskiétt tootmise edeasise spetsialiseerimise Ja
attevltetevahelise koopereerimise teel. On vaja ettevBtteid va-
vastada osast abistav-teenindavatest funktsioonidest ja alles~
jédnuid spetsialiseerida. Selleks on vaja ehitada tehaseid toot-
mise ettevalmistusfaasi rajamiseks nagu valutehased, sepista-
ais-stantsimistehased, samutl seadmeve remondidttevdttelid, 050~
rilstatehaseid, kinnitusdetaile tootvaid ettevStteid. Probleeni
#§ib lahendada ke sel teel, et léhedal asuvad ettevltted spet-
sialiseeruvad iihele teenindusfunktasiconile ja omavahel vahetavad
vastavaid teenuseid. Ei ole otstarbekas, et lihes linnas asuvad
10 masinaehitustehast omavad igaiks véikese, ainult cma vajadusi
rahuldava t00riistatsebhl. Selle asemel v8iks organiseerida iihe
attevBtte juurde kaasaegsel tehnilisel tasemel vastava to0riis-
tatsehhl, kus valmiastatakse todrilistu ka kdigile telstele selles
piirkonnas paiknevaile tehastele.

Ettevltie juhtimise leninlikud printsiibid

Tootmise jubtimise printsiibid sotsialistlilkus iihi skon.-
nas téotas esmakordselt véalja V,I, Lenin, millest tuled juhindu-
da ka tdostuasettevdtte igapisevase juhtimise praktikas. Need le-
ninlikud printsiibid mddravad kindleks Juhtimise pShisuunad, nad
tagavad sotsialistliku majandussiisteeml eeliste maksimaalse &ra-

 kasutamise, Sellisteks tootmise juhtimise leninlikeks printsii-
pldeks on:



1) poliitilise Ja majandusliku juhtimise iihtsus, mis tédher-
dab, et ettevStte juhtimise aluseks on NSukogude Liidu Kommunie i
liku Partei majanduspoliitika, K8ik tootmise juhtimise problei=
mid lahendatakse léhtudes iildriiklikest rahvamajanduse huvidesi;

2) demokraatlik tsentralism, mis téhendab majanduse tsent-
raliseeritud juhtimise 8iget iihendamist kohalike organite init-
siatiivi ja to6rahva hulkade loova aktiivsuse maksimsalse aren-
damisega, NIKP KK 1965.,a. septembripleenumi otsustes siivendat k-
se veelgi seda juhtimisprintsiipi, laiendades ettevStte OJigusi
tootmise planeerimise, organiseerimise ja jubhtimise alal ning
t8stes ettevltte ja tema juhtide vastutust todtulemuste eest;

3) aimmjuhtimine, mis seisneb selles, et iga tootmisiiksuse
eesotsas seisab juht, kes omab administratiiv-korraldavat v&imu
Juhitavas alliiksuses. Ainujuhid tegutsevad nSukogude seaduste
alusel riiklike, partel ja ametiiihinguorganite pideva kontroll:
all, Tootmise juhtimisest v8tavad osa laiad toGtajate massid mit.
mesugustes vormides nagu rahvakontroll, alelised tootmisnSupida-
mised, iihiskondlikud normeerimise ja majandusliku analiiiisi bi-
rood jne.;

4) plaanipérane arenemine, mis kindlustab tootmise k&igi
kiilgede plisiva jérjekindla arenemise pika perioodi Jooksul;

5) isemajandamine, mille puhul ettevdte peab oma tootmiste-
gevuse kulud katma toodangu realiseerimisest saadava tuluga ning
sasama seejuures veel kasumit;

6) kaadrite valik ja paigutus, Juhtivat kaadrit leb vali-
da ja edutada vastavalt tootajate andekusele, kvalifikatsiooni-
le, kogemustele, organisaatori v8imetele, t50vSimele, poliitili-
sele silmaringile, Kaadrite valik ja edutamine peab toimuma koos
kontrolliga kaadrite t86 lle, Ei saa olla usaldust ilma kontrol=-
lita., Tootmisjuht peeb esmalt olema nSudlik enda suhtes,mis loob
aluse kindlalt ja autoriteetselt juhtida ka alluvate t66d. Juh%t
ei tohi ainult késkida ja jaotada t66d alluvate vahel, vaid ta
peab vStma ka endale ililesandeid, eeskitt raskemaid jJa perspek-
tiivseid. Juht ei tohi end aga lile koormata jooksvate <iisimuste
lahendamisega;
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7) materiaalne huvitatus, Ettevltte jJa selle alliksuste t3d-
tegajiirjed olenevad suurel miiral selleat, kuides Juhid ja tddta-
jad or materiaalselt huvitatud tditulemmstest. Selle printeiibi
elluviimine toimmb tédttasusiisteemide rakendamisega, premeerimise-
za Ja teiste lisatasude maksmisega.

HIXP KK 1965.a. septembripleenumi otsuste L haselt reorgani-~
gseeriti seni kehtinud t63stuse juhtimise siisteem, Alates 1, jaan.
1966.8, moodustati tidstuse juhtimiseks ministeeriumid, likvidee-
rides samal ajal igat liiki rabhvemajenduse nlukogud. Seega mindi
iile territorisalselt juhtimiselt tddstusharulisele Juhtimisels.
¥inisteeriumid hekkesid tootmist planeerima ja juhtime ning la=-
hemdame tehnika-poliitika, materiaal-tehnilise vearustamise,finant-
seerimise, t66- ja palges kilsimmsi, Uue organisatsiconilise verai
tdheks tugevaks kiiljeks on tihedesd seosed igas tOSstusharus kogu
H&ukogude Liidu ulatuses, Td6stushsru arendamisel ja tegevuse kor-
raldamisel on v8imalik ldhtuda sellest kul tervikust, VSiimaldud
senisest ulatuslikumalt arendasda kooperesrimissidemeld sama t38s~
tusharu ministeeriumide wvahel, T80stuse uues Juhtimissiisteonis
esineb kolme 1liiki ministeeriume: fileliidulised, liiduslis-va-
bariiklikud ja kohalikud t33stusharuministesriumid. Mesimaehitu-
ses on moodustatud aimult fileliidwlised ministeeriumid, milliseid
on kokku seitseteist (niiteks Lenmnukitddstuse Ministeerium, Auto-
t88stuse Ministeerium), Vabariigi masinaehitusettevBtted alluvad
vehetult vastaveiole filleliidulistele ministeeriumidele, T35stuse
swhtinise fildskesm Ja vabariiklike organite osav8tt tdSstuse Jubh~
timisest on toodud Jeonisel “.

dtte t uut 17:]

Podstuse Juhtimise iimberkorraldamine ja uue plameerimise Ja
materisalse stimuleerimise siisteemi rakendamine nfuab ka uut kva-
liteeti ettevitte Juhtimises. Uue ettevltete pShimiéruse kehtes-
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tamisega laiendati tunduvalt ettevltete Sigusi oma t06 korralda-
misel ning suurenes ka vastutus. Administratiivsed juhtimismeeto-
did on swures osas asendatud majanduslike juhtimismeetoditega.Et-
tev8ttele ei dikteerita kSrgemalseisva organi poolt tema tegevust
punkt-punktilt ette, vaid ettevltte juhtimisaparaat peadb hakkama
majanduslikult m3tlema mida Ja kuidas toota, kuidas paremini or-
ganiseerida t56d, Tootmise juhtimises pdiéisevad mSjule nn. majan-
duslikud hooved nagu hind, kasum, rentasblus. Tdieliku isemajan~
damise rakendamine seaed majandusjuhtide ette alati probleemi:kui-
das tcota odavamalt.

NSV Liidu Liidvvabariikide
Ministrite Noukogu Ministrite Noukogud
NSV Liidu MN Liiduvabarii-
Riiklik Plaa- —— kide plaan;-
ni komitee komiteed
NSVLiidu MN NSVLiidu MN Malteriaalteh-
Riiklik Teaduse| | || Riiklik Male-| | nilise varus-
ja Tehnika H riaaltebnilise fuse peava- B
Komitee Varustuse litsused
Komitee
Uleliidulised | | NSVLiidu liidu-| |Liidvlis-vaba- Vabariiklikud
ministeerivmid | UY/is-vabariiklikudl— ricklikud m:- _J ministeeriumid
ministeeriumid nisteeriumid

Ettevolted

Joonis 1. Todstuse juhtimise skeem
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Ettevitte jubtimise siisteem

Riiklike sotsialistlike tddstusettevl8tete juhtimise siisteem
Ja struktuur pShineb simujuhtimise Jja tootmisterritorisalsel Juh
timisprintsiibil. Ettevltte eesotsas seisadb direktor, kes midra-
takse ja vabastatakse kOrgemalseisva organi poolt., Direktor or-
ganiseerib ettevdtte kogu t66d4 ja kannad téielikku vastutust et-
tevitte tegevuse eeat, Direktor tegutseb ettevitte nimel,esindad
ettevitet, kidsutad ettevltte varasid ja vahendeid, s8lmidb lepin-
guid, Direktoril on &igus ands vilja késkkirju, v8tta tédle Jja
vallandada t8dtajaid, (viimast kiill ainult koosk8las kohaliku
ametiiihingukomiteega)., Tootmis~territoriaalne Jubtimisprintsiip
seisneb selles, et tootmisiiksuste (tsehh, jaoskond jm,) eegotsas
on vastav juht (tsehhijuhatajas, jaoskonna vanemmeister jne.) kes
on oma allilksuse tédievoliline komanddr ja kes allub ainult iihele
kbrgemalseisvale juhile (néiteks t60line meistrile, meister
tsehhijuhatajale, tsehhijuhataja direktorile). Kvaliteetsemsaks
Jubhtimiseks moodustatakse juhtide alluvusse rida funktsionaal-
soid osskondi Ja biirocosid (n#iteks plaaniosakond, kaadrite osa-
kond jne.,), mis ei oma aga korraldavat v8imu tootmisiiksuste
(tsehhide, jaoskondade) suhtes. Selline siisteem v8imaldsb ka juh-
timisprobleeme Jjaotada eriala spetsialistide vahel ning  v&ldidb
tootmisiksustele koordineerinata korralduste andmise. Juhtimis-
struktuur peadb olems v8imalikult libtne,arvestama ettevitte ise-
drasusi, el tohi esineda parallelismi, vertikaalsete juhtimisli-
lide arv peab olema viike (2.,.3 liili)., Tsehhid, jaoskonnad Ja
teised ettevdtte struktuurilised alliiksused tegutsevad vastavalt
ettevdtte direktori poolt kinnitatud médrusele.

Ettevitte jubhtimisprotsessi ja sellele vastavalt ka juhti-
misorganid v8ib liigitada jéargmiselt:

1) ildjuhtimine - direktor;

2) majanduslik juhtimine - peadkonomist;

3) tehniline juhtimine ~ peainsener;

4) vdlissuhete juhtimine - direktori asetéditja varustus-tu-
rustuse alal.
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Direktor teostab ettevdtte igakiilgset juhtimist ja temale on
pundud vastutus tootmisfondide sédilivuse ja ratsionaalse kasuta-
mise iile, riiklike plaanide téitmise eest, tehnilise progressi
teostamise, toodangu kvaliteedl t&stmise, to6viljskuse ja tootmi-
se rentasbluse t8stmise, heade to6tingimuste tagamise eest, Need
on iihtlasi ka ettev8tte pbhiiilesanded, Nende iilesannete téditmi-
seks aitavadki kaasa k8ik juhtimisaparaadi liilid, Uks v8imalikke
Jjuhtimisstruktuure on antud joonisel 2., Tsehhide juhtimiseks moo-
dustatakse tsehhijuhataja alluvusse samuti jubtimisaparaat funkt-
sionaalsete biiroode niol.

Ettevltte Juhtimistruktuur ei ole pilisiv-staatiline. Ettevit-
te tootmistehnika muutumine, ettevStte rekonstrueerimine, tootmi-
se organiseerimise uued vormid, juhtimise mebhaniseerimine ja au-
tomatiseerimine tingib Juhtimisstruktuuri muutuse, Védikestes et-
tev8tetes (kuni 1000 tésétajat) on otstarbekas kasutada tsehhideta
Jjuhtimisstruktuuri, kus ettevittesisesteks tootmisiiksusteks on
Jjaoskond, mida Jjuhib vanemmeister, kes vahetult allub direktori-
le, Selline juhtimisstruktuur vdhenddb Jjuhtimisliilide arvu Ja
juhtimine muutub operatiivsemaks. Eesti NSV téostusettevitetes
esinebki sageli tsehhideta juhtimisstruktuur, sest ettevdtted on
suhteliselt védikesed, MOnikord nimetatakse selliseid Jaoskondi
kiill ekslikult tsehhideks, kuid Jjuhtimisstruktuur jé&b ikkagi ka-
heastmeliseks (ettev8te~jaoskond(tsehh)).

Meister je tema osa tootmises

Meister on oma jaoskonna tdieSiguslik juht ja tootmise ning
t66 otsene ja vahetu organiseerija ning kamnnab tédielikku vastu-
tust tootmisplaanide ja toodangu kvaliteedi eest. K8ik korraldu-
sed Ja késud anned téolistele meister, Meister allub vahetult
tsehhi juhatajale ning tema mi#iradb ametikohale ja vabastab ette~
v8tte direktor, Meistrile on antud jédrgmised Sigused:

1) vdtta oma jaoskonda t651lisi, paigutada nad t6okohtadele
ning vallandada t6odistsipliini silistemaatilise rikkumise eest;
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2) omistada t05listele kategooria vastavalt teriifse kvali-
fikatsioonl teatmiku nluetele ning esitada kinnitamiseks etto-
nidhtud korras;

3) premeerida t35lisi heade tddtulemmste eest, milleks moo-
dustatakse vastav premeerimisfond 2..,.3% ulatuses jaoskorna t80=-
tasafondist;

4) esitada t651isi premeerimiseks teistest summadest;

5) karistads t85lisi distsiplinaarkorras ning viia neid iile
vihemtasuvamale t55le;

Meistrile antud suurte Jigustega kiived koos jérgmised ko-
bustused: '

1) tegada tootmisplasni téitmine, tooviljakuse pidev tdus,
toodete kdrge kvaliteet, tootmiskulude pidev alanemine;

2) tootmisiilesannete midiramine t35listele ja mende instru~
eerimine;

3) kindlustada seadmete ja tddliste tddaja maksimsalne ka-
sutamine;

4) tootmis-, tehnoloogilise ja t856distsipliini, puhtuse ja
korra range jdlgimine tddkohtadel;

5) uute tehnoloogiliste protsesside ja t68 ning tootmise or-
ganiseerimise eesrindlike vormide Jjuurutamine;

6) tobkaitse ja ohutustehnika eeskirjadest kinnipidamise
range tagamine,

Tehase juhtimises kasutatav orgtehnika

Juhtimist6d mehhaniseerimiseks ja automatiseerimiseks kasu-
tatavaid tehnilisi vahendeid nimetatakse orgtehnikaks, Orgtehni-
ka vahendid v8imaldaved mdrgatavalt t8sta juhtimisaparsadi t&d=-
taja tooviljakust, hoida kokku t66jSudu jne. Kaasaegne orgtehni-
ka kasutadb vidga mitmesuguseid masinaid ja aparaate,milliseid vdib
liigitada jérgmiselt:

1) arvutustehnika, mida kasutatakse arvutustidde mehhani-
seerimiseks. Selliste vahendite hulka kuuluvad nomogrammid,spet-
siaalsed lilkkatid ja tabelid, arvutusmasinad, summeerivad masinad
ning k8ige kaasaegsemad elektron-arvutusmasinad;
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2) administratiiv-tootmisliku side- Ja signalisatsiooniva-
hendid, milliste hulka kuuluvad: a) dokumentide edasiandmise ve-
hendid, mis v8ivad to6tada kas mehasniliselt, pneumaatiliselt
v81 elektromagnetiliselt; b) kdne edasiandmise vahendid (dispet-
ierkommtaatorid, raadioside jne.); c¢) teksti ja kujutise eda-
siendmise vahendid (teletaip, td6stuslik televisioon); d) mit-
nesugused akustilised ja optilised signalisatsioonivahendid;

3) kellaaja fikseerimise vahendid (tsbelkellad, ajatemplid,
asignalisatsieonikellad);

4) dokumentatsioonitehnika, mille hulka kuu'uvad kirjutus-
masinad, diktofonid, fotoaparaadid, dokumentide paljundussead-
med, Jjoonestustehnika Jjne.;

5) tootmisprotsesside peegeldamise tehnika (graafikud,kar-
toteegid, dispetSerpuldid);

6) kontor-arhiivtehnika dokumentide ja korrespondentsi
tobtlemiseks ja sdilitamiseks,
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I1I. POHITOOTMISE OKONOOMIKA, ORGANISEERIMINE
JA PLANEERTMINE

5, TOOFMISPROTSESS JA SELLE ORGANISEERIMISE
PRINTSIIBID

Tootmisprotsessi mdiste ja koostis

Tootmisprotsess masinachituses kujuteb endast iihiskonnale v&-
jalike materiaalsete viédrtuste loomise protsessi, Tootmisprotses-
si kiigus muudetakse t53objekt, s.0. materjal t65jdu ja toovahen~
dite mBjutusel tarbimisvddrtust omavaks esemeks, Loodud materi-
aalsed vddrtused - masinad - ldhevad kas tootmislike v8i inimee-
te isiklike vajaduste rahuldamiseks. Igasugusest tootmisprotses-
sist v8tab osa kolm kompomenti: t35j0ud, todese Jja t55vahend.Tdo-
j6u moodustavad ettevStte tddtajad, kes on viga erinevate elukut-
sete ja kvalifikatsioonige ning kes sooritavad nitmesuguseld toot-
misprotsessi operatsioone., TéGesemed olenevad valmistatavast toc-
dangust. ja sinna kuuluvad materjalid, detailid, s8lmed, egregas-
did jne, ToOvahenditeks on hooned, ehitised, rajatised, seadmed,
transpordivahendid, tdériistad jms. Tootmisprotsessis esinevad
tooproteesside k8rval ka looduslikud protsessid, mille esilekut-
sumiseks on vajaiik t06jbu osavstt, kulgemiseks aga mitte.Sellis-
ters protses.idek~ on sepiste Ja valandite vanandamine, knivamine
péra~t virr.mist, jahtumine pérast tddtlemist.

Tootmisprotsess masinaehituses koosneb pShi-, abi- ja  tee-
pindavatest protsessidest, PShitootmisprotsessid on sellised, kus
valmisvaceksz p&hi+,odangut, mis on kindlaks méiratud ettevitte
tootmisplaanis, P8hitootmisprotsessis toimub nende tooesemete
t65tlemine, mis kuuluvad pShitoodangu koosseisu. P8hitootmisprot-
sess koosneb kolmest faasist: ettevalmistus, tOotlemine ja  mon-
taaz.
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Ettevalmistusprotsessis valmistatakse toorikuid kas valemise
sepistamise. tiikeldamise Jjne, teel, millised kuuluvad edasisele
t0dtlemisele., Téotlemisfaasis muudetakse toorikud valmisdetalli-
deks meheaniliste, termiliste, galvaaniliste Jt. meetoditega.Mon-
taszis monteeritakse detailid sSlmedeks ja teisteks monteerimis-
iihikuteks ning 18puks toote montasz, Suurim eriksal toote valmis-
‘amise tOOmshukuses on tddtlerisstaadiumil.

Abiprotsessides valmistatakse sellist toodangut, milline ka-
mutatakse dra ettevltte ends vajadusteks Ja mids el liilitata et-
'evitte pShitoodangusse, Sellisteks protsessidek: on seadmete val«
mistamine Jja remont, hoonete Jja rajatiste remont, tehnoloogilise
rekestuse valmistamine ja remont, emergia tootmine ja edasiandmi-
ne,

Teenindavate protsesside all miistetakse selliseld, mls on
seotud plhi- ja abiprotsesside teenindamisega, nagu lac-, trans-
pordi- ja kontrolliprotsessid.

POhi- Jja abiprotsessid liigitatakse lihteateks ja keeruka-
teke e. komplitseerituteks. Lihtne tootmisprotsess on sellinme,kus
toimved todeseme jirjestikulised tiédtlemise operatsioonid, mille
tagajérjel saadskse.valmistoode, Paralleelselt tolmuveid t53prot-
sesse siln ei esine, Sellise protsessi organiseerimine om lihtne,

EKeerukake nimetatakse sellist protaessi, kus valmistoode
saadakse td0esemete~pooltoodete iihendamise teel, Kesrukas toot-
misprotsess kujuted endsst paljude omevahel ssotud lihtsate prot-
sesside kogusummat, Siin toimub iiheaegselt mitmeid operatsioone.
Sellise protsessi organiseerimine on keerukes, kuna k8iki  ope-
ratsioone ja protsesse on vaja nii ruumiliselt kui ka ajaliselt
koordineerida, Mciinasehituses esinevad pShiliselt keerukad toot-
migprotsessid (Jjoonds 3),

Tootmisprotsess jaguneb ‘iksikuteks operatsioonideks.Operat-
sioon on tootmise organiseerii.ise léhtepunkt., Operatsiooniks ni-
metatakse tootmisprotszessi osa ehk toovStete kogusummat ,mis teos~
tatakse ihel todkobal iihe t35lise poolt iihe tddobjekti juures.
Operatsicon v8ib jaguneda veel ilesseadeteks e. positsioonideks,
siireteks ja lébimiteks e, iilekéikudeks. Ulesseade on operatsioo-
ni osa, mis teostatakse tdobjekti fihekordse kinnitamisega. Siire
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on operatsiooni v8i ilesseade osa, mille pubul Jé&b muutumatuks
té6reziim, todeldav pind ja 1l¥ikeriist. Siirde korduvaid osi,
millega v8etakse maha iiks lsastu kiht, nimetatakse ldbimiteks,

Operatsioonid liigitatekse pShi- ja abioperatsioonideks,pPs
hi- ehk tehnoloogilised operatsioonid on sellised, kus  toimm
tobeseme vormi, mSStmete ja omaduste muutmine, Tehnoloogiliste
operatsioonide kogum moodustabki tehnoloogilisze protsessi., Ope-
ratsioone, kus toimub téGesemete transport to6kohalt tddkohale
ja nende kvaliteedi kontroll, nimetatakse abioperatsioonideks,

Pootmisprotaessi ratsionaalne organiseerimine

Tootmisprotsessi Oigel ja otstarbekal organiseerimisel on
esmajérguline tdhtsus thiskondliku tootmise efektiivsuse ja et-
tev8tte t60 rentaabluse tdstmisel. Tootmisprotsessi organiseeri-
rise tase viljendud todviljakuse ja ettevltte t65  riitmilisuse
néitajates, Seoses téieliku isemajandamise rakendamisega ette-
vBtetes suureneb ka ettevltte tidtajates huvi tootmise parems
organiseerimise vastu, Tootmisprotsessi ratsionaalse organisee-
rimisega peadb tegelema kogu todtajate kollektiiv, Suurem vastu-
tus selles kiisimuses on pandud tootmis-dispetS8erosakonna ja vas
tavate biiroode tootajaile, tsehhi- ja jaoskonnajuhatejaile ning
meistritele.

Tootmisprotsessi ratsionaalsel organiseerimisel tuleb ar-
vestada jérgmisi pShiprintsiipes

1) tootmisprotsesside paralleelsus, mis tdhendsb seda, et
iksikuid operatsioone ja protsesse sooritatakse iilheaegselt, Pa-
relleelsuse suurenemisega kaasneb toodangu valmistamise aja li-
henemine;

2) tootmisprotsessi katkematus, Tootmisprotsessi iga jérg-
nevat operatsiooni tuleb alustada otsekohe pidrast eelmise ope-
ratsiooni 18ppu, millega tagatakse seadmete ja to5liste  pidev
katkestusteta t06. T6oprotsessi katkematu organiseerimine loob
cmakorda tingimused protsesside kompleksseks mehhaniseerimiseks
Ja automatiseerimiseks, labivate vooluliinide loomiseks;
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3) tootmisprotsessi propertsionaalsus, mis tdhendsb heda.ot
ettendhtud toodangukoguse valmistemiseks on vSimalused k8igis
tootmisproteessi osades. See kindlustatakse sel viisil, et ¢85~
kxobtede ja masinate erv tootmisprotsessi osas peab olema vasta-
vyuses selle tootmisprotsessi osa tSomshukusega. Oige  proport-
‘sioon pead olema ke pShi-, abi- ja teenindavate protsesside va-
hel. Mittedigete proportsiconide kerral tekib tootmises kitsas-
kohtl, osa seadmeid ei ole télelikult koormatud, halveneb pShi-
fondide kesutamise aste;

4) tootmisprotsessi otsevoolulisus, mis seisned detailide,
s8lmede Ja toodete sirgjoonelises, lithimat teed m@dda liikumises
tockohtade, jaoskondade ja tsehhide vahel, Tédesemete liikumises
ei tohiks olla edasi-tagasi transportimist. Selline otsevooluli-
sus ssavutatskse tsehhlide, Jaoskondade Jja tdokohtade palgutami-
sega vastavelt tootmisprotsessl kulgemisele. Suuremat otaevoolu-
lisust soodustavad tootmisprotsesside paralleelsus, katkematus
Jja proportsionaslsus;

5) ritmilisus, mis tédhendsb seda, et nii kogu tootmisprot-
gess kui ka selle iksikud osad teatud detailide ja toodangu ko~
guse valmistamigel korduved teatud kindla ajapericodi jérgl. TG0
loetakse riitmiliseks siis, kul virdsete ajavahemike jooksul toot-
nisprotsessi k8igis staadiumides ja operatsioonidel k8igil 465=
kohtadel ja jaoskondades tehtavate t08de maht Jd&b samsks vdi
veidi suurensb. Toodangu viljalaske riitmilisuse all mdistetakse
v8rdse toodangukoguse viljalaset virdsetes ajavahemikes.Riitmili-
ne t83 tagad emamasti ks riitmilise toodangu vdljalaske.

Tootmistsiikkel, selle arvutemine ja lihendamise

teed

Tootmisprotsessi ratsionsalse orgsniseerimise ja ajalise
kulgemise kindlaksmiiramiseks on vaja teada detailide ja toodets
valmistemise kestust ebk nende tootmistsiklit, Tootmistsikliks
nimetatakse kalendrilist ajevehemikku, mille kestel t60 objekt
(detail, detailipartii, s8lm, toode, tootepartii) 1ibid kdik et-
tenihtud tootmisprotsessi operatsioonid ja astmed.
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Pootmiateikll kestus avaldad otseat mlju ettevltte ja tseb-
hide t66 tehnilis-majandusliikele ndltajatele, Tootmistsiikli 1lii~ |
hendamine pShjustsd l8ppkokkuvdttes toodengu omahinna alandamist,
toodangu mahu suurendsmiat ja kidibevahondite kasutamise efektiiv-
suse tdusu, Tootmistsiikli lilhendamisele aitavad kaasa viga mit-
mesugused abinfud, mille eesmirgiks on toodete konstruktsiooni
tdiustamine (nditeks viiksem materjalikulu ja tO0mahukus), teb-
noloogia ratsionaliseerimine (kiirtdodtlemismeetodid, kiirrezii-
mid, mehhaniseerimine ja sutometiseerimine jne.) ning tootmise
Jja t65 organiseerimise siistemsatiline parandsmine (vooltootmise
Juurutamine, tddkohtade teenindamise parandamine jme.).

Tootmistsiikkel koosneb ajast, mis kulub:

1) pthi- ehk tehnoloogiliste operatsioonide sooritamiseks;

2) looduslike protsesside kulgemiseks;

3) abi- ehk mittetehnoloogiliste operatsiconide sooritemi-
seks (transpordi- ja kontrolloperatsioonid); :

%) Mitmesugusteke tootmisprotsessi vahesegadeks, mis vB8ivad
olla tingitud todajareziimist (piihad Ja pubkepiievad, vabad vahe-
tused jne,), to6koha vabanemise ootamisest, tédtamisvarudes seis-
misest v0i organisatsioomilistest pShjustest (tdériista, emergia
puudumine) . :

Tootmigtsikli iiksikute koostisosade osatéhtsus on iiksikutel
Juhtudel viga erinev ja see olsneb reast tegureist. Tootmistsik-
1i projekteerimisel peab kindlastl mi&rama ka tootmistsiikli
struktuuri, See v8imaldab védlja selgitada, millistel tsiikli koos-
tisosadel on suurim osatéhtsus ja selle alusel wurida teid Ja
viimalusi just nende ajselementide kokkuhoiuks, Tuleks mirkida,
et masinsehituses moodustad tehnoloogiline aeg sageli wvihem kui
50% kogu tootmistsiikklist (m8nikerd isegi ainult 5,...10%) ning
vége suur erikasl tsilkklis on tootmise vaheaegadel, kust tmleb ot-
sida ka reserve tpotmisteiikli lithendamiseks,

Tootmistsilkli kestus tuleb arvutada iiksilkute ajaelementide
18ikes, kusjuures tuleb arvestada ka nende kattumise v8imslust,
Tehnoloogiline tsiikkel midratakse arvutuse teel vastavalt toot-
mise kulgemise viisile. Tootmise kulgemise viise kidsitleme jarg-
mises osas,



Tootmistsiikkll kestuse arvutamine om kiillaltki raske ja keo-
irukas, sest ree tootmistsiikli koostisosads kestuse kindlakamiii-
ramiseks punduvad normatiivsed alused ja seetSttu tuleb lEhtuds
kogemuslikest sndmetest (niiteks oote- ja vaheaegade osas), Eri-
nevesi esineb ka tslikli arvatamisel detaili- ja tootepart’'i pu-
bul, erimev arvutusmetoodika on iksikutes tootmisfaasides Jne,

Detallipartili tootmistsiikli kestuse fihe teehhi piires viib
larvateda Jirgmise valamiga: 5

Dis = Yponn * Yo * B *t ¥y + 5 + &, tundd,
 kus D“ on detailipartii tootmistsikli kestus he tsehhi piires;
Seohn = tehnoloogilj_.u telikli kestus koos ettevalmistus-l&-
petusajaga vastavalt tootmise kulgemise viisile;
tyy ~ transpordioperatsioocnide kestus, kul see el kattu mb-
ne vahe- v8i ooteajaga;
kontrollioperatsioonide kestus, kui see ei kattu nd-
ne vehe- vl ocoteajaga;
tl - looduslike operatsioonide keatus;
operatsioonidevaheline ooteaeg;
tobajareziinist tingitud vahesjad.

Kul detailipartii t60tlemine toimub mitmes tasehhis, sils
tootmistsikli lildkestuse leidmiseks liidetakse kbikide ¢sehhide
tootmistsiikll kestused, kaasa arvatud transpordl aeg iibest teeh-
hist teise ja vahelaos viibimise aeg.

Arvutuslikul teel planeeritud tootmisisiikli kestust on soo-
vitav kontrollida tegelikus tootmisprotsessis, et arvutuste G8ig-
sust kontrollida ja et tootmise kulgemise kiigus esinevate iile~
liigsete viivituste pSljjuseid vidlja selgitada, Selleks kasuta-
takse kahet meetodit:

1) katseline kontroll, mis seisneb selles, et tootmisse an~
tav detailipartii verustatakse spetsisalse saatelehega,kuhu mér-
gitakse kronoloogilises jérjestuses kogu tootmisprotsessi kiik;

2) arvutuslik meetod, mis pShineb Jérgmisel seosel:

ot
w
!

et ot
oy |

tootmistseiikli kestus = —tootmisvara .
kegkmine péevane toodang
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Tootmisvaruks nimetatakse l¥petamata toodangut naturaalses
véljenduses, 8.0, tootmisprotsessis olevate detailide kogus
Vidkkides. _

Veelgi keerukam on komplitseeritud, paljudest detalidest
koosneva toote tootmistsiikli kestuse arvutamine, Sellisel Jubul
vHSetakae aluseks tootesse kuuluva kfige tidmahukama detaili
tootmistsilkkel Ja eeldatakse, et klikide teiste detailide val=-
zistamise kestus mahub selle detaili tootmistsilklisse. Viimase-
ie liidetakse kbige tSomahukame s§lme monteerimice tsiikli kes-
tus jea sellele lisatakse veel l8pptoote monteerimi.se tsikli kes-
tus, toote kontrollimise ja vastuvitmise aeg ning transportimi-
38 ajad idksikute tootmisfaaside vahel,

Peale analiliitiliste meetodite kasutatakse veel tootmis~
teikll kindlaksmiidiramisdl graafilist meetodit. Graafiku - ordi-
naatteljels mirgitakse jédrjekorras tehnoloogilise protsessi' ope-
" ratsioonid, abstsissteljele age operatsioonide kestused, oote-
ja vaheajad, Laialdaselt kasutatakse seda meetodit montaazi-
tsiikli kestuse arvutamisel,

Tootmise kulgemise viisid

Masinaehituses on pShiliseks tootmistiliibiks seeriatootmine,
ais tingib detailide partiideviisilise tOotlemise ja transpor-
timise, S8ltuvalt detailide iihelt tidkohalt teisele edasiemdmi-
se moodusest esineb kolm tootmise kulgemise viisi: Jérjestikue
line, paralleelne ja jérjestikulis-paralleelne.

Antud klisimust kdsitleme koos arvulise niditega ja kulge-
misviiside graafilise kujutamisega (vt. joonis 4), :

Tagapool toodud valemiter kasutatakse Jérgmisi téhistusi:

To ~ kogu partii tédtlemise aeg iilhes operatsioonis e.

operatsiconitsiikkel;

tienn ~ Pertii tGotlemise tehnoloogiline tsiikkel;

~ iihe detaili tootlemise tiiki-kalkulatsiooniaeg;

v o - kattuv aeg, s.,o0. kahe nasberoperatsiooni iiheaegse

tegemise aeg;



m - tootmisprotsessi operatsioomide arv;

n - detailide arv partiis;

p - detailide arv transportpartiis (kui p = 1, siis detailid
antakse tookehalt todkohale iikshaaval);

¢ = iihte operatsiooni sooritavate paralleelsete seadmete vOi
tookohtade arv.

&8 _
Egtlk ¢ minufid
&2 0 5 20 3040 ;0 60 7 & 90
1 105|1 — ‘arrestikuline
2 &1 ? bo 4 :
3132 L__—-|=‘
413 |2 2
tja"r/' £l
41 105|1 —F——"n : ‘arrestikulis -
21211 : fy / j,aaral/eelne
41312 S
Jarj-par
T S ,oara//ee/ne
2|21 —
413 1|2 . - e o
tpar
n=20
p=9

Joonie 4., Tootmise kulgemisviiside graafikud

Operatsioonitsiikkel médratakse jéirgmise valemiga:
nt
tk

P oz o,

' i c
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Tehnoloogilise tstikli kestus oleneb suurel miiiral tootmise
kulgemise viisist.

Jirjestikulise kulgemisviisi korral ei Jjaotata t53tlemis-
partiid transportpertiideks, veid igal operatsioonil t&ddeldsk-
se jirjest kogu partii, mis seeldrel antakse jérgmisele t&iko-
hale ja selliselt kuni tootmisprotsessi 18puni.

Nagu jooniselt ndha, virdud tehnoloogiline tsiikkel opc:ut-
oioenitsﬂklite SURRAZE .

by S
t = —-—- = n —
tehn-JérJ e e

Seega antud niite puhul
tyehn-jars * 20(9;2+§+§}+g) = 100 min;

8,0, sama, mis Joomiselgi.

Jirjestikulis-paralleelse kulgemisviisi korral jaotatakse
partii fiksikuteks transportpartiideks (meie niites 20-detaili-
line pertii neljaks S-detsililiseks transportpartiiks), mis an-
takse edasi jirgmisele operatsioonile cotamata kogu partii t63t-
lemise 18ppm eelmisel operatsioonil, siilitvades seejuures de-
tailide tddtlemise pidevuse igas operatsioconis.

Kattumise aeg. kahe naaberoperatsiooni vahel arvutatakse
Jirgmise valemiga: A

t
r = (R = p)(_g!)lﬂh'
kusjuures tiki-kalkelatsiooni aeg tuleb arvestada lilhema operat-

siooni Jérgli. Féitelm 1, Ja 2, operatsiooni kattumise aeg arvu-
tatakse jérgmiselt:

7‘;=(2o-5)9-;2.7,5m.

Eattumiste arv on operatsioonide arvust ilhe vBrra viiksem.
On ilmme,(nagu Jireldub ka jooniselt), et tehnoloogilise tsiikli

48



v8ib Jérjestikulis-paralleelse kulgemisviisi korral arvatada,kui
Jérjestikulise kulgemisviisi tehnoloogilisest tsiiklist labutada
k8igi kattumisaegade summa,

m=-1
Ytehn~jirj-par = Ptehn-jarj = g T =

o1 &
= Ppehn~jary - ) (a ~ PI(—E);qp.
X

Eul oleme teinud vastavad arvutused, siis seame:

Y4 ehnejirj-par = 100 = (20-5)(%42 + 1 + ) = 62,5 min,
mis dhtid grasfilise lahendusega. s
Tuleb mirkida, et tsiikli lilhenemine saavutati organisatsico-
niliste tegurite arvel, sest detaili tdémahukus Jjéi endiseks.

3
Suhet teho~jirj-par
tehn-Jirj
nimetatakse parslleelsuse teguriks (5).

K, = 8248 ~0,63.

Paralleelsele tootmise kulgemise viisile on iseloomulik see,
et s8iin jeotatakse kogu toddeldav detailide partii tranasportpar-
tiideks (milleks v8ib olle ka iiks detail), kusjuures edasiandmi-
ne jérgmisele operatsioonile toimub otsekohe pérast eelmise ope-

. ratsiooni l¥petamist, sdilitamata t556 pidevust tdikohtadel,Tsiik-
11 graafik koostatakse igale transportpertiile eraldi, kusjuures
k8ige todmaehukamas operatsioonis toimub t66 pidevalt, mujal aga
mitte, Tehnoloogiline tsiikkel midratakse paralleelse kulgemis-
viisi korral k8ige pikema operatsiooni tsiikli (1‘o p:!.k) Ja iihe
transportpartii kdigis operatsioonides, vidlja arvatud pikim, t856-
lemise aja summana,
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% et %
tk tk
1’1:0!::'.—1)::1""'(:k)pzl.l:"'l’zl(c)'l’(e)pl.k”'

S A
= (2 =P *+ P N (=)
1

Antud néite puhul

Ytonnpar = (20 =5 2+ 5342 + £+ } + 2 = 55 min,

St ehn-
Kp = Ft:;.:?]:-—j = %: 0,55.

Tgiikkel paralleelsel kulgemisel on veelgl lithem kui Jér-
Jestikulis~paralleelsel kulgemisel. :

Igal tootmise kulgemise viisil on omad eelised ja puudu-
sed, mist8ttu igaiikks omeb ka vastava rakenduspiirkonns,

Jirjestikuline kulgenine annab kdige pikems tsikli, seega
tekivad ke suuremad kulud l8petamata toodangule. Tootmise pla~
nesrimine ja operatiivme arvestus om aga siin lihtme. V8ib ka-
sutada marsruuntarvestust, kerge on kindlusteds ja kontrellida
detailide sdilivust, Seetdttu jirjestikulist kulgemist kasutae-
takse seal, kus detailide Ja nende t3dtlemisprotsesside kordu-
vus on vdike ning kus detailide tramsporttee on pikk ja keeru-
kas,

Jérjestikulis-parelleelse kulgemisviisi puhul tsilkkel lii-
heneb, keerukaks osutub aga detailide arvestus Ja liikumise
kontrolli lébiviimine, Seda kulgemisviisi on otstarbekas kasu-
tada seal, kus detailide liikumine - tramsport nasbertddkohta-
de vahel on lithike ja mende liikumise marsruut kordub regulaar-
selt v8i on piisiv,

Paralleelne kulgemine kindlusted minimaslse tsiikli, kuid
v8ib pShjustade seadmete katkemdlikku koormamist., Paralleelse
kulgemisviisi téielik efektiivsus seavutatekse operatsiooni-
tseiilklite v8rdsustamisega, s.0. operatsioonide siinkroniseerimi-
sega, Sellisel jubul paralleelne kulgemisviis muutub juba vool-
tootmiseks, mida aga kiisitleme 8, peatiikis.
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6., T00 TEADUSLIK ORGANISEERIMINE

756 _organiseerimise sisu ;ja ﬁln_agd;g'

Sotsialistlikud tootmissuhted on oluliselt muutnud t86 ise-
loomu, Uhiskondlik omsnd tootmisvahenditele muudab t65 vabaks
eksplusteerimisest, muudab t00 enda ja ihiskonna vajaduste ra-
huldamiseks,

Sotsialistlik t60 organiseerimine on ekspluateerimistest va-
bade inimeste ihise t00 organiseerimine, mille eesmérgiks on rah-
va elatustaseme Jja hesolu pidev tf8stmine, Sotsialistliku t306 or=
ganiseerimise pShilisteks iillesanneteks om: tdikulutuste makeli-
maalne kokkuhold, todviljekuse siistemsatiline tSstmine, toodangu
kvaliteedi parandsmine, t00 kergendsmine ja tidtingimuste peren-
demine, tootajete materiaslse huvitatuse t8stmine, sotsialistli-
ku vistluse arendsmine Je- tootmisnovaatorite kogemmste levita-
mine. Nende illssannete tiltmine kindlustatakse Jjérgmiste abinfu-
de rekendamisega: iha tdiuvslikum t006 Jaotamine ja koopsereerimine
tootmisprotsessis, tddtajete védljadppe Ja kvalifikatsiooni t8st~
mise organiseerimine, t8dkohtade ratsionaalne orga.niénri.im Ja
teenindamine, mitme pingl teenindamise organiseerimine,dige t068-
reziimi velikx ja t85disteipliini tugevdamine.

K8igi nepde t80 organiseerimise probleemidega on meie ette-
v8tetes tegeldud pdevast pieva, kuid see on kulgenud viimaste
aastateni ensmssti sisteemitult, jubuslikult, Seal kus tootmises
tekkls kitsasikoht 166 orgamizeerimise puuduste pérast, vSeti tar-
vitusele ks abintud olukorre parandamiseks, mujal aga Jai  kOik
venamoodi. Uue tehnike rakendamisega peab kassnema uus t60 orga-
niseerimise vorm, Nii ses aga kahjuks pole k8ikjal olnud.On tek-
kinud teatud vastuolu uué tebnika jJa t06 ning tootmise organi-
seerimise vanade vormide vahel. Selle niiteks vOiks olla suured
to6aja kaod, mis on tingitud vananenud tddjaotuse vormide séili-
misest, kasutatavate todvitete mitte otstarbekohasusest, puudug-
test abitddde organiseerinmisel Ja pShitddliste teenimdamigel,
mehhaniseerimise ja automatisserimise mittekomplekasusest Jjne.

TARTU ULIKOOLI5q
RAAMATUKOGU



Kédesoleval arenguetapil, kus {ilesandeks on saavutada t30vil-
Jakuse Ja tootmise remtaabluse kiire kasvutempo, el tohi me enam
rahulduda siisteemitusega t36 je tootmise organiseerimisel., T&6
organiseerimise parandamise vajadusele on Jjuhitud tdhelepanu par-
tei ja valitsuse poolt vastuvSetud otsustes. Nii on NIXP XXTII
kongressil vastuvletud viisaastasku plaenis ette péhtud "tbsta
tootmise efektiivsust tehnilise progressi, t66 Ja tootmise orga~-
niseerimime tédiustamise, tootmisfondide Jja kapitasilmshutuste ka-
sutamise parandamise, toodsngu kvaliteedi t8stmise Jja kiige ran-
gema kokkuhojureziimi slusel”, T3¥stusliku tootmise plancerimise
Jja materiaalse stimuleerimise uus siisteem stimuleerid todstuset-
tevitteid rekendama k8iki sisemisi reserve, sealhulgas ka  t65
organiseerimise parandamist tootmise efektiivsuse tlstmiseks.Vii-
mastel aastatel ongi t80 organiseerimine ettevitetes muutunud
plasnipéraseks.,

T66_ teaduslik organiseerimine

T66 teaduslik organiseerimine on t63 organiseerimise téius-
tamise pleaniplirane siisteem , kus méirates kompleksselt t30 or—
ganiseerimise k8iki kiilgi ja ka seoseid tootmise ja juhtimise
organiseerimisega, tuginedes teaduse Ja prektika saavutuste ra-
kendamisel, seades eesmirgiks iga t60taja vdimete maksimaalse
kasutamise jJa arendamise optimaalsetes todtingimustes, tagab k&r-
ge tobviljakuse ja tootmise efektiivsuse kiire kasvu, Peaiilesan-
deks on kiilll t8dviljakuse t8stmine, kuid see kiéib inimeste t306
tervistamise ja kergendamise ning soodsate psiihho-~fiisioloogilis-
te tootingimuste loomise kaudu, Kesksel kohal t&6 teaduslikul
organiseerimisel on inimene,

T66 teadusliku organiseerimise pShisuunad tulenevad to6vil-
Jjakuse t8stmise organisatsioonilistest v8imalustest:

1) tédkulutuste 8ige normeerimine;

2) otstarbeka t55 tasustamise ja materiaalse ergutamise siis-
teemi kasutamine;

3) kaadrite Sige valik ja paigutus;
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4) kaadrite vdljalpe ja nende kvalifikatsiooni t8stmine;

5) tédkohtade organiseerimise Ja sesdistuse téiustamine;

6) todvltete Ja -meetodite téiustamine, mie kindlustad t58-
protsessi otstarbekuse, liigsete ja vésitavate liigutuste likvi-
deerimise ja t60 meeldivuse suurenemise;

7) soodsate psiihholoogiliste, fiisioloogiliste, hiigieenilis~
te ja esteetiliste todtingimuste ning td3chutuse tagamine;

8) ratsionaalsete t¥3- ja puhkereziimide rakendamine opti-
maalse todintensiivsuse juures;

9) tdotajate instrueerimise parandamine;

10) sotsialistliku vSistluse organiseerimine,

‘ Ainuiiksi kompleksne léhenemine t835, tootmise ja juhtimise

organiseerimise tédiustamisele annab ténapdeval tédielikult rahul-
daveid tulemusi ja tunduvat majenduslikku efekti. Selline ldhe~
nemine v8imaldab siduda tiheks tervikuks tGGprotsessi,tehnika,tehe
~ noloogia ja juhtimise, p

Konkreetseks t00 teaduslikuks organiseerimiseks ettev8tetes,
8,0. vastavate plaanide koostemine ja juurutamine, on vaje luua
ke organisatsioconiline alus., Selleks on meodustatud ettevltetes
t00 teadusliku organiseerimise teenistused: kas vastavad osakon-
nad, laboratcoriwmid, biirood, grupid v8i insemeri ametikohad.
Sellistel teenistustel peavad olema tihedad sidemed Jja hea koos-
t06 ettevdtte t00 ja to6tasu osakonna todtajatega, tehnoloogide,
konstruktorite, mehaanikute, ohutustehnika insemeride ning vahe-
tute tootmisjuhtidega (meistrid, jaoskonna ja tsehhi juhatajed).
Konkreetseks t66 vormiks on t80 teadusliku organiseerimise plaa-—
nide-projektide koostamine selleks otstarbeks loodud kompleks-
brigaadide abil, Sellise plaani vdljatootamine koosneb kolmest
pShietapist:

1) 60 organiseerimist iseloomustavate niitajate analiiiis;

2) t66 teadusliku organiseerimise iirituste plameerimine ja
projekteerimine;

3) t66 teadusliku organiseerimise juurutamine.

Apaliilis peab andma vastuse kiisimusele, millistes +6618iku~
des tuleb t00 organiseerimise taset tosta esmajérjekorras. Ana-



liiisi kiigus uwuritakse neid néitajeid, mis kbige robkem peegelds-
vad tootmise majanduslikku efektiivsust = to66viljekust, tootmis.
fondide kasutamist, t68 kvaliteeti, toodsngu omahinda, toodangy
viiljelaske riitmilisust, Apaliiiisil wuritakse t6daje kasutamist koos

ajakadude pShjuste viljaselgitamisega, tehnoloogilise  protsessi
filesehitust, mehbaniseerimise taset, jaoskonmna ja todkohtade pla-
neerimist, tB86kohtade teenmindsmise korraldust, t556 organiseeri.
miet, todv8tete ratsionsalsust; t6O0tingimusi jne. Pérast analiiii-

sisndmete pbhjalikku lébit5tamist asutakse piranl koostamisele,

mis sisaldab rakendamisele tulevate abinSude lostelu ja  nende
sfektiiveuss arvutuse, Juurutamise téhtajad ja tditmise eest vas-
tutajed. To6 organiseerimise parandamisé abindud v8ivad ollae vlga'
mitmesugused, nagu nditeks t86 koopereerimisvormide téiustamine,

raskete t33de mehhaniseerimine, ratsionsslse tGo- ja pubkereziimi

kebtestamine, sbinfud ¢55distsipliini t8stmiseks Ja keadri voole=
vuse vihendamiseks, t8okohtade teenindamise tédlustamine, seadmete
peigutuse ja transpordivahendite liiklusmsrsruutide parendsmine,

sanitaar-hiigleeniliste tingimuste parendsmine, tSivétete ratsio- |

naliseerimine jne.

T80 tesdusliku organiseerimise plaan liilitatakse ettevlitte
tebnilka, tootmis- ja finentsplaani selle ilhe osana, Selle plasni

Juurutamist juhib kas ettevitte dirsktor, peainsensr vdi peadko-

nomist,
765 teadusliku organiseerimisege tegelevad praegu peasegu

k8ik tééstusettevitted ja see on kandunud iile ka teistesse rahva-

majandusharudesse, Vabariigis on vidlja t8dtetud sadu t88 teadus-
liku organiseerimise Plaane, millest enamik on ka Juurutatud,mil-
le tulemusena on vebanenwd sadu t36lisi teistele t35dele ilevii-
miseks ja sdfistetud rahvamaisndusele miljoneid rublasid.,

Tﬁavi;,*‘ama de_nelle t8stmise reservid

1"66vilja.ku iseloomusteb inimese otstarbekohase tegevuse
efektiivsuse astet teatud ajavahemikul. To8viljakust mb8detakse
kogutoodangu kogusega iihe t85taja kohta mingis ajavahemikus,
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kus V, on t35viljakus;

. KOT - kogutocodsng pisivetes hulgibindades;

| ne - ettevitte tdostuslik-tootmisliku personali arv;
t =~ arvestusperioodi pikkus.

Selline tOdviljakuse néitaje v8imaldab hirpata kogu tédta-
jate kollektiivi 53 efektiivsust Ja t68j8u otstarbekat kasuta-
nist k8igis tootmislillides, Paralleelselt selle nditajaga axrvu~
tatakse ka t5dviljakuse niiteja ihe $651lise kohta., Arvestuspe-
rioodi pikkuseks viib olle kas asata, kuu, pdev v8i tund Ja sel-
lele vastavalt esineb ka sasta, kuu, pdeva ja tunni t66viljekus.
Selliste todviljakuse ja nende kasvutempo niditajate virdlemine
ning analiliis v8imaldeb hinnata td6aja kasutamist ja ajakadude
diinsamikat, ' ;

Plaanilise t56viljakuse (kiesoleva perioodi) ja sruandeli-
se t60viljakuse (eelmise perioodl) suhe miérab kindlake toovile
kuse kasvutempo.

V¢
K, = #1”’

kus l[' on tidviljakuse kasvutempo;
Vt /ol = plaaniline t6dviljakus;
Ve/a - aruandeline t3oviljakus.

Tooviljskuse juurdekasv (p) arvutatakse jérgmiselt:

P= x' - 1”0

Kéesolev viisaastek seadis rahvemajanduse ette tédhtsa iiles-
ande: kiirendada t8oviljakuse kasvu, Toodangu mshu Juurdekas-
vust umbes 3/4 tuleb saavuteda t60viljakuse tSusu arvel. Eriti
terav on see probleem mele vabariigis, kus t85j8ubilanss on vé-
ga pingeline, sest todv8imelise elanikkonna rakemdatus on viga
k8rge, ulatudes 95%, Nédilteks Tallinnas tuled toodangu mabu juur-
dekasvust vihemalt 90% saavutads tddviljskuse tdusu arvel.1968.a.
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oli N8BV Liidu tddstusest tddviljakuse juurdekasv 5%, toodangu
Juurdekasv aga 8,1%. Eesti NSV-s olid vastavad arvud 6,9% Je
8,%. |

Ettev8tte tootmistegevuse planeerimisel peab t00viljakuse
kasvutempo olema seostatud toodangu mahwu juurdekasvu ja toGta-
jate arvu muutusega.

P = 100(25-D%,

kus p on todviljakuse Juurdekasv %;
a - plaaniperioodi toodangu maht protsentides aruandeperi-
oodi toodangu mahust; |
b - plaaniperioodi t6dtajate arv protsentides asrumandeperi-
oodl todtajate arvust.

Téoviljakuse t8stmise peamised abindud on:

1) toodangu tdédmahukuse vihendamine (konstruktsioconi Ja
tehnoloogia tédiustamine, tootmise mehhaniseerimine ja automa-
tiseerimine Jne,);

2) té0aje parem kasutamine (tG¢distsipliini téitmine,tdd=
tingimuste perandamine, tddseisakute likvideerimine, t66 jérgi |
tasustamise printsiibi 8ige rakendamine jne,); ‘

3) abitddliste arvu véhendamine (abitddde mehhaniseerimi-
ne, tootmise juhtimise tédiustamine jne,).

Ettevltte todreziim

Masinaehitusettevltted tootavad lildreeglina katkeva 86—
nidalaga ibtsete puhkepéevadega. Toonddala pikkuseks on kehtes-
tatud 41 tundi, véilja arvetud rasked t6Stingimused, kus on 36
tundi, Viiepdevase tdoonédala korral on t3dpieva pikkuseks kas
8 tundi 12 miputit v8i 8 tundi. Viimasel jubul tuleb n#dalas
puudujéddv iiks t66tund kompenseerida todga iiksikutel laupieva-
del., Aastas on vaja sel juhul tddtada 6,..8 laupédeva, s8ltu-
valt tdopdeva pikkusest laupéeval ja aasta jooksul puudujééva-
te tootundide arvust.
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Masinashitusettevltetes on ratsionaalne t&Stada kahes vahe-
tuses, mis peaksid olema tiielikult ja iihtlaselt koormatud. Kol-
mas vebetus oleks sel juhul reserv ning ettevalmistus remondive-
hetuseks, Tsehhide t60 vahetuslikkuse iseloomustamiseks kasuta-
takse kahte niitajat: 1) todvahetuste arv ja 2) vahetuslikkuse
tegur, Todvahetuste arv nditeb, mitmes vahetuses t66 toimub,s8l-
tumate vahetuste koormamisest. Tidvahetuste arv viib olla seega
iks, kaks v8i kolm, Vahetuslikkuse tegur iseloomustab ka tsehhi
koormamise astet ilkksikutes vahetustes, Vahetuslikiuse tegur ar-
vutatakde tsehhi @ldtéotundide arvu Jagamisel kfige enam koorme-
tud vahetuse tidtundide axrvuga.

L»

kus g on vahetuslikkuse tegur;
Tyq ~ beehhi t35tundide tildarv k8igis vahetustes;
!I - ¢sehhi tidtundide arv esimeses vahetuses,

Antud jubml td6tab tsehh kolmes vahetuses, kusjuures teine
Ja kolmss vahetus tddtavad alekroormusega, Mida léhedssem on va«
hetuslikiuse tegur tddvahetuste arvule, seda paremini on vahe~
tused koormatud, seda tdielikumalt kasutame tootmisviimsust.
LOunavaheaeg planeeritakse pirast 3...4 tunnist todtamist 0,5...
1,0 tunni uvlatuses, Tdiemdaved lilhiajalised vaheajad puhkuseks
56010 minuti ulatuses on lubatud rakendada sundriitmiga voolu-
liinide Jja eriti raskete ning kuumade t86de korral.

Tobde at

Tséde jastamise pShiprintsiibiks on t55liste spetsialisee-
rimige ihendamine mends tootmistehniliste teadmiste tSstmisega.
Selleks tuledb enamasti abitdod eraldada pShitdddest, maksimasl-
selt kinnistada td51listele ilhelasdsed operatsioonid ning erai~
dada lihtsad t68d keerukatest, To6liste paigutamisel tGdkohta=
dele tuledb arvestada omandatud elukutset, kvalifikatsiooni, su-
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gu, vanust ja isiklikke soove, Tootmises v8id kasutada individu~
salset ja brigaadset t00 organiseerimise vormi, Eelistada tuleb
individuaalset vormi, sest see suurendad vastutust to5lisele kine
nistatud seadmete, tédriistade ja materjalide eest ning ¥iib t5G-
lise todtasu otsesesse sfltuvusse tema t66viljskusest., Brigaadi-
1list t36 organiseerimist rakendatakse jérgmistel juhtudel:

1) suurte Jja keerukate agregaatide puhul, mide ei suuds tee-
nindeda iiks t85line (vagranka, elektriahi jne.);

2) keerukate komplekasete t68de sooritamine (suurte masina-
te montaaZ, peale~ ja mshalaadimist5dd);

3) iiksikute seotud todde sooritamine (vooluliinid);

4) ' vabatahtlik kommunistliku t86 brigaadide moodustamine.

Brigaadi t664 Juhib brigadir, kes v8ib olla pdhitddst vabas-
tatud v8i mitte, olenevalt brigaadi suurusest ja t66 Jjuhtimise
ning organiseerimise keerukusest.

Tookohtade organiseerimine ning teenindamine

Tootmise organiseerimise léhtepunktiks on tG8koht, Todkoht
on tootmispinna osa, mis on varustatud t&Slise viljakaks ja ohu=
tuks t00ks vajalike seadmete, inventari ja maude vahenditega.
P56kohad v8ivad olle individvaalsed ja brigaadsed, statsionaar-
sed Jja liikuvad, the- ja mitmeseadmelised, mehhaniseeritud, mit-
temahhaniseeritud ja automatiseeritud.

T55kohtade orgeniseerimise ja teenindamise pdhiiilesandeks
on kindlustada vajalikud tingimused kdrgetootlikkusega ja kirge-
kvaliteediliseks tocks.

Selle iilesande téitmiseks on vaja:
1) varustada t60koht kdige vajalikuga;

2) teostada tddkoha otstarbekas ruumiline planeerimine;

3) luua normaslsed keskkonna tingimused ja tagada t606 ohu-
tus; iz

4) organiseerida tookohe pidev katkestamatu teenindamine;

5) ratsionaalselt organiseerida tSdprotsess.
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P56kohal kasutatavad vahendid v8idb liigitada piisivateks ja
ajutisteks. Plisivaid vahendeid kasutatakse erinevatel operatsi-
oonidel ja nad asuvad t&3kohal alaliselt. Sellisteks vahendi-
teks on pShiseadmed, universaalne tehnoloogiline rakestus, t¥Us-
te~ ja transpordivahendid, valgustusseadmed, signalisatsiooni-
vahendid, vahendid rakisté, materjalide, pooltoodete ja  doku-

mentide tramsportimiseks, paigutamiseks ning hoidmiseks, vahen-
did mugave t36 kindlustamiseks Ja puhtuse ning korra hoidmiseks
todkohal, Ajutised vahendid on vajalikud ainult iihe operatsioo-
ni sooritamiseks, mille jérel nad viiskse t36kohalt &ra.Sellis-
teks vahenditeks on pShimaterjalid ja pooltooted, spetsiaalne
tehnoloogiline rakestus, dokumentatsioon. '

T55kobha planeerimine pesb kindlustams minimaalse tootmise
pinna vajaduse, teenindamise mugavuse, ohutustehnika eeskirjade
téitmise, to0lise tddliigutuste, emergiakulu ja aja kokkuhoiu.
K8ik kssutatavad esemed tuleb paigutada ti6lisele viimalikult
léhedale kindlale hoiukohale., Esemete paigutus peadb vastama t68-
vbtete Jirjekorrale, nende kasutamise sagedusele, Sagedamini ka-
sutatavad esemed paigutame ldhemale, parema kiega haaratavad pa-
remale, vasakuga hasratavad vasakule.

Kormealsed keskkonna tingimused tagatakse Sige valgutusega;
normaalse Shutemperatuuri ja ~niiskusega, mira ja vibratsioconi
viimisega miinimumini, puhtuse ja korraga todkobhal.

Tookohtade teenindamine peab kindlustame t58koha pideva va-
rustamise kdige vajalikugs (toorikud, todriistad, todkédsud,td53-
Joonised, seadistamine, transport, remont, koristamine jne.)
ning tagame pShitdilise katkestusteta t066. ToSkohtade teeninds-
mise organiseerimice oleneb suurel mifral tootmistiiibist: indi-
viduaal~ je védikeseeriatootmises tuled teenindamisel léhtuda
vahetuse toctmisilesandest ning paratamatult teeb siin oss tee-
nindustdid pShitdédline ise; mass- ja suurseeriatootmises peadb
to0kohtade teenindemine toimuma varem vidljatdotatud plaan-grea-
fiku Jérgi, sest siin tootmisprotsessid, seega ka teenindamine
pidevalt kordub.

Téoprotsessi ratsionaslne organiseerimine saavutatakse cpo-
ratsioonide maksimsalse mebhaniseerimisege, tGdliigutuste arva
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vihendeuisega, todkeba otstarbeka planssrimisegs, mimede H&BE1Li-
gutuste flhendamisega, t85lise visimuse vihendsmisege Sige 88
ja puhkereziimi rakemdamise arvel, td3lisele mmgava tSdasemdd
tagamisega. ‘

TotGkohtade otstarbeks organiseerimise Ja teemindamizegs ta-
gatakse tdoviljakuse tfus, t50 meeldivuse suuremnssmine Jja t55 vi~
sitatavuse vihenemine,

Mitme t53pingl teenindaminme

Mitme t60pingl teenindamisel iiks t38line teemindad paral-
leelselt mitut pinki v8i agregsati. Uleminek mitme pingli tee-
zindamisele tdstad Jérsult tobviljakust, Mitme pingi teeminds-
mine saad v8imalikuks ténu tehnilisele progressile, mille taga-
Jirjel esa protsessist tolmub sutomsatselt ilma t65j0u cmavitu~
ta, T581line v8id iihtede pinkide sutomsatse tdbaje jooksul wviia
libd teiste pinkide kiisitsi teenindamise, Idesalne mitme pingi
tesmindamine oleks selline, kus cperatsioomi sutommataeg fihel
Plugil on suurem v3i vlrdne kSigli teiste pinkide kisitsicega~
de summega.

; ' c=1
Saut 2 § Yiar

kus Sout OB pingi automsatse ¢85 ameg, mille Jooskul pole vaja-
lik t36lise Juureselek;
tﬂ- - pingl vahetu teenindamise ja tema t58 Jilgimise aeg
koos iihe pingi Jjuurest teise pingi juurde mineku aja-
883
c - paralleelselt teenindavate pinkide arv.

Sellise subte korral on pingid maksimsalselt hoorutudl
t3814stel tekivad aga vaheajad pubkuseks. Kui aga ti . < iz,
siis tekidb pinkide t55s seisakuid, sest nad Jjiivad ootama, kuni
t331ine vabaneb eelmiste pinkide teenindamisest., Sellisel juhul

viheneb toodangu hulk seadmetelt, vaatamata sellele, et to0vil-
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jakus tOuseb, Efektiivseks mitme pingl teemindamiseks tuleb &iges -
ti valida pingid, Enamkasutatavateks mitme pingi teenindamise vor-.

nideks on sellised, kus operatsioonid on pikkuselt virdsed

voi

kordsed. Mitme pingi teenindsmise 1iigid om toodud tabelis 2.

Tabel 2
te 8¢ klsssifikatsioon
Operatsioonide
Marsruut Tailkkel ajaline {ihenda-| Efektiivsus
mine
Pisiv - Libtne — Operatsioonid T661ise ja sead-
pinke teeninda- | t361line tuled |on v8rdse pik- | me koormustegu~
takse kindlas tsiikli Jooksul |kusega rid on virdsed
plisivas Jjirje~ | pingi juurde Ja léhedased
korras aimult iks iihele
kord
Keerukas - Mitte vBrdsed, T361ise hat;p‘-
t351ine tuled |kuid kordse musteguy on li-
tsiikli jooksul |pikkusega ope- | hedane ilhele,
pingi Juurde ratsioonid pingi koormms
mitu korda aga alla 1
Hitte v8rdsed T56lise ja pin-
ja mitte kord~- | gi koormustegur
sed operatsioo-| on alla 1
nid
Muoutuv - Keerukas - Mitte W8rdsed T551ise koor-
operatsioonid t531line tuled | ja mitte kord- | mustegur pro-
regulaarselt teilkkll jooksul | sed operatsi- Jekteeritakse
ei kordu pingi Juurde oonid . mitte iile 0,7
: mitu korda
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Vordse pikkusega operatsioonid
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Tahiste selefused
leas - kasitsi aeg ;

(R

pingi seisak;

it -automaafaeg,-
tiss) — tddlise tdo’aeg’.
toolise vaba aeg;

ks = 1d6lise koormustegur;

kp - pingi koormustegur;

m - operotsioonide arv;
& - operatsiooni kordumiste arv.

Joonis 5 jarg®
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Mitme pingi teenindamise organiseerimiseks tuleb koosteada
vagstavad grasfikud (vt., joonis 5). Graefikud pesvad h¥lmama vi-
hemalt tihe mitme pingl teenindamise tsilkli, milleks on aeg ala-
tes marsruudi esimese pingi teenindamise algusest kuni selle
pingl juurde tagasijSudmiseni. Praktiliselt on tsiikkkel vrdne
k8ige pikema operaciiooni kestusega, millele on Jjuurde liidetud
selle pingi seisuseg tsiikli Jjooksul.

Yts = Yo/mex * tp/s'

kus ¢, on mitme pingi tesnindamise tsiikkel;
to /max = pikime operatsiooni kestus;
tp g pingi seisuaeg pikimal operatsioonil.

¥itme pingi teenindamise efektiivsust hinnatakse pcuia.olt
tédlise ja pingl koormusteguriga. T60lise mittetédielikku keor-
nempist el tule lugeda antud lahenduse puuduvseks, kui seejuures
pingid on peaaegu tédielikult koormatud. Todde valikul nitme
pingi teenindamiseks ei ole niivérd tEhtis operatsiconi pikkus,
kuivird tema struktuur., Peamiseke nludeks on, et automaataeg
oleks tunduvalt suurem késitsi sbiajsat., VOrdse pikkuse ja iiht-
se struktuuriga operatsioonide ihisele teemindamisele votmisel
v8ib teenindavate pinkide arva miirats jirgmnise valemiga:

t
C = 288 , 4,
Sxiis

Uhisele teenindamisele vSetakse subteliselt pika masineau-
tomeatajaga pinko, nagu hambafreesimis-, hidveldus- ja teised
pingid, Pisivate marsruutide pulml on otstarbekes pingid paigu-
tada nii, et heida kokku aege ilhe pingi juurest teise juurde mi-
nekuks, Viikesed pirgid paigrtatekse lineaarselt, s.o. fiksteise
kérvale, suoremad aga paralleelselt v6i ringikujuliselt. Mitme
pingl teenmindamine nfuabd n&en ka kutsekaaslust jo mitme eri-
ala omendamist.




§otaiay=_ stliku v8istluse organiseerimine

Sotsimlistlik viistlus on viimsaks jiuks, mis tagadb sotsia~-
listlilwm majanduse eelised kapitalistliku majanduse ees ja tagad
tédviljakuse tOusu kbrge kasvutempo, Sotsialistliku vSistluse pd-
hilisteks vormidsks em vlistluse liksikute t88liste, brigasdide,
Jjeoskondade, tsehhide, tebaste, linnade ja majanduspiirkondade
vehel, Levinenud on viistlus kutseals parima nimetusels, mis sai
alguse 1948,8, Leningradie, Lala ulatuse on ssanud viistlus kom-
munistlika t05 brigaadi je 166klase aunimetusele. See lillkumine

. algae 1958.a, Koskva reudteetidliste hulgas. Selle  aunimetuse
eent viitlejad vltavad endsle kohustusi t68 kvantitatiivsets Ja
kvalitatiivsete niitajate perapdamiseks, ratsionaliseerimisette-
panekute Jjuvrutamiseks, kvalifikatsiooni t8stmiseks, mitme exi~
ela omendamiseks, haridustee Jétksmiseks jne, Sotsialistlika
vsil&\'uo kohustusteks v8ivad olla: toodangu véljalaskeplaanide
ennetibteegne tiéitmine ja filetamine, t55viljakuse t8stmine, toc-
dsngu kvaliteedl parandamine, uute toodanguliikide ja uue tehni-
ka kiire Jjuurutamine, materjali, kiituse, energis sdistmine, oms~
hipne alandamine, tootmistelikli lihendamine jne, Sotsialistliku
vBistluse organiseerimise pShitingimuseks on: v8istluse avalike
kus, resultaatide v8rreldavus Jja kogemuste edasiandmise viima-
likkus. V&istluse avalikkus tagatakse kohustuste Ja tiditmise tu-
lemmste avaldamisega triikis, plskatitel, stendidel Jne.Resultaa~
tide vérreldavuse kindlustamiseks peavad kohustused olema konk-
reetsed, millede tditmist tuled sistemsatiliselt kontrollida.
V8istluse parimaid tuledb morasalselt Jja materiaalselt stimmleeri-
da, Kogemuste edasiandmine toimub kas spetsiaalsetel Sppustel
v8i vastavate triikiste viljsandsisega.

T65seadusandluse slused

Todseadusandluse pbhislused on fikseeritud téiseaduste koo~
deksis (K30T - KofeKC 3aKOHOB 0 Tpyne), To0seaduste koodeks méi-
rab kindleks todliste ja teenistujate tddle vltmise ja tE3lt va-
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bastamise korrs, sisekorraseskirjed, t656 eest tasustamise korra,
toopdeva pikkuse,.tdotajate sotsiaalkindlustuse alused, t5Ckait-
se pShialused jne, Téoseadusté koodeks vleti vastu 1922.a., mida
on korduvalt muudetud Ja tdiendatud.

T66levitmisel peab t60taja administratsioonile esitama tG6-
raamatu, passi ja kvalifikateioonitunnistuse. Té6levitmine vor-
mistatakse ettevltte jubataja késkkirjaga, Tédrasmat tdidetakse
kdigile tddtajaile, kes on tddle vletud véhemalt viieks péevaks, \

Tooraamatusse kantakse jérgmised andmed: 1) nimi, eesnimi,isani- |

mi; 2) siinniaasta; 3) haridus; 4) elukutse ja kvalifikatsioon;
5) kiitused ja autasustamised; 6) andmed t66 kohta, Tédraamat
hoitakse todkohal, TGdlt lahkumisel antakse toGrasmat tddotaja
kidtte, kes peadb selle esitama uuel tddkohal. To0raamatu alusel
tehakse kindleks todtaja iildine ja pidev to8staaz. Todtaja, - kes
vletakse tervistkahjustavale to6le, peab veel esitama arsti ot-
suse, Toolevltmisel sSlmitakse ettev8tte administartsiooni ja
té6taja vahel t00leping, milles on fikseeritud mSlema poole &i-
gused Ja kohustused 66, t6otingimuste, palga jne. kohta,
T801ised ja teenistujad on kohustatud:

1) td6tama ausalt ja kohusetruult;

2) pidama kinni t68distsipliinist ja sisekorraeeskirjadest,
Jigeaegselt tulema t00le, kasutama tGbaega maksimaalselt,tédpselt
Ja téhtaegselt téitme administratsiooni korraldused;

3) 8igeaegselt tiitma k8ik todkdsukohased t65d,tditma t60-
normé, kinni pidama tehnoloogilisest distsipliinist, mitte luba-
ma praaki; :

4) hpidma sotsialistlikku omendit;

5) k8rvalekaldumatult kinni pidama ohutus- ja tuletdrjeteh~
nika eeskirjadest;

6) hoidma oma t56koht pidevalt puhas ja korras.

T601lt vabastamine v8ib toimuda t66taja omal soovil vdi ad-
ministratsiooni algatusel, kusjuures see peab olema koosk8lasta-
tud ametiiihingukomiteega., T60lt vabastamisest peab administrat-
sioon ette teatama kaks néddelat, vdlja arvatud vallandamine t66-
distsipliini rikkumise t8ttu. Administratsioon on kohustatud t56-
taja vabastama kabe nidala mdddudes avalduse esitamisest, andes
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talle vidlja tdidetud tddraamatu ja l8pparve. T60lt vabastamise
pdhjusteks v8ivad olla todtaja oma soov,dppima asumine, kutsu-
nine armeesse, invaliidsus, pensionile minek, t8lepingu téht-
aja moSdumine, {ileviimine teise ettevBttesse, ettevdtte likvi-
deerimine, td0kohtade koondamine, vallandamine t66distsipliini
rikkumise t8ttu, Vallandamist pShjustavaks toddistsipliini rik-
kumiseks v8idb lugeda tddluusi (s.o. tervepdevane pShjuseta pmu-
dumine t651t) Ja viibimist t561 ebakaines olekus. T66lisele
v3ib médrata t66distsipliini rikkumise eest Jjérgmisi karistu-
si: mirkus, noomitus, vali noomitus, lileviimine madalamapalga-
lisele todle téhtajaga kuni kolm kuud, vallandamine. Kui +060-
lisel ei ole esinenud aasta Jjooksul pérast karistuse midramist
t60distsipliini rikkumisi, siis kustutatkse karistus.Seda aega
v8ib ka liibhendada.

K8ik tootajad saavad aastas iiks kord palgalist pubkust.
Puhkuse saamiseks peab olema ettev8ttes tddtanud véhemalt 11
kuud, Puhkuse minimasalseks kestuseks on 15 toopdeva.Real t065-
tajail, nagu alaealistel kuni 18 a., vanuseni,normeerimata t&6-
ajaga tootajail, toolistel, kes tiotavad tervistkahjustavatel
toddel, jt. on 8igus tédiendavale puhkusele, Nditeks alaecalis-
tel on pubkuse kestuseks iiks kalendrikuu, Aasta puhkusegraafi-
kud koostatakse 1. Jasnuariks ja see pead olema kooskBlastatud
ametiiihingukomiteega., ' :

Rida soodustusi on tebtud naistdotajaile ja alaealistele.
Neid on keelatud v8tta todle reale rasketele ja tervistkahjus-
tavatele t66dele. Alaealistels on kehtestatud iihe tunni v8rra
lilhem t&0pédev, sdilitades téistiopédeva tasu.

Todkaitse - see on ebindude kogusumma, mis on ' suunatud
todohutuse kindlustamisele tootmises ja td6tingimuste paranda-
misele, Todkaltsealaste abindude Ja lirituste Jjuurutamist wviib
1lédbi ettevltte administratsioon., Sellealased iliritused = peavad
olema fikseeritud kollektiivlepingus. Tootmisjuhtidele on pan-
dud tédielik vastutus tookaitse eeskirjadest kinnipidamise iile.
N8ukogude ametiiihingule on tehtud iilesandeks kontrollida t606-
kaitse eeskirjade ja téoseadusandluse tditmist.
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Administrataiconi ja t60tajate vahelisi t68tiilisid vaatavad
id@bi: 1) to6tilide komisjon; 2) ametiiihingukomitee; 3) rahvako-
hus, Péotilide komisjon koosneb ametifihingu ja administratsioconi
esindajaist ja seal vaadatakse ldbi kGik tddseadusandluse, kol-
lektiiv~ ja t0dlepingute ning sisekorra eeskirjade rakendamisest
tulenevad t06tilid (néiteks t66lt vabastamine Ja iileviimine tei-
sele tédle, iiletunnitdd jne,). Ametiilibingukomitee vaatad  libi
need t00tilid, mille kohta ei saavutatud kokkulepet taotiilide
komisjonis v8i mille kohta vastuvSetud otsus ei rahuldamud 63
tajat. Ametiiihingukomitee peab avalduse tootili kohts lébi vaa-
tama 7 pédeva jooksul, Kui fike pooltest ei ole rahul ametifihingu~
komitee otsusega, siis v8ib ta 10 pdeva jooksul pérast otsuse
seamist pddrduda avaldusega rahvakohtusse, kelle otsus on 18plik.

Riikliku sotsiaslkindlustusega puutume kokku iga piev, 786~
lised ja teenistujad saavad tasuta ja scodustetud hinnaga tuugi-
kuid sanatooriumidesse Jja puhkekodudesse, toetust ajutise ti6=-
vlimetuse korral, vanadus- ja invaliidsuspensiocni jne, Sotsiaal-
kindlustust juhivad ja selle summasid kisubtavad ametiiihingud.T66-
tajed on vabastatud sotslaalkindlustuse maksudest ja need summad
lackuvad ettevdtte vastavast kohustuslikust meksust,

T3éstaaZ, see on tdotaja tbdalase tegevuse kestus., TSosteaz
Jaguned {ildiseks ja pidevaks t3Gstasziks. Uldine t3&stesz hSlmab
kogu todalame tegevuse: alalise ja ajutise 63, kursustel viibi-
mise aja, 8ppeaja tehnikumides ja kOrgemates Sppeasutustes, kui
sellele eelnes tédalane tegevus ja ajateenistus NSukogude Armees.
Pideva todsteaZi hulka arvatakse katkematu 58 iihes ja samas et-
tevBttes, Pidev t06staaz sdilib iihest ettevSttest teise iilevii-
mise korral, iileminekul valitavale ametikohale ja real teistel
juhtudel, T&bstaaZi arvestamise pShidokumendiks on todraamat.
Ulaist t88staszi arvestatakse invaliidsus- ja vanaduspensioni
méiramisel, pidevast toostaazist s¥ltub haigusraba t86vSimetuse
korral,

T66j8u arvestuses tehakse vahet tddtajate nimestikulise
koosseisu ja t66lolijate koosseisu vahel, Td6tajate nimestikuli-
ne koosseis on ettev8tte tddtejate mimekirja kantud isikute arv.




P38lolijate koosseis on faktiliselt tddolevate tddtajate arv,mis
tehakse igapéevaselt kindlaks tabeliarvestusega, Tabeliarvestus
registreeridb t35le tuleved ja t851t lehkuvad isikud ning nends
sasbumise ja lehkumise aja., Todtajate nimestikuline koosseis mu-
tub pidevalt, sest ettevittesse tuledb pidevalt uusi td6teiaid ja
osa lahkub seelt, Sellist t06j8u liikumist nimetatakse t6530u
voolavuseks, mida iseloomustatakse voolavuse teguriga.Tddjdu voo-
lavuse tegur iseloommsted teatud periocodis (niditeks aastes) va=
hetunud (tddle vletud v8i to6lt lehkunud) tédtajate arva suhet
tdotajate keskmisse nimestlkulisse arvu. Eraldl arvutatakse - ja
analiilisitekse t661t lahkumisi t6dtaje omal soovil ja vallandami-
se tagajérjel, To6jdu suur voolavus mBjutab negatiivselt ette~
v8tte tOdndltajaid, eritil todviljakust,

7. TOOTASU ORGANISEERIMINE

T3dtasu sotsialistlikus iihiskonnas

‘To5tasu ehk palk soteislismi tingimustes on rahvatulu osa,
mille riik jaotab rahavormim t00tajate vahel vastavalt t66 jargl
Jjeotamise majsndusseadusele. T8otasu organiseerimisel tuleb t36-
tajate isiklikud buvid 8igesti lihendads kogu iihiskonna huvidega.
Todtasu suurus peadb olema otseses s8ltuvuses tiédtaja poolt - teh-
tud t66 hulga Jja kvaliteediga, t60taja kvalifikatsiooni ning to-
tingimustega, Todtasud peavad olema diferentseeritud vastavalt
t66 resultaatidele, TG0 tasustamisel el tohl rakendada v8rdsus-
tamise printsiipi, Oige tootasu organiseerimine peab tagama nii
pideva téoviljakuse kui ka tdobtasu t8usu, kusjuures todviljakuse
kasvutempo pesb iiletama tddtasu kasvutempo. Nii kasvas NSV Liidu
todstuses tooviljakus 1960, aastast 1967. aastani 41% vdrra,kesk-
mine tdotasu aga 23% vOrra. 1968,a. aga kasvas tootasu (7,5%)
kiiremini kui todviljakus (5%), mis on seletatav miinimumpalga
Jja rea todtajate kategooriate palgamidrade tO8stmisega.
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‘Sotsialistliku iihiskonna palgakorralduses on vaja eristada
nominaalpalka reaalpalgast., Nominaalpalk on rahas makstav palk,
mille tG6line saab tehtud t66 eest, Nominaalpalk el anna tédie=-
likkw ettekujutust tegelikuat tddtasust, sest see sfltub ks hin-
dade tasemest ja maksude suurusest. Sotsialistlikus {ihiskonnas
kaasnedb nominsalpalga kasvuga ka reaalpalga kasv. Nominsalpalk
kasvas 63,9 rublalt kuus 19¢0.a, 111,3 rublale kuus 1968.a.,kus-
Juures Eestl NSV-s ulatus see 1968.a. 116 rublani kuus,

Reasalpalk on materiasslsete hiivede v8i teeruste hulk, mida
sasb osta rahapalga eest. Nominaalpalgae muutums >uks Jjéddes s8l-
tub reaalpalga suurus massiliselt tarbitavate kaupade ja tee-
nuste hindade tasemest. Reaalpalgaga el tohi segi ajada elanik-
konna reaasltulusid, kuhu kuuluvad lisaks resalpalgale veel rii-
gli, ettevdtte, haridus- ja tervishoiuasutuste poolt tasuta Ja
. Boodustuskorras osutatavad kultuurialased ja elutarbelised tée-
nused, sotsiaalkindiustustoetus jne., Nii on reaaltulud iihe ela-
niku kohta NSV Liidus kasvanud 1968. aastaks vOrreldes 1950,
aastage 2,68 korda. 1969.a., peadb reasltulu suurenema 5,5%% vOr-
reldes 1968, aastaga.

NIEP XXIII kongressi direktiivides nihti ette rida abindu-
eld todtajate pelga t8stmise ja elujiirje parandamise kohta. Nii
peab viisaastaku (1966...1970) jooksul eiurenema reaaltulu ela~
niku kohta 1,3-kordseks, tooliste ja teenistujate nominaalpalk
20% v8rra, iihiskondlike tarbimisfondide arvelt tehtavad vidlja=-
maksed ja soodustused 40% v8rra. Tddliste ja teenistujate palga
t&stmine tuleb viia lédbl Jargmistes pShisuundades: suurendada
palgeméira, pidades silmas, et esmajéirjekorras tuleb t8sta ma-
dalapalgaliste t3itajate todtasu (1. jaan., 1968.a, t8steti pal-
gapmiinimum 60 rublaani kuus; 1968.a. Jjooksul tSatetl  pingitdd-
liste tariife 15% virra, 19¢9.a, t8stetakse ehitus- ja ehitus-
materjalide téGstuse t66lists tariife 23...25% vdrra); t8sta
té6tasu materiaalse ergutamise fondi arvel; suurendada oluli-
selt preemiats ja iihekordsete tasude osatidhtsust palgas;tédius-
tada todtasu maksmise vorme Ja siisteeme, podrates erilist téhe-
lepanu nende stimuleerivale osale todviljakuse kasvus, tehnili-
se progressi kilrenemises ja toodangu kvaliteedi tSusus.
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To6tasu organiseerimine ettevdttes koosneb Jédrgmistest ele-
mentidest: tariifisiisteem; t60liste, teenistujate ja  insener-
tehniliste tobtajate tddotasuvormid ja siisteemid; t66  tehniline
normeerimine.

Tariifigiisteem ja selle elemendid

Tariifisiisteem kujutab endast normatiivsete andmete kogu,
mille alusel toimub t66liste t06 tasustamine s8ltuvalt t66 kve-
litatiivsest kiiljest, nagu t50 keerukus, raskus, t60tingimused
jne. Tariifisiisteem kinnitatakse Ja seda muudetakse NSV Liidu
valitsuse poolt. Tariifisiisteem koosneb Jérgmistest elementidest:
tariifse kvalifikatsiooni teatmik; tariifivdrk; tariifimédr,

Tariifse kvalifikatsiooni.teatmiku alusel toimub t56de Ja
t66liste tarifitseerimine, s.0. nende jaotamine liikidesse, mil-
liseid on maksimaalselt kuus, Tariifse kvalifikatsiooni = teat-
mikke on kahte liiki: todstusharulised Jja iihtsed neile td4ddele,
milliseid esineb paljudes tiédstusharundes. Masinaehituses raken-~
datakse pShiliselt ihtset tariifse kvalifikatsioconi teatmikku
(Enuani TapudHO-KBATMQUKALMOHHE CNPABOYHUK CKBOBHEX Npodecenii
MaUVHOCTPOUTONEHOA MPOMBIIEHHOCTH)., Teatmiku abil midratakse
kindlaks iga elukutse ja eriala t56liikide arv, miératekse t50de
keerukus ja nende liik, Teatmik sisaldab tGostusharu pShilised
t66d ja nende liigituse, TG8lisele kvalifikatsiooni omistamiseks
sisaldab teatmik vastavad osad: elukutsele ja tocliigile iseloo-
mulikud t66d, vajalikud teadmised, konkreetsed katsetddd.

Tariifivdrk mdirab kindlaks erineva.kvalifikatsiooniga 00~
liste riihmade todtasude suhtelise skaala, Tariifivdrku iseloo-
mustab tariifijdrkude arv ja tariifikoefitsientide siisteem. Iga
tariifijérk omab oma tariifikoefitsiendi, mis n#itab, mitu korda
on selle t65jdrgu todtasu kdrgem esimese t6djédrgu tédtasust .Kir-
geima ja madalama t66jérgu tootasu suhet ehk maksimaalset tarii-
fikoefitsienti nimetatakse tariifivérgu diapasooniks. Pingitoo-
listele preegukehtiva tariifiv8rgu diapasooniks on ajatddlistele
1,6 ja tiikitoolistele 1,8, Tariifivdrk peab olema selline,et ta-
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riifikoefitsientide suurenemine jirgust Jérku tekitaks td8listes
pateriaalse huvi oma kvalifiketsioomi ja t86viljakuse t8simise
vastu,

Tariifipalgamiiir médrab kindlaks erinmevate t53liste gruppie-
de tédtasu ajaihiku kohta, milleks v8ib olla tund, piev, kuu.Me=’
talli t88tlevates ettevitetes kehtivad enamasti tunnitariifimiiii-
»ad, Tariifimdirad on glusek: tidtasu arvetemisel, ssmuti palga
reguleerimisel tdistusharude vahel sSltuvalt t58stusharu téhtsu~
sest, Metallitddtlemisel kehtivad erinevad tariifimiidrsd ja ta-
riifivirgud aja~ Ja tikito¢ puhul, raskete ja kergete tddde pu~
hul,

Tsbel 3
Tunniteriifimisrad pinglydSlistele masinaehitus-
a metallitddtlevate avBtetes (ko te
166t inglmused ?ggg: T88jark
grupp| I oY III | IV g o 08 o ¢
ggg: 1 139,9 |42,6 |43,8 [47,2 54,9 | 63,8
Kiilmad lised 2 | 3748 |39,4 |40,9 |42,8 (49,7 | 57,9
£56d %";%f' 1 | 41,5 [ 43,8 | 47,9 |55,0 [63,8 ] 74,2
1ised 2 | 40,1 | 41,7 | 44,0 [50,5 |58,8 | 68,3
Aje- 1 |41
Tervist- tga- 09 | 44,7 96,0 49,6 | 57,6 | 67,0
Nadi3tis lised. 2°139,7 [41,4 | 42,9 | 45,1 |52,5| 61,0
tavad Tidki~ 1 | 43,6 | 46,0 (50,3 | 97,8 | 67,04 77,9
864 e g
lised 2 142,1143,81|46,2|53,0(61,7| 71,7

Esimesse gruppi kuuluvad metallitdstlemise tsehhid ja Jeos~
konnad muste~ ja vérvilise metallurgia-, ste- v&i pSlevkivi-,
elektroenergeetilises, keemia-, naftaiimbertéstlemise, nafta~ Ja
gaasitoostuses, geoloogilistes uurimisekspeditsioonides,raudtee-
transpordis, tsiviiiiennunduses, K8ikide teiste = t&dstusharude
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metallitdotlemise tsebhid kuuluved teise gruppi. P8hjarajoonides,
Keug-Idas ja teistes rasketes klimaatilistes tingimustes. rakem~'
datektse rajooni- ehk vodnditegureid védrtusega 1,10...2,0. Ette-
vitetele on antud Sigus miirata kindlaks t65liste grupid, kelle-
le aja jérgi tasustamisel v8ib rakendada tiikitodliste tariifi-
mééirasid.

Tiikitootasusiisteen ja selle variandid

T65 hulka m8B8detakse tddtasusiisteemidega, TGStasusiisteeme
on kaks: tikitdd ja ajatdd. Tilkitodtasusiisteem on pShiliseks t656-
tasusiisteemiks pShitssliste t65 tasustamisel, Ligikaudu 2/3-le
to66listest makstakse tilkitdd alusel, Tikitddtasusiisteem inmustadb
seadmete ja t00aja ratsiocnaslsele kasutamisele, t66 ja tootmise
paremale organiseerimisele, t8stad t60viljekust, soodustsd rat-
sionaliseerimistegevust, aitab kaasa sotsialistliku v8istluse le-
vikule. Tikitddtasusiisteem nfuab t8dde tédpset normeerimist, s.o.
aja~ v8i tootlusnormide kindlaksmédramist ning t36 koguse, 8.0.
t66lise poolt valmistatud toodangu tépset mi8tmist. Tédtasu ar-
vutamiseks tuleb kindlaks midrata tiikkihinne ja see ka td8lisele
enne t68 tditmisele asumist teatavaks teha, Tiikihinne arvutatake
se Jjérgmiselt:

He=NM= }:- Kop./tk.,
kus H on tiikihinne;
N, - ajanorm h/tk.;
N, ~ tootlusnorm tk./h;
M - tunniteriifiméédr vastavalt t85jédrgule kop./h.

Td8hinne arvutatakse tépsusega 0,01 kop./tk.

Nédide., Médrata tikihinne V Jjérgu treimisoperatsioonile,mii-:
le ajanorm on 6 min/tk. = 0,10 h/tk. M = 55,0 kop.,/h (vt. tabel
3.

H = 0,10 - 55,0 = 5,50 kop./tk.
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T551lise tootasu arvutatakse tiikihinde Ja t66lise poolt val-
aistatud toodangu korrutisena.

C
s=Y) nm'm,
1=1

kus S on t68lise toGtasu;
¢ = toodanguliilkide arv;
n - valmistatud toodang tke.;
H - tiikihinne rbl./tk.

To6lise tootasu vdrdudb ka vidljatdodtatud normtundide ja tun-
nitariifimddra korrutisega.

8 = t M rbl.,

kus t, on vdljatdotatud normtunnid (tn = nna);
M - tunnitariifim#dr rbl./h.

Tiikitodtasu puhul t66lise palk s8ltub otseselt tema t65vil-
jekusest (n-st), Seega stimuleeridb selline tootasuslisteem  t50-
viljakuse tdusu. Tikitdotasusiisteem jaguneb reaks erivormideks:

a) otsene tikitdotasu, mille puhul tiikihinne ei s8ltu toot-
lusnormide tditmise astmest. To6tasu arvutus toimub eelpooltoo-
dud valemite alusel;

b) progressiivne tikitédtasu, mille puhul tootlusnormide
piires valmistatud toodangu eest makstakse piisivate tiikihinnete
alusel, Progressiivi arvutus toimb kuu téotulemuste alusel, Se-
de tdotasu vormi kasutatakse suhteliselt harva tootmise kitsas-
kohtades ja kus pole v8imalik teiste vahenditega tooviljakust
suurendada. Siin kasvab tootasu kiiremini kui tooviljakus Ja
enamasti kaasneb ka toodangu omshinna suurenemine;

¢) premiaalne tiikitdédtasu, mille puhul makstakse lisaks %ii-
kihinnete alusel saadavale palgale veel preemiat kvamtitatiivse-
te v8i kvalitatiivsete toosdavutuste eest, Nii on lubatud masi-
naehitusettevdtete vooluliinidel ja konveieritel tddtavatele t35-
listele kuu todlilesannete kvaliteetse téditmise eest maksta pree-
miat 10% otsesest tiikitootasust ja iga plaaniililetamiseprotsendi
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eest veel lisaks 2% t60tasust, kusjuures preemisa iildine misir ei
tohi iiletada 20% kuutdéstasust. Tikitoolistele, kes tiotavad tédht-
sates tootmisjaoskondades, on lubatud maksta preemiat 2% ulatu=
ses tilkitdotasust iga plaaniiiletamiseprotsendi eest, kusjuures
tlemmésraks on 25, Sellisel jubul peavad jaoskonnas kehtima teh-
niliselt pShjendatud normid;

d) brigaadne tikkitddtasu, mille pubul brigaadi poolt vélja-
teenitud tootasu jagatekse brigeadi liikmete vahel proportsio=-
naalselt iga t86lise poolt kulutatud ajale ja t66lise  kvalifi-
katsioonile, s.0, tariifiméérale v8i tariifikoefitsiendile., Seda
rekendatakse neil juhtudel, kul on paratamatu brigaadiline t66
orgeniseerimine, Brigaadi todtasu arvutamiseks tuleb esmalt méd-
rata tikihinne ja see korrutada toodanguga, Téétasu Jeotamiseks
tuleb vdlja arvutada t00tasu summa, mis on tariifimddra jérgi eot-
te néhtud to6l oldud aja eest. Summeerides iga t00lise tariifi-
Jérgese tGétasu leiame kogu brigesadi tariifse tootasu ilildsumma.
Jagades brigaadi Uldtdotasu tariifijérgse toitasuga, leiame 1i-
satodtasu koefitsiendl, millega tuleb korrutada iga iliksiktoolise
tariifijargset todtasu;

e) kaudne tiikitdétasu, mille puhul toolisele makstakse mit-
te tema enda toodangu, vaid tems poolt teenindatavete  tlikitod-
liste td6tulemuete jirgi. Seda siisteemi rakendatakse abitddlis-
te osas, kes oma todoga teenindavad pShitodlisi nditeks seadmete
seadistajad, Selle siisteemi puhul peab pShitdoliste t0oviljakus
s8ltuna abitddlise, kellele makstakse kaudse tiikitdd alusel, 00
kvaliteedist:

£) akordne tikkitiotasu, mille pubul t66lisele mingi  konke
* reetse t00 eest makstava palga suurus madratakse kindlaks kogu
%66 mahu kohta tervikuna, t00 tegemise protsessi osadeks Jjaota-
mate, Kindlaks misratakse ka t60 l8petamise téhtaeg. Seda  siis-
teemi kasutatakse kiireloomuliste avariitodde tegemisel.

Tikitd rakendamisel esineb veel rida eriolukordi, nagu ta-
su tdoselsalkute, praagi, §ot60 Ja iiletundide eest, tasu mitvme
pingi teenindamisel Jjne, Td0lisest mittetingitud todseisakute
korral makstakse SO% vastava kvelifikatsiooniga ajatoclise ta-
riifsest tasust, T66lise sillita tekkinud praagi eest tasutakse 2/3
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ulatuses vestava ajettSlise tariifsest tasust. Kui prask om avas-
satud pirast TKO vastuvitmist, sils tasutakse téieliku . tiikihinde
alusel, Kui praak on tekkiund t30lise ilmse sii t8ttu, siis pee-
takse osa prasgi kahjusid t&5lise palgast kinni, kuid mitte iile
25% palgast. Praagi parsndamise eest ei tasuta., D8t88 ajaks loe-
takse ajavahemikku 22.00-s8t kuni 6,00-ni. Kaheksatunnise tO&pieva
. korral mskstakse tiilkitddlisele lisaks tavalisele tikitobtasule
iga 56td6tunni eest 1/7 tédlise tariifsest tunnitasust, Uletundi-
de korral tasutakse tilkitd5lisele lisaks tiikitddtasule kahe esi-
mese filetunni eest 50% ja iga Jérgneva dletumni eest 100% vastava
ajatddlise tariifsest tunnitasust. Mitme pingi teenindamisel, kui
tikitédline v8tab teenindamisele rohkem seadmeid, kui vastay porm
ette nieb, siis tariifimésrs suurendatakse 0,4,..0,68 virra iga
teenindamise iilenormatiivse protsendi eest. Néiteks t38line tee-
nindadb normikohase 4 pingi asemel 5 pinki, Seega liletab ta tee-
nindamise normatiivi 25% v8rra, Tariifset tunnitasu suurendatakse
antod jubul 25(0,4...0,6) = 10,..15% v8rra. Tootlusnorm miiratak-
se sel Juhml tegelikult teenindamisele v8etud seadmete kohta.

Viimesel ajal on leidnud rekendamist uudne tiikkitdotasu vorm,
millie puhul tiikitéohinnete jérgl makstakse liini v8i jaoskonna 18-
petatud toodangu eest, Selline tasustamise vorm vdldid Juurdekir-
Jutamise v8imaluse vahepealsetes operatsioonides, suurendab kol-
lektiivset vastutust t66 hulga ja kvaliteedi eest, See wvorm on
efektiivne ka neil té6del, kus esinedb viltimatu tehnoloogiline
prask, Tédlised on matériasalselt huvitatud, et tegelik praagi
protsent oleks védiksem normatiivsest.

Brigaadse tiikitddtasu puhul kasutatakse todtasu jagamisel an.
t66st osavltu tegurit, mis mildiratakse igale brigaadi liikmele btri-
gaadi koosolekul vastavalt tema t66 kvaliteedile ja kvantiteedile,

‘Pootasu arv A7

Tikitodtasu arvutamiseks on vajalik tehtud t8dde tépne ar-
vestamine, Tehtud t56de ja t8btasu arvestamiseks kasutatakse jérg-
misi algdokumente:




a) t58kisk; ¢

b) marsruutleht;

¢) TEO kontroldri report.

P55kdsku kasutatakse individusal- ja viikeseeriatootmises.
Pookisk antakse t65lisele ~mne t36 algust. Ukski t86 el ole ko-
hustuslik ilms t8dkisuta, Venem- ja vahetusmeistrid kannavad
vastutust toode 8ige arvestuse, normide 8ige kasutamise ja t56-
kiskude fSigeaegse viljaandmise eest, TEKO kontroldr vastutab
k81lbliku toodangu Jja praskdetailide 8Sige atvestuse eest t60ki~
sul, Raamstupidaja vastutab totkéisu kui rahalise dokumendi Gige
vormistamise eest.

Marsruutlehte kasutatakse detailide partiidema t3dtlemise
korral. Marsruutleht saadsb partiid k8ikidel operatsioonidel
selles tsehhis., Marsruutleht antakse jaoskonna meistrile koos
toorikutega, Marsruutlehele mirgitakse k8ik t65liste poolt soo-
ritatud tddoperatsioonid ja TEO mérkmed k8lbliku ja  praaktoo-
dangu kohta, ;

TXK0 kontroldri vahetusraport on tédtasu arvestemise doku-
mendiks marsruutlehtede siisteemi korral, See dokument vormista-
takse TKO kontroldri poolt pérest valmisdetailide vastuvdtmist
marsruutlehe jérgi. Péirast kogu partii tdielikku valmimist mér-
gitekse raportile k8lblike Jja praakdetailide kogus. Raport kir-
Jutatakse alla TEO kontroléri ja jaoskomna meitsri poolt ja an-
takse tsehhi rasmatupidamisele td6tasu arvutamiseks.

Liseks nimetatud todtasu arvestamise pShidokumentidele ka-
sutatakse veel todseisakute lehti, iiletundide toSkisku, lisata-~
su lehti, brigaadset tdokisku.

AjatSbtasusiisteen

Ajatédtasu puhul m38detakse t68 hulka todtatud aja jérgi.
Té6tasu suurus sSltub todlise kvalifikatsioonist ja tegelikust
t36e jast. Ajatddtasu puhul ei arvestata todlise poolt velmista-
tud toodangut, s.o. tema tobviljakust. Ajatddtasu ei loo mate~-
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risalseid stiimuleid tddaje efektiivseks kasutamiseks ja t00vil-
jakuse t8stmiseks, AJato6tasu rakendatakse veel t5ddel, kus pole
v6imalik v8i on &drmiselt raske ©0id normeerida, automatiseeri-
tud tootmisel, vooluliinidel ja tdddel, kus on eriline  téhtsus
500 kvaliteedil, Ajatodtasu puhul kasutatakse nii tunnitariife
tui ka kuutariife ehk kuupalgamidrasid., Todliste osas  rakends-
takse pBhiliselt tunmitariife, Kuupalgamiddrade alusel  tasusta-
takse selliseild t66lisi, nagu laotddlised, todriistade jaotajad,
teehhi koristajad, autokrasnajuhid, kaalujad jt.

Ajatdotasusiisteenis esineb kaks pShilist vormi: a) lihtne
ajatdotasu ja 2) premiaalne ajatdotasu, Lihtsa ajatddtasu puhul
ndsdratakse tootasu suurus kindlaks tegelike (tabeli) to6tundide
Ja todlise kvalifikatsioonikohase tunnitariifiméiira korrutisena.

Viimasel ajal on laialt levinud premiasalne ajatddtasu vorm,
ais mOnikord edukalt asendab tiikkitootasusiisteemi. Premiasslse aje-
téotasu pubul v8idakse t0Glisele maksta preemiat t66 kvantita~
tiivsete ja kvalitatiivsete nditajate ecest, nagu tootmisplaanide
tditmise ja iiletemise, t35 téhtaegse sooritamise, toodangu k8rge
kvaliteedi, avariideta t56 jne. eest, Premisalse ajatddotasu ra-
kendamiseks koostatakse vastav premeerimise midrus, milline juu=
rutatakse ettev8tte direktori kidskkirjaga ministeeriumi loal.
Médruses loetletakse premeeritavad todkohad, midratakse kindlaks
premeerimise nditajad ja skaala, preemia asrvestamise periocod Jja
maksmise téhtaeg, preemia #rav8tmise v8i vihendamise juhud, Pre-
meerimise siisteem peab olema selline, et tz stimuleeriks t66lisi
oma tootulemusi parandama., )

Insener-tehniliste tootajate ja teenistujate t66 tasustami-
ne on orgamiseeriitud ajatdotasu alusel, rakendades kuupalgamid-
rasid ja progressiivset premeerimist.

Ettevltte kocsseisunimekirjad kinnitatakse etteviitte direk-
tori poolt. Selles midratakse kindlaks ametikohtade loetelu,nen-
de kuupalgamiéirad ja lisatasud, Lisatasudest on sdilitatud kaug-
pBhja, idarajoonide ja kdrgmigede ning personaalsed lisatasud.
Masinaehitusettevdtted on Jaotatud sfltuvalt téoliste arvust,
vootmistillibist ja toodangu keerukusest seitsmesse gruppi. Ette-
vOtte direktori, peainseneri Jja osakondade Juhatajate palgaméé-
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rad s8ltuvad ettevdtte grupist. Kuu palgamédrade ékeemiga on méé-
ratud vastava ametikoha palgamiéira vdimalik miinimum ja maksimum.
Ettev8tte direkitsioon midrab kindlaks konkreetse palgamiidra sel-

lest vahemikust, arvestades t93 keerukust, mahtu ja

vastutust

sellel tOokohal, Tsehhi juhtiva personali (Tsehhi juhataja,tseh-
hi mehaanik jne.) t6dtasu s8ltub tsehhi grupist, milliseid on ne-
1i. Jaoskonnad on Jjaotatud kahte gruppi. Kdikide asetéditjate pal-
gamsdrad on 10,..20% madalamad peajuhtide palgeamé#radest.Sellis-
te spetsialistide nagu konstruktorite, tehnoloogide, Gkonomisti-

de, normeerijate, dispetSerite, tehnikute jne. palgamiirad

ei

s8ltu ettevlBtte ega tsehhi grupist, vaid tema kvalifikatsiooni-

grupist.

Véljavl8te masinaehitusettevitete juhtivate ja

insener-tehniliste todtajate palgamééradest

Tabel 4

Kuupalgemédr s8ltuvalt ettevdtte gru-
pist rublades

(.

l

Ametikoht
1 . 5 z
. ; 3 4 2
Direktor 300, ..350|220...260 [160, ..200 {100, ..140
Peainsener 260, . ,300|200, . .230 [150...180 -
Peskonstruktor, peateh- : {

" noloog, peamehaanik 200, . .240]160, . ,200 |130,..160 -
Osakonna juhatajad v 150...180]130,..,160 |110, . .140 ~
Tsehhijuhataja, s8ltu-

valt tsehbi grupist:
1 170, ..210|170...210 - -
2 150, ..180 (150, ..180 o -
3 140, ..160 [140, . .160 {140, , ,160 -
4 130441501130, ..150 1305 . .150 -

Vanemmeister, sdltuvalt

tsehhi grupist: :

1 1254 ..45 125, . . 1451125, ..145 =



WL R 4 b g o
2 1154.0130(1154..130 115, ..130 -
3 110...120 [110, . .120 {110, . »120 -
Meister, s8ltuvalt
tsehhi grupist:
1 1154, 12511544125 |115, . 125 -
2 1004 . .115 [100...115 |100, . . 115 -
Tods. : 90,.+100| 90...100| 90...,100 |90...100
I kategooria insener-
konstruktor:
eriti keerukes toodang|120...150[120,..150(120...150 -
keerukas toodang 110, ..140 (110, ..140|110, . .140 -
Vaneminsener, -dkonomist,
-normeerija:
eriti keerukas toodang|105...135(105..4135(105...135 -
keerukas toodang 95..:120| 95...120] 95...120 -
Vanemtehnik 7560090 | 7562090 | 7544490 -
"ahnik 70...80 | 70,..80 | 70,..80 |70,...80
evitte 1 £00 Jja t00¢

Praegu kehtiv td0stusettevdtete plShimidrus, mis kinnitati
4, okt. 1965.a.,, suurendas tunduvalt ettevdtete 8igusi t65 ja td-
tasu organiseerimise alal, vOrreldes endise thinaarusega. Nii on

ettevltetel Sigus:

1) kindlaks médrata to0liste riihmadele rakendatav tddtasusiis-

teem:

2) kindlsks mi#irata need ¢lukutsed ja ametikohad,kus v3ib

ajatdotasu korral rakendada tiikitodtasu tariifimdidrasid;

3) kindlaks mééireva nditajed ja t66liste premeerimise tingi-
mused vastava tiilipmédruse alusel;
4) kindlaks mAdrata t06de jérgud ja omistada toolistele kva-

lifikatsioon;

5) kindlaks md#rate insener-tehniliste todtajate ja teenis-

tujate premeerimise kord vastava tiilippShimddruse alusel;
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6) kindlaksmidratud korres kinnitada uusi ja korrigeerida
kehtivaid tGonorme;

7) vélja todtada ettevStte juhtimisstruktuur ja ametikohad
ning kinnitada ja muute insener-tehniliste tddtajate ja teenis-
tujate palgamdirasid, vastevalt kehtivale korrale ning ettevdt-
te palgafondi suurusele;

8) médrata kdrgesti kvalifitseeritud todtajaile palgalisa
30% ulatuses palgamiirast, kusjuures selleks otstarbeks kasuta-
tav summa ei tohi iletada 0,38 ettevltte plaanilisest palgafon-
dist;

9) palgafondi kokkuhoiu summasid v8ib kasuteda  jérgneval
perioodil premeerimiseks;

10) palgafondi iilekulu tuleb hiivitada vihemalt 6 kuu Jook=-
sul, kusjuures iilekulus sililidi olevad juhtivad tédtajad jédetakse
preemiast ilma kuni #ilekulu hiivitamiseni. Kui iilekulu  hiivita-~
takse ettendhtud ajaks, siis makstekse neile 50% preemiat védlje;

11) ettev8te vBih anda td&tajaile liihiajalist pubkust ilms
téotasu sédilitamiseta;

12) ettevSte v8idb suwnats t66tajaid Sppima kirgematesse ja
keskeriSppeasutustesse, mekstes neile kdrgendatud stipendiumi.

K8ik need abindud aitavad ettevdtet kindlustada kvalifit-
searitud alalise kaadrige ja suurendab tSotajate huvi oma t656-
tagajirgede vastu.

8. VOOIMOOTMISE GRGANISHEERIMINE

Vooltootmine ja selle efektiivsus

Vooltootmine on tootmise organiseerimise eesrindlikuks,
iheks efektiivsemaks vormiks., Vooltootmise peamisteks tunnue-
teks on:

1) vooluliinil valmistatavate toodete konstruktiivme ja
tehneloogiline sarnasus;
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2) tehnoloogilise protsessi jaotamine v8rdse v8i kordse t66-
mahukusega operatsioonideks. Selline operatsioonide siinkronisee-
rimine kindlustadb tootmisprotsessi katkematuse;

3) operatsioonide kinnitamine kindlatele tddkohtadele Ja
nende ashelpaigutus vastavelt tehnoloogilisele protsessile voolu-
liini kujul, See kindlusted detaill liilhikese transporttee Jja v&i-
maldad kasutada pideva liikumisega transpordivahendeid;

4) téokohtade varustamine spetsiaalsete seadmete, tdoriis-

tade ja rakistega, mis kindlustadb kirge todviljekuse tdokohtadel;

5) operatsioonide iiheaegne, paralleelne sooritamine k3iki-
del v8i paljudel operatsioonidel;

6) spetsiaalse operatsioonidevahelise transpordi olemasolu.

Vooltootmise laialdane levimine té0stuses on seletatav tema
suure majendusliku efektiivsusega. Vooltootmisele on iseloomulik
kirge tootlikkusega spetsiaalseadmete laialdane kasutamine, ki-
sitsitddde ja tramspordioperatsioonide mehhaniseerimine ja auto-
matiseerimine ning seadmete, materjalide ja teiste tootmisvahen-
dite tédielik kasutamine,

Vooltootmise efektiivsus véljendub t06viljakuse tBusus,too-
dangu védljalaske suurenemises, tootmistsiikli liilhenemises, mater-
Jalide kokkuhoius, omahinna alanemises, toodangu kvaliteedi t&u-
sus, Vooltootmise rakendamine nduab teatud eeltingimusi, millis-
test téhtsamad on: a) tootmise spetsialiseerimine, mis tagab woo-
luliinide vajaliku koormatuse; b) tootmise tehnilise ettevalmis-
tuse pdhjalik ja iiksikasjaline lébiviimine,

Kéesoleva viisaastaku iliheks pShililesandeks tddstuses on va-
rustada k3iki tG0stusharusid téielikumalt senisest tdiuslikuma-
te tootmisvahenditega, mis kindlustavad tootmisprotsesside meh-
haniseerimise Ja automatiseerimise, K8ik see v8imaldadb edasi
arendada ka vooltootmist, mis n8uab ka vastavaid spetsiaalseid
seadmeid.

Vooltootmise klassifikatsioon

Vooltootmise pdhiliseks liiliks on vooluliin, mille all mdis-
tetakse tockohtade summat, mis on paigutatud tehnoloogilise prot-
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sessi jérjekorras ja millised on ette nihtud teatud kindlate ope—
ratsioonide sooritamiseks. :

Vooluliine on viga mitmesuguseid ja sellele vastavalt jaota-
takse nad paljudesse gruppidesse, millest annab iilevaate jérgnev

tabel.
Tabel 5
Yocltootmise vormid
Liikumise ‘Tooesemete |PShilised| Riitmi
Tootmis- | pideévuse Riitm Jja t6dlis- |transpor-| regu-
tiitip aste te liiku- |divahen- | leeri~
mine did mine
% | 2 | 5 S ©
Todesemed {Konveier [Konveieri
Ja to6lised|tds tsoo- [kiirus
liiguvad niga
Pidev - |Reglemen-| Tooesemed |Pulssee- |Signali-
voolne teeritud | liiguvad, |ruv kon- |satsioon
Hasstootmi~ t0661lised veier
ne (voolu- seisavad
}iin ?§6t1eﬁ T6desemed T6dlised,
it t35eset sdisavad, ik signali-
t86lised satsioon
liiguvad
Td0esemed |Trans-
Eatkev Mitte reg4 liiguvad, |[portdd- |[Todlised
ehk ot~ |kementee- t30lised rid
sevool- |[ritud e, | seisavad
ne vaba To6esemed
selsavad, i 1551ised
t661lised
liiguvad
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T 2 3 K 5 i -
Poesemed | Pulssee-~ |Konveieri
liiguved, | ruv vei |tootsikli
t861lised Jaotav muutmine

Pidev - | Reglemen- seisavad konveier

ahel- | voolne ‘ teeritud [ nypepemed Téolised,
See- seisavad, i signali-
ria 0l- t661lised satsioon
toot-ftoot- liiguvad
mine Téoesemed | Transpor-
(voo- Otse~ liiguvad, | toérid |T851ised
=iy voolne | V&b& 8511s0d
£55%- seisavad
leb s
mi Kombi-
t88- | neeri- Té6esemed
east) | tud | Otse~ liiguvad, | Transpor-

vool- | voolne | V&2 to8lised | tééria |To0lised

toot- seisavad

mine

Vooluliinid organiseeritakse mass- ja seeriatootmises, kus-
Junres liin v8ib ollia projekteeritud kas iihe todeseme  t5dtlemi-
seiks v8i mitme erinevs tédeseme tobtlemiseks, Esimest neist ni-
meétatakse ka ilheesemeliseks, teist aga mitmeesemeliseks voolulii-
niks, Uheesemelise vooluliini korral tdddeldakse v3i monteeritak-
se finte tddeset pika periocodi viltel, kusjuures teiste m8Stmetega
tédeseme t60tlemiseks tuleb kogu vooluliin reorganiseerida, s.t.
iimber hédlestada, Mitmeesemelise vooluliini korral téddeldakse
{iheaegselt v3i jérjestikuliselt mitut erinevate m33tmetega eset,
mis on sarnased konstruktsioonilt ja valmistamistehnoloogialt.Uhe
tédeseme vahetamine teisega nduasb kas k8igli vdi osa seadmete iim-
berseadistamist v8i t88reziimi muutmist, Mitmeesemelised voolu-
1liinid esinevad seeriatootmises, kus ihe todobjektiga ei ole v8i-
malik vooluliini té@ielikult koormata plaaniperioodi vidltel.
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Vooluliinid liigitatakse slSltuvelt tobesemete liikumisest
operatsioonide vehel pidevvoolseteks ja otsevoolseteks voolu-
liinideks, Pidevvoolse vooluliini korral toimmb t&Gesemete lii-
kumine paralleelse kulgemisviisi kohaselt (vt. lk. 49). Pidev~
voolse vooluliini organiseerimiseks on vajalik, et iga 7perat-
siooni kestus, s.o. tema tikiajanorm oleks v8rdne v8i  kordne
iihe todeseme viljalasketaktige., Iga operatsiooni osas peaks
olema tdidetud tingimus:

”-!&So,

kus a on mingi tédisarv;
r = vooluliini keskmine vidljalasketakt;
Tix ~ operatsiooni tilkiajanora.

Mida léhedasemad on need vahed nullile, seda enam on ope-
ratsioonid silinkroniseeritud Jja seda parem on organiseerida pi-
devvoolset vooluliini. Operataioonide siinkroniseerimine on esi-
algne ja 18plik. Projekteerimistéddel, kus toimub esialgne
siinkroniseerimine, on lubatud operatsiooni.kestuse kdrvalekal-
dumine véljalaskeritmist 10...12% ulatuses, ISplik  siinkroni-
seerimine toimub vooluliini seadistamise ja Juurutamise kéigus.
Siinkroniseerimiseks kasutatakse Jjéirgmisi  organésatsioonilisi
ebinfusid: operatsioonide liitmine ja lahutamine, tehnoloogia
mmutmine ja t38tlemisreziimide intemsiivistamine, t66  parem
organiseerimine tSdkehal. Pidevvoolsed vooluliinid td&tavad
reglementeeritud ritmige (sundriitmiga), s.o0. tédesemete edasi-
andmiseks t30kohalt tOdkohale kasutatakse tBamspordivahendit,
mis on iihine kogu vooluliinile, Sellisteks transpordivahendi-
teks on mitmesugused konveierid, mis on kas pideva vdi perioo-
dilise (pulsseeruva) liikumisega. Konveieritel on téita tahtis
lilesanne vooluse organiseerimisel, sest tema abil toimub +66
ritmi reguleerimine, Kui transpordivahend tédidsb ainult todese-
me ilihelt té0kohalt teise edasiandmise illesannet, siis on tege-
. mist transportddriga. Pideva liikumisega konveieri puhul lii-
gub t06line koos konveieriga, s.o, tema tddkoht asub konveie-
ril, Sellist moodust kasutatakse montaazil., Peale operatsiooni
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18petamist, 8,0, takti méodumisel pdorduvad tddlised léhtekohta
tagasi ja alustavad jérgmise tdGobjektl t06tlemist vii montaazi.
Pulsseeruva konveieri pubul seissb konveier tddoperatsioonide
sooritamise ajal, Pérast t68 l8petamlst kSikidel tidkohtadel lii-
gub konveler {the sammu v8rra edasi, mille tulemusena +t56objekt
1iigub Jjérgmisele tddkohale.

Otsevoolsed vooluliinid on sellised, kus toodete konstrukb-
2ioon ja valmistamise tehmnoloogia ei v8imalda tagada katkematut
tootmisprotsessi., Sellistel vooluliinidel on coperatsioone,mille
kestus el ole v8rdme vdi kordne vooluliini riitmiza. Operatsioo-
nid ei ole 18plikult siinkroniseeritud. Kuna t&dkohtade tootlike-
kus on erinev, siis peab tookohtadel olems pooltoodete varusid,
Osa vooluliini seadmeid t66tab katkestustega (taktist véiksema
tikisjanormiga operatsioonidel), et teised seadmed saaksid luua
pooltoodete varusid. Lépptulemusena peab vooluliin 1ldbi laskma
iihe ja sama toodangu koguse, Sellised vooluliinid esinevad de=
tailide t3otlemisel, kus seadmed on viga erinevad ja operatsi-
oonide sinkroniseerimine vidga raske. Otsevoolsed vooluliinid
tootavad mittereglementesritud ehk vebariitmige, kusjuures ritmi
reguleerimine toimub t6Glise poolt. Tramspordivahenditena kasu-
tatakse siin transportésre, kaldteid, rullteid jne., mis ei ole
vooltootmise reguleerijaiks, vaid lihtsalt tédesemete edasivii-
Jaiks lhelt tookohalt teise,

Mitmeesemelisi veooluliine on kahesuguseid: vahelduva voo=
lusega ja kombineeritud ehk grupi vooluliinid. Mitmeesemelise

vahelduva voolusega vooluliini korral téddeldakse v8i monteeri-

takse erinevaid todesemeid jérjestikuliselt vahelduvate partii-
dena, kusjuures tGdeseme vahetamine toimub iheaegselt k8igis
operatsioonides, Igal ajamomendil toimub ainult iihtliiki t66-
. eseme ;66tlemine, Grupi vooluliinide korral toimub mitme erine-
va to0objekti ilineaegne t00tlemine vooluliinil., Seejuures ei ole
vajadust pinke limber seadistada, Selliseid vooluliine kasuta-
takse detailide té6tlemisel metallildikepinkides grupiviisilise
hddlestamise korral, Erinevate detailide tehnoloogilised mars-
ruudid peavad iihtima. Vooluliinile kinnitatavate detailide arv
peab olema selline, et kindlustada seadmete ja toliste téielik
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koormamine, Grupivociuliinide korral todtatakse vidlja wvastavad
plaangraafikud, milles mildratekse kindlaks todesemete vahetami~
se kord ja aeg iikksikutel tddkohtadel,

Vooluliinid liigitatakse veel jaoskonnalisteks, tsehhilis-
teks ja tehaselisteks ehk lébivateks, sdltuvalt sellest willi-
se osa tootmisprotsessist nad h8lmavad. K8ige tédiuslikumad on
ldbivad veoluliinid, kus iksikud tsehhid on iihendatud konveie-
rite v8i teiste pideviranspordivahenditege Jja kogu tootmisprot-
sess alates materjali tootlemisse andmise momendist kuni = vale-
mistoodangu lattu iileandmiseni toimub kindla riitmi alusel.

Vooltootmise kdrgeimaks vprmiks- on automaattootmine,mis
v8imaldab {ihendada tootmisprotsessi katkematuse tema sutomaatse
sooritamisega. Tootmise automatiseerimine masinaehituses areneb
automaatpinkide ja ~agregaatide, automaatvooluliinide,automaat-
tsehhide ja =~tehaste loomise suunas, :

Automaatvooluliin kujutab endast automeatselt tehnoloogi-
lisi operatsioone sooritavate toomasinate, kogu liini iihendava
Jjuhtimismehbanismi ja automaatsete transpordivahendite kogusum-
mat. Automaatliinid v8ivad haarata kas iihe osa tootmisprotses—
sist v8i kogu toote valmistamise protsessi. Rida iseseisvaid
v8i omavahel seotud automaatliine v8ivad moodustada  automaat—
tsehhi v3i ka automaasttehase, Masinaehituses on kSige enam ra-
kendatud automaatvooluliine, mis on moodustatud universasalsete,
spetsiaalsete v3i agergaatpinkide baasil, Selliste vooluliinide
projekteerimisel ja tootmisse juurutamisel tuleb eelnevalt teha
to6viljakuse ja majandusliku etektiivsuse arvutusi, arvestades
seejuures tdlendavate kapitaalmahutuste tasuvusaega. Killalt
suure tootmise mahu juures Sigustavad automaatliinid end majen~
duslikult, sest seal tduseb mirgatavalt tooviljakus, alaneb oma-
hind, liiheneb tootmistsiikkel, paraneb tootmispinna kasutamine.

Vooluliinide arvutused

Vooluliinide projekteerimisel ja ka todtavate vooluliinide
Juures tuledb teha rida arvatusi. Allpool antud arvutused kehti~
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vad tdielikult iiheesemeliste pidevvoolsete vooluliinide kohta,
Euid on osaliselt rakemdatavad ke teiste vooluliimide juures.

Vooluliinide arvutemiseks tuled esmalt kindlaks midrata
vooluliini takt., Vooluliini takt on kahe teineteisele Jjérgueva
s50eseme valmimise ehk viimasest operatsioonist vdljumise aja-
vahemik, Vooluliini takt médratakse s8ltuvelt tootmisprogram-
#ist ja ajafondist.

rn%nin/tk.,

kus r on vooliini takt;
T - plaaniperiocodi (kas vahetus, kuu jne,) tddajafond;
N - plaaniperioodi tcotmisprogramm (tk,).

Vooluliini tskt iseloomustab tddtamise ritmilisust.- '1'66.-
asmete edasiandmise riitmilisust iseloomustatakse riitmiga.

Ty M Wy s

kus r... on vooluliini riitm;
R = transpordipartii suurus,

Kui tdesemete transportimine toimud iikshaaval, siis riitm
wBrdub taktiga.

Paralleelsete tdfkohtade arv, mis on vajalik operatsiooni
sooritamiseks, arvutatakse jéirgmise valemiga:

T
oy
kus g, on arvutuslik z68kohtaie arv selles operatsioonis;
Ty ~ antud opers~siooni ‘ilkkiajanorm. :

T88kohtade arvu .8plikuks midramiseks suurendatakse arvu-
tuslikku t8kohtade arvu léhime t@isarvuni (q, > qg). EKui
on vdiksen téisarvust, siis vastaval operatsioonil tekib vahe-
aeg (t,), mille kestuse v8ib arvutada jéirgmise velemiga:




kus q, on valitud td6kohtade arv,

Vooluliini tddkohtade iildarv vérdub tookohtade summage k&i-
gis operatsioonides,

C
Q = Z q% ’
i=1
kus Q on todkohtade iildarv vooluliinil;
¢ - operatsioonide arv vooluliinil.

Kui vooluliinil kasutatakse pideva liikumisega konveierit,
siis on vajalik mé#rata selle liikumise kiirus (vk).

Vy = i,gn/nin,

kus 1n on kahe nasbertddeseme vastavate punktide vaheline kaugus

meetrites, Kui edasiandmine toimudb transpordipartiidens,
siis valemis tuleb takt

(r) asendada riitmiga (rtr).
Eonveieri pikkus (I'k) oleneb tddkohtade arvust, nende paigu-

tusest ja todkohtade vahelisest kaugusest. Uhepoolse tddkohtade
paigutuse korral konveieri pikkus

Lk = lt(o - 1) m,
kus lt on t&dkohtade vaheline kaugus.

EKui t68kohad paiknevad m&lemal pool konveierit, siis

lg
G, Sl o5 el

Kui kahe nasbertddkoha vahel tddesemeid ei ole, siis 1. =
= 1n. Konveieri liikumiskiiruse véhendamiseks tuleb

t66kohtade
vahel asetada konveierile veel to0esemeid, mille tagajérjel vé-
heneb 1., seega ka Ve



Tooliste arv vocluliinil vbrdub enamastl tddkohtade arvuga,
Xui todkohtadel tekivad aga 1668 suured vaheajed, siis v8ib 36
line tobtada osaliselt ka nasbertSdkohtadel, mille tagajérjel
t06liste arv on vidiksem todkohtade arvust. Todliste arvutusliku
vajaduse (nt) v8ib madrata Jjérgmise valemiga:
c
2T
%:El—g

> 4

kus ¢ on operatsioonide arv.

Selliselt arvutatud t8dliste arv on.minimsalne, mida tuleb
mdnikord suurendada vastavalt olukorrale. Seejuures t86liste arv
el tohi liletada tbikohtade arwvu, vdlja arvatud sellised voolu-
liinid, kus toédlistele puhkevaheaegade andmiseks rakendatakse
asendustodlisi. T66 vooluliinidel on pingelire, mis n8uadb pubke=-
vaheaegasid.

9. TOOTMISE TEHNILISE ETTEVAIMISTUSE ORGANISEERIMINE

Tootmise tehnilise ettevalmistuse sisu ja iilesanded

Tootmise tehnilise ettevalmistuse all mdistetakse tGdde ko=
gusummat uute ja ka toodetavate masinakonstruktsioonide tédiusta-
mise ning nende valmistamise tehnoloogiliste protsesside projek—
teerimise ning toomisse juurutamise alal.

Tootmise tehniline ettevalmistus koosneb keshest pShiosast:
konstruktorialasest ja tehnoloogilisest ettevalmistusest. Konst-
ruktorialane ettevalmistus h8lmab projekteerimistodd, katsetus-
Ja eksperimentaaltddd, toote detailide ja sBlmede standardiseeri-
mise, normaliseerimise ja unifitseerimise. Tehnoloogiline ette-
valmistus haarab tehnoloogiliste protsesside ja spetsiaalse ra-

|

kestuse projekteerimise, materjalide ja t@dnormide véljatootami- -

se ning tehnoloogilise protsessi tootmisse Jjuurutamise, Tootmise
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tehnilise ettevalmistuse kiigus koostatakse rida tehmnilisi do-
kumente, nagu td3joonised, tehnoloogilised kaardid jne,, milli-
sed tuleb anda tsehhidesse ja tSSkohtadele. Koos tootmise teh-
nilise ettevalmistusega tuleb “teha ka rida teisi t6id,nagu ma-
terjalide, ostetavate podltoodete ja uute seadmete vajaduse ar-
vutus, tehnilise ettevalmistuse plaan-graafikute koos tamine,
eelarvete koostamine, lepingute s8lmimine jne, Tootmise tehni-
lise ettevalmistuse pShiiilesanneteks ons

' 1) tegada pidev tehniline progress k8rgekvaliteediliste
vastupidavate masinate loomise teel;

2) progressiivsete tehnoloogiliste protsesside véljatdota=
mine Ja Juurutamine, kasutades seejuures laialdaselt mehhani-
sesrimist ja automatiseerimist;

3) tehnilise ettevalmistuse kiire ja odav lébiviimine teh~-
nilise dokumentatsiooni kdrge kvaliteedi juures.

Nende iilesannete lahendamine Kindlustab todviljakuse tBusy
toodangu omshinna alandamist, loob vajalikud tingimused ette-
v8tte rentaasbliks ja ritmiliseks t60ks,

NIKP XXIII kongressi direktiivides ndhti ette jérgmised
pShisuunad tootmise tehnilise ettevalmistuse alal:

1) lasta vilja tehniliselt eesrindlikku, kdrgete kvalitee-
dinditajatega toodangut;

2) t8sta masinate, aparsatide jg seadmete tootlikkust,oko-
noomsust, usaldatavust ja vastupidavust, pikendada mootorite
eluige, vihendada masinate kealu v8imsusihiku kohta;

3) viie riiklikud standardid koosk®lla tehnilise progressi
nduetega;

4) kasutada igati villismes progressiivseid teaduse ja teh-
nika sasvutusi;

5) t8dtada vélja Jja rakendada suure efektiivsusega tehno-
loogilisl protsesse.

ocotmise konstruktorialane ettev stus

Tootmise konstruktorialane ettevalmistus seisnedb uute wma-
sinate projekteerimises Ja valmistavate mssinate konstruktsioo-
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2i tédiustamises ning tootmise varustamises wajeliku tehnilise
«okumentateiooniga (joonised, instruktsioconid). Komstruktoriala-
ne ettevalmistus peab viimaldama mass- Ja suurseeriatootmises
valmistada katsetoote v8i katsepartii niag seda katsetadsa, ana-
lillisida ja vajalikke parandusi sisse viia,

Tootmise konstruktorialane ettevalmistus toimub suurtes et-
tevltetes peakonstruktori osakonnas, viikestes ettevStetes teb-
nika osakonna konstruktorite biiroos. Konstruktorialase etteval-
mistuse materiaalseks bassiks on eksperimentaaltsehbid ning spet-
siaalsed laboratooriumid. Vdikeste ettevStete korral teeb osa
konstruktorialaseid ettevalmistustdid (tavaliselt tehnilise iiles-
ande ja tehnilise projekti) spetsialiseeritud projekteerimis-
~konstrueerimisorganisatsiocon v8i teaduslik uurimisinstituut kus- -
Juures ettev8tte peaskonstruktori osakond koostab ainult t55jod-
nised, Konstruktorialase ettevalmistustddde maht s8ltub masina
keerukusest, tema originaalsuaéat ning tootmistiiiibist. Tootmise
konstruktorialane ettevalmistus jaguneb Jdrgmistesse etappidesse:

1) tehnilise ililesande koostamine;

2) eskiisprojekti koostamine;

3) tehnilise projekti koostamine;

4) todprojekti koostamine,

Tehniline iilesanne koostatakse kas tellija v8i valmistaja-
tehase poolt, Tehnilises ililesandes p8hjendatakse uue masina loo-
mise vajadus ja otstarbekus. Tehnilise iilesandega midreatakse
kindlaks masina t6Gprintsiip, konstruktiivsed isadrasused, kine-~
maatilise ja elektriskeemi orienteeruv variant, masina v8imsus,
kasutegur, kasutatav energialiik, kaal ja gabariidid. Méddratakse
kindlaks masina kui tarbimisobjekti tehnilis-majanduslikud néi-
tajad, nagu masina rakendusala, universaalsus, tootlikkus, eks=-
pluatatsioonikulud jt. Tehnilise ililesande tdhtsaks koostisossks
on tabel, kus v8rreldakse uue projekteeritava masina n#éitsjaid
parimate vadlismaiste v8i kodumaiste analoogilisi lilesandeid t&it-
vate masinate vastavate niditajatega.

Tehnilises lilesandes fikseeritakse masinale esitatavad teh-
nilised, ekspluatatsioonilised ja tootmislikud nduded.
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Eskiisprojekt koostatakse kinnitatud tehnilise iilesande alu~
sel, Lihtsamate masinste projekteerimisel individuasal- ja vaiké-
Beeriatootmises ei koostata eraldi eskiisprojekti, vaid need t6&d
liidetakse kas tehnilise iilesande v8i tehnilise projekti koosta-
misele, Sellel projekteerimise etapil todtatakse vilja masina pS-
himbttelised kinemsatilised Ja elektriskeemid, masina iildvaade,
pbhisallodo konstruktsioon, antekse projekti majanduslik pShjen-
dus. Eskiisprojekteerimise staadiumis selgub tehnilise iilesande
nSudniste téditmise aste ja valitekse masina konstruktsiooni opti-
maalseim variant,

Tehniline projekt koostatakse eskiisprojekti alusel ja ta
koosneb graafilisest ja arvutuslikust osast. Siin tehakse detai-
lide tugevusarvutusi, mis viimaldavad méérata detailide m88tmed
Ja valida materjalid, Sellel etapil mé&dratakse kindlaks,milliseid
standardiseeritud ja normaliseeritud detaile ning s8lmi on vSima-
lik kasutada, Siin tuledb ka konstruktsioon koosk8lastada  tehno-
loogidega., Tehniline projekt vormistatakse masina iildvaate ja sl-
mede koostamisjoonistena, Tehniline projekt pesb vimaldama val-
misteda katsetoote, Tehniline projekt pead olema kinnitatud tel-

lije v8i ministeeriumi poolt.

T66projektis toimub tehnilise projekti konkretiseerimine.
Sellel etapil koostatakse k8ikidele detailidele tédjoonised kdi-
. gl vajalike andmetega tehnoloogilise protsessi projekteerimiseks
(tépsusklass, pinnasiledusklass, tolerantsid ja istud). Samuti
mddrataekse siin kindlaks detailide valmistamiseks vajalike mater-
jalide tehnilised tingimused, sdlmede ja masina katsetamise . vii-
sid, koostatakse komplekteerimise ja materjalide spetsifikatsioo-
nid. Té6projekt ldpetatakse tavaliselt montaaii—, elektriseadme~
te-, mddrimis- ja jahutusskeemide véljatdotamisega ning masina
késitamisinstruktsiconide ja passi koostamisega. Mass- ja suur-
seeriatootmises toimub tooprojekti koostamise kédigus katsetoodete
valmistamine, katsetamine ja analiilis ning vajalike paranduste sis-
seviimine masina konstruktsiooni.



Konstruktsioonide t O 8. Standardiseer:
normaliseerimine ja unifitseerimine

Uus masin projekteeritakse ja juurutatakse tootmisse konst-
r.ktorite ja tehnoloogide iihise t36 tulemusena, Selline koostdd
véimaldab luue detailide ja s8lmede konstruktsioonid,mis on toot-
nizes tehnoloogilised. Konstruktsiooni tehnoloogilisuse all mfis-
tetakse tema vastavuse astet konstruktsiooni valmistamise opti-
mzalsetele ja tootmis-tehnilistele tingimustele a:rtud  tootmise
mabu juures. Detaili, s8lme ja toote konstruktsioon on tehnoloo=
#iline, kul seda saab valmistada minimaalsete t65j6u ja materja-
1i kulutustega, kusjuures peavad olema tédielilkult rahuldatud eks-
pluatatsiooninfuded, Seda v8ib saavutada siis, kui toote konst-
Tueerimisel on ette nadhtud: 1) kdrge tootlikkusega Skonoomsete
tehnoloogiliste meetodite kasutamine toorikute tootmisel, detai-
Lide t6otlemisel, toote monteazil; 2) piiratud sortimendigs,sub~
Leliselt odavate, mittedefitsiitsete materjalide kasutamine; 3)
varem tootmisse juurutatud detailide ja s8lmede laialdane kasu=
tamine.,

Konstruktsioonide tehnoloogilisuse hindamiseks tekidb vaja=-
dus kasutada vastavaid ndltajaid:

1) masins valmistamise to6mahukus normtundides. Tehnoloogi-
line on see masin, mis teiste vdrdsete nditajate juures omad
vdiksema valmistamise tGdmahukuse;

2) meterjalimehukus (metallimshukus), mis iseloomustab kogu
materjali (metalli) kulu antud masina valmistamiseks. Masina kaal
kujutab endast detallide puhaskaalude summat. Kasutatakse ka me-
talli erikulu n#itajat masina v8imsusiihiku kohta;

v 3) metalli kasutamise tegur, mis néditab masina kaslu suhet
metalli lildvajadusse. Hasstootrises laheneb see tegur 0,8,..0,9,
seeriatootmises on ses 0,4,..0,7;

4) masina omahind, mis kujutab endast k&iki kulutusi masina
valmistemisel, Omahind osutub masina konstruktsiooni tehnoloogi-
lisuse iildistatud nditajaks, sest selles peegelduvad tdomahukus,
metallimabukus ja materjali kasutamise tegur.
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Standardiseerimine kujutab endast kogu rahvamajanduses ra-
kendatavat abinBude siisteemi, mis on suunatud ihelaadsete toode-
te, nende osade ja materjalide erivariantide arvu piiramisele
otstarbeka miinimumini, mdfirates seejuures igale standardiseeri-
tud objdktile tépsed kvaliteedinduded. Riiklikud standardid
(I'OCT=14) on kohustuslikud k8ikidele ettevdtetele ja organisat-
sloonidele, Standard kinnitab tehnilise progressi ja uue tehnik-
saavutusi, mis on vdlja todtatud, kontrollitud ning mida v8ib je
peab laisulatuslikumalt kasutama,

' Toodete jJa nende koostisosade normaliseerimine on oma sisult
Ja lilesannetelt sama, mis standardiseerimine, ainult ulatus on
védiksem, piirdudes kas tdostusharu vdi ettevdttega.Normaalid keh-
testatakse neile objektldele, mis ei ole haaratud riiklike stan-
darditega v8i kus kohalikud tootmistingimused nuevad I'CCT-ide
laiendamist v8i piiramist, Normaalid v8ivad olla piisived ja aju-
tised, kohustuslikud ja soovitatavad. Masinaehituses viiakse nor-
maliseerimine 1dbi nii konstruktsioonielementide (masina s&lmed
Jja mehhanismid) kui ka laiaulatuslikult kasutatavate detailide
(kolvid, hoorattad, kiéepidemed jne.,) osas.Konstruktsioonielemen-
tide normaliseerimine v8imaldab luua masina liksikuid modifikat-
sioone teatud muutumatu konstruktsioonide baasi juures, mis tun-
duvalt lihtsustab, lithendab ja muudad odevamsks tootmise ette-
valméstamise, :

Unifitseerimine on samuti suunatud masina ja selle koostis-
osade tliipide ja tiilipsuuruste arvukuse piiramisele. Masin v3i
selle osa, mis on v8etud unifitseerimise objektiks, nimetatakse
baasmasinaks v8i baasdetailiks, kusjuures nendeks v8ivad olla
objektid, mis on tootmisse juurutatud ja ekspluatatsioonis kont-
rollitud. Objekte, mida on vdimalik teistes masinates asendada
baasobjektidega, nimetataksegi unifitseerituteks. Unifitseerimi-
ne tagab s8lmede ja detailide vahetatavuse erinevatel masinatel.

Standardiseerimise, normaliseerimise ja unifitseerimise ta-
set iseloomustatakse normaliseerituse teguriga, mis nditab stan-
dardiseeritud, normaliseeritud ja unifitseeritud detailide arvu
suhet detailide lildarvu sellel masinal. Toodete ja tema koostis-
osade standardiseerimise, normaliseerimise ja unifitseerimise ta-
gajarjel saavutatakse:
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1) tootmise seerialisuse kasev;

2) eelduste loomine tootmisnditajate parandsmiseks; t53vile
jakuse tdus, omahinna alanemine, t66 ritmilisuse kasv;

3) tootmise tehnilise ettevalmistuse téhtaegade liihenemine
Jja lébiviimise kulude alanemine,

Toodete konstruktsiooni tuleb hinnata pShiliselt kahest sei-
gukohast: a) toode kui valmistamisobjekt; b) toode kul terbimis-
objekt. NSudeid masina konstruktsioonile kui valmistamisobjekti-
le on eespool pShjalikult késitletud. Védga clulised on ka masina
ekspluatatsiooniomadused. Peamiseks kriteeriumiks on see, et uue
masina kasutuselevdtmine alandsks ekspluatatsioonikulusid, mille
tagajédrjel alesneb ka toodangu omahind, mida me selle masinaga
toodame, Masina ekspluatatsiooniomaduste iseloomustamiseks kasu-
tatakse jédrgmisi nditajaid:

1) masina tootlikkus ajaiihikus;

2) kiituse ja energia erikulu v&imsusiihiku kohta;

3) masina too6iga ja tookindlus;

4) masina t6d8tunni ekspluatatsioonilkulud;

5) téolise t86 kergenemine.

Uue tehnika hindamiseks ja erinevate masina variantide hin-
damiseks kasutatakse nn, tédiendavate kaplitaalmahutuste tasuvus-
aja nditajat

. e

N(31 - 52)

Tiag = aastat,

cus '1‘tas on tédiendavate kapitaalmshutuste tasuvusaeg;
K, - esimese variandi kapitaalmshutused masina valmistamisel;
K2 - teise variandi kapitaalmahutused masina valmistamisel;
iy = toodanguiihiku omabind esimesel variandil;
8, - toodanguiiiiku omabind teisel variandil;
N - aastane toodangu maht.

Tasuvusaja pobrdvdértust nimetavakse majandusliku efektiiv-
suse teguriks,



Masinaehitusele on kinnitatud normatiivseks efektiivsuse te-
guriks E = 0,33¢440,20, mis ndusb seega tasuvusaega 3...5 aastat
Uut tehnikat tasuvusajaga ilile 5 aasta ei ole seega ilildjubul luba-
tud Juurutada.

\

Tootmise tehnoloogiline ettevalmistus

Tootmise tehnoloogiline ettevalmistus on tehnilise etteval-
mistuse iika téhtsamaid etappe. Kvaliteetne tootmise tehnoloogili-
ne ettevalmistus: 1) kindlustadb tootmise otsevoolulisuse; 2) Vi
hendab detailide valmistamise toomahukust, mis omakorda sitab lii-
hendada tootmistsiiklit ja alandsb omahinda; 3) véhendab operatsi-
conide arvu nende kontsentreerimise teel; 4) vidhendab seadmete ar-
vu ja tootmispinde; 5) kindlustab masina k8rge kvaliteedi ja t56-
kindluse,

Tehnoloogilise ettevalmistuse sisu ja maht oleneb tocte
konstruktsioonilistest ja tehnoloogilistest iseérasustest ja
tootmistiiibist, Individuaal- ja vdikeseeriatootmises moodustab
tehnoloogiline ettevalmistus kuni 25%, seeriatootmises kuni 50%
Jja suurseeriatootmises ning masstootmises kuni 70% k8igist uue ma-
sina tehnilise ettvevalmistuse t80dest. Tehnoloogiline ettevalmis-
tus on peatehnoloogli osakonna Ja pShitsehhide tehnoloogisbiiroode
ilesandeks, Tehnoloogilise ettevalmistuse materiaalseks baasiks
on tédriista~ ja mudelitsehh ning tehnoloogiabiiroo.Tootmise teh-
noloogiline ettevalmistus v8ib olla korraldatud kas tsentralisee-
ritud, detsentraliseeritud v8i kombineeritud siisteemi alusel.
Tsentraliseeritud slisteemi kasutatakse mass- ja seeriatootmises
ning sellise slisteemi korral toimub pdhiline tehnoloogiline ette-
valmistus peatehnoloogl osskonnas, sest tsehhi tehnolooglabiiroo
lilesandeks Jéib uue tehnoloogia tootmisse juurutamine, Detsentra-
liseeritud silisteemi kasutatakse individuaal- ja vidikeseeriatoot-
mises, Tehnoloogia todtatakse vilja tsehhi tehnolcogiabiiroos.Pea~
tehnoloogl osakond juhendab tsehhi tehnoloogiabiiroosid metoodili-
selt, tegeleb tehmoloogiliste protsesside tiipiseerimisega, norza-
liseerimisega, uurimis- ja eksperimentaaltdddega, tehnoloogiliste
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protsesside tdiustamisega., Kombineeritud silisteemi korral todta-
takse piisiva toodangu kohta téhnoloogia vélja peatehnoloogi osa=-
konnas, kiiresti vahelduva toodangu kohta aga tsehhi tehnoloo=
giabiiroos.

Uute toodete tehnoloogilise ettevalmistuse v8ib jagada jéxrg-
mistesse etappidesse:

1) jooniste tehnoloogiline analiilis ja kontroll;

2) tehnoloogiliss protsessi vdljatdéotamine ja seadmete va-
lik;

3) tehnoloogilise rakestuse ja mittestandardsete seadmete
projekteerimine ja valmistamine;

4) progressiivsete normatiivide védljatoctamine;

5) tehnoloogilise protsessi hdélestamine ja tootmisse Juu~
rutamine,

Jooniste tehnoloogilise kontrolliga vdtavad tehnoloogid.osa
uue toote projekteerimisest. Siin tuleb kontrollida, kas detai-
1id ja s8lmed on tehnoloogilised, kas on arvestatud kehtivate
tehnoloogiliste normaalide ndudeid ning varem tootmisse Juuru-
tatud tehnoloogilisi protsesse, Jooniste tehnoloogiline kont-
roll viiakse ldbi katsetoote valmistamise ja tédjooniste ette-
valmistamise etapil. TG60jooniseid ei tohi anda tootmisse ilma

tehnoloogide ndusolekuta.
; Tehnoloogiliste protsesside projekteerimisel lahendatakse
. Jérgmised pShikiisimused:
1) toorikute valmistamismeetodite valik;
2) detailide todtlemise ja kulgemise marsruut tsehhides;
3) s8lmede ja masina monteerimise jérjestus ja meetodid;
4) seadmetiiipide valik, nende seadistus ja vajalike rakis- '
te projekteerimine; ;
5) tehnoloogiliste operatsioonide, ratsionaalsete toore~
ziimide ja tehniliselt pS8hjendatud ajanormide mi#ramine;
6) tootlemise ja montaazi tehniliste tingimuste, tehnilise
kontrolli meetodite ja vahendite véljatootamine;
7) seadmete koormuse arfutamine;
8) vajaliku tehnilise dokumentatsiooni koostamine.

:
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Uue tootmise organiseerimise korral, mis nSusb tsehhi re=
konstrueerimist, viiakse ldbi seadmete ruumiline planeerimine,
tockohtade, transpordi ja teiste abiprotsesside projekteérinine.
Olenevalt tootmistiiibist téotatakse.tehnoloogiline protsess vél-
ja erineva detailiseerituse astmega, Individuaaltootmises t66-
tatakse vélje ainult marsruuttehnoloogia. Suurseeria- ja mass-
tootmises toimub tehnoloogilise protsessi iiksikasjalik  valja-
tootamine kdigis operatsioonides ja siiretes. Tehnoloogilise
protsessi projekteerimine algeb pdrast Jooniste, spetsifikatsi-
oonide ja teiste dokumentide saamist peakonstruktori osakonnalt.
Juhtiv tehncloog mddrab kindlaks valmistatavate detallide tehno-
loogilise marsruudi ettev8ttes. Edasi tédtatakse detailselt vél-
Ja tehnoloogilised protsessid, kus midratakse protsessi struk-
tuur, s.o, tema Jaotus operatsioonideks, ililesseadeteks, siire~
teks, valitakse seadmed, rakised, 18ike- ja md8teriistad. Pro-
Jjekteeritud tehnoloogiling protsess fikseeritakse tehnoloogi~
listel kaartidel, milliseid on kolm liilki:

1) marsruut-tehnoloogilised kaardid, mis koostatakse de~
taill kohta ja milles margitskse tehnoloogiliste operatsioonide
loetelu koos kasutatavate seadmetega, rakised, todriistad, t60=-
jérk ja ajanorm iga operatsiooni kohta. Individuaal~ ja véike=-
seeriatootmises on need kaerdid pShilisteks tehnoloogilisteks
dokumentideks; =

2) operatsiooni tehnoloogilised kaardid, mis koostatakse
operatsiooni kohta, Ta sisaldab siirete loetelu koos seadmetegs,
tootlemisreziimi, tobriistad, t06jérgu, ajanormi. Need kaardid
on pShidokumentideks tehnoloogia kohta mass- ja suurseeriatoot-
mises;

3) operatsiooni instruktsioonikaardid, mis koostatakse
masstootmises pdhitdolise ja seadistaja jaoks, Ta sisaldab ju-
hiseid lksikute ldbimite ja todv8tete sooritamiseks, héddlesta-
mise eskiisi, detaili kinnitamise viisi, m88tmise viisi, toGko-
ha organiseerimise skeemi.

Tehnoloogilise rakestuse ja mittestandardscte seadmete
projekteerimine ja valmistamine osutub iiheks tédmahukamaks eta-
piks tehncloogilises ettevalmistuses, moodustades kuni 70% teh-
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noloogilisest ettevalmistusest. Tehnoloogilise rakestuse v8ib
jaotade normaalseks ja spetsisalseks. Normaalseteks on univer-
saalsed 18ike~ ja m3b8teriistad ning rakised, mida kasutatakse
paljude tocdete valmistamisel. Spetsiaalset rakestust  kasuta-
takse aga kindla operatsiooni tegemisel teatud toote juures.Mi-
da k&rgem on tootmise seerialisus, seda enam kasutatakse spet-
siaalset rakestust, sest tcotmise suure mahu phhul nende  pro-
tekteerimise ja valmistamise kulud tasuvad end kiiresti toodan-
gu omahinna alanemise %tdttu, Spetsiaalse rakestuse vajadus ole-
neb suurel méddral ka konstruktsiooni tehnoloogilisusest.Spetsi-
aalse rakestuse valmistamise to0mahukuse vidhendamiseks ja aja
kokkuhoiuks tuleb tehnoloogilist rakestust maksimaslselt norma-
liseerida.

Mittestandardsete seadmete projekteerimise ja valmistami-
sega tegelevad mehhaniseerimise ja automatiseerimise biiroo ja
remonditsehh. :

Koos tehnoloogilise protsessiga tootatakse vdlja ka mater-
jelide, energia ja ajakulu normatiivid, mis peavad olema prog-

ressiivsed, .Materjali kulunorm méératakse iga detaili kohta:

ld='p‘.' ld’

kus ud on materjali kulunorm detailile;
Hp - detaili puhaskaal;
Ma ~ Jjédtmed tiikeldamisel, t6otlemisel Jjne.

Detailsete kulunormide alusel koostatakse summaarsed ma-
terjalide kulunormid ilksikute s8lmede ja kogu toote kohta. Sel-
lised kulunormid on vajalikud materjalide tellimuste koostami-
seks ja masina omahinna projekteerimisel.

Tehholoogilise protsessi hiddlestamine, lilesseadmine ja juu-
rutamine tsehhides toimub vastavalt tehnoloogilise dokumentat-
siooni ja rakestuse ssamisele, Seeria~ ja masstootmises toimub
see katsepartii valmistamise kdigus normaalsetes tootmistingi-
mustes, See t00 viiakse ldbi tsehhi tehnilise personali osavd-
tul juhtivate tehnoloogide juhendamisel, kes vdtsid osa tehno-
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loogia véljatdotamisest. Pérest juurutamist vormistatakse tehno-
loogilise protsessi {ileandmine tsehhile vastava aktiga ja alates
sellest momendist kannab tehnoloogilistest distsipliinist kinni-
pidamise eest vastutust tootmistsehh,

Tehnoloogiliste variantide majanduslik
vérdlus

Selleks, et leida parimat lahendust, tuleb tehnoloogidel
sageli védlja t06tada mitu tehnoloogilist varianti, mille hinda-
mise kriteeriumiks on majanduslik otstarbekohasus. Sageli loevad
tehnoloogid ekslikult tehnoloogilise protsessi Okonoomsuse pea-
miseks nAitajaks toOmsbukuse védhendamist. Sellise nditajaga ei
tohi piirduda, sest toomahukuse vdhendamine pBhjustadb sageli
seadmete todga seotud kulutuste suurendamist. Seetdttu tuleb va-
riantide vSrdlemisel arvestada k8iki selle tehnoloogilise prot-
sessiga seotud kulusid, mida nimetatakse tehnoloogiliseks oma-
hinnaks, Tehnoloogiline omahind s8ltub suurel md&ral aastapro-
grammist. Tehnoloogilisse omahinda kuuluved kulud v&ib Jjactada
kahte gruppi: !

1) kulutused, mis on proportsionaalsed aastaprogrammiga (N)
ja mis médratakse tooteiihiku kohta., Sellisteks kuludeks on t&66~
liste p8hitdotasu, materjalide Jja emergiakulu. Necid nimetatakse
muutuvateks kuludeks ja téfjistatakse v-ga;

2) kulutused, mis véhesel middral vdi lldse ei sdltu aasta-
progreammist, Sellisteks kuludeks on rakiste ja spetsiaalsete toc-
riistade valmistamise, remondi- ja ekspluatatsioonikulud. Neid
nimetatakse plisivateks kuludeks ja téhistatakse f-ga.

Kulutused ehk tehnoloogiline omahind antud variandile arvu-
tatakse

= W+ L.

Koordinaatide siisteemis védljendatakse selline seos sirgjoo-
nena, mis 18ikab K-teljelt suuruse, mis on vdrdne f-ga j: mil!e
tdusunurga tangens vBrdub v-ga (vt, joonis 6). Uhe  letail
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tootlemise (v8i iihe operatsiooni) tehnoloogiline omahind (Kdet)
v8xrdub

o
Kdet = Vv + §

fi

e fo

&

NTt%]

Joonis 6, Tehnoloogiliste variantide vOrdlusgraafik

Sellise vdrrandi graefiline kujutis annab hiiperbooli.Toot-
misprogrammi suurenemisel (N--op) detaili tehnoloogiline oma-
hind ldheneb suurusele v, Antud graafiku I osa vastab individu-
aal- ja viaikeseeriatootmisele, kus juba véikene programmi suu-
renemine alandab tunduvalt detaili omahinda, Graafiku II osa
vastab seeriatootmisele, ITI osa aga masstootmisele (vt. joonis
7)e
; Kahe erineva tehnoloogilise variandi vdrdlemisel kehtib
5083

; N+ £ € VN + £,
kus indeksid 1 ja 2 tédhistavad variante.



Tegtud aastaprogrammi juures on erinevate variantide tehno-
loogilised omahinnad vdrdsed. Sellise programmi (Nv) v3ib arvoe-
tada eelmisest vdrrandist

£, =2
R s
v, = V4

v

i - A

Joonis 7. Omahinna ja tootmise mahu vahelise
s8ltuvuse graafik

Kui aastaprogramm on véiksem Nv-st (N <3Nv), siis on Oko-
noomne rakendada esimest varianti, kui aga N = Nv’ siis on ots-
tarbekam teine tehnoloogiline variant.

Tehnoloogiliste variantide vOrdlemiseks v3ib kasutada ka
teisi lihtsustatud, kuid kiillalt tépseid meetodeid.Nditeks vdib
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sel eesmargil kasutada sellist Okonmoomilist nditajat nagu masin-
~tunni ehk pink-tunni omahind. Selle meetodi olemus seisneb sel-
les, et iga seadmetiiibi kohta miédratakse kindlaks masinategur,
mis nditab, mitu korda on antud seadmdtiiiibi pink-tunni  omahind
:sant) suurem aluseks (baasiks) vSetud pingl t66tunni omshinnast

{Sbaas)' Seega

K =sant

aas

Baaspingiks on tavaliselt v8etud keskmise suurusega trei-
pink ja sellisel juhul on masinategurid ligilédhedaselt Jérgmi-
sed: revolverpinkidel 1,6; tdukepinkidel 1,5; freespinkidel 1,4;
puurpinkidel 0,6; lihvpinkidel 1,2 jne., Selliste tegurite abil
v8ib kiiresti arvutada pink-tundide omahinnad ning teades detai-
11 tootlemise toomahukust erinevatel pinkidel v8ib médrasta ka
tehnoloogilise omahinna, Sellise pink-tunni omahinda tuleb ar-
vata jédrgmised kulud: pingi amortisatsioon, pingi korrashoiu ja
Jjooksva remondi kulud, pinki teenindavate abitddliste todtasu,
kulud abimaterjalidele, kulud todriistade ja rakiste eksplua-
tatsioonile ja remondile (vdlja arvatud spetsisalsed toéoriistad
ja rakised). Pink-tunni omahindade ablil v8ib valida ka toorikut
(sepis v8i valand jme.). Siin ok vaja mddrsta toorikute hinnad
ja edasise tootlemise kulud (pink-tunni omshinna abil) erineva-
tel variantidel ning ssadud tulemusi v8rrelda,

Uute tehnoloogiliste protsesside puhul tuleb sageli hinns=-
ta projekteeritavate rakiste efektiivsust, Selleks tuledb miéra-
ta aasta toodangu kogus (na), mille Juures on majanduslikult
otstarbekas kasutada uut rakist. -

Sp

n = ’
a " M T+ X o a/v.” a/u

kus Srak on kulutused uutele rakistele aastas rbl, aastas;
'1'an --rakise amortisatsiooni aeg sastates;
Kts - tsehhi muutuvkulude tegur:
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= tunnitariifimiér vanade rakiste kasutamise korral
rbl./h=
ll.‘l ~ tunnitariifim#dr uute rakiste kasutamisel;
Ne./v - ajanorm operatsioonile vanade rakiste kasutamisel
h/tk.; :
Na/u - ajanorm operatsioonile uute raskiste kasutamisel h/tk.

Aasta kulude mééramisel rakisele tuleb arvestada rakise t55-
iga ja keskmisi kulutusi rakiste korrashoiule ja remondile, kus-
juures viimased moodustavad keskmiselt 20% rakise omahinnast
(orak)‘ Seega

Spax = Oparks

kus K on rakise amortisatsiooni Jja ekspluatatsioonikulude tegur.
EKul rakise tooiga on iiks aasta, siis K = 1 + 0,2; kui
t6éiga on 2 sastat, siis K = 0,5 + 0,2 = 0,7; kui 5 aas-
tat, slis K = 0,2 + 0,2 = 0,4.

Rekise omshinna arvutamiseks v8ib kasutada nomogramme,mille
alusel rakise omahind s8ltub rakise keerukusest ja rskise detai-
lide arvuat.1

Tehnoloogilise ettevalmistuse kdigus tuleb mAdrata ka de-
tailide valmistamise ja tootlemise partii suurus, mis on majan-
duslikult Gkonoomne, Detailide partii minimsalse suuruse (n),mis
annab minimasalse omahinna, v8ib arvutada jérgmise valemiga:

N
R "

Kuna En on konstantne suurus, siis optimsalset partii suu-
rust v8ib vaadelda kul funktsiooni kahest muutuvast suurusest:
aasta programm N ja iihekordsete (piisivate) kulude ning muutuvku-
lude suhe ° Sellise s8ltuvuse v8ib esitada kas tabeli v8i nomo-
grammi kujul (vt. joonis 8).

e

E.I'. JiuGepual u Zp. OpraHusamug ¥ NJIaHUPOBaHNME IPOMSBOLCTBE

Ha MAUUHOCTPOWTENBHHX IPEANpUATHAX. Mookma, Mamrums, I967.Ctp. 172
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| 11000 1500
10000 40,
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2000 el
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20
r—éooa L 750
- 5000 00 45
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- 450
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4
3000 - 350 -8
300 s
2400 I
—-250 A
2000 i
200
- 7800 4
1600 » o
- 1400 ghisa — 3,0
1200 Bl i
~ 100 &
L 1000 x 3
pom ¢ '-'4I7
900 80 i B
— 800 =44
- 70
700 nomogrammi voti |0 B
L. 60 o .Vi B L 50 k%9
Jooris 8. Nomogramm detailide partii optimaalse suuruse



T

Tootmise tehrilise ettevalmistuse normeerimine
Jja planeerimine

Tootmjse tehnilise ettevalmistuse planeerimise peamisteks
ilesanneteks on kogu ettevalmistuse ja selle iksikute etappide
alguse ja ldpptéhtaegade kindlaksmiddramine, kulutuste arvutami-
ne ning vidljatiotatud plaanide taitmise pidev kontroll,et kind-
lustada uue toodangu téhtasgne tootmisse juurutamine,

Uue masina tootmise etivevelmistustodode maht sdltub masina
keerukusest, originaalsete detailide arvuet ning ajakulutustest
konstrueerimisele, tehnolocgilise protsessi vdljatodtamisele,
katsetoote Ja rakiste valmistemisele, Ettevalmistustddde mabtu
u88detakse normtundides, inimtundides, mudelite Jja rakiste ar-
vuge, Jjooniste ja kaartide kogucega, Teades tddde ildmahtu, iik-
sikute etappide todmahtu, t66 tegijate arvu ja uue masina Juu-
rutamise direktiivseid téhtaegu, koostab tootmise ettevalmistu-
se planeerimise biiroo tehnilise ettevalmistuse koondplaani -
graafiku, mis sisaldap t65de loetelu, nende téditmise  t&htajed
Ja todmahu,

Tehnilise ettevalmistuse todémahukuse midéramisel kasutatak-
se kolme meetodit:

1) esialgne -~ ligikeudne normeerimismeetod, mille kasuta-
mine nSusb mesina vehnilise karakteristika olemasolu;

2) analoogiameetod, mis pShineb projekteeritava masina
virdlenisel varem tootmisse juurutatud masinaga, mille kohta on
teada tehnilise ettevalmistamise todmahukus;

3) deteilne normeerimismeetod, millega midiratakse kdikide
ettevalmistusetapplide tdomahukus. Selle meetodi kasutamine ndusb
Jjérgniste normatiivide viljatodtemisty

a) masina konstruktsiooni projekteerimise normatiivid;

b) tehnoloogiliste protsesside projekteerimise ja rakiste
projekteerimise ning velmistamise normatiivid.

Tehnoloogiliste protsesside projekteerimise todmahukus cle~
neb originaalsete Jdetailide arvust ja detailide tehnoloogilise
keerukuse grupist. Detailid liigitatakse viide tehnoloogilius
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keerukuse gruppi: I -~ lihtsad detailid: védikesed v811id, puksid,
plaadid jte.; IT - hammasrattad, kidepidemed jt.; IIT - lihtsamad
korpusdetailid, astmelised v8llid jt.; IV - keskmise suurusega
keerukad korpusdetailid, pikad astmelised v8llid, spindlid jt.;
V = suured keerukad korpusdetailid,

Tabel 6

" Pehnoloogilise protsessi véljatootamise ligikaudsed

ajanormatiivid seeriatootmises {ihe detaili kohta

normtundides
Tehnoloogilise keerukuse grupp
T66 nimetus
I II L ¥ v v

Marsruuttehnoloogia 1525 4 10 27 40 j
Operatsioonitehnoloogiaz

tehnoloogia ;ja operat-

siooni eskiisid 6 16 40 90 150

normeerimine 2 6 12 21 28

kontroll 0,9 2,8 8 15 20

valguskopeerimine 0,1 0,2 4 2 2

Rakiste projekteerimise ja valmistamise t60mahukus médratak
se originaalsete detailide arvu ja rakestuse teguriga. Tehnoloo-
gilise rakestuse teguri all mdistetakse spetsiasalsete rakestus-
iiksuste arvu suhet originaalsete detailide nimetuste arvusse.
Tehnoloogilise rakestuse tegur on védiksem neil tooddtel, mille
tootmisel kasutatakse normaliseeritud ja universaalseid rakiseid.

Néiteks, kul masinas on 50 originaalset detaili ja tootmis-
tiilip on seeriatootmine, siis on vaja spetsiaslseid 18ikeriistu
50(043¢0.046) = 15,..30, Rakestuse projekteerimise ja valmista-

mise t66maht oleneb nende keerukusest.

Tootmise tehnilise ettevalmistuse k8igl etappide planeeri-
mine toimub todde organiseerimise paralleelse v8i paralleel-jéar-
Jestikulise pShimdtte alusel, Ettevalmistustddde paralleelne soo-
ritamine v3imaldab mirgatavalt lilhendada ettevalmistuse kestust.
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Tabel 7

Tehnoloogilise rakestuse tegurid
aparaadiehituses

.

kit it Individud Viikesee4 Seeria-| Suursee-| Mass-
gakestus aaltoot- | riatoot- | tootmine| riatoot-| toot=
mine mine mine mine
Rakised 0’30000,6 0,6..-1’0 1,00001,8 1.8.-02’3 2.3--.2,‘(,
L8ikeriistad 057¢ee(15 (015000043 ]0434440,6[0,64..0,8[0,84..1,0
M88teriistad 05710000,2[0526¢60,4]0,4,.00,9]/0,9:061,2[1,26.41,6

Ettevalmistustddde plaan vormistatakse iildtehaselise kalendasrse
graafiku kujul, milles midratakse kindlaks iliksikute etappideé al-
gus ja 1l8putéhtajad ning nende todde tegijad. Selline graafik
koostatakse tootmise ettevalmistuse planeerimise biiroo poolt koos-
t00s peakonstruktori, -tehnoloogi-, -metallurgi, -mehaaniku ja
-energeetikuga, Graafik kinnitatakse peainseneri poolt ja pérast
seda muutub ta kohustuslikuks ettevdtte tdctajatele. Selle graa~
fiku alusel koostatakse konkreetsed toograafikud liksikutele osa~
kondadele, biiroodele ja tsehhidele, mis vdtavad osa tehnilisest
ettevalmistusest.

EKuna tootmise tehnilisest ettevalmistusest vdtavad osa pal-
Jjud tebhase tehnilised teenisvused Ja tootmisiiksused, siis selli-
sed lineaarsed plaangraafikud ei taga vajalikku operatiivsust
Jjubhtimises, Sellised graafikud ei v8imalda kindleks mﬁﬁ.rarl:a~ k-~
sikute t00de téditmise tdhtaegade vahelist s8ltuvust ja ei kind-
lusta téditjate veahelist koordineeritud tegevust. Neid nSudmisi
rahuldavad suurel middral v8rkgreafikud,., Vdrkgraafikud kujutavad
endast "slindmuste" ja nendega seotud "to60de" graafilist kujuta-
mist. V8rkgraafik on nagu uue masina loomise protsessi loogiline
mudel. "Siindmus" mérgitakse vOrkgraafikus ringiga ja ta tdhistab
mingi konkreetse tegevuse l8petamist, nditeks "on 1l8petatud teh-
noloogilise rakestuse projekteerimine", Nooltega mirgitakse viri
graafikutes operatsioonld ja tegevused, mida nimetatakse "tddks",
néditeks "katsetoote valmistamine", T65 kestuse véljendamiseks ka-

109



o@ﬂﬂ

05 ﬁ i 068| unesqug suTmen s

; : ~BTTIQ0E|  ~TeA 93STYeY |°Q
0s i 0GE |"¥eso1dooT  ewwTIoegNel
ﬂ -ougeeed| ~oad e48TARH|°/
ofr ! : b oSt quesy suTwessTw
» -TIOPTA| =T®A S3TIOPTH|°9
CF € 84 | °so Py euTmTIoOgNe
5 -Tejsmead -oxd °3TTOPUN|°S
3UTWE300%
E) ' g 00t | vpuwoyeso| —~elTgA ®TI0OT
T00T |-0ue) S9STWRASTH
~ougeqead| ~TBA 930030838 | Y
#L o8 “ UTWe3800%| -

s : Taweoxdoga| *¢
suty
S 261 p ;Amneox T3%el

5 “0ad eSTLTAUdL| °2

" R : S00Y

— 2 gk PUOYRE0 .Bhomo&nﬁu

Fxogar ~redeye el spuwe

2 -A8UONeeJ| ~S9(hH SETLTURSL| °L

CE%e: JENIGSSA TeNUEEL TOqUOS3eD | ATe| -wTwD) suqewty | *au
5 5 i) ogef say

®°*69%L ®°89%1L -8 B03TEL 8PQoL [P




sutatakse téhist ti , milles indeke ij mirgidb "slindmused", mil-
lega see t36 on seotud. Uks t85 saab olla seotud ainult - kahe
siindmusega - alg- ja l8ppsindmusega., Uhest siindmusest v8ib léhe
tuda v8i sinna koounduds mitu t66d. Kui uks siindmus on mitme &3
resultaadiks, siis loetakse ta toimunuks sel momendil, %kui on
18petatud viimane t66, Arvud noolte juures pditavad t66de kes-
tust péevades. Joonisel 9 on kujutatud osa tootmise tehnilisr
ettevalmistuse virkgraafikust, mis vastab tebelis 8 toodud 1li~
nesarsele grasfikule.

Tabel 9

Vﬁlﬁvdte yue masina tootmise ettevalmistuse
toode ja siindmuste loetelust

Indeks 156 Toomahukus
Jrk.d i = AR R S T o
ar T66 sisu Siind- 765 liste | Inim- |Pdeva~
4 ms arv péeva-| des
des
i £ 3 F - [) 4
1, |[Antud iilesanne masina
tootnisse Juurutamiseks 0 |01 2 32 16
2. |ILdpetatud tehnilise
iilesande koostamine 12 2 16 8
Alustatud tehnilise '
projekti koostamist 1 |1=3 6 132 22
3. |[L8petatud eskiisprojekti
koostamine 2 |2=3 - 0 0~
4, |L8petatud osa tehnilisest
projektist Jja alustatud

to6projekti = 3 |34 14 98 7

5. |L8petatud osa to6projek-
tist ja alustatud katse-~
toote tehnoloogia koos-

tamist 4 35 6 60 10

6, {LOpetatud tehniline 5 I 14 42 53
X L ) 0

projext 37! 5 35 kg
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a 2 3 & 5 [} 4
7.|L8petatud t65 projekt 6 - - = o

8. |Lopetatud osa katsetoote
tehnoloogiat Jja alustatud

mudelite projekteerimist 7 |7-8 |5 50 10
9.|Alustatud rakiste projek-

teerimist ; 8 | 7=9 3 24
10{Projekteeritud osa mudeleid| 9 | 8-10 | 7 49

11.|Projekteeritud osa rakiseid
Ja alustatud nende valmis-
tamist 10 - - - w

12, [Ldpetatud katsetoote val-
mistamise tehnoloogia vél-

Jatootamine 29180115 215 43
13. |L8petatud mudelite projek-
teerimine 12 9-12 3 54 18
14, |L8petatud rekiste projek-~
teerimine 13 110:43 |7 30 43
15.|L8petatud mudelite valmis- | 14 | 9-14 | &4 160 40
tamine 12-14| = - -
16.|L8petatud rakiste valmis- 15 |10-15| 17 850 50
tamine 13=15| = (o] 0
17.|Alustatud katsetoote val- 16 1?-:‘!2 - 8 8
mistamist 114=16] - 0 0
15-16| =~ 0 0
Jne. {

V8rkgraafik koostatakse jérgmiste reeglite alusel:

1) arvestades k8iki tdid koostada esialgne vOrkgraafiku va=
riant, alustades ldppsiindmusest ja liikudes tagasi algsiindmuse-
le. Iga t00 kandmisel graafikusse tuleb jédlgida: a)milliseid taid
tuleb sooritada emne antud toid; b) milliseid toid v8ib alustada
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pérast antud 66 sooritamist; c) milliseid t6id v8idb sooritada
antud todga ilheaegselt;

2) grazfiku koostamise kdigus v@ivad ilmsiks tulla "unus-
tatud" t06d, mis tuleb liilitada t&dde loetelusse ja graafikus-
se;

'3) graafiku koostamisel ja selle tépsustamisel pole vaja
erilist tdhelepanu osutada graafiku siinmeetrilisusele ja védlis-
ilmele, Tdhtis on, et algsiindmus oleks vasaikul ja 18ppsiindmus
paremal ning nooled, mis tdhistavad t0id, oleksid suunatud va=-
sakult paremale.

Parast graafiku koostamist leitakse kriitiline tee (Joo-
nisel jame joon) Jja middratakse selle pikkus pievades. EKriiti-
lise tee all m¥istetakse siindmuste Ja todde pikimat katkematut
ahelat alg- ja ldppsundmuse vahel, Kriitilisel teel on eriline
tdhtsus, sest selle siindmuste téitmise tihtaegadest tuleb eri-
ti rangelt kinni pidada., Kiirendades t6id kriitilisél teel lii-
hendame kogu ettevalmistuse aega. Tootmise tebnilise etteval-
mistusaja lithendamisel on suur tdhtsus, sest see kiirendab teh-
nilist progressi rahvamajandusharudes, kus seda masinat kasu-
. tatakse. Tootmise tehnilise ettevalmistuse kestus s8ltudb jérg-
mistest teguritest: tehtavate tddde tidmahukus, tocde tegijate
arv, ‘tddriista~, mudeli~ ja eksperimentasltsehhi tootmisvSim-
sus ning tdode tegemise paralleelsuse aste. Kuna taétajdte ar-
vi suurendamise ja tsehhide tootmisviimsuse tdstmise v8imalu-
sed ettevlitetes on piiratud, siis on peamisteks teedeks ette-
valmistusaja liilhendamisel t@omahukuse vahendamine ja t66de pa-
ralleelne sooritamine, Todmehukuse viéhendamise peamisteks v&i-
malusteks on: ¢

1) ettevalmistustédde korralik ldbiviimine enne  projek-
teerimisele asumist (kirjanduse valik ja slistematiseerimine,
patendi~ ja muu informatsioonimaterjali labitdotamine jne,);

2) teaduslik-~-tehnilise informatsiooniteenistuse hea 66
ettevlttes; ?

3) laiaulatuslik standardiseerimine, normaliseerimine ja
unifitseerimine; :

4) tebnoloogiliste protsesside tiipiseerimine ja nende kaw-
sutamine,
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Uues tebnika juurutamise finantseerimine
da majanduslik efektiivsus

Uue tehnika juurutamine, uve tootmistehnika omandamine,meh-
haniseerimine, sutomatiseerimine jne. nfuab kulusid, mille kohta
tuleb koostada vastav kulude eelarve ning kindleks miédrata f£i-
nantseerimise allikas, Sellelaadilised kulud liigitatakse kapi-
taalseteks Jja mittekspitaslseteks kuludeks, Kapitaalkulud,mis on
aeotud‘ehitusmontaaitéﬁdega Ja uute seadmete juurutamisega, fi~-
‘nantseeritakse tsentraliseeritud korras NSV Liidu Fhituspanga
poolt vastavalt kapitaalehitustddde tiitelnimekirjadele., Sellise
finantseerimise allikateks on kasumieraldised vastavalt ettevdt-
te finentsplaanile, osa amortisatsioonifondist ja riigieelarve-
lised sasigneeringud. Ulejdénud kapitealkulud finantseeritakse
detsentraliseeritud korras, tootmise arendamise fondi arvelt.
Tootmise kiirendamiseks kabutatskse vajalike kapitaalkulude kat-
miseks Riigipanga laene, Need laenud kaetakse abinfude Juuruta-
misest ssadava tédlendava kasumi arvelt,

Mittekapitaelsed kulud krediteeritakse Riigipanga poolt k&i-
bevahendite arvelt ja need kustutatakse lihe sasta jooksul arva-
tes abindu juurutamise momendist, kusjuures need kulud kantakse
toodangu omahinna vestavasse kululiiki, Kulud, mis on seotud wuute
toodete tocmise ettevalmlistamise ja tootmisse juurutamisega,kae-
takse kas uue tebnika omandamise fondi v8i tulevaste perioodide
kulude arvelt. i

Uue tehnika omondamise fond moodustatakse toodangu  tehase
omahinna tootmisvélistest kuludest, Selle fondi arvelt Lkaetakse
kulud nende tooteliikide tootmise ettevalmistamiseks, mida haka-
takse NSV Liidus esmakordselt tootma v&i mida on valmistatud
teiates ettevltetes, kuid mitte rohkem kul ksks asastat, Eulud,
mis on seotud teiste tooteliikide tootmise ettevalmistamisega,
kaetakse tulevaste periocodide kulude arvelt Ja kustutatakse kohe
aasta Jooksul pérast uue toote tootmisse Jjuurutamist.

Tunduvalt on suurenenud teotmise arendemise fondl osatiht-
sus sotsialistlikus msjanduses, Tootmise arendamise fond moodus—
tatakse kapitaslmshutuste finantseerimiseks - uue tehnika juur:-
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tamiseks, tootmise mehhaniseerimiseks ja automatiseerimiseks,
seadmete moderniseerimiseks, pShifondide uuendamiseks ning toot-
mise ja t00 organiseerimise tédiustamiseks, samuti wut liiki too-
dete juurutamiseks, tooviljakuse suurendamiseks, omahinna alan=-
damiseks, kvaliteedi parandemiseks ja tootmise rentaabluse t8st-
miseks,

Tootmise arendamise fond moodustatakse:

a) amortisatsioonieraldistest, mis on mddratud pShifondide
tédielikuks taastamiseks (30,...50% pShifondide taastamissumma-
dest);

b) védljalangevate ja liigsete pShifondidd realiseerimisest
saadud summadest;

c) ettevdtte kasumist,

Seejuures tehakse kasumist eraldisi tootmise arendamise fon-
di normatiivide jérgi, mis médratekse protsentides tootmispShi-
fondide asasta keskmisest maksumusest: 1) toodangu realiseerimise
mabu suurenemise iga protsendi eest ja 2) arvestusliku rentaab-
luse iga protsendi eest., :

Tootmise arendamise fondi vahendid kogutakse NSV Liidu Rii-
gipanka erikontole ning nende 8ige ja efektiivse kasutamise eest
vastutab ettevdte.

Uue tehnika juurutamisega peeb kaasnema ja tavaliselt ka
kaasneb majanduslik efektiivsus, s.0. tootmiskulude vihenemine
Jja tootmise rentaabluse kasv, Uue tehnika juurutamise efektiiv-
suse pShinditajatena kasutatakse: 1) 8konoomia toodangu omahinna
alanemisest, 2) uue tehnika Juurutamisega seotud téiendavate ka-
pitaalmashutuste tasvusaeg, 3) tddviljakuse t8us v8i toodangu to6-
mahukuse alanemine; 4) toote kvaliteedi tdus. Tdiendavate efek-
tiivsuse nditajatena kasutatakse veel: tootmistsiikli liihenemist,
materjali kasutamise teguri tOusu, tootmisseadmete téielikumat
kasutamist, tootingimuste paranemist, vabanevate kédibevahendite
suurust,

Rahalise kokkuhoiu ehk &konoomia arvutamiseks on vaja mié-
rata toodanguiihiku omahind enne Jja pédrast uue tehnika Juuruta-
mist ning nende nditajate vahe korrutada toodangu mahuga, S3ltu-
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valt sellest, millise perioodi toodangu mahuga arvutus tehskse,
eristatakse ka kolme liiki Skonoomiat., -

1. Aasta tinglik OGkonoomia (Ot), mille arvutamisel v8etak-
se aluseks 12 kuu toodangu maht alates abinfu juurutamise mo-
. mendist. Aasta tingliku Ckonoomia arvutamisel tuleb léhtuda aas-
ta summsarsetest omahindadest, millele tuleb lisada kapitaalma-
hutuste summa arvestatuns aasta kohta vastavalt normatiivsele
efektiivsustegurile.

Ot B (s,l + K1En) ~"By ¥ (K2 + Ka)En’

kus S, on sasta summaarne toodangu omahind enne uue tehnika juu-
rutamist;

S2 - gama, pdrast uue tehnike juurutamist;
K, - kapitaalmshutuste summa (seadmete msksumus) ehne uue
tehnika Jjuurutamist;

5 = sema, pérast uue tehnika Juurutamist;

K_ -~ mitteamortiseeruv osa seadme maksumisest (seadme jadlk-
maksumus likvideerimisel);

E_ - normatiivne efektiivsustegur (0,33...0,2).

2. Okonoomia aasta 18puni ehk plaaniaasta Skonoomia Opl /e
kus tootmisprogramm arvutatakse uue tehnika juurutamise momen-
dist kuni plaesniaasta 18puni. Selliselt arvutatud Skonoomia md-
Jjutab selle plaaniaasta majanduslikke nditajaid.

3, Uleminev Skonoomia (Oﬁ)' mille arvutamisel v@etakse ali-
seks jédrgmisé aasta tootmlisprogramm, jooksva aasta toodanguiihi-
ku keskmise omahinna ja aasta 1l8pul kehtiva toodanguiihiku oma-
hinna vahe, arvutades maha jooksval aastal kustutamata jédanud

mittekapitaalsete kulude summa, mis tuleb kustutamisele jérgmi-
sel aastal,

Tooviljakuse tSusu arvutamiseks tuleb vdrrelda toodanguiihi-
ku toomahukust enne ja pédrast uue tehnika juurutamist ning arvu-
tada toomahukuse alanemise protsent, Tdoviljakuse tSusu arvel
vabanevate t6dliste arvu v8ib méddrata jargmise valemiga:
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; & N
Ut = .5-1- - -55 t661list
tus N2 on toodangu aastane maht pédrast uue tehnika juurutamist;
b-1' b2 - tobdangu vidljatodtlus the t0dlise kohta enne ja pa
rast uue tehnike Juurutamist,

Téiendavate kapitaalmshu uste tasuvusaeg arvutatakse jérg-
mise valemigas
o (Ka + Ka) . Kq

- aastat,
tas 4 = B3

T

Uue tehnika juurutamise eest premeeritakse tG66tajaid, kes
on vdtnud osa uue tehnika ja tehnoloogia vdljatodtamisest ning
tootmisse juurutamisest vastavalt sasta tingliku Skonoomia suu-
musele ja kehtivatele normatiividele, Nii néiteks, kui aasta
Finglik Okonoomia on kuni 10 tuhat rubla, siis premeerimisfond
moodustab 6,...25% Okonoomiast, kuid mitte iile 2000 rubla, Aasta
tingliku Gkonoomia suurenemisel vidhenevad eraldamisnormatiivide
vrotsendid, Preemia makstakse vdlja tépsustatud srvutuse alusel,
kuid mitte hiljem, kui kaks kuud pérast t66 l8petamist.Uue teh-
nika védljatootamise ja Jjuurutamise eest, mille kohta pole vbi-~
malik médrata b‘konobmiat, arvatatakse preemiat 20% ulatuses sme-
tipalgast.

Preemlia suurused iiksikutele toctejatele médratekse vasta-
valt preemia iildsummale, arvéstades toGtaja osavitu astet uue
tehnike Juurutamisest ning tema t66 kvaliteeti ja tdhtsust. Uue
tehnika sastane preemiasumme masinaehitusettev8tetes ei tohi ille-
tada tédtaja kuue xuu ametipalgaméiira.

10. TEENILISE KONTROLLI ORGANISEERIMINE

Tocdangu kvaliteet ja tehnilise kontrolli iilesanded

Toodangu kvaliteedi all mdistetakse tunnuste ja omaduste
kogusummet, millele toode peab vastama kui ekspluatatsiconiobjekt.
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Maginsehitustoodangu kvaliteedi all mBeldakse masina, tema mehhs-
nismide ja detailide vastavuse astet tehnilistele tingimustele
mis on kindlaks md#ratud NOukogude Liidu ning védlismaa  teadus:
Jja tehnike saavutuste alusel., Toodangu kvaliteet on ettevitte
ilheks té@htsamaks nditajaks, Toodangu kvaliteedi t8stmine on vird-
ne toodangu védljelaske suurendamisega Jja to6viljakuse tdstmisega,
kusjuures enamasti ei suurene oluliselt tootmiskulud., Toodangn
kvaliteedi kriteeriumina kasutatakse riiklikke standardeid (T'0C. -
-i1d) ja tehnilisi tingimusi, Riiklikud standardid on kobustusli-
kud kdigile seda toodengut tootvatele Ja tarbivatele ettevltecte-
le ning neid rakendatakse toodetele, mida valmistatakse ja tar-
bitakse massiliselt. Tehnilised tingimused kehtestatakse toode~
tele, millele ei seutil riiklikud standardid, Tehnilised tingimu-
sed peavad olema kooskSlastatud tootja Ja tarbija wvahel,

Toodangu kvaliteet masinsehituses on midratud rea tehnilis-
te, esteetiliste ja majanduslike nditajatega. Sellisteks niita-
Jateks on: konstruktsioonl subteline lihtsus ja sellest tulene-
valt ka valmistamise Bkonéomsus; ekspluatatsiooni Okonoomsus, na-
gu tootootlikkus, tédpsus, vastupidavus, tockindlus; jubtimise j=
remondi mugavus; vilisilme Jja -~viimistlus; transporditawvus
md3tmed. Toodangu kvaliteet - see on ildrzhvamajandusliku Gkt
susega probleem, Kdesoleva viisaastaku iilesannetes nidhakse et
tehniliselt eesrindlike, kdrgete kvaliteedinditajatega tood
véljalaskmine. Tuleb tdsta masinate, aparsatide ja seadmete too!
likkust, Okonoomsust, usaldatavust ja vastupidavust,  pikendac:-
mootorite eluiga, vdhendada masinate kaalu v@imsusiihiku kohte ,
Viia riiklikud standardid koosk®lla tehnilise progressi nduetegs
Jja suurendada nernde osatdhtsust toodangu kvaliteedi  parandami-
sel, Kdesoleval ajal on siisse viidud toodangu riiklik atesteeri-
mine, Atesteerimisele esitatav toodang peab olema eriti kérge
kvaliteediga. Atesteeritud toodangule omistatakse nn, "kvalitge-
di miark" tdhtajaga ithest kuni kolme aastani je temale kehtesta-
takse k8rgendatud hulgihind. Atesteeritud toodangu resliseerimi-
sel saadavast tdiendavast kasumist suunatakse 50% materisalsc
stimuleerimise fondi, mida kasutatakse tootajate premeerimiseks,
kes vdtsid osa atesteeritud toodangu valmistamisest.

ia
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Suurt téhtsust toodangu kvaliteedi t8stmisel ja viitluses
praagiga omsb tehnilise kontrolli fige organiseerimine., Tehni-
lise kontrolli pdhiliseks iilesandeks on kSrgekvaliteedilise Ja
kompleksse toodangu vdljalaske kindlustamine,

Tehnilise kontrolli iilesannetesse kuulub:

1) tehasesse saabuvate materjalide ja pooltoodete kvali-
teedi kontroll;

2) téovahendite, s,o0. seadmete, rakiste, tddriistade kont-
rolls; : ;

3) tootmisprotsessis valmivate pooltocdete, detailide ja
nende montaazi kontroll;

4) valmistoodangu kvaliteedi kontroll;

5) praagi ennetamine, vﬁlduelsitanim Ja arvestus;

6) prasgl tekkimise pShjuste val;]uelsitalm Ja abinduda
vdljatodtamine nende k&rvaldamiseks;

7) osavdtt sbindude vdljatddtamisest toodangu kvaliteedi
t8stmiseks;

8) toodangu tarbijate poolt esitatud reklamatsioonide la-
hen.dan:l.ne.

TKO struktuur ja iilesanded

Tehnilise kontrolli lébiviimiseks moodustatakse tehnilise
kontrolli osakond (TKO), kes vahetult allub ettev8tte direkto-
rile, kuld toodangu kvaliteedi hindamisel on téiesti iseseisev,
kellestki s8ltumetu, TEO asparaat koosneb jérgmisi kontroll=-
funktsioone t@itvatest biiroodest, gruppidest v8i tdotajaist:

a) materjalide, pooltoodete tehniline vastuvstt;
b) tsehbi kontroll; :
4+ ©) tootmisseadmete kontroll; o

e

d) valmistoodangu katsetemine Ja vutuvbttr

e) praagi arvestus ja kontroll.,

TEO-le alluvad samuti md8tmislaboratoorium ja kontrollbii-
rood tsehhides, Tsehhi kontrollbiirood juhib vanemkontrollmeis-
ter ja selle koosseisu kuuluvad vahetuse kontrollmeistrid Ja
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[ kontrolorid. Mass- ja seeriatootmises, kus tootmis~ ja tehnoloo-
giline distsipliin on eriti kdrge, v3ib tsehhi kontrollbiiroo
funktsioonid (operatsioonijdrgne kontroll) iile anda tootmisper—
gonalile, Vastavalt vajadustele organiseeritakse tsehhides kont-
rollpunkte, kus kontrollitakse detailide joonm38tmeid, m&3teva-
hendeid ja kaliibreid. Masinaehituses kasutatavad kontrollmd8te-
riistad alluvad riiklikule, kohustuslikule ja perioodilisecle konb-
rollimisele. M3Stevahendite kontrolli tulemused fikseeritakse
n88tevahendi passis, milleta ei tohi md3tevahendit kasutada. TKO
todtajate t66 tasustamisel kasutatakse premiaalset ajatdotasu-
siisteemi, kusjuures preemia v8ib vdlja maksta, kui puuduvad kont-
rollitud toodangu kohta reklamatsioonid ja ei ole avastatud praa-
ki v8i kui on véhenenud praagikeaocd.

TRO tédpne struktuur tdotatakse vdlja iga ettevitte kohta
vastavalt ettevdtte suurusele ja tootmislikule struktuurile,toot-
mistiiibile, toodangu isedrasustele, kasutatavale tehnoloogiale.
TRO pShiiilesandeks on tagada kdrgekvaliteedilise toodangu vilja=~
lase ja minimaalsed kulutuséd tehnilise kontrollil ldbiviimisel
ning viia miinimumini praagikaod.

Tebnilise kontrolli liigid ja meetodid

Masinaehituses kasutatakse viga mitmesuguseid kontrolli lii-
ke ja meetodeid, sest esineb véga erinevaid tootmistingimusi ja
kontrolliobjekte, P8hilised kontrolliliigid ja meetodid on too-
dud jérgmises tabelis.

Tabel 10
Tehnilise kontrolli meetodite klassifikatsioon

Klassifitseerimise Tehnilise kontrolli
tunnus liik
F 2
Kontrolli asukoht Statsionaarne
Lend-~ ehk liikuv
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ik 2

Tehnoloogilise Eelnev

protsessi staadiumid Vahepealne
Loplik

Kontrolliobjektider Téielik

h@lmamine Valik
Statistiline
Inspektsiooniline

Kontrolli iseloom Visuaalne
Geomeetriline
Kvaliteediline

Kontrolli ilesanne Ennetay
Tootmislik p

Statsionaarne kontroll viiakse 1ldbi spetsiaalsel kontrolli-
tockoahl, kui kontrollicbjektid on transporditavad ja kul kont-
roll nduad statsionaarseid m8dteriistu, kontrollivahendeid.lLend-
kontroll on profiilaktiliseks kontrolliliigiks ja see viiakse.pe-~
rioodiliselt 1iébi detailide t3dtlemise vdi montaazi tdSkohal,

Eelneva kontrolli eesmirgiks on hoiatada praagl tekkimisest.
Eelkontrollile alluvad materjalid, toorikud, pooltooted, detai-
11d enne nende tddtlemist v8i montaazi. Vahepealset ehk operat-
sioonikontrolli rakendatakse toorikute ja detailide valmistamise
ning toote montaazi mitmetes staadiumides, Sellise kontrolli ees-
margiks on tehnoloogiliste operatsioonide sooritamise kvaliteedi
kontrollimine ja praagi k8rvaldamine enne jérgmisi operatsioone.
L8plikule kontrollile allutatakse k8ik detailid, s8lmed ja too-
ted parast viimaseid tehnoloogilisi operatsioone.

Tédielikule kontrollile allutatakse  eranditult kdik toorikud,
detailid, s8lmed ja tooted. Rakendatakse 18pliku kontrolli puhul
Ja operatsioonide jarel, kus on suur praagioht ja enne kalleid
operatsioone, Valikkontrolli puhul allutatakse kontrollile tea~
tav osa detailide partiist. Ja seda rakendatakse.suurte kontrol-
likoguste puhul, kui erilist praagiohtu ei esine, Valikkontrol-
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1i rekendamine on majanduslikult pShjendatud siis, kui kokkuhoid
kontrollimise kuludes on suurem, kui partilsse jéiva praagl eda-
sise tootlemise kulud kuni avastamiseni. Selline majanduslik vird-
lus mddrab ka valikkoguses lubatava praagiprotsendi. Statistili-
ne kontroll on iiheks sktiivsemaks praagikadude v&ltimise meeto-
diks. Statistiline komtroll pShineb tdendosusteooriale ja mate-
maatilisele statistikale., Inspektsiooniline kontroll tecstatakse
kordusvalikkontrollina TKO poolt juba vastuvdetud objektide Juu-
res v8i.valikvaatlustena toote tod iile tarbijate juures garan-
tiiajal. ;

Visuaalne kontroll toimub vélise vaatluse, hindamise ja vird-
lemise teel. Geomeetriline kontroll seisneb objektl médtmete Jja
teiste geomeetriliste elementide kontrollimises. Kvaliteedilise
kontrolli puhul kontrollitakse materjalide tugevust, kovadust,
struktuuri, detailide véliskujundust jne.

Ennetavat kontrolli korraldatakse k8igil tootmisprotsessi
etappidel, eesmirgiga ennetada praagi tekkimist. Tootmislik kont-
roll toimub praagl vdljaselgitamiseks pédrast operatsiooni v toot-
misprotsessi teatava etapi sooritamist. Tootmisliku kontrolli
viivad 18bi kas t60lised, seadistajad, meistrid vdi TKO tidtajad,

Viimastel aastatel on laialdaselt levinud progressiivsed
kontrollimeetodid nagu statistiline kontroll ja defektideta too~
dangu valmistamine iileandmisega TKO-le esimesel esitamisel,

Statistiline kontroll seisneb tehnoloogilise protsessi kéi-
gu analiiisimises Ja reguleerimises, et Jigeaegselt enne praagi
tekkimist vélja selgitada protsessi mittehddlestatuse pShjused.
Statistiline kontroll viiakse 1ldbi tootmisprotsessi kdigus ja te-
ma positiivseks kiiljeks on tootmisprotsessi normaalsest kulgemi-
sest kdrvalekaldumise kiire avastamine, enne kui tuleb siistemaa-
tiline praak, Statistilist kontrollimeetodit kasutatakse laial-
daselt massilises vooltootmises ja automaatliinidel.

Defektideta toodangu valmistamise slisteem seisneb selles,et
toodang antakse TKO-le esimesel esitamisel. TKO tédtajad méira-
vad kogu toodangupartii kvaliteedi valikkontrolliga. Kui avasta-
takse defekte kas vdi lhel detailil, siis saadetakse kogu pertii
valmistajale tagasi. Teistkordselt vdib partii esitada vparast de-
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fektide k8rvaldamist tsehhijuhataja loal. Kolmandat korda v8ib
TKO-le esitada ainult ettevBtte direktori loal, Toolisi,kes téi-
davad kuu tootmisiilesande ja annavad kogu toodangu iile esimesel
esitamisel, premeeritakse. Selline siisteem t8stab tunduvalt t66-
liste, meistrite Ja insener-~tehniliste tootajate wvastutust too-
dangu kvaliteedi eest, Tunduvalt muutub ka TEKO iseloom ja sisu,
TEO iilesandeks ei cle enam praasgi védljaselgitamine téieliku
kontrolli abil, vaid defektide tekkimise pShjuste uurimine ja
meetodite vdljatootamine nendest hoidumiseks., Selline kontrol-
limeetod v8imaldab rakendada lihtsaid majanduslikke nditajaid,
millega v8ib hinnata ja analiilisida ettev8tte t60d toodangu kva-
liteedi tditmisel: 1) TEO poolt tagastatava toodangu protsent
tsehhis, mis vdimaldab hinnata todliste ja meistrite tehnolqo-
gilise ja tootmisliku distsipliini taset; 2) esimesel esitami-
sel TKO-le iileantud toodangu protsent toodangu iildmahust, mis
madirab kindlaeks t60 kvaliteedi.

Tehnilise kontrolli vahendid

Masinaehituses kasutatavate tehnilise kontrolli vahendite
nomenklatuur on véga ulatuslik, K8ik kasutatavad kontrolliva=-
hendid v8ib jaotada kahte riihma:

1) vahendid, mis v8imaldavad kindlaks mdirata kontrollita-
va suuruse obsoluutvididrtuse, nagu indikastorid, nibhk- ja kruvi-
nd3dikud jne.;

2) vahendid, mis sorteerivad kontrolliobjektid kvaliteedi
gruppidesse, nagu kaliibrid, kontroll-sorteerimisvahendid jne.

Tootamise pdhimdtte jérgi liigitatekse kontrollvahendid
Jjérgmiselt: mehasnilised, hiidraulilised, pneumaatilised, elekt-
rilised, optilised, keemilised, akustilised, elektroonsed.

Vastavalt seostatusele tehnoloogilise protsessiga v8ivad
kontrollivahendid olla aktiivsed ja passiivsed. Aktiivseteks on
sellised kontrollivahendid, mis on seotud tehnoloogiliste sead-
mete todorganitega ja teostavad tehnoloogilise protsessi auto-
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maatset reguleerimist, Kontrollivahendid, mida kasutatakse too
dangu kvaliteedi hindamiseks pérast vastava operatsiooni l&pete-
mist, on passiivsed. Jarjest ulatuslikumat kasutamist leiavad
eeskitt automaatsed aktiivse kontrolli vahendid.

Kontrollivahendite valik a81ltub kontrolliobjektide isedra~
sustest, kontrollitavast suurusest ja tootmistiiibist.Nii on in-
dividuaal- ja véaikeseeriatootmises piiratud v8imalused spetsi-
aalsete kaliibrite ja kontroll-sorteerimisvahendite kasutamiseks.
Kontrollivahendite valik peab kindlustama kontrollimise vajaliku
tiépsuse ja objektiivsuse, maksimaalse tootlikkuse ja minimaalsed
kulud kontrollimisel, Neil juhtudel, kui on v8imalik kasutada
pitut kontrollimisvahendit ja k8ik nad tagavad seejuures konte
rollimise vajaliku kvaliteedi, tuleb kindlaks méirata nende ka-
sutamise maianduslik otstarbekus, s.t. millise vahendi kasutami-
sel on kontrollimise kulud minimaalsed v8i milline vahend tasub
end ara kdige kiiremini.

Praagi klassifitseerimine, arvestus ja analiilis

Praagiks loetakse materjalid, pooltooted, detailid, sdlmed
ja valmistooted, mis on kvaliteedilt mittevastavad standardite
v3i tehniliste tingimuste nduetele. Siistemaatiliseks v3itluseks
praagi vestu peavad tehnilise kontrolli organid ja tootnisperso-
nal teostama praagi arvestust ja analiiisi. Praagl analiiisi alu-
seks onr praagi klassifikaatorid, milles on praagijuhused klassi-
fitseeritud liikide, pShjuste ja giilidlaste jérgi. Praagl 1liigi
211 m3istetelise tunnuseid, milles vdljendub prasgi mittevastavus
tehnilistele nduetele (niditeks valutihik, ovaalsus, koonilisus,
ebadige m38de jne.). Praak liigitatakse veel avastamise asukoha
jargi ettevdttesiseseks ja ettevdttevdliseks; defektsuse astme
jérgi parandatavaks ja 18plikuks. Praagi pdhjus iseloomustab te-
ma tekkimise tingimusi (nditeks pingi ebalige seadistus, mitte~
korras td6pink, hooletu suhtumine toosse, viga todjoonises Jne.).
Praagi siiiidlaseks loetakse konkreetsed isikud, kelle siii t8tt
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tekkis praak (nditeks t0dline, seadistaja, konstruktor, tehnoloog,
mehaanik jne,). Praagl vidljaselgitamine on t85liste, meistrite ja
TKO tootajate lilesanne, Selleks, et vdhendada kontroldride arva
Ja t8sta tootmispersonali vastutust toodangu kvaliteedi eest,

viiakee operatsioonidevaheline kontroll tsehhides ldbi meistrite
Ja brigadiride poolt. Paljudel juhtudel v3ib toodangu kvaliteedi
kontrollimise usaldada eesrindlikéle totlistele, andes neile sel-
leks isikliku templimdrgi kvaliteetse toodangu mérgistamiseks,

K8igil praagi avastamise juhtudel koostatakse praagl klassi-
fikeatori abil praagiakt kahes eksemplaris, kus mddratakse kind-
laks praagl p8hjus ja siilidlased. Praagiaktile kirjutavad esialgu
alla kontroldr, tsehhi meister ja kontrollmeister ning pérast
praagikadude vdljaarvutamist raamatupidamises ka  tsehhijuhataje
Ja rasmatupidaja.Koos praagiekti koostamisega mirgitakse. praak ka
tookésule, marsruutlehele v3i vahetusraportile.

Praagiaktide alusel analiilisib TKO koostéds tehase tehnilig-
te teenistustega praagi tekkimise pdhjuseid ning t66tad vélja abi-
ndud praagi edasiseks valtimiseks.

K8ik praakdetailid, s8lmed ja tooted tuleb tddkohalt eemal-
dadg, eriliselt mirgistada ning seata tsehhi praagi isolaatoris-
se, kust nad suunatakse utiili v&i iimbersulatamisele.

Ettevdtte t66d toodangu kvaliteedi t8stmisel hinnatakse rea
tdhtsate nditajatega, nagu esimesel esitamisel lileantud toodangu
osatédhtsus, toote garantiiaja suurendamine, pdhjendatud reklamat-

sioonide véhenemine, praagikadude protsent realiseeritud toodangu
omahinnas, i



III. ABITOOTMISE OKONOOMIKA, ORGANISEERIMINE JA
PLANEERTMINE

11, TOORIISTAMAJANDUSE ORGANISEERIMINE

Tooriistamajanduse lilesanded

Masinaehitustehaste tooriistamajanduse pShilisteks iilesan-
teks on: 1) tsehhide ja todkohtade digeaegne kindlustamine kva-
liteetse tehnoloogilise rakestusega; 2) rakestuse Gkonoomse eks-
pluatatsiooni organiseerimine ja selle kvaliteedi pidev tdstmi-
ne, 3

Tooriistanajanduse tase avaldab olulist mSju tootmise efel-
tiivsusele, Kulutused tehnoloogilisele rakestusele moodustavad
S5e+¢30% seadmete maksumusest., Toodangu omahinnast moodustavad
tehnoloogilise rakestuse kulud individusasal- ja vdikeseeriatoot-
mises 1,5...4%, seeriatootmises 4,..8%, suurseeriatootmises 6...
& Jja masstootmises 8.,..15%. Erilise tédhenduse omandab tocpiis-
tamajandus kiire tehnilise progressi tingimustes, sest tehnp~
loogilise rakestuse projekteerimise ja valmistamise kulud moo-
dustavad kuni 80% uue toodangu k8igist ettevalmistuse kuludest.
Selleks, et kulutused tooriistamajandusele oleksid minimaalsed,
tuleb parandada todriistade vajaduse planeerimist, ratsionaal-
selt neid ekspluateerida, parandada tddriistade tbotmise, teri-
tamise, remondi ja taastamise organiseerimist. Peamiseks teeks
tooriistade valmistamise kulude alandamiseks on nende tootmise
edasine tsentraliseerimine spetsialiseeritud tédriistatehastes-
se v8i tsehhidesse, Selleks tuleb ehitada uusi ja rekonstruee-
rida olemasolevaid tooriistatehaseid ja -tsehhe, Tulevikus sédi-
livad iseseisvad tooriistatsehhid ainult neis masinaehitustehas-
tes, mis vajavad suurtes kogustes spetsiaalset tehnoloogilist
rakestust.
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Todriistade klassifitseerimine ja indekseerimine

Masinaehituses kasutatava tehnoloogilise rakestuse nomenkla-
tuur on vdga ulatuslik. Ettevdtte todriistamajanduse ratsionaalse
organiseerimise iiheks eelduseks on kogu tehnoloogilise rakestuse
stistematiseerimine, s.o0, tidpne klassifitseerimine ja indekseeri-
mine, Klagssifitseerimise tédhtsaimaks tunnuseks on rakestuse toot-
mis-tehnoloogiline iilesanne, millele vastavalt rakestus liigita-
takse klassideks, allklassideks, gruppideks, allgr.ppideks ja 1lii=-
kideks, Vastavelt tootmisiilesandele liigitatakse rakestus tavali-
selt jargmistesse klassidesse: 1) ldikeriistad; 2) abrasiivtoo-
riistad; 3) m88teriistad; 4) lukksepa-montaazitdoriistad; 5) se-
patooriistad; 6) abitodriistad; 7) stsntsid; 8) rakised; 9) mude-
1id, preasvormid; 10) muud, Iga klass jaguneb allklassideks vase
tavalt klassisisestele erisustele, nditeks liigitatakse l8ikeriis
tad jérgmiselt: l1ldiketerad, puurid, freesid jne. Allklassid Jjao-
tuvad gruppideks, mis miédravad reskestuse eritunnused ja kasutami-
se, néditeks freeside allklass Jaguneb silindriliste, ots-,ketas-,
moodul~ jne, freeside grupiks. Grupp sisaldab allgruppe, mis ise-
loomustab tooriista tehnoloogilist kasutusala, nditeks treiterad
Jagunevad: koorimis-, silumis-, 1dbildike-, keermetamis- jne. te=-
rad. Allgrupid jagunevad liikideks vastavalt tooriista konstrukt-
sioonile, silumistreiterad v8ivad olla n#iteks sirged, painutatud
Jne.

Koos rakestuse klassifitseerimisega viiakse 1dbi ka indek-
seerimine, s.0. igale rakestusliigile tingliku téhise kindlaks~
midramine, Masinaehitusettevdtetes kasutatakse indekseerimisel
kilmnend-, téhelie- v31 segasiisteemi. Kiimnendsilisteemi korral  tid-
histacakse téoriistade klassid, allklassid, pid, allgrupid,lii-
gid numbritega 1-st kuni O-ni, Indeks kujutab endast numbrite ri-
da, millest esimene téhistab klassi, teine allklassi jne, Selline
susteem nduab vastava indekseerimise kataloogi olemasolu ja v8i-
maldab kasutada mehhaniseeritud arvestust. Tédheline indekseerimi-
ne siisteem pShineb sellel, et arvu asemel kasutatakse todriista
nimetuse v&i teda iseloomustava tunnuse algustéhte, néditeks free-
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sid - F, puurid - P jne, Segasiisteem on kahe eelmise siisteemi
kombinatsioon, kus klasside, allklasside, gruppide v8i ka ainult
klasside téhistamiseks kasutatakse téhti, lilejdinud osa indek-
sist tdhistatakse aga numbritega.

Tooriistade vajaduse arvutamine

Tooriistade vajaduse méddramiseks on vaja koostada rakes-
tuse kataloogid, kindlaks médrata kulunormid ja vajalikud kdi-
befondid. Rakestuse kataloogid koostatskse operatsiooni tehno-
loogiliste kaartide alusel. Tooriistade vajadus on vastava t66-
riistaliigi summaarne kogus, mis on vaja tehases valmistada vl
hankida, et kindlustada tootmise vajadust. Plaaniperioodi 06
riistade vajadus (Nt) arvutatakse

Nt = Wt + Q'vaj - Q’teg tk.,

kus W, on tooriistade kulu plaaniperioodil tiikkides;
Qvaj - vajalik tooriistade kdibefond tiikkides;
Qteg - tegelik t66riistade varu t@kkides plaaniperioodi al-

Tooriistade kulu all mdistetakse tooriistade kogust, mis
kulutatakse plaaniperioodil tootmisprogrammi tditmiseks., To6=
riistade kulu arvutamine suurseeria- ja masstootmises toimb
eksperimentaal-arvutusliku meetodi alusel.,

thm
b Tl x g B
t
kus N; on detailide arv tiikkides, mida toddeldakse selle t36-
riistaga vastavalt plaaniperioodi tootmisprogrammile;
tm - masinaaeg ihele detail-operatsioonile tundides;
Ty - tooriista masintdoaeg kuni tdieliku kulumiseni tundi-
des;
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kv ~ tegur, mis arvestab tooriista Jjuhuslikku vidljalangemist
kv =..0505,
Toorista masintodaeg kuni tdieliku kulumiseni midratakse
kindlaks tooriista kulumise normatiivide jargi.
Individuaal- ja vdikeseeriatootmises, kus kasutatakse tiiiip-
rakestuse meetodit, arvutatakse téériistade kulu jérgmiselt:

kus Fm on iliheliigiliste pinkidegrupi aasta masinaajafond .tundi-
des;
Pt - antud todériista kasutamise protsent masinaajafondist.

Seejuures seadme aasta masinaajafond arvutatakse jargmi-
selt 3

P

m efSK

m’
kus Fef on efektiivne todajafond aastas lihevahetuselise t60 kor-
ral;
s - vahetuslikkuse tegur;

Km - masinaaja tegur.

Kui eespool toodud arvutusmeetodeid pole vdimalik rakenda-
da, siis kasutatakse statistilist meetodit, kus todriistade va-
jadus midratakse tooriistade kulu aruandeandmete alusel.

Tooriistade kdibefondi arvutus

Selleks et kindlustada tootmisjaoskondade hdireteta t00,
on vajalik omada tehases tooriistade kdibefondi,T6oriistade kai-
befond pidevalt vdheneb vastavalt tooriistade kulutamisele ning
teatud miinimumseisu jdudes toimub fondi tdiendamine. Uldteha-
seline tooriistade kdibefond (Qu) koosneb tsehhide kaibefondist
(Qts> ja varudest téoriistade kesklaos (thl):

A S0
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QU = s * Uk1-

Iga tooriista tsehhi kdibefond arvutatakse jargmise valemiga:

Qs = Uk * U + %
kus Q) on tooriista varu tookohtadel;

g teritamisel, remondis ja kontrollimisel asuvad tooriis-
tad; 4

e tooriistade kulumise varu.

Tooriistade tsehhi kdibefondi struktuur on antud Jjérgmisel
joonisel 10.

kogus

e ARG LT ots
A

P

CIé@;

Joonis 10, Tsehhi tooriistade kdibefondi struktuur

Individuaal- ja vidikeseeriatootmises v@etakse ilildtehaselise
tooriistade kaibefondi arvutamise aluseks nelja kuu té6riistade
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kulv, kusjuures 75% sellest peab asuma téoriistade kesklaos,20%
tsehhide t00riistade jaotusladudes ja 5% todkohtadel. Suursee-
rie- ja masstootmises toimub to6riistade kdibefondi detailsem
ning tédpsem arvutus vastavate arvutusvalemite abil,.Ldikeriista-
de kdibefondi arvutus toimub jédrgmiste valemite abil.

s
Q= ong (£ + K,

kus C on antud tooriista kasutavate todkohtade arv;
ng - tockohal iliheaegselt kasutatavate tooriistade arv;
Tjt - tooriistade jaotuslaost juurdetoomise intervall tundi-

des;
te - tooriista ekspluatatsiooniaeg kahe terituse vahel tun-
dides; ;
t
tk
t,. = Vi
e Em ’

kus T on tG6oriista plisivusaeg;
ttk - tikiaeg;

tm - masinaeg.

Kv ~ tooériista varutegur todkohal (tavaliselt K, = i B 4

Kédibefond téoriistade jaotuslaos (Qtjl) arvutatakse Jjarg-
miselt:

diy
t
Ui = Uk o (1 + Ky,
kus Tt on pooriista teritustsiikkel tundides;
Kkv - kindlustusvaru tegur (Kkv 202085508,
T

Q’t=

Tooriistade kdibefond todériistade kesklaos (thl) arvuta-
takse:

t
en, .
Jt B

iy
tkl
Qeyy = T;EI P(1 + Kkv)’



kus Ttkl on kesklao varude tédiendamise intervall;
thl - tsehhi jaotuslao varude tdiendamise intervall;
P - Jjaotuslao varude tadiendamise partii suurus.

Tooriistade kesklao ja tooriistatsehhi
t00 organiseerimine

Tooriistade keskladu on tehase tooriistavarude peamiseks
sédilitajaks. Siin toimub tooriistatsehhist ja védljastpoolt saa~
buvate tooriistade vastuvStt, hoidmine, véljaandmine tsebhidele
ja kogu tooriistade arvestus,., Kogu tooriistamajanduse planeeri—
mine ja reguleerimine toimub kesklao kaudu ning see v3ib toimu-
da kahe siisteemi alusel: "to0tamine lattu" ja "tootamine telli-
muse Jjadrgi". Suurseeria- ja masstootmises kasutatakse lattu t56-

tamise slisteemi, mida nimetatakse ka miinimum-maksimumsistee-~
miks, Selle siisteemi juures peavad tooériistade varud ladudes

olema sellised, mis kindlustaksid tootmise hdireteta varustami-
se. Selle siisteemiga midratakse kindlaks to¢ériistade miinimum-
varu (Qmin), mis peab laos alati olema ja maksimumvaru <Qmax)*
milleni v8ib varu ulatuda.

max = min * WeTek1»

kus W, on tooriistade kulu kuus (tk. kuus). Samuti on kindlaks
mddratud tellimuspunkti varu (Q,t ), S.0. tObriistade kogus,mili-
le juures tuleb anda tellimine todriistade valmistamiseks vii
hankimiseks,

p = Win * WxTiers

kus T, ., on tellimise téditmisperiood kuudes.

Tellimusjargse silisteemi korral tellitakse k&iki vajalikke
Jooriietn il aegselt, tavaliselt iliks kord kuus. Sageli tuleb
defitsiitsetele tooriistadele anda tédiendavad "kiirtellimused".



Selle siisteemi juures on tooriistade valmistamise partiid védike-
sed, mis halvab todriistatsehhl t066d.

Tootmistsehhidele eraldateakse tooriistade limiidid  vasta-
valt todriistade kulu- ja kédibefondide arvutusele, mille alusel
soimub tooriistade val jaandmine,

Tooriistade keskladu tuleb paigutada valgesse, kuiva, koe-
ravasse ruumi, TO6riistu hoitakse riiulitel. Normaliseeritud to66-
riistad paigutatakse vastavalt tooriistade tiilipidele, spetsiaal-
sodriistad aga toodete, detailide Ja operatsioonide jargi, kus
aeid kasutatakse,

Tooriistatsehh peab valmistama spetsiaaltdoriistu pdhi- Jja
sbitsehbidele, remontima ja teritama tooriistu., Tooriistatsehh
kuulub tavaliselt individuaal- v8i vdikeseeriatootmisse,Téoriis-
“atsehhi pdhijeoskonnad on kas esemelised v8i tehnoloogilised, -
s8ltuvalt iiksikute tooriistaliikide vajadusest ja seadmete koor-
namisest, Hrijaoskondadena moodustatakse tooriistade taastamis-
Ja teritusjaoskonnad,

Tooriistade jaotuslao t60 organiseeriminé ja
tockobtade teenindamine tooriistadega

Todriistade jaotuslao (TJL) p&hiiilesandeks on tddkohtade
verustemine tédriistadega ning nende hoidmine, TJL jélgib ka t06=
riistavarusid ja nende tdiendamist; komplekteeridb to6riistad en—
ne tookohale saatmist; annab tooriistad kontrollimisele, terita-
misele, remonti ja taastamisele; neab arvestust tooriistade kulu
ja liikumise kohta,

Tookohtade teenindamine tddriistadega peab kindlustama too-
lise minimaalse ajakulu t65riista saamiseks, draandmiseks, teri-
tamiseks, Todriistade todkohale vidljaandmine oleneb sellest, kas
nad antakse plsivaks v8i ajutiseks kasutamiseks, Universaaltod-
kohtadele antakse plusivaks kasutamiseks kogu tooriistade komp~
lekt, masstockohale aga ainult abi- ja operatsioonitdsriistad.
Ajutiselt kasutatavateks loetakse s?llised tooriistad, mida va-
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Jjatakse ainult tootmisoperatsiooni sooritamiseks vastavalt too-
késule v8i marsruutlehele. Pdhiliseks silisteemiks tookohtade tdo-
riistadega varustamisel peaks oleme nende tsentraliseeritud vii-
mine tookohtadele ning niirinenud v8i kulunud tooriistede kohuss
tuslik vahetamine vastavalt nende pilsivusele, Tooriistu on ots-—
tarbekas vahetada vdljaspool pingitodlise todaega (vabal vahetu-
sel, enne vahetuse algust, l3unavaheajal jne.). Tookohtade t60-
riistadega varustamisel kasutatakse mitmesuguseid sisteeme ja ¢ »
de kasutamine oleneb suurel médral tootmistiiibist. Vool- ja auto-
matiseeritud tootmise korral antakse tooriistad vastavalt vaja-
dusele graafiku jédrgi ja vahetatakse kohustuslikus korras., oSee-
riatootmises tuleb partii tootlemiseks vajalikud tocriistad anda
tookohtadele vastavalt operatsioconi komplekteerimiskaartidele
iga partii tootlemise alguseks. Individuaal- ja vdikeseeriatoot-
mises kinnistatakse osa vajalikest tooriistadest tockohale  je
osa antakse tockohale vastavalt to0lise ndudmisele., Toédriistade
vdljeandmine plisivaks kasutgmiseks vormistatakse kas sissekirju-
tusega todlise tooriistaraamatusse, allkirjaga operatsiooni komi
lekteerimiskaardile v&i tooriista ndudelehega. Tooriistade aju-
tiseks vdljaandmiseks kasutatakse enamasti margisilisteemi, mille
kohaselt todlisele antakse todriistamargid, mille vastu ta sast
tooriistade Jjaotuslaost tooriistu. Kasutatakse iihe-, kahe- ja
kolmemargisiisteemi., Selline siisteem ei ole progressiivne,sest ta
el kindlusta nilirinenud tooriista kohustuslikku vahetamist  ning
tooriista tockohale toomist, Viimastel aastatel on individuaal-
ja seeriatootmises leidnud kasutamist uued tookohtade tooriista-
dega teenindamise siisteemid nagu margita slisteem, iseteenindami-
ne jt. Margita slisteemi korral antekse kogu tehnoloogiline Pe-
kestur tookohale todlise isiklikule atvele., Niirinenud v8i kulu-
nud todriistad vahetatakse uute vastu., Selline silisteem  tagab
tehnoloogias ettendhtud todriistade kasutamise, Iseteenindamice
siisteemi korral valib t¢6line tooriistalaost ise sobiva téoriis-
ta ja laost vdljumisel esitab selle laohoidjale arvestamiseks,
Selline silisteem vdhendab tooriistajaotajate arvu voi vahendab
to6lise ajakadusid tooriista saamisel.

Téoriistade digeaegne tsentraliseeritud teritus tagab pin-
gitodliste tooviljakuse tdusu, parandab t&otlemise kvaliteeti
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alandab toodangu omshinda. Ligi 40% k8igist tooriistade purune-
mistest ja ennetdhtaegsest kulumisest on tingitud  nilirinenud
Looriistadega todtamisest, Tooriistade tsentraliseeritud teri-
tamiseks moodustatakse spetsiaalsed tookojad, mis peaksid asuma
tdoriistade jaotusladude juures, Tsentraliseeritud teritusega
peab kaasnema ka niirinenud t66riistade sundvahetuse slisteemi
.rakendamine.

Kulunud ja purunenud todriistade remont ja taastamine oman-
cdab jérjest suuremad mastaabid, sest see v3imaldsb sddsta kulu-
sid tehnoloogilisele rakestusele, Selliseks taastamiseks ja re-
mondiks v3ib moodustada liletehaselise todkoja v8i luua need
tzehhide tooriistaladude juurde.

Ettevbtte todriistamajanduse juhtimiseks moodustatakse t06-
riistaosakond vdi -bliroo, mis allub kas peainsenerile v§i pea-
“ehnoloogile. Todriistade jaotuslaod tsehhides alluvad administ-
ratiivselt vastava tsehhi juhtajale, metoodiline juhtimine toi-
mub aga tooriistaosakonna poolt.

12, REMONDI- JA ENFRGIAMAJANDUSE ORGANISEERIMINE

Remondimajanduse lilesanded

Remont seisneb seadmete t00vSime sdilitamises ja taastami-
ces kulunud detailide asendamise ja taastamise ning mehhanismi-
de reguleerimise teel, Masineehitusettevdtte remondimajanduse
pdhililesanneteks on: 1) seadmete ratsionaalse ekspluatatsiooni
ja remondislisteemi organiseerinine, mis tagab nende tookorras
holdmise; 2) seadmete hooldamise ja jooksva teenindamise taseme
pidev t8stmine, et pikendada remontidevahelist periocdi; 3) re-
menditotde mahukuse ja omahinna alanadamise ning remondi kvali-
teedi U8stmine; #4) seadmete moderniseerimine., lemondimajanduse
ratsionaalpe organiseerimine cmandab eriti suure tdhtsuse uue
ns Jundussisteemi tingimustes, kus ettevdtted on viidud taieli-
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kule isemajandamisele ja ettev8tte t686 hindamise p&hiiritourin—
miks on rentasblus., Renteablus olemeb aga suurel miirel seadme-
te efektiivsest kasutamisest., Remondimsjanduse osatiéhtsus pide-
valt kasvab seoses tootmise mehhaniseerimise ja automatiseeri-
misega. Iga viie pShitoclise kohta tuleb iiks remonditddline.
Igal aastal allub kapitaalremondile 10,..12%, keskmisele remon-
dile 20...25% ja jooksvale remondile 90...100% kdigist seadme-
test, Seadmete ekspluatatasiooni ja remondikulud moodustavad 6...
& toodangu omshinnast, Selleks, et seadmete remondi ja korras-
hoiukulud oleksid minimasalsed, on vaja remonditdid ulatusliku-
malt tsentraliseerida, kasutada kdikjal plaanilis-ennetue-remon-
disiisteemi ja ratsionaalselt ekspluateerida tehnolcogilisi sead-
meid.

Ettev8tte remondiamajanduse juhtimine on peamehaaniku osa-
konna lilesandeks, kes vastutab tédielikult seadmete korrasodeku
Ja remondi eest, Peameheaniku osakonnale alluved k8ik remondi-
tsebhid ja brigaadid.

Plaanilis-~ennetus-remondisiisteem (PER)

Plaanilis-ennstus-remondisiisteem kujutab endast profiilak-
tiliselt; varem vidlja tootatud plaani kohaselt teostatavaid or-
genisatsioonilisi ja tehnilisi abindusid seadmete hooldamise,
Jérelevalve, teenindamise je remondl alal eesmirgiga . ennetada
seadmete juhuslikku véljalangemist ekspluatatsioonist. PER-siis-
teem peab tagama seadmete tehnilise korrasoleku ja tema maksi-

maalse tootlikkuse,
: PER-slsteemi t66d vdib Jaotada remontidevaheliseks teenin-
damiseks ja perioodilisteks remontideks ning profiilaktikaks.Re-
montidevaheline teenindamine seisneb seadmete igapédevases hool-~
damises ja jédrelevalves, mis v8imaldeb pikendada seadmete t355=-
iga ja séésta kulusid plaanilisteks remontideks, Remontidevahe~-
lisse teenindamisse kuulub seadmete tehnilise seisukorra Jjédl-
gimine, igapdevane puhsstamine ja midrimine, mehhanismide iga~
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pdevane reguleerimine ja pisivigade k8rvaldamine, Neid t&id te-
hakse tehnvloogilistel vaheaegadel nii pingitodliste kui.ka re-
mondi valvepersonali - lukkseppade, mddrijate jne. poolt. Peri-
oodiliste remonditddde ja profiilaktika hulka kuuluvad seadmete
pesemine, &§li vahetus ja juurdelisamine, seadmete t&psuse kont-
roll, seadmaete iilevaatus, jooksev, keskmine ja kapitaalremont,

Neid t6id teeb remonditeenistus vastava plaan-graafiku jargi.

Ulevaatused (U) viiakse 1dbi plaaniliste remontide  vahel
ja seal asendatakse ka mdningaid detaile. Ulevaatusel puhasta-
takse ja pestakse seadmeid, tdidetakse middrimis- ja jahutussiis—
teemi, reguleeritakse mehhanisme, médédratakse kindlaks iiksikute
detailide ja s8lmede seisukord ning kulumise aste, Jooksvaks
remondiks (J) nimetatakse minimazlset remondimahtu, kus kiires-
tikuluvate detailide vahetamise ja taastamise ning mehhanismide
reguleerimisega kindlustatakse seadmete normaalne t66 kuni jar-
Jjekordse remondini. Kiirestikuluvateks loetakse need detailid,
mille todiga on vdiksem kui remondivaheline periood. Keskmise
remondiga (K) tagatakse detailide vahetamise, taastamise ja re-
mondiga tehnilistes tingimustes ettendhtud seadme tootamise tép-
sus, vdimsus ja tootlikkus kuni jadrgmise keskmise v3i kapitaal-
remondini, Keskmisel remondil toimub seadme osaline demontaaz.
Kapitaalremont (Kap) on suurima mehuga, mida iseloomustab: 1)
seadme tdielik demontaaz ja detailide pesemine; 2) k8igi baas-
detailide remont: 3) kdigi kulunud detailide ja sdlmede asenda-
mine; 4) osa detailide taastamine; 5) kontroll tépsusele, v3im-
susele ja tootlikkusele. Metallild@ikepinkide keskmisi ja kapi-
taalremonte on soovitav 1dbi viia spetsialiseeritud ettevdtetes
v3i jaoskondades ja iihendada see nende moderniseerimisega. Ma-
Jjanduslikult on metallildikepinkidele otstarbekas teha iiks kuni
kaks kapitaalremonti ekspluatatsiooniaja jooksul, Kapitaal- ja
keskmised remondid tehakse amortisatsioonifondi arvelt, jooksev
remont aga tsehhikuludest.

PER-slsteemi rakendamisel on vaja kasutada rida normatiive,
nagu remonditsiikkel, remontide ja lilevaatuste vaheline periood,
remonditsiikli struktuur, remondi keerukuse kategooria, remondi
toomahukuce notmatiivid, remondi seisuaja normatiivid, Remondi-
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tsiikkel on seadme kahe kapitaslremondi vaheline t66periocod, mis

koosneb remontide~ ja lilevaatustevahelistest perioodidest.

Re-

montidevaheline periood on kahe jérjestikulise remondi vaheline
tooperiood. Ulevaatustevaheline periocod on tddaeg kahe iilevaa=

tuse v8i llevaatuse ja plaanilise remondi vahel.
ning remontidevahelise perioodi kestus sdltub seadme

Remonditsiikli
liigist,

ekspluatatsiocnitingimustest, to6reziimist ning tootmistiiiibist.

Tabel 11

Remonditsilikkel, remontide-~ ja lilevaatustevaheline

periood mass- ja suurseeriatootmises kahevahetuselise

t00_kotrral

s Remontidevahe- Ulevaatustevahe-
Seade Rem;ggizgukli lise perioodi 1lise perioodi
kestus kestus
Tundides |Aasta- | Tundi- | Aasta- | Tundi-|Aasta-
tes des tes des tes
Metallildike-
pingid kaaluga i
kuni 10 tonni | 24000 ‘ 6,0 2650 8,0 1350 | 4,0

Eritingimuste korral kasutatakse parandustegureid, mis ar-
vestavad tootmistiilipi, toodeldavat materjali ja ekspluatatsiooni-

tingimusi.

Remonditsikli struktuuri all m8istetakse tsiikli jooksul teh-
tavate remontide ja iilevaatuste arvu ning iiksteisele jargnevuse

slisteemi .
Tabel 12
Remonditsikli struktuur
Saude Remondioperatsioo- Keskmisi [Jooksvwaid|Ulevaa-
& nide jargnevus remonte | remonte |tusi
Metallildikepin~ | Kap-UeJ=U=J-l-K-{l-
gid kaaluga kuni | J=U-J=U-K=l=J=U=g-
10 tonni. U=Kap 2 6 9
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Remontide tOomahukus s8ltub remondiliigist ja seadmete re-

i

mondi keerukuse kategooriast (R). Erinevate seadmete remondi kee-

rukus on vigagi erinev ja nende hindsmiseks ning v3rdlemiseks on
kasutusele vBetud teatud etalon-agregaadi remondi keerukus, mida
nimetatakse remondiiihikuks (r)., Masinaehituses on etalon-agregaa-
diks v8dtud treipink 1K62 tsentrite kdrgusega 200 mm ja tsentrite
vahekaugusega 1000 mm, Sellisele etalon-agregaadile on omistatud
11. remondi keerukuse kategooria. Remonditddde planeerimiseks on
vaja kindlaks mddrata remontide todmahukus ja seisuajad remondi
tdttu. Uhe remondi todmahukus arvutatakse:

t, = RtC,

kus R on seadme remondi keerukuse kategooria;
t - lukksepatddde maht lthe remondiiihiku kohta (vt. tabel 13);
C - ilhetiilibiliste seadmeiihikute arv,

Tabel 13
Ajanormid lihe remondiilihiku kohta
Ajanorm tundides
Remondioperatsioon s
Li sepa~|Pingi- |Muud
t554 | tood |tosa | Kokiku
Ulevaatus 0,75 0,1 - 0,85
Ulevaatus enne kapitaal-
remonti T 0,1 - 5
Jooksev remont 4,0 1,0 Q30151
Keskmine remont 16,0 7,0 0.5 1435
Kapitaalremont 23,0 10,0 2:0:}:35,0

Seadmete seisuajanormid médratakse samuti remondiiihiku koh-
ta., Kui remondibrigaad todtab kahes vahetuses, siis on seisuaeg
iihe remondiiihiku kohta jooksval remondil 0,14, keskmisel remon-
dil 0,33 ja kapitaalremondil 0,54 Gdpdeva.

‘Remondioperatsioonide téhtaegseks labiviimiseks koostatakse
tehastes aasta remondi plaan-graafikud. Plaanis peavad olema re-
mondit6od lihtlaselt jaotatud kuude 18ikes.
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Remonditsebhi t00 organiseerimine ja
remonditodde tegemine

Remonditsebhhi pdhilisteks lilesanneteks on seadmete kapitaal-
remondi tegemine ja tagavaraosade valmistamine, kuid seal moder-
riseeritakse, monteeritakse ja demonteeritakse ka seadmeid. Re-
muaditsebbis mo-dustatakse jargmised tehnoloogilised Jjaoskonnad:
ringi-, lukksepa-, montaaii—, plekksepa ja termiline jaoskond.Re-
wondi sastaplaan-graafiku alusel madratakse peamehaaniku osakonna
roolt remonditsehhi kvartaliplaan jaotusega kuude vahel. Plaan
madratakse kindlaks remondiiihikutes ja todmahukuse iithikutes, s.o.
normtundides liksikute remondiliikide 1ldikes.

Remonditosde kvaliteetseks ja kiireks ldbiviimiseks on vaja
teha rida ettevalmistustéid, nagu tagavaraosade jooniste ja al-
humite koostamine, remonditehnoloogia vdljatéotamine, seadmete
hooldamise, kontrollimise ja remontimise instruktsioonide koos-
Ltamine, kiirestikuluvate tagavaraosade varude loomine ladudes.
ragavaraosasid v8ib ladudes hoida kas 138plikult toodeldud kujul,
pooltoodetena teatud toétlemisvaruga 18plikku m3dtu tootlemiseks
v8i toorikutena, Neile tagavaraosadele, mide vajatakse suhteli-
selt palju, madaratakse laovarud.

Zpin = Tyg %?’
kus 7 . on tagaveracsade miinimumvaru;
Tiy — tagavaraosade partii valmistamise tsiikkel kuudes;
G - iihenimeliste pinkide arv;
n -~ samanimeliste detailide arv pingil;
£ - detaili todiga kuudes,

Tagavaraosade maksimaalne laovaru ei tohi ililetada kolme-nel-
Jakordset miinimumvaru, Tagsvaraosade rahaline normetiiv ei tohi
Uletada seeriatootmises 3 rubla ja masstootmises 5 rubla iithe re-
wondiiithiku kohta,

Remonditddde organiseerimine ja tegemine peab tagama remon-
di tédmohukuse pideva vdhenemise ja remondis viibimise aja liihe-
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N

nemise. Remondi toomahukust aitavad alandada jargmised abindud:
1) todmahukate kdsitsitodde mehhaniseerimine; 2) progressiivse-
te tehnoloogiliste meetodite kasutamine; 3) vahetatavate detai-
lide ja s8lmede eelnev valmistamine v38i remontimine. Remondi-
tsiiklit aitavad liilhendada: 1) remondilukkseppade spetsia’ iseeri-
mine seadmete Jja remondiliikide jaegi; 2) remondilukkseppade
toovahetuste arvu suurendamine; 3) remondilukkseppade todskohtu-—
de ratsionaalne organiseerimine; 4) progressiivsete remondimee-
todite kasutamine (88lm- ja jérjestikulis-sdlm-remondimeetod).

Sageli tuleb koos kapitaalremondiga ldbi viia seadmete mo-
derniseerimist, et viahendada moraalse kulumise m&ju. Mederni-
seeritakse jdrgmistes pdhisuundades: 1) pingi tootsikli tédielik
automatiseerimine; 2) masina- ja abiaegade kokkuhoid vdimsuste
ning kiiruste suurendamise, pingi juhtimise, detailide kinnita-
mise ja vabastamise mehhaniseerimise ja automztiseerimise teel;
4) pingi tédpsuse t8stmine ja 5) tootingimuste parandamine ja
tdoohutuse suurendamine, A ngs

Seadmete moderniseerimist finantseeritakse tootmise aren-
damise fondist v&i amortisatsioonifondist. Kui neist summadest
ei jatku, siis v3ib kasutada ka Riigipanga laene,

Energiamajanduse organiseerimine

Masinaehitusettevdtetes tarbitavateks cnergisliikideks on
elektrienergia; tahkest, vedelast ja gaasilisest klitusest too-
detav soojusenergia ja surudhu energia, fttevdtte energiamajan-
duse pShilisteks lilesanneteks on:

1) pdhitootmise siistemaatiline ja katkestamatu varustamine
k8igi energialiikidega;

2) erinevate energia- ja kiituseliikide efektiivne ja dko-
noomne kasutamine ning range kokkuhoiureziimi kehtestamine;

3) tooviljakuse pidev tdus ja omshinna alanemine energia-
majanduses;

4) t00 energiage varustatuse tdstmine.
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Energiamajanduse otstarbekas organiseerimine tagab ettevSt-
te t06 rentaabluse t8usu, sest kulutused energiale moodustavad
toodangu omahinnast 10...15%.

Energiamajanduse to6 planeerimine toimub bilansside meetodi
abil, mis seisneb selles, et koos energiavajaduse.kindlaksmééra~
mizega koostatakse ka energiage varustamise plaan, Energia vaja-
dus médratakse eraldi tehnoloogiliseks ja abistav-teenindavaks
otstarbeks, Tehnoloogilised cnergiavajadused arvetatakse toote-
thiku energia erikulu normide alusel. Energiaz Jj& :iituse erikulu
normid kujutavad endast energia Jja kiituse kogust, mis on vajalik
tootelihiku valmistamiseks, Normid médratakse ka liksikute todkoh-
tade, agergaatide, jaoskondade ja tsehhide kohta. Energia vaja-
dus abistav-teenindavateks vajadusteks (t8ste-~ ja transpordiva-
hendite t66, ruumide kiitmine, valgustamine, ventileerimine jne,)
médratakse kindlaks ldhtudes energia tarbijate hulgast, nende
tidajast ja energiakulust ajailihiku kohta.

Energiaressursside ratsionaalse kasutamise ja kokkuhoiu pea-
nisteks teedeks on:

1) energeetilised abindud (energiskandja muutmine: néditeks
masuudi asendamine loodusliku gaasiga, energia teistkordne kasu-
vamine);

2) tehnoloogilised abindud (kiirl8ikemeetodite kasutamine,
toorikute tootmise progressiivsed meetodid, nagu téppisvalw,vorm-
gepistamine, praagi védhendamine);

3) seadmete tdoreziimi parandamine, nagu seadmete taielikum
koormamine, tilhikéikude vdhendamire jne,;

4) iildtootmislikud abindud, nagu efektiivse ventilatsiooni-
siisteemi kasutamine, h88glampide asendamine luminestsentslampide-
ga Jne.;

5) orgunisatsioonilised atinfud, nagu sotsialistlik v&ist-
lus energia kokkuhoiu eest, kontroll-mddtemajanduse ratsionaalne

organiseerimine.
Bttevltte tehnilise taseme hindamiseks kasutatakse t+66
energiaga vatustatuse nditajat, mis kujutab endast kasutatud

energia kogust aastas ithe toolise kohta (kWh to0lise kohta aas-
tas; Mcal t66lise kohta aastas).
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13. MATERTAAL-TEENILISE VARUSTAMISE JA LAOMAJ ANDUSE
ORGANISEERIMINE

Materisal-tehnilise varustamise iilesanded ja
materjalide normeerimine

Ratsionaalne materiaasl-tehnilise varustuse organiseerimine
on iiheks téhtsamaks eeltingimuseks tootmisprogrammi riitmilisel
téditmisel, K8ik materiaalsed kulutused moodustavad masinaehitu-
se toodangu omahinnas 35...75. Materjalide varud moodustavad
‘ligikaudu poole kogu kéibevahendite summast. Materiaal-tehnili-
se varustamise pShilisteks iilesanneteks on: 1) tootmise Sige-
aegne, katkestusteta komplektne kindlustamine k8igi vajalike
materjalidega, mis on vajalikud tootmisprogrammi t&itmiseks; 2)
materjalide hoidmise ja arvestuse organiseerimine ladudea:( 3)
v3itlus materiaalsete ressursside kokkuhoiu eest; 4) materjali-
varude véhendamine ratsionaelse suuruseni, et kiirendada kéibe-
vahendite ringlust.

Materisal-tehnilist varustamist juhib NSV Liidu Ministrite
N&ukogu Materisal-Tehnilise Varustuse Riiklik Komitee, kes on
liidulis-vabariiklikuks organiks, Materiaal-tehniliste resurssi-
de Jjeotajaiks on illeliidulised ja liidulis-vabariiklikud minis-
teeriumid, kes kannavad ka vastutust ettevStete materjalidega
kindlustamisel.

Ettevdtte materjalidega varustamist organiseeridb Jja Juhib
materiaal-tehnilise varustuse osakond, kellele allub ka laoma-
Jandus. Suuremates ettev8tetes moodustatakse eraldi veel vdlis-
koopereerimise osakond ja materiaal-tehnilise planeerimise grupp

Materiaal-tehnilise varustuse organiseerimiseks on vaja
omada vastavat normatiivset baasi, nagu kasutatavate materja-
lide nomenklatuuri, tehniliselt pdhjendatud materjalide kulu-
norme ja materjalide laovarude norme, Materjalide nomenklatuur-
-hinnakiri kujutab endast tehases kasutatavate materjalide siis-
tematiseeritud loetelu, kus on fikseeritud pShilised omadused,
m3dtmed, tingtdhis (indeks) ning plaaniline arvestushind.Mater-
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jalid tuleb klassifitseerida ja indekseerida gruppidesse,allgrup-
pidesse ning edasi diferentseerida profiilide,mddtmete, sortide
ja markide jérgi. Indekseerimisel kasutatakse kiimnend- v3i sajand-
slisteemi. Materjali kulunorm kujutab maksimaalselt lubatavat ma-
terjalikulu tootelihiku kohta planeeritavate organisatsioonilis-
-tehniliste tootmistingimuste juures. Materjali kulunormid pea=
vad olema progressiivsed ja tehniliselt pdhjendatud ning neid tu-
leb slistemaatiliselt ldbi vaadata ja korrigeerida. Tehniliselt
pdhjendatud materjali kulunormi kuulub: 1) materjali netokulu
(toote v8i detaili puhaskaal): 2) tagastumatud tehnoloogilised
jaatmed (tootlemisvaru); 3) muud jddtmed ja kaod., Masinaehitus-
ettevdtetes kehtivad msterjalide kulunormid klassifitseeritakse
jéargmiste tunnuste kohaselt.

1. Materjalide otstarbe jédrgi: a) pdhimaterjalide kulunor-
mid; b) abimaterjalide kulunormid ( jehutusvedelik, mddrdeained
;1 IS

2. Kehtimise aja jérgi: a) perspektiivsed kulunormid; b)
aasta kulunormid; c) operatiivsed (jooksvad) materjalide  kulu-
normid., ; :

3. Normeerimise objekti jérgi: a) detailsed (v3ll,hammasra-
tas); b) s&lme kohta (mootor, Sassii); c) toote kui terviku koh-
ta.

4, Kasutamise ulatuse jérgi: a) individuaalsed (kindla too-
danguliigi kohta konkreetsetes tootmistingimustes); b) grupili-
sed (ﬁhesugust toodangut valmistavate ettev8tete grupi kohta);c)
toostusharulised.

Materjalide kulunormide védljatdotamisel kasutatakse jérgmi-
si meetodeid:

1) analiiitilis-arvutuslik meetod, mis pShineb insenerlikel
arvutustel tooriku kaalu kohta tehnoloogilise protsessi projek-
teerimisel;

2) eksperimentaal-laboratoorne meetod, mida kasutatakse abi-
materjalide ja kituse kulunormide mddramisel ja mille Jjuures te-
hakse laboratoorseid ja tootmislikke katseid;

3) statistilis-kogemuslik meetod, kus kulunorm md&aratakse
kindlaks aruandeandmete analiilisi abil, Seda meetodit v8ib kasuta-
da ligikaudsetel arvutustel.
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Masinaehitustehastes kasutatakse kahte varustamise vormis
a) transiitvarustuse- ja b) laovarustuse siisteemi.

Transiitvarustuse korral saadetakse materjalid ' tootjalt
dttevdttelt otse tarbijale ettevdttele. Seda siisteemi kasuta-
takse nende materjalide osas, mida tarbitakse suurtes kogustes.
Minimaalseks transiitkoguseks on konstruktsiooniteraste puhul
20 tonni, tédriistateraste pubul 5...6 tonni. Transiitvarustu-
sel on rida eeliseid: transpordivahendite ratsionaalne kasuta-
mine, védiksemad juurdehindlused jne. Neil juhtudel, kui ette-
v&te vajab materjale suures assortimendis, aga vaikestes ko~
gustes, kasutatakse laovarustuse siisteemi. Laovarustuse korral
saadab tootja-ettevlte materjali esmalt varustus-turustus or-
ganisatsiooni lattu, kust see edasi saadetakse tarbijatele-et-
tevdtetele véikestes kogustes.

P8himaterjalide vajadus (wpm) tehakse kindlaks Jjérgmise
valemi jargi: .

n
& +
wpm = E Niwi o wl
i=1

kus N; on tootmisprogramm tiikkkides;
i = 1,2...n ~ tootenimetuste arv;
- antud materjali lkulunorm tooteiihiku kohta tonnides;
- materjalide vajadus l8petamata toodangu jadkide muut-

miseks.

w
w

(R

Tootmise normaalse ja katkestusteta kulgemise kindluste-
niseks luuakse ettevdtetes kiillaldased tootmislikud materjali-
varud (laovarud). Seejuures ei tohi ladudes olla liigseid va=-
rusid, mis aeglustab kdibevahendite ringlust. Materjalide toot-
mislikud varud jaotatakse Jjooksvateks ja kindlustusvarudeks,
mida laos aga hoitakse koos. Jooksva varu all mdeldakse ilildise
varu osa, mida siistemaatiliselt kulutatakse tootmises kahe jar-
jestikulise matqrjalisaadetise saabumise vaheajal, Maksimaalne
jooksev varu (Zgax) on v8rdne materjalipartii suurusega.

e
by wpyp,
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kus w, on materjali d6péevane kulu tonnides;
Tp - materjalidega varustamise periood pédevades.

Kindlustusvaru (zk) on vajalik tootmise hdiretete kindlus-
tamiseks juhul, kui jooksev varu on &ra kulutatud ja jérjekord-
set materjalipartiid pole tehasesse saabunud,

Zy = WoTys

kus Tk on varude kiirendatud korras taastamise aeg pdevades,

Maksimaalne tootmislik varu (laovaru) on v8rdne jooksva ja
kindlustusvaru summaga,

Zpax = zgax + 2y

ja see on vajalik laopindalade arvutamisel.
Keskmine laovaru (Zkesk) aryutatakse

mnax
Zyesk = ~3 * Iy

mis on vajalik k#ibevahendite vajaduse (rahalises vdljenduses)
arvutamisel.

varud

| /"

X
N
N
7

Zmax
z/
i §
T
N N
N \:S
Y
Y

Zi

T« aeg
Joonis 11, Materjalide laovarude struktuur :
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Laomajanduse organiseerimine

Laomajanduse pShilisteks iilesanneteks on materjalide vastu-
v8tmine ja hoidmine, nende ettevalmistamine tootmislikuks tarbi -
miseks ja tsehhide varustamine materjalidega. Ladude moodustami-
sel ja organiseerimisel on vaja: 1) kindlaks midrata tehasele
vajalik ladude arv ja nende ratsionaalne paigutus ettev8tte ter-
ritooriumil; 2) arvutada vajalikud laopindalad ja ehitada lao-
ruumid; 3) varustada laod t8ste- ja transpordivahendite, riiuli-
te, kaalude ja seadmetega. Laod liigitatakse tootmisprotsessist
osav8tu Jérgi: 1)materjalide ehk varustuslaod (metallid, kiitus
Jne.); 2) tootmislikud laod (pooltooted, tagavaraosad, tdoriis-
tad jne,.); 3) turustuslaod (valmistooted, jddtmed, utiil).

Laod vdivad olla universaalsed ja spetsiaalsed, tsentraal~
sed ehk iildtehaselised ja tsehhilised. Ehituse jérgi 1liigita-
takse laod lahtisteks, poolkinnisteks ja kinnisteks.Ladude pai-
gutus peab tagama minimaalse transporttee pikkuse ladudest tseh-
hi ja tsehhidest lattu, mis kindlustab minimsalsed transpordik-
lud,

Laopindala jaotatakse: a) kasulik pindala, mis kujutab en-
dast materjalide ja nende hoidmise seadmete all olevat pindala;
b) operatiivne pindala, mis on vajalik materjalide vastuvbtmi-
seks, véljaandmiseks, kaalumiseks, transportteedeks, vahekaiku-
deks, teenistusruumideks; c¢) konstruktiivne pindala - treppide,
liftide, kandesammaste jne, all olev pindala. Kasuliku pinna
suhet lao ilildpindalasse nimetatakse laopinna kasutamise tegu-
riks, mis materjalide virnades hoidmise korral ulatub 0,7...375
ja riiulite puhul 0,;3...0,4. Kasuliku laopindala (Pk) v8ib arvu-
tada jérgmise valemiga:

Z
max i
Pk-—q—i- m'

kus Zmax on maksimaaine laovaru norm tonnides;

By 1 pSrandapinna lubatav koormus t/m?.
Lac ildpindala (Pﬁ) arvutatskse:
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Z
P. = —— m2,

LA
s g on 1 m2 p8randapinna keskmine koormus tonnides.

Materjalide vastuvdtmiseks ja vdljaandmiseks ning sorteeri-
riseks vajalik pindala arvutatakse jadrgmiselt:

: 2

PVVS = 3P rc m,

tas Py on tmanspordivahendi (auto, vagun jne,) a.l olev pindala;
c - lheaegselt peale- v8i mahalaadimisel olevate transpordi-

vahendite arv,

Vahekdikudeks ja transportteedeks vajaliku pindale ( suurus
s31ltub laoseadmetest ja transpordivahenditest, moodustadee tava-~
iiselt 40,.,70% kasulikust laopindalast. Teenistusruumideks ar-
‘estatakse 4,5...6,0 m2 iga laotootaja kohta.

Laod peavad olema varustatud rijulite, tdste- ja transpordi-
vahendite ja kaalumajandusega., Riiulid kindlustavad materjalide
parema sdilivuse, kergendavad lacoperatsioonide lébiviimist,suu-
cendavad lao mashutavust, S8ltuvalt lsondavast materjalist ja sel-
Le hoidmise viisist kasutatakse universaeslseid vdi spetsiasalseid
riiuleid. Laotoode mehhaniseerimiseks kasutatakse mitmesuguseid
t3ste- ja transpordivahendeid, nagu kraanad, autotdstukid, elekt-
ritdstukid ja -kérud, transportdorid, konveierid, liftid jne.La-
‘udes kasutatakse vagun-, kraana-, auto-, kauba- ja automaatkaa-
lusid. Ladude t06 seisneb materjalide vastuv®tus, paigutamises,
hoidmises, ettevalmistuses vdljaandmiseks ja védljaandmises, -Ma-
terjalide vastuvdimine toimudb vastevate saatedokumentide alusel,
kontrollides seejuures materjali kvantiteeti ja kvaliteeti. Ma-
terjal paigutatakse ncmenklatuvrsete gruppide kaupa, varustades
riiulid materjalide nimetuste a indeksitega, et oleks vajalikku
materjali v8imalik kiiresti liles leida, Materjalide vidljaandmine
toimub limiitkaartide ja ndudelehtede alusel. Materjalide arves—
tamiseks peetakse laokaarte, millele mérgitakse materjali 1liiku-
mine, s.o. materjali sissetulek ja véljaandmine, ning materjali
laoseis. Soovitav on laoksardile mdrkida ka miinimum ja maksimum
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laovaru norm ning laokaardid jaotada kolme erikartoteeki: 1) ma-
terjalid, mille varu on illenormatiivne; 2) materjalid, mille va-
ru on normaalne; 3) materjalid, mille varu on vaiksem kui miini
MUMNOrm.

Eeskujulikult orgsniseeritud laomzjandus loob celdused et-
tevdtte ritmiliseks tocks,

%%, TEHASESISESE TRANSPORDI ORGANICEERIMINE

Tehasesisese transpordi lilesanded ja liigitus

,Tehasesisese transpordi pdhiililesandeks on tootmise Jigeaeg-
ne kindlustamine k3igi transportteenustega minimaalsete kulutus-
*te Jjuures. Transpordiga organiseeritakse ka ettev@tte riitmilist,
graafikukohast t66d. Transpordioperatsioonide osatdhtsus tehno-
loogilises protsessis on kiillaltki suur, sest sageli tuleb ihe
tonni toodangu valmistamiseks teha transporditoid sada ja roh-
kemagi tonni ulatuses, Transporditddde maht sdltub suurel middral
tehnoloogiliste protsesside diferentseerituse astmest. Transpor-
divahendite ratsionaalsest kasutamisest oleneb suurel maaral too-
dangu omahind ja tootmise rentaablus, sest kulutused transpordi-
le moodustavad omahinna kaudsetest kuludest 10...30%4. Histikor-
raldatud transport lilhendab tunduvalt tootmistsiklit, mille ta-
gajarjel suureneb toodang tootmisfondide lhiku kohta.
Tehasesisese transpordi struktuur sdltub tootmise mahust ja
tilibist, valmistatavast toodangust, tsehhide arvust ja nende pai-
gutusest. Tehase transport liigitatakse vedude koha ja iselcomu
jargi valis-, tsehhidevaheliseks ja tsehhisiseseks transpordiks.
Valistransport korraldatakse spetsialiseeritud transpordiorgani-
satsioonide, nagu autobaaside, raudtee Jjne. poolt ja ettevdtte
ulesandeks on siin vedude organiseerimine, s5,0. transpordivahen-
dite tellimine, kauba peale- v3i mahalaadimine, Tsehhidevaheline
ja tsehhisisene transport korraldatakse kas/tsentraalsete trans-



porditsehhide v8i pShitsehhides moodustatud transpordibrigaadide
poolt. Transpordiliikidest kasutatakse raudtee-, rédpmeteta ja
mehsanilist transporti. Raudteetransporti kasutatakse peamiselt
vdlistranspordis. Roopmeteta transpordivahenditena kasutatakse
Jérelhaagetega traktoreid, autot8stukeid, elektrikérusid, Mehaa-
niliged transpordivahendid leiavad rakendamist peamiselt tsehhi-
siseses transperdis ja nendeks on sildkresansd, konvelerid,liftid,
rullteed, kaldteed jne,

T60tamise printsiibi Jérgl liigitatakse trarspordivahendid:
a) perioodilise tegevusega (raudtee-~, rocpmeteta transport,kraa-
nad, t8stukid): b) pideva tegevusega (konveierid, rullteed jne.).

Veoste paigutamise suuna jérgi v8ib transport olla horison-
taalne, horisontaal-vertikaalne ja kaldu asetsev.

Vedude arvutus ja organiseerimine

Transpordi organiseerimiseks on esmalt vaja kindlaks mééra-
ta transporditddde maht., Selleks arvutatakse tsehhide ja ladude
vehelised veoste kogused vastavalt tootmisprogrammile, materja-
lide nomenklatuurile ning kulunormidele. Arvutuse tulemused kan-
takse veoste kédibe ristmelisse bilanssi (vt., tabel 15).

Tsehhi suunduv veoste kogus peab olema v8rdmne véljuva veose
kogusega, védlja arvatud materjalide tagastematute kadude esine-
mise korral, Veoste kdibe ristmelise bilansi alusel koostatakse
veovooluste skeem, mis kujutab tehase generaalplaanile kantud
veoste koguseid jo nende transportimise suundi, arvestades ole-
masolevaid lhendusteid tsehhide ja ladude vahel, Veovooluste
skeem peab olema optimaslne, mis tagaks minimaalsed transpordi-
kulud, Tehasesisese transpordi ratsionaalne lahendus tuleb leida
Jjuba ettevdtte projekteerimisel., Tsehhidevahelise transpordi ar-

vutused tehakse ldhtudes 6dpdevasest veose kogusest (QP)' mis ar-
vutatakse jargmiselt:

QK

Q,p= s tonni,
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kus Qa on aasta veose kogus tonnides;
D - tddpdevade arv aastas;
K = transpordi ebakorrapidrasuse tegur K = 1,5.

Tabel 15
Veoste kdibe ristmeline bilanss (tonni aastas)

saatjad Badijpd

1 2 3 4 5 6 Kokku

l1. Raudtee jaam x p5000 - - - - B5000

2. Metalliladu - x |37500 |27500| =~ - p5000

3. Valutsehh - - x (25000 - 50001 3000
4, Mehaanikatsehh - - 20001 x |49000| 1500 52500
5. MontaaZzitsehh - < . & - |49000| 49000

' 6. Valmistoodangu

- ladu oty AR B - x | 55500
Kokku 55500 65000 {39500 (52500 |49000 | 55500 317000

| Regulaarsete tsehhidevaheliste vedude puhul tuleb transpor-
divahendid kinnjistade kindlatele tootmisjaoskondadele, ° vé&lja
tootada neile s8idumarsruudid ja plsivead' s@iduplaanid.S8idumars-—
ruudid v&ivad olla organiseeritud bendel- v8i ringveostena, Pen-
delveoste korral toimub veoste transport kahe kindla punkti va-
hel, kusjuures need v8ivad olla iihe- v8i kahepoolsed, vastavalt
sellele, kuidas transpordivahend on koormatud. Ringveoste puhul
on lihtsesse veoahelasse ithendatud lile kahe punkti. Ringveoste pu-
hul esineb kaks varianti: a) vahenev veosekdive, nditeks trans-—
pordivahend véljub materjalilaost tdiskoormaga ja jaotab selle
mitme tsehhi vahel ning poordub lattu tihjalt tagasi; b) kasvav
veosekdive, nditeks montaazitsehhist vdljub tithi transpordiva-
hend, mis kogub mitmest tsehhist detailid ja suundub siis tdis-
koormaga montaazitsehhi tagasi.

Kuna kasutatavate transpordivahendite nomenklatuur on kiil-

laltki suur, siis tuleb neist valida selline, mis tagaks trans-
pord?vahendi kandejdu, kiiruse ja tootlikkuse tédieliku arakssu-
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tamise ning v8imaldaks peale- ja mahalgadimist6id maksimsalselt
mehhaniseerida, Transpordivahendite wvalikul tuleb hinnata ja
analiilisida nende tehnilis-ekspluatatsioonilisi néditajaid,millis-
teks on transpordivahendi tootlikkus tunnis, ldbisdidu kasutami-~
se tegur, keskmine tehniline kiirus, transpordivahendite kasuta-
mise tegur., Pdrast seda, kui on k8ikidele veovoolustele valitud
transpordivahendi tiilip, tuleb arvutada vajalik transpordivahendi-

te arv (C).
C:—g%iE,

q

kus n, on transpordivahendi reiside arv Odpdevas;
q =~ transpordivahendi kandejfud;

kq - kandejdu kasutamise tegur.

Reiside arv 8dpdevas oleneb todaja kestusest ja iihe reisi
ajast. Reisiaeg koosneb koormaga ja tiihis8iduajast vastavalt
marsruudi pikkusele ja transpordivahendi tehnilisele kiirusele,
peale~ ja mahalaadimisajast ning juhuslikest seisuaegadest.

Tsehhisisese trandpordi organiseerimine

Tsehhisisese transpordi organiseerimine sdltub tootmistiili-
bist ja operatsioonidevahelistest seostest. Mass- ja suurseeria-
tootmises kasutatakse operatsioonide vahelises transpordis pi-
devtranspordivahendeid, nagu konveierid, kaldrennid, rullteed,
linttransporttéorid jne. Selliste transpordivahendite kasutami-
ne ei ndua suuri kapitaalmahutusi ja spetsiaalset teenindusper-
sonali ning on kiillalt todkindlad ekspluatatsioonis. Regulaar-
sed veosed korraldatakse ringslisteemis, ebaregulaarsed aga pen-
delslisteemis, Seeria- ja individuaaltootmises kasutatakse tseh-
hisisestel vedudel peamiselt katkeva t60ga transpordivahendeid,
nagu kraanad, t8stukid, elektrikdrud jne. Regulaarsetele vedu-
dele eraldatakse eritranspordivahendid, mis todtavad pilisivatel
marsruutidel kindl~te sdidugraafikute alusel. Nditeks mehaani-

154



katsehhis: toorikute ladu - tootmisjaoskond - valmisdetailide la-
du - toorikute ladu. Ulejddnud veosed korraldatakse pendelsiistee-
mi kohaselt vastavalt vajadusele, Mehaanikatsehhi tsehhisisene
transport sdltub suurel mddral ka seadmete paigutusest. Seadmete
rihmadejérgse paigutuse korral suunatakse vaikesegabariidilised
detailid pédrast tootlemist vehelattu, kust nad saadetakse teise
Jjaoskonda., Sellisel juhul operatsioonidevaheline transport puu-
dub ja kdiki transporditdid tehakse uldtsehhiliste transpordiva-
henditega, milliste tdid korraldab tsehhidispetSer. Kui seadmed
on paigutatud tehnoloogilises jédrjestuses, moodustades esemelisi
jeoskondi, siis p&hiline transport toimub jaoskonnasiseselt iik-
sikute operatsioonide vahel ning transpordivahendid v&id kinni-
tada jaoskondadele. Detailid hoitakse pdhiliselt todkohtadel ,mit-
te aga vaheladudes. Suuregabariidiliste detailide transportimi-
sel kasutatakse pShiliselt sildkraanasid.
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IV. TEHASESISENE PLANEERIMINE JA TSEMAJANDAMINE

15+ TEHNILIS~-MAJANDUSLIE PLANEERIMINE

Rahvama janduse planeerimise sisu ja iilesanded

Rahvamajanduse planeerimine on v8imalik ainmult sotsialist-

liku tootmisviisi ja pdhiliste tootmisvahendite iihiskondliku
omanduse tingimustes, Rahvamajanduse planeerimisel léhtutakse

tihiskonna materiaalsetest eluvajadustest, vletakse arvesse tea-

duse ja tehnika saavutusi ning eesrindlikke toomeetodeid,et ta-

gada k3igi materiaalsete ja to0jduressursside ratsionaalne ka-
sutemine. Majanduse plasnipérasel juhtimisel kasutatakse tead-
likult objektiivsete majandusseaduste, eeskitt aga rahvamajan- |
‘duse plaanipérase, proportsionaalse arenemise seaduse toimet ja

peetakse alati silmas sotsialismi pShilise majandusseaduse nSu-
deid, Plaanipérase, proportsionaalse arenemise seadus on toot-
mise reguleerijaks ja ta nfuab Jiget vahekorda tootmisvahendite
Ja tarbeesemete tootmise vahel, ratsionaalseid proportsioone iik-
sikute toostusharude vahel, tootmise ratsionaalset paigutamist,
Oiget vahekorda akumulatsiooni Jja tarbimise vahel Jne. Sotsia-
lismi pShilise majandusseaduse nSudeks on iithiskonna jérjest kas-
vavate tarvete vSimalikult té@ielik rahuldamine sotsialistliku
tootmise jarjekindla ja kiire arendamise teel. Planeerimine on
sotsialistliku riigi téhtsamaid majanduse organiseerimise funkt
sioone ning on direktiivse iseloomuga, s.t. pédrast kinnitamist
omandab plaan seaduse jdu, mille t&#itmine on kohustuslik,

NLKP KK 1965.a. septembripleenumil v8eti vastu otsus uue
tootmise juhtimise, planeerimise ja materiaalse stimuleerimise
siisteemi jérkjédrgulise elluviimise kohta. Uutes majandamise tin-

gimistes omandab jédrjest suureme tdhtsuse tsentraliseeritud pla-
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neerimise efektiivne koosk8lastamine tédieliku ja reaalse isema-
jandamise printsiipidega. Uue siisteemigea likvideeritakse admi-
nistratiiveed juhtimismeetodid, vabastades ettevStte liigsest
hooldamisest kSrgemalseisva organisatsiooni poolt, laiendades
ettevltte Sigusi ning v8imaldades tal loominguliselt leahendada
majandusiilesandeid, Kui varem planeeriti ettev8ttele bhulgali-
selt tehnilis-majanduslikke nditajaid, siis uvue siisteemi kohe-
selt kinnitatakse ettev8ttele ainult pShinditajad, mie peegel-
davad ettev8tte t60 l3ppresultaate ning seovad ettevltte plaa-
nid kogu rahvamajanduse plaaniga. Selline plaaninditajate arvu
vihendamine suurendab dttevltte initsiatiivi tootmistéd - labi-
viimisel ning v8imaldad téielikumalt koosk8lastada ildriiklikke
Ja isiklikke huvisid tootmise majandusliku efektiivesuse t8stmi-
seks, Ettevditte kollektiiv peab olema huvitatud toodangu mahu
pidevast suurendamisest, kvaliteedi tdstmisest ja tootmiskulude
vihendemisest. Rahveamajandysplaanid peavad olema  teaduslikult
pdhjendatud. Plaanide koostamisel tuleks teha tehnilis-majandus~
likke arvutusi, koostada materiaalseid ja t656j%u bilansse,lih~
tudes teaduse ja tehnika uvusimatest saavutustest ning progres-
siivsetest normatiividest, Materiaalsete bilansside meetod seis
neb selles, et vastava materjali v8i toodangu tarbimise plaen
peab olema kaetud selle materjali tootmisplasniga. Ettev8ttele
kinnitatavad plaaninditajad peavad olema plisivad, neid ei tohi
Jjooksvalt muuta. Koostatavates viie aasta perspektiivplaanides
médratakse kindlaks konkreetsed plaaniiilesanded ka iga aasta
kohta, mis on aluseks jooksvate aastaplaanide koostamisel,

NSV Liidu rahvamajanduse planeerivad NILKP KK juhtimisel
NSV Liidu Ministrite NOukogu ja liiduvabariikide ministrite nfu-
kogud, NSVL MN Riiklik Plasnikomitee, liiduvabariikide riikii-
kud plaanikomiteed, iileliidulised ja vabariiklikud ministeeriu-
mid ja keskasutused. Rahvamajandusplasnide koostamine algab et~
tevltetes, et v¥" ja selgitada ja kasutusele vdtta k8ik tootmise
laiendamise ja tédiustamise reservid. Selliselt koostatakse esi-
algsed plaaniprojektid, mis tédpsustatakse ja koosk8lastatakse
ministeeriumides, kes esitavad koondplaaniprojekti vabariigl
plaanikomiticie, vabariikide plaaniprojektide alusel tdStad NSVL
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MN’ ’iiklik Plaenikomitee vdlja ithtse rghvamajandusplaani projek-
ti, mis arutatakse ldbi ja kinnitatakse NSV Liidu Ulemndukogu is-
tungjérgul. Rahvamajandusplaanid peavad kindlustama: 1) toédtaja-
- te elatustaseme t8usu, mis véljendudb rahvatulu suurenemises; 2)
NSV Liidu kaitsevdime tugevnemise; 3) tootmise edasise laienemi-
se. g

Nende iilesannete tditmiae on saavutatav tootmise efektiiv-
suse igakiilgse kaswvuga, eriti aga tootmisfondide kasutamise pa-
randamisega.

Tehaseline planeerimine

Tehaseline plapeerimine on rahvamajanduse planeerimise
iiheks osaks, mille kaudu toimub kogu rahvamajandusplaani iilesan-
nete realiseerimine, Tehaseline planeerimine jaguneb tehnilis-
majanduslikuks ja operatiiv~kaiendriliseks pleneerimiseks, Teh-
nilis-majandusliku planeerimise osas koostatakse perspektiivseid
ja jooskavid plaane. Perspektiivplaanid koostatakse viie aasta
kohta, milles on mddratud ka aastalilesanded. Jooksev  tehnilis-
~majanduslik planeerimine teoimub perspektiivplaanide ja minig-
teeriumi poolt ettevBttele kinnitatavate kontrollarvude alusel.
Uue planeerimise susteemi kohaselt kinnitatakse ettev8tetele
Jargmised pdhinditajad: 1) toodangu realiseerimise maht kehtiva-
tes hindades; 2) tdhtsamate tooteliikide nomenklatuurne plaan na-
turaalnditajates; 3) kasum ja rentaablus véljendatuna kasumi
protsendina tootmisfondidest; 4) maksed riigieelarvesse ja dssig-
neeringud riigieclarvest; 5) todtasufondi iildsumma; 6) tsentra-
liseeritud kapitaalmahutuste summa; 7) pShilised uue tehnika
alased uUritused; 8) materiaal-tehnilise varustuse pBShinditajad.

Léhtudes nimet:tud pdhinditajatest, progressiivsetest ja
tehnilis-majanduslikest arvutustest koostab je kinnitab ettevd-
te aasta tehnika-, tootmis- ja finantsplaani (ttf-plaan). Keh-
tiv materiaalse stimuleerimise siisteem on iihendatud planeerimi~
se siisteemiga selliselt, et ettevdte on huvitatud toodangu mahu

maksimaalsest suurendamisest ja kdngest reniuabluse  tasemest.
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Ttf-plaan koostatakse plaaniosakonna poolt koostdos teiste juh~
timisosakondadega plaanisasta alguseks., Plaani koostamisele tu-
leb keaasa haarata ettev8tte kogu kollektiiv, kogudes nende et-
tepanekuid, kasutades tootmisnSupidamiste materjale, majandus—
liku tegevuse analiilisi tulemusi, Ttf-plaan koostatakse aasta
kohta ililesannete jaotamisega kvartalite vahel, Ttf-plaanis toi-
mub ka ettev8tte plaaniiilesannete jaotamine tsehhide vahel ,Ttf-~
plaan on iihtse rahvamajandusplaani osa, millega méidratakse
kindlaks, milline osa iithiskondlikust produktist valmistatakse
ja realiseeritakse selles ettev8ttes ning millises koguses va-
jatakse selleks rahvamajanduselt seadmeid, materjale, kiitust,
energiat, to6jBudu ja rahalisi ressursse.

Ttf-plaani koostamiseks on vaja progressiivseid normatiive,
mis on kindlaks mddratud tehnilis-majanduslike arvutuste teel.

1. Normatiivid p8hivahendite kohta - toodangu védljalaske
norm tootmispinna 1 m? kohta, seadmelihiku kohta; seadmete aja-
lise kasutamise tegur; pShivahendite amortisatsiooninormid.

2. Normatiivid kdibevahéndite kohta - partii suurused,toot-
misvarud, tootmistsiliklid; todriistade, tagavaraosade, valmis-
toodangu laovarude normid.

3. Materjalide kulunormid, mis on middratud tootmise tehni-
lise ettevalmistuse kdigus.

4, T66 ja tootasunormid - toodete toOmahukuse normid,luba-
tud lisatasude protsendid, todnormide téitmise tegur, todvilja~
kuse normid, tariifivdrgud ja palgamédrad.

Uleminek veelgi progressiivsematele normatiividele  taga-
takse organisatsioonilis-tehniliste abindude plaani elluviimi-
sega, mille koostamine peaks eelnema k3igi teiste plaaniosade
koostamisele.,

Ttf-plaan koosneb jargmistest osadest, mis on omavahel vé-
ga tihedalt seotud

1) tocdangu ‘ootmise ja realiseerimise plaan;

2) organisatsioonilis-tehniliste abin8ude plaan;

3) materiaal-tehnilise varustamise plaan;

4) t66j&. ja tdihtasu plaan;

5) toodangu omahinna ja tootmise rentaabluse plagn:
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6) kapitaalehituse plaan;
7) finantsplaan,

Tootmispro laneerimine

Tédstusettevdtte tootmii-majandusliku tegevuse peamiseks
eesmirgiks on riiklikele standarditele v8i tehnilistele tingi-
mustele vastava valmistoodangu andmine kindlaksnddratud téht-
ajaks ettendhtud sortimendis. Nende nSudmiste taitmine  kind-
lustab rahvamajsnduse plaaniparase arenemise, Seetottu planee-
ritaksegl ettev8tetele toodangu realiseerimise maht kehtivates
ettevBtte hulgihindades ja tédhtsamate tooteliikide nomenkla-
tuurne plsan, 8.0, nende kogus naturaaliihikutes. Selleks, et

médrata toodangu realiseerimise mahu kasvu, v8rreldes eelmise ,

perioodiga, toimub planeerimine ka v8rreldavates hindades.Too-
dang loetakse realiseerituks, kui toodangu saaja on tasunud
selle eest, s.t. on reha lile kandnud tootja ettevdtte arvel-
dusarvele, Selline planeerimise siisteem tagab ringlusprotsessi
kiirenemise, sest tootja on huvitatud toodangu kiirest reali-
seerimisest ja soodustab toodangu kvaliteedi paranemist, sest
madala kvaliteediga toodangu realiseerimine on raskendatud.Sa-
mutl suurendatakse eriti kdrgekvaliteediliste toodete hindasid,
mille tagajédrjel suureneb ettevdtte toodangu realiseerimise
maht ja kasum,

Toodangu realiseerimise maht médratakse kindlaks kauba-
toodangu véljalaskega ja realiseerimata valmistoodangu jaakide
muutumisega plaaniperioodi jooksul. Realiseerimata valmistoo-
dangusse kuuluvad valmistoodangu varud tootja laos ja léheta-
tud kaubad, mis on tellija poolt tasumata, Realiseerimata too-
dang perioodi alguseks planesritakse ldhtudes arusndeandmetest,
perioodi 13puks aga léhtudes omade k#ibevahendite normatiivist.

Kaubatoodang kujutab endast valmistatava toodangu ja teh-
tavate teenugte mahfu, mis on ette ndhtud rezliseerimiseks vil-
jaspoole ettevdtet. Kaubatoodangusse kuulub: a) k8ik p&hitoot-
mise tooted, mis on mddratud rahvamajanduse vajaduste rahulda-
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miseks (masinad, nende tagavaraosad, pooltooted realiseerimiseks
jne.); b) mittestandardsed tehnoloogilised seadmed, mis on val=-
mistatud kas enda vajadusteks v8i realiseerimiseks; c¢) tootmis-
seadmete ja transpordivahendite kapitaal- ja keskmine remont; d)
abitootmiste toodang, mis realiseeritakse vdljaspoole ettev8tet

 (energia, tooriistad jne.). Kaubatoodang planeeritakse nii natu-

raalselt kui ka rahaliselt. Rahaline kaubatoodangu plaan arvuta-
takse ettev8tte hulgihindadega, millised plaani koostamise Jja
kinnitamise momendil kehtivad. Koos kaubatoodanguga midratakse
kindlaks ka kogutoodangu maht, mis on vajalik tehasesisesel pla=-
neerimisel. Kogutoodang on toodangu lildine maht, mis on antud
perioodil toodetud. Kogutoodang h3lmab kaubatoodangu ja omaval-
mistatud pooltoodete, tdoriistade, stantside, mudelite  juurde-
kasvu v8i kahanemise rahalise viirtuse. Ittev8tetes, kus toot-
mistsiikkel on pikem kui kaks kuud, arvestatakse kogutoodangus ka
18petamata tocdangu jadkide muutust. LOpetamata toodang on toot-
misprotsessis osaliselt toodeldud v8i 18plikult monteerimata too-
dang, mille juures tootmisprotsess veel jdtkub. Kogutoodangut
nd8detakse ainult rahalises vairtuses pilisivates hindades.

Tootmisprogramm koostatakse aasta kohta jaotamisega kvarta-
lite vahel, Kvartali iilesande mddramiseks Jjaotatakse aastapro-
gramm esmalt kuude vahel, arvestades toodangu igakuulist juurde-
kasvu ja toopaevade arvu kuudes. Tootmisprogramm on ttf-plaani
uheks tahtsamaks osaks, sest ta on aluseks teiste plaaniosade
koostamisele.

Tootmisvdimsus ja selle arvutamine

Tootmisvdimsus on mddratud maksimaalse toodangu kogusega,

- mida v8ib valmistada tootmisiiksus (tehas, tsehh, jaoskona) aas-

ta jooksul olemasolevate pShifondide taieliku kasutamise ja toot-
mise eeskujuliku organiseerimise juures. Tootmisvdimsusele aval-
davad m8ju seadmete arv, nende fliisilise ja moraalse kulumise
aste, ettevdtte spetsialiseeritus, ettevdtte ja tsehhide. toore-
ziim, t66aja kasutamine, kaadrite kvalifikatsioon ja  paigutus,
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progressiivse tehnoloogia kasutamine., Tootmisv8imsus on muutuv
suurus, suurenedes tehnilise ja majandusliku progressi taga-
jérjel, Seetdttu tuleb tehase, tsehhi ja jaoskonna tootmisvdim-
sust perioodiliselt lmber arvutada, selgitades vdlja toodangu
védljalaske suurendamise reservid, Ettev3tte tootmisv8imsus mis-
ratakse juhtivate tootmisliilide, s.o. pShioperatsioone soori-
tavate tsehhide jaoskondade ja agregaatide maksimaalse ldbilas-
kevdime alusel. Juhtivateks tootmislillideks on need, kuhu on
kontsentreeritud pShiline osa tootmispShifondidest. Need toot-
misliilid, mille v8imsus on vdiksem juhtivate tootmisliilide
vBimsusest, osutuvad kitsaskohtadeks. Tootmise kitsaskohtade
likvideerimiseks v8ib rakendada Jjargmisi abin8usid: vahetuste
arvu suurendamine, seadmete moderniseerimine, tehnoloogia tdius-
tamine, koopereerimine teiste ettev8tetega, uute seadmete han-
kimine, X

Kuna tootmisvdimsus muutub ka aasta jooksul, siis arvuta-
takse see aasta alguseks, aasta 1l8puks ja aasta keskmisena.Aas-
ta keskmine tootmisv8imsus (Vk) arvutatakse jargmiselt:

Vk=va+ T A

kus Va on tootmisvdimsus aasta algul;
Vu - uued ekspluatatsiooni antavad v8imsused;
Tu - periood uute vdimsuste ekspluatatsiooni andmisest ku-
" ni aasta 1l8puni kuudes;
Vv - vdljalangevad v3imsused;
Tv - periood v8imsuste vidljalangemisest kuni aasta 18puni
kuudes.,

Tootmisv8imsuse arvutamisel ldhtutakse maksimaalselt v8i-
malikust seadmete ja tootmispindade tddajafondist. Seejuures
esineb kolm to0ajafondi: kalendriline, nominaalne ja efektiiv-
ne, Kalendriline ajafond aastas on 365 x 24 = 8760 tundi. No-
minaalne ehk reziimikohane ajafond oleneb t&opievade arvust
aastas ja tdovahetuste arvust, Uhevahetuselise t66 korral on
nominaalne ajafond (Fn) 1969. aastal 2080 tundi. Efektiivne
ajafond arvestab ka ajakadusid seadmete remondiks,
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Fep = F (1 = 0,01 R),

kus R on normatiivne ajakadude protsent seadmete remondiks (R =
= 3.-01%).

Kui tehas, tsehh v8i jaoskond valmistab iiht liiki toodan-
gut, siis tema tootmisv8imsus oleneb kahest tegurist: seadme~
pargi ajafondist ({:Fef) Ja toote tegelikust tdmahukusest

(trog)*

= L¥es tiikki aastas.
teg

Selliselt arvutatud tootmisvdimsus on tinglik, Tépsemate
tulemuste saamiseks tuleb selline arvutus teha iliheliigiliste
seadmegruppide 18ikes. Jaoskonna tootmisvdimsuse midramisel tu-
leb v8tta aluseks minimaalse lédbilaskev8imsusega seadmegrupp,ra-
kendades seejuures k8iki organisatsioonilisi ja tehnilisi abl-
n8usid tema vdimsuse suurendamiseks.

Kui toodangu nomenklatuur on suur, siis tootmisvOimsuse
arvutamiseks koostatakse seadmegruppide lébilaskev8imsuse ja
koormuse bilanss, Seadmegrupi koormus arvutatakse masintundi-
des vastavalt tootmisprogrammile ja tootlemise ajanormidele.
Seadmegrupi ladbilaskev8imsus kujutab meksimealset masintundide
arvu, mida see seadmegrupp on v8imeline tegema vastavalt sead-
mete arvule ja efektiivsele ajafondile.

v

T66_Ja tootasu pilaneerimine

Ettev8tte t00 ja t0otasu planeerimisel midratakse kindlaks
£663J6u vajadus riikliku plaanige kinnitatud tootmisiilesannete
tditmiseks ja palgafondi suurus. Seejuures ei tohi palgafond
lletada kfrgemalseisva orgenisatsiooni poolt kindlaksmidratud
limiiti. Palgafond kinnitatakse ilme vdljamaksete ja preemiate-
ta materiaalse stimuleerimise fondist. Tootajate arvu ei mEara-
ta ministeeriumi poolt, kuid selleks, et tagada rentaasbel %3,
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peab ettevdte t60jdu vajaduse planeerima minimaalse, T65jSuplaa=
nis planeeritakse tavaliselt veel kogutoodang iihe t66taja kohta
ehk t66viljakus ja iihe tddtaja keskmine todtasu, To6jéu ja pal-
gafondi plasni koostamise p8hiililesanneteks on kindlustada toovil-
jakuse pidev kasv ja tagada todtajate materiaalse ja kultuurili-
se heaolu t8us. Plaani koostamise iliheks pShiprintsiibiks on t3506-
viljakuse kdrgema kasvutempo tagamine vOrreldes keskmise tddtasu
kasvuga.

T66j8u vajadus arvutatakse todtajate kategooriate (todlised,
ITMT, NTP, dpilased) l¥ikes. Vajalikeks léhteandmeteks on  toot-
misprogramm, koosseisunimekirjad, teenindamisnormid ja  tddlise
té6aja bilanss, T66lise todaja bilansige méiratakse kindlaks
keskmine tundide arv, mille jooksul t0dline aastas t06tab. Seda
aega nimetatakse ka t00lise efektiivseks todajafondiks (Fef)ning
ta suuruseks on 1800,..1900 tundi., Efektiivse tédajafondi arvu-
tamisel ldhtutakse nominaalsest todajafondist, millest tuleb la-
hutada plaanilised to6ajekaod pubkuseks (vastavalt puhkuse kesk-
mise kestuse arvutusele), 8ppepuhkuseks, haigusteks (1...3% no-
minaalsest ajafondist) ja riiklike ning iihiskondlike kohustuste
téitmiseks (0,2...0,5% nominaalsest ajafondist). K8ik ajakaod
moodustavad tavaliselt 8...10% nominaalsest ajafondist.

PShitodliste arvu v8ib madrata kahe meetodiga: tookohtade
Jjérgl v8i t00de toomahukuse alusel. Tookohtadejdrgsel  arvutus-
meetodil lahtutakse todkohtade arvust ja nende koormamise ast=-
mest,. teenindamisnormidest ja tooreziimist. Sellise arvutusmee-
todiga mddratakse t66lolijate koosseis, s,o0. tootajate arv, kes
peab plaaniperioodil iga pdev t061 viibima, Nimestikulise koos-
seisu arvutamiseks tuleb todlolijate koosseis jagada tédaja ka-
sutamise teguriga. Seda meetodit kasutatakse, kui ei ole teada
tédpset tootmisprogrammi, ja k6igil mittenormeeritavatel t6ddel,
nagu termilised ja galvaanilised tsehhid.

T66liste nimestikuline koosseis (nt) toodangu toomahukuse
alusel arvutatakse jédrgmise valemiga:

ntzFe—fg,
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kus B on kogutoodangu maht normtundides;
Kp - plaanilise td86normide téitmise tegur.

See meetod on tédpsem ja ta vSimaldab tooliste vajadust méi-
rata ka elukutsete ja jérkude kaupa,

Abitodliste arvutus oleneb sellest, kas nad to6tavad nor-
meeritud v8i normeerimata téddel. Normeeritud t60del toéotavate
abitédliste arv midratakse kas toomahukuse alusel v8i  teeninda-
misnormide Jjédrgi. Teenindamisnormide jédrgi arvutatakse seadista-
Jate, valvelukkseppade, koristajate vajadus. Nditeks koristajate—
le mddratakse teenindamisnorm - koristatava pinna suurus ja vas-
tavalt tsehhi pindalale arvutatakse koristajate arv vahetuses.i-
t60liste arv, kes tootavad mittenormeeritavatel toddel, médratak-
se tookohtade meetodi jérgli. Sellisteks abitddlisteks on lachoid-
Jad, kiitjad, kraanajuhid jne. Projekteerimistoddel midratakse ah
t661iste arv protsentides pShitddliste arvust (30...70%).

Insener-tehniliste tddtajate, teenistujate ja noorem-teenir-.
dava personali vajadus mddratakse koosseisunimekirjade alusel,mi.
ei ole ettev8ttele aga kohustuslikud, Nende kategooriate tddtaja-
te arvu aitab vdhendada juhtimisstruktuuri lihtsustamine, amet-
kohtade iihendamine, arvestustodde mehhaniseerimine.

Palgafondi planeerimine pShineb mitmesuguste téotasusiistee-
mide ja normide kasutamisel, mis peavad kindlustama tootajate ma-
teriaalse huvitatuse oma tédtulemuste vastu, Palgafond koosnet.
pShi- ja tédiendavast palgafondist. P8hipalgafondi kuulub t60tasu
tehtud toode ja tootatud aja eest, nagu tasu tariifimsdrade alu-
sel, lisatasu 006t66 eest, brigadiride lisatasu jne. Tdiendavasse
palgafondi kuuluvad mitmesugused t66seadusandlusega ettendhtud
védljamaksed, mis ei ole seotud t00ga, nagu puhkusetasu, tasu riik-
like kohustuste téditmise aja eest jne. Olenevalt lisatasude ise-
loowust eristatekse tunni-, pdeva- ja kuupalgafondi. Tunnipalga-
foadi kuuluvad k8ik tasuliigid tariifimddrade ja tiikkitoohinnete
Jéargil ning k8ik lisatasud, mis on seotud faktilise tédajaga vahe-
tuse jooksul, Pidevapalgafondi kuuluvad tunnipalgafond ning  k&ik
vél joraksew, mis on seotud vahetussiseste todkatkestustega, nagu
tasu alaealistele soodustundide eest. Kuupalgafondi kuuluvad pée-
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vapalgafond ja k8ik véljamaksed, mis on seotud tervepdevaste t50-
katkestustega, nagu puhkusetasu.

Palgafond planweritakse téotajate kategooriate 1l3ikes. Pdhi-
tooliste pShipalgafond arvutatakse léhtudes tootmisprogrammist,
ajanormidest, tariifimddradest ja tikitoohinnetest kahe meetodi-
gas

a) kogutoodang normtuncides korrutatakse keskmise tariifse
tunnitasumddraga, mis on arvutatud t6dliste keskmise Jérgu alusel;

b) tootmisprogramm kcrrutatakse tiikitoshirnetega ja tulemu~-
sed summeeritakse., Telste tG6otajate kategooriate palgafond pla-
neeritakse palgamddrade ja tootajate arvu alusel.

Toodangu omahind ja selle planeerimine

Ettev8tte k8igi kulutuste summat rahalises védljenduses, mis
on seotud toodangu tootmise ja realiseerimisega, nimetatakse too-
dangu omahinnsks, Toodangu omahind osutub ettevBtte tod {ildista-
vaks summaarseks nditajaks, kuna selles nditajas peegeldub ette-
vdtte tehniline tase, t00 ja tootmise organiseerimine, t66vilja=-
kus, materisalsete ressursside kasutamine, Toodangu omahind si=-
saldab asjastatud ja elava t60 kulutusi, védlja asrvatud t66 ihis-
konna jaoks. Toodangu omshinna planeerimine on ttf-plaani koosta-
mise iliheks 18ppetapiks, sest ta pOhineb teiste plaaniosade niita-
jatel. Toodangu omahinna plaan sisaldab tsehhi ja tehase iildkulu-
de eelarved, tootmiskulude eelarve, p8hiliste toodete omahinna
kalkulatsioonid ja ksubatoodangu omahinna kalkulatsiooni.

Toodangu cmahinda kuuluvad kulud on vidgs mitmesugused. K8ik
kulutused liigitatakse: a) toodanguiihikule arvestamise viisi jér-
gi; b) tootmisprotsessist osavdtu jérgi; c) tootmise mahu jérgi;
d) tootmise struktuvri jérgi. Olenevalt sellest, kuidas kulud kan-
takse toodanguiihikule, liigitatakse nad otsesteks Jja kaudseteks.
Otseseid kxulusid v8ib vahetult kanda iiksikute toodete v8i detai-
lide omahinda(nditeks metalli kulu detaili valmistamiseks).Kaud-
seid kulusid ei saa vahetult kanda teatud kindla toote v&i detai-
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1i omahinda, sest nad on iihised k8ikidele valmistatavatele toote-
liikidele (nditeks kulud seadmete t556ga seotud abimaterjalidele).
Toodete omshinna kalkuleerimiseks grupeeritakse sellised kulud
seadmete t30ga seotud kuludeks, iildtsehhilisteks ja iildtehaselis-
teks kuludeks ning jaotatakse erinevate tooteliikide vahel kaud-
sel teel, s.t. proportsionasalselt mingitele tooteliike iseloomus-
tavatele nditajatele nditeks pShitddtasule,

Vastavalt tootmisprotsessist osavdtu astmele liigitatakse ku
lud pShi~ ja lisakuludeks, PShikulud on seotud tehnoloogilise
protsessiga, nagu pShimaterjalide, pBhitootasu, todriistade,sead-
mete amortisatsiooni jne. kulud., Lisakulud on seotud toctmise juh-
timisega, tootmishoonete kasutamisega, samuti kuuluvad siia toot-
misvdliste kulude k8ik liigid.

Toodangu mahust sdltuvuse astme Jérgi liigitatakse kulud
muutuvateks ja plisivateks, Muutuvad kulud suurdnevad koos tootmi-
se mahu kasvuga, Sellisteks kuludeks on pShitdoliste pShitdotasu,
pdhi- ja abimaterjalide maksumus jne, Plisivad kulud kas iildse ei
muutu v8i vidhesel middral muutuvad koos tootmise mahu kasvuga.Sel-
listeks kuludeks on uute toodete omandamise kulud, tehase iildku-
lud.

EKulude struktuuri jérgi jaotatakse nad elementaar- ja komp-
lekskuludeks. Elementaarkulusid ei ole v8imalik selles ettevlBttes
enam jaotada vaiksemateks osadeks, nagu todtasu, pShimaterjalide
kulu jne. Komplekskulud koosnevad paljudest elementaarkuludest,
mis on sarnased oma majandusliku sisu poolest. Néditeks energiaku-
lud koosnevad todtasust, kiituse-, amortisatsiooni- jne, kuludest.

Kaudsete kulude arvestamiseks koostatakse toodangu omshinnas
tsehhikulude, tehasekulude ja tootmisvdliste kulude eelarve.Tseh-
hikulud jaotatakse kahte riihma: a) seadmete korrashoiu ja eks-
pluatatsioonikulud (seadmete ja transpordivahendite hooldamise,
jooksva remondi ja amortisatsioonikulud); b) tsehhi i{ildkulud
(tsehhipersonali todtasu, hoonete korrashoiu, remondi ja amorti-
satsiooni kulu, todkaitse- jne., kulud).

Seadmete korrashoiu ja ekspluatatsioonikulude arvestamiseks
tooteliikide omahinnas tuleb kindlaks mi&rata tsehhi koefitsient
- masintunni maksumus, milleks tuleb kulude iildsumma (nditeks
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463000 rbl,) jegada tsehhi iildise koefitsient-masintundide arvu-
ge (nditeks 945000 kmh), s.o., antud niite pubul 463000 : 945000=
= 0,49 rbl./kmh, Vastavalt toote tOomahukusele koefitsient-masin-
tundides midrataksegi seadmete korrashoiu ja ekspluatatsioonikulu-
de stmrus toote omahinnas (nditeks olgu toote téSmahukus 0,63 kmh.
Seoga kulud on 0,63 - 0,49 = 0,309 rhl). Uldtsehhilised kulud kan-
tairae iikeikute tooteliikide omaninda proportsionaalselt pShitdd-
tssu ja seadmete korrashoiu ning ekspluatatsioonikulude summaga,

midrates kindalaks nende kulude jaotusprotsendi (n& teks olgu iild-
tzshhiliste kulude summa 158000 rbl. ja pShitootasufond 380000 rhl.
Secega iildtsehhiliste kulude jaotusprotsent on 158000 : (380000 +

+ 463000) « 100 = 18,8%. Olgu toote pShitodtasu 24,2 kop. Seega

ildtsehhilisi kulusid on toote kohta 18,8 - (24,2 + 30,9) : 100 =

= 10,4 kop.). Tsehhides, kus valmistatakse iiheliigilist toodangut,

‘mille valmistamine toimub iihesuguse mehhaniseerituse astmega, lu-

batakse k8ik tootmiskulud jaotada proportsionaalselt pShitddtasu-
g,

Tehasekuludesse kuuluvad k8ik need kulud, mida el saa lili-
tada tsehhikuludesse ja mis on iildtehaselise iseloomuga. Tehase-
kulud liigitatakse jargmistesse gruppidesse: a) administratiiv-
Juhtimiskulud, nagu tehasepersonali toédtasu, kontorikulud, koman-
deerimiskulud jne,; b) ilildmajenduslikud kulud; c¢) mitmesugused
meirsed ja eraldised; d) mittetootmislikud kulud (ei planeerita ja
secga esinevad ainult arusndlistes kuludes), nagu trahvid, viivi-
sed, materjalide puudujéégid jne. Tehasekulud jaotuvad toodete
omahinda analoogiliselt ilildtsehhiliste kuludega.

Tootmisvédlistesse kuludesse kuuluvad valmistoodangu turusta-
misega seotud kulud, eraldised uue tehnika juurutamise fondi,eral-
dised ministeeriumile kaadrite ettevalmistamiseks ja teaduslikeks
uurimistoodeks. X

BttevStte tootmiskulude eelarve koostatskse jargmiste kulu-
elementide 138ikes:

1) pShimaterjalid;

2) ostetavad pooltooted ja detailid;

3) abimaterjalid;
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4) kiitus ja energia;

5) pdhi~ ja tédiendav tddtasu;

6) eraldised sotsiaalkindlustuseks;

7) pdhivahendite amortisatsioon;

8) muud rahalised kulud,

Lisaks tootmiskulude eelarvele on vaja kalkuleerida ka iik-
sikute tooteliikide omahinnad, mis on aluseks hulgihindade méi-
ramisel, toodete rentaabluse vidljaselgitamisel jne. Toote oma-
hinna kalkuleerimisel esinevad jadrgmised kulukirjed:

1) materjalid;

2) ostetavad pooltcooted; ;

3) tagastuvad jadtmed (lahutatakse kuludest maha);

4) tehnoloogiline kiitus;

5) tehnoloogiline energia;

6) pdhitodliste pShitootasu;

7) pdhitodliste tdiendav todtasu;

8) eraldised sotsiaalkindlustuseks;

9) uute toodete tootmise omandamise kulud;

10) kulud spetsiaaltooriistade ja rakiste valmistémiseks;

11) seadmete korrashoiu ja ekspluatatsioonikulud;‘

12) iildtsehhilised kulud;

13) tehasekulud;

14) kaod praagist (planeeritakse valu- ja termilistele tseh-
hidele,

K8igi nende kulude summa moodustab tehase omshinna, Lisades
sellele tootmisvdlised kulud, saame tédieliku omahinna. Kehtiv
hindade siisteem ja selle seos omahinnaga on esitatud joonisel 12,

Koos omahinna tasemega planeeritakse ka omahinna alandamine.
Omshinna alandamine planeeritakse kas toodanguiihikute kohta,v8r-
reldava kaubatoodangu kohta v8i kulude alandamisena kaubatoo-
dangu iihe rubla kohta, Omahinna alandamine suurendadb iihiskondli-
Ku t66 viljakust, suurendab kasumi summat ja t8stadb rentaabluse
taset, mille tulemusena suurenevad ettevdtte summad tootmise
laiendamiseks ja tootajate materiaalseks stimuleerimiseks,
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Toole laielik Kaibe- | kaubanduslik
omahind Kasum | maks | hinnalisa
(400 rubla) | (10rbl) \(5rubla)) (5rvbla)

_Ettevitte hulgihind
(440 rubla)

Toostuse holgihind (15 rub/a/
Jaehind (120 rubla) i

L

Joonis 12. Hindade struktuur

Organisatsioonilis-tehniliste abinfude plaan

Organisatsioonilis-tehniliste abindude plsan (orgtehplaan)
kujutab endast ttf-plaani osa, mis peab pShjendama ja kindlus-
tama kdrged tehnilis-majanduslikud nditajad tehnilise progressi
alusel. Orgtehplaan tuleneb tehase tehnilise arengu plaanist,
kuid sinna lilitatakse ka liritused, mis on esitatud insener-teh-
niliste tootajate, tooliste-novaatorite ja ratsionaliseerijate
poolt, Orgtehplaani Uritused vdib jaotada jargmistesse  riihma-
desse: a) tootmisprotsesside mehhariseerimine; b) tootmisprot-
sesside automatiseerimine; ¢) eesrindliku tehnoloogia juuruta-
mine; d) materjalide sd&stmine; e) toodangu kvaliteedi t3stmine;
f) tootmise organiseerimise parandamine,

Orgtehplaan sisaldab konkreetsete abinBude loetelu, ndida-
tes dra nende sisu, vastutavad téditjad, juurutamise tdhtaja ja
koha, efektiivsuse sisu ja juurutamisega seotud iithekordsed kulud.

Organisatsioonilis-tehniliste abin8ude efektiivsuse all
m8istetakse tootmise rentaabluse tdusu. AbinSude efektiivsuse
néitajateks on: a) Skonoomia toodangu omahinna alanemisest; b)
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abindude Jjuurutamisega seotud tédiendavate kapitaalmahutuste ta-
subusaeg; c¢) todliste tooviljekuse tdus v3i toodangu técmahulku-
se vdhenemine; d) toodete kvaliteedi paranemine.

Nende pShinditajate k8rvel v8ib kasutada veel rida abindi-
tajaid, nagu tootmistsiikli liihenemine, materjalide kasutamise
teguri tdus, tootmisseadmete koormamise paranemine, vabanevate
kdibevahendite suurus, todliste t06tingimuste paranemine,

Finantsplaan, selle sisu ja nditajad

Ettevdtte tebnika-, tootmise- ja finantsplaani viljatocta-—
mine 18peb finantsplaani koostamisega. Finantsplaan peegeldab
ettev8tte kogu majanduslikku tegevust rahalises vidljenduses.Fi-
nantspleaniga miédratskse kindlaks ettevdtte tulude ja kulude
suurus, vahendite mobiliseerimine ja akumulatsiooni riiklik
ilesanne ning akumulatsiooni jaotus. Finantsplaani ksudu seos-
tatakse ettevditte majanduslik tegevus ja selle rahalised tule-
mused NSV Liidu riigieelarvega. Finantsplaani p8hivormiks on
tulude ja kulude bilanss, mille koostamiseks on vaja rida téien-
daveid plaane ja arvutusi, nagu toodangu realiseerimise plaani,
kasumiplaani ja selle jaotamist, omakéibevahendite vajaduse ar-
vutust, kapitaaslehituse finantseerimise plaani, amortisatsiooni
arvutust jne. ;

Tulude Ja kulude bilansis vdljenduvad ettev8tte kui isema-
Jandsva iiksuse majandusliku tegevuse tulemused rahalises véljen-
duses, Tulude ja kulude bilanss koosneb kolmest osast: tulud,
kulud je seosed riigieelarvega. Tulude poole moodustavad: kasum
toodangu realiseerimisest, kasum majanduslikul teel tehtavast
kapitaalehitustdddest, tulu vdljalangenud varade realiseerimi-
sest, amortisatsioon, omakédibevahendite normatiivi  vdhenemine
jne. Bilansi kulude poolele kuuluvad: kapitaalmahutused,omak&i-
bevahendite juurdekasv, kapitaalremont, eraldised ettev8ttefon-
didesse, riigipanga laenude kustutamine, kulud teaduslikuks
uurinistocks ja leiutustegevuseks, kulud lasteaedade iilalpide-
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miseks jne. Seosed riigieelarvega on kahepoolsed: a) assigneerin-
gud riigieelarvest kapitaalmahutusteks, omakdibevahendite norma-
tiivi juurdekasvuks, teaduslike uurimistodde ldbiviimiseks,laste-
aedade ililalpidamiseks; b) maksed riigieelarvesse fondimaksuna,va-
ba kasumi jéddgina ja muude fikseeritud maksetena. Tulude summa
koos assigneeringutega riigieelarvest peab v8rduma kulude ja mak-
sete summaga riigieéelarvesse,

Uue ettevdtte pShimddrusega on tunduvalt laiendatud ettevSt-
te 8igusi finantstegevuse alal, nagu 8igus kanda maha kulunud Jja
moraalselt vananenud pShivahendeid, kanda maha materiaalsete vaar-
tuste puudujéddke ja riknemisi kuni 100 rubla ulatuses, kasutada
riigipanga laene, koostada ja kinnitada administratiiv-juhtimis-
kulude eelarve jne. 2

Omakéibevahendite vajadus arvutatakse lahtudes materjalide,
kiituse, pooltoodete, l8petamata toodangu, valmistoodangu jne, mi-
nimaalsetest jadkidest ehk varudest, mis on vajalikud tootmisprot
sessi hdireteta kulgemiseks, Lisaks omakédibevahenditele kasutab
ettevlte veel laenatud kédibevahendeid, nagu v8lgnevus todtajaile
palga osas, v8lgnevus hankijaile jne., Kédibevahendite vajadus iik-
sikute materjalide osas tehakse kindlaks jérgmise valemiga:

J=§2

rbl.,

kus J on vajalik kfibevahendite jéddk ehk summa;
S - planeeritud materjali vajadus rublades;
D - materjali minimaalne varu pédevades;
T - plaaniperioodi pikkus péevades,

Valmistoodangusse mahutatud kdibevahendite summa médratakse
s8ltuvalt toodangu pdevasest vdljalaskest ja ajavahemikust too-
dangu valmimise ja realiseerimise vahel., Kédibevahendite ringlust
iseloomustatakse kéibeteguri ehk kédibesagedusega, mis nditad
ringluste arvu perioodis. See arvutatakse jargmiselt: realisee-
ritud toodang kehtivates hulgihindades jagada ringluses olevate
kdibevahendite keskmise jéddgiga. Kédibe kestus ehk kdibevilde saa-
dakse, kui perioodi kalendripdevade arv jagada kdibesagedusega.
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Kdibevahendite ringluse kiirendamise peamisteks teedeks on toot-
mistsiikli lilhendamine, materjalivarude véhendamine, mittevajali-
ke materjalide realiseerimine, valmistoodangu kiire realiseeri-
mine., Kédibevahendite ringluse kiirendamine v8imaldab k&ibevahen-
dite jddki vdhendada, mille tulemusena véheneb ka fondimaks ja
suureneb ettevdtte arvestuslik kasum,

Toostuses valmistatud toodangu vadrtus koosneb kolmest osast:

a) dratarvitatud tootmisvahendite (tddvahendid ja tGSobjek-—
tud) vadrtus - C;

b) vajaliku produkti védartus, mis on loodud t6dga enda jaoks
(palk) - v;

¢) lisaprodukti vdirtus, mis on loodud t66ga iihiskonna
jaoks (ilihiskonna puhastulu) - m.

Kaks esimest osa moodustavad toodangu omahinna. Uhiskonna
puhastulu (lisaprodukti vddrtus) esineb todstuses kahes pShivor-
mis: todstusettevdtte puhastulu ja riigi tsentraliseeritud pu-
hastulu, Ettevdtte puhastulu esinebki kasumina ja laekub ette—
vdtte arvele, Riigi tsentraliseeritud puhastulu esineb pShili-
selt kédibemaksuna ja laekub tdies ulatuses riigieelarvesse, Ka-
sum vdljendab tootmise tulemuste ja tootmiskulude vahe vadrtust.
Kasum luuakse ettevdtte kollektiivi tob6ga ja tema suurus oleneb
ettevdtte t66 efektiivsusest. Kasum on ka ettev3tte tootajate
tootasu t8stmise liheks tdhtsamaks allikaks, Kasumis peegelduvad
aettevdtte k3ik tootmis-~ ja majandusliku tegevuse kiiljed, nagu wue
tehnika ja tehnoloogia juurutamine, toédviljekuse kasv, toodangu
omahinna alandamine jne, Ettev8tetes planeeritakse kaks  kasumi
liiki: a) lldkasum, mis moodustub realiseeritava toodangu hulgi-
hinnalise vadrtuse ja sama toodangu omahinnalise viadrtuse vahena
ehk ettevdtte tulude ja kulude vahena; b) arvestuslik ehk puhas-
kasum, mis saadakse, kui lildkasumist lahutada fondimaks, panga-
laenu protsendid ja muud fikseeritud maksed.

Kasumi k8rval kasutatakse ettevdtte tegevuse hindamisel ka
tootmise suhtelise efektiivsuse nditajat - rentaabluse taset,mis
vdljendab kasumi ja tootmisfondide suhet protsentides. Seejuures
tehakse vahet ilildrentaabluse (Rﬁ) ja arvestusliku rentaabluse
(Ra) vahel,
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= ek 9
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R 't 100 = gl Ly 100%
kua g—l on iildkasum rublades;
K, - arvestuslik kasum;
JM - fondimaks Ja muud fikseeritud meksed rubliades;
Fp - p3hifondide keskmine maksumus;

¥_p~ normeeritavate kidibevahendite keskmine maksumus rublades.

Rentaabluse tase protsentides nditab ilihtlasi mitu kopikat
ikasumit annab tootmisfondidesse paigutatud iliks rubla.

Toodangu realiseerimiskasumi suurusele avaldavad m8ju mit-
uwed tegurid, nagu toodangu realiseerimise mabu muutumine,toodan-
su omahinna taseme muutumine, ettevdtte hulgihinna muutumine,rea-
liseeritava toodapgu struktuuri muutumine,

Kasumi suurendamiseks ja rentasbluse t8stmiseks on vaja suw-
rendada tootmise mshtu, séédstlikult kasutada materiaalseid ja re-
halisi ressursse, t8sta tooviljekust, parandada toodangu kvali-
teetl, parandada tootmisfondide kasutamist, alandada toodangu
cmehinda, EttevStte plasniline kasum kuulub jeotamisele jérgmi-
selt: a) esmajérjekorras kantakse riigieelarvesse fondimaks ja
fikseeritud meksed ning mskstakss pangalaenude protsendid; b)
jérgnevalt suvnabvekse summad materisslse ergutamise fondi, sot-
siaal~kultuuriliste iirituste ja elamuehituse fondi ning tootmise
arendamise fondi; ¢) kasumi iilejdsnud osa arvel kustutatakse lae-
nud, finantseeritakse kapitaalmshutusi ja omekdibevahendite juur-
dekasvu; d) kasumi Uldsumma js Ulaltoodud maksete ning eraldiste
summa vahe svunatskse riigieelarvesse kasumi vaba jédgina,

Uleplaaniline kasum kasutntakse pdhiliselt samadeks otstar-
veteks mis plasniline kasumgi, Kasumi osatéhtsuse t8stmiseks et-
tevBtte majanduslikul stimuleerimisel ning tdGtajate materiaalse
huvi suurendamisel moodustatakse ettevdttes arvestusliku kasumi
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arvel kolm fondi: materiasalse ergutemise, sotsiaal-kultuurilis-
te lirituste ja elamuehituse ping toctmise arendamise fond. Weed
fondid peavad kujundma tddtajate premeerimise ja kultuurilie-
elukondlike tingimuste parandamise peamisteks allikateks.Kasu~-
mieraldiste midr materiaalse stimuleerimise fondi miératakse
kindlaks normatiivide jérgi. Need normatiivid arvestatakse prot-
sentides ettev8tte palgafondist jdrgmiselt: 1) toodangu reali-
seerimise mahu suurenemise iga protsendi eest, mis on ette ndn-
tud aasta plaanis eelmise asastaga v8rreldes; 2) rentaabluse ta-
seme iga protsendi eest, mis on ette nihtud asastaplaanis.

Need normatiivid néhakse stabiilsetena ette mitmeks aas~
taks, Seejuures kujuneb ergutussumma plaani iiletamise kui ks
alatéditmise eest suhteliselt védiksemaks kui summa, mis makstek-
se plasnis ettendhtud naitajate saavutamise eest. Selline nor-
matiivide diferentseerimise soodustab ettevl3tte sisemiste re-
servide vdljaselgitamist ja kdrgemate plaaniiilesannete v3tmist.
Tootmise arendamise fondi eraldamise normatiivid on médratud
mitte palgafondist, vaid ettevdtte pShifondide visrtusest.Nime-
tatud fondide kasutamise md&rab kindlaks ettevltte administrat-
sioon koosk8las ametiiihingukomiteega.

16, OPERATITV~KALENDRILINE PLANEERTIMINE

Operatiivse planeerimise lilesanded ja sisu

Tootmise cperatiivne planeerimine kujutaeb endast tehnilis-
majandnsliku planeerimise loomulikku ja orgaanilist jadtku teha-
selise planeerimise tihtses siisteemis. Operatiiv-kalendrilise
plancerimise {ilesandeks on kindlustada tootmisplaanide riitmili-
ne téditmine koguselisclt, nomenklatuurselt ja téhtajaliselt,ta-
gades minimaalse tootmistsiikli kestuse.

Operatiivse planeerimisega viiakse ttf-plaanis ettendhtud
iilesanded nende vahetute tditjateni (tsehhideni, jaoskondadeni,
iiksiktb6otajateni) ja jaotatakse lithemate ajal8ikude (kuude, de-
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kaadide, pdevade, vahetuste) vahel. Operatiivsel planeerimisel on
eriti suur tdhtsus komplitseeritud toodanguga todstusettevdtetes,
kus toode koosneb paljudest sflmedest ning detailidest, mille

tootmist on vaja rangelt koosk8lastada ruumiliselt ja ajaliselt,
et kompleksse valmistoodangu védljalase oleks iihtlane.Operatiiv-

-kalendriline planeerimine seisneb: 1) progressiivsete normatii-
vide vdljatootamiszs; 2) tocesemete ajalise ja ruumilise liiku-
mise plaan-graafiku koostamises; 3) vdljatootatud plaan-graafi-
kute viimises tsehhide, jaoskondade ja tookohtadeni; 4) plaan-

graafikute tditmise kontrollimises; 5) tehnoloogiliselt seotud
tsehhide, jaoskondade ja tookohtade t66 jooksvas koordineerimises.

Kogu operatiivne planeerimine jaguneb kahte ossa: a) kalend-
riline planeerimine; b) dispetSerjubtimine ja reguleerimine. Ka-
lendrilisel planeerimisel toimub plaaniiilesannete koostamine ja
jaotamine t36tajate vahel. DispetsSerjuhtimises kontrollitakse
plaanide tdibtmist ja koordineeritakse iliksikute tootmisliilide tdod.
Cperatiivse planeerimise pShiiilesandeks on tootmise riitmilisuse
kindlustamine. Tootmisprotsessi riitmilisus tédhendab k&igi toot-
misliilide ladusat ja koosk8lastatud t66d, alates ettevalmistus—
tsehhidest ja 18petades 18pptsehhidega, mis on organiseeritud va-
rem valjatootatud graafiku alusel, Ettev8tte t66 riitmilisuse hin-
damiseks tuleb arvutada ritmilisuse néitajad 18pptoodangu, iiksi-
kute tsehhide ja jaoskondade toodangu véljalaske jéargi. Masina-
ehitusettevdtete riitmilisuse nditajana kasutatakse sageli dekaa-
dide toodangu erikaalu kuu iuldtoodangust., Mass- ja  suurseeria-
tootmises on otstarbekas riitmilisuse arvutamise perioodiks vali-
da o0pdev v8i vahetus, seeria~ ja individuaaltootmises dekaad,
viispdevak v3i nddal.

Operatiiv-kalendriline planeerimine viiakse ldbi tehase ula-
tuses tsehhide 18ikes ning liksikutes tsehhides jaoskondade ja
tookohtade jargi. Selline kalendriline planeerimine tuleb 1&bi
viia ahelmeetodil, mis seisneb selles, et iilesanded iiksikutele
tootmisliilidele madratakse tehnoloogilise protsessi suhtes vas-
tupidises jarjestuses, S.0. montaazist ettevalmistusfaasi poole.
Tootmisiilesanded tsehhidele médiratakse kas detailide v&i detai-
likomplektide 18ikes (mass- ja suurseeriatootmises), tellimuste
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v8i komplekteeritavate masinate mumbrite 18ikes (individuaal- ja
seeriatootmises).,

Lisaks tootmisprogrammile tuleb tootmisliilidele (‘tsehhidele
ja jaoskondadele) md&rata ka detailide, s&lmede ja toodste toot-
misse sisselaske ja vdljalaske tédhtajad. Selliste tédhtaegade mis-
ramine toimub plaan-graafikutel.

Operatiiv-kalepndriline plameerimine

seeriatootmises

Kuna masinaehituses on valdavamaks tootmistiiibiks seeria-
tootmine, siis on liksikasjalikult késitletud operatiiv-kalendri-
list planeerimist just seeriatootmises. Seeriatootmisele on ise-
loomulik, et detail-operatsiocnide arv iiletab mirgatavalt vaja-
liku td0kohtade arvu, Seetfttu ei ole v8imalik kogu detailide no-
menklatuuri iiheaegselt toddelda Ja detaile tuleb valmistada pe-~
rioodiliselt korduvate partiidena, Normatiiv-kalendrilistest ar-
vutustest tuleb seeriatootmises 1lébi viia: a) normatiivsete par-
til suuruste ja nende sisse-viljalaske perioodi kindlaksméirami-
ne; b) toodete seeriate ja s8lmede ning detailide partiide toot-
mistsiikli kestuse arvutamine; c) normatiivsete tootmisvarude ar-
vutus; d) ennetamisaegade arvutamine., Nende arvutuste alusel tai-
mub plaan-graafikute koostamine,

Partii suurus oleneb paljudest teguritest, kusjuures suure-
mate parbiidega kaasneb kdrgem t00viljakus, paraneb tootmisvSim-
suste kasutamine, lihtsustub planeerimine ja arvestus. Samasaeg-
selt kaasneb partiide suurendamisega ka negatiivseid hdhtusi,na-
gu tootmistsiikli pikenemine, l8petamata toodangu suurendamine,
tootmis~ ja laopindade vajaduse suurenemine, Partii suurus peab
olema optimaslne, mis kindlustaks antud tootmistingimustes mini-
maalsed tootmiskulud, Praktiliselt arvutatakse partii suurus ka-
hes etapis:

1) minimaslne partii suurus;

2) optimaalne partii suurus.
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Minimaalse partii suuruse (nmin) v8ib arvutada jérgmise va-
lemiga:

(100 -ols) t
ATk

e=1

Bnin = '
kus t._j on seadistamise ajanorm, mis praktiliselt on v8rdne et=
tevalmistus-18petusajanormiga;
ttk - tiikkiajanorm;
og ~ lubatud seadistusaja protsent ildicss tddajafondis,
mille vdédrtused on toodud tabelis 16.

Tabel 16
ds vadartused %-des

Tookohale kinnistatud operatsioonide arv
Detaili
omagind Suurseeria Keskseeria Védikeseeria
rols :
Kuni 10 1044420 Ule 20
Kuni 2 2 3 S
2...50 3 5 8
Ule 50 5 8 12

Selline arvutus viiakse 1ldbi kas juhtiva operatsiooni jar-
gi (mille ettevalmistus-l8petusaja ja tikiaja suhe te—l/ttk on
suurim) v3di detaili k&igi operatsioonide ajanormide summa alu-
sel, Partii optimaalne suurus peab olema vdrdne vdi kordne kas
kuuprogrammiga, monteerimispartiiga v8i vahetuse tootlikkusega.
Normatiivse partii suuruse sdltuvalt sisse~vidljalaske perico-
dist v8ib arvutade jargmise valemiga:

n:RNp,
kus R on partii sisse~vdljalaskeperiood pédevades, mille v8ib
médrata tabelist 17; ;
Np ~ detailide pdevane vajadus vastavalt kuuprogrammile Jja
toopdevade arvule kuus, ]
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Tabel 17
Sisse-védljalaske perioodi normatiivid R

(téopéevades)
Juhtoperat- Tockohale Juhtoperatsioonide seadistamise
- gioone 800~ kinnitatud ajanorm (tundi)
ritava pingi operatsi-
koormus (va- |oonide arv [0,25...0,5[0,5.0.1[10.02(|2...4|U1le &
hetust kuus) K
Ule 20 L 1anel 3 3 6 572
15:..20 3 ve 3 3 6 6. g
510 IR L D410 3 6 6 12 24
Seeel0 104420 6 6 12 24 24
s PP 20...30 6 12 24 24 72
1o es2sD 8043250 ll 12 24 24 72 72
Alla 1 Ule 50 | 24 24 2 72 | 144

§ p Juhtoperatsioon tuleb valida nende operatsioonide hulgast,
mis madravad antud tehnoloogilise protsessi tiilibi., Kui operat-
sioonide seadistamise ajad di illeta 15 minutit, siis mddratakse
normatiivne partii suurus teiste meetoditega. Seejuures iihelii-
giliste coperatsioonide sooritamine peab kestma vahemalt iihe va-
hetuse v8i darmisel juhul pool vahetust, et todkohal ei tuleks
vahetuse Jjooksul iiks operatsioon asendada teisega., Partii sis-
se-vdljalaskeperiood on kahe teineteisele jargneva partii t6ot-~
lemise alguste v3i 1l3ppude vaheline ajaintervall,

Partii tootmistsiikli arvuteamine on iineks tdhtsamaks norma-
tiiv-kalendriliseks arvutuseks seeriatootmises. Tootmistsiikli
kestust on vaja teada esimese partii sisse-vidljalaske arvutami-
seks ja ennetusaegade arvutamiseks., Partii tootmistsiikli kestus
arvutatakse toopdevades jargmise valemi jargi: %

Tts = Kp(Tionn-jarg * bk * Cpp + Ty + tg),
kus ttehn-j'alrj on partii tootlemise tehnoloogiline tsiikkel jér-
Jestikulise kulgemisviisi korral koos ettevalmistus-
~-13petusajaga ja looduslike protsesside kestusega (vt.
1lk. 48);
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T kontrolloperatsioonide kestus, tavaliselt tk 21052048
1,5 tundi;

bop = transpordi kestus, mis mdipatakse kogemuslikul teel;

to - operatsioconidevaheline ooteaeg, mis vdikeste detaili-
de puhul on 2...4 tundi, suurte detailide korral 4...
7 tundi. Jaoskondadevaheline ooteaeg on keskmiselt
6...8 tundi;

ts - aeg partii vormistamiseks ja &rasaatmiseks, mis vOe~
takse keskniselt 7 tundi;

- paralleelsuse tegur, mis jarjestik-paralleelse kulge-

misviisi korral om 0,3...0,9 ning jédrjestikulisel vii-
sil 1,0.

Normatiivesete tootmisvarude arvutamine ja mocdustamine k@i-
gis tootmisprotsessi staadiumides on aluseks riitmilise t66 or-
ganiseerimiseks, Tootmisvaru suurus oleneb eeskédtt tootmistsiik-
1i kestusest ja tootmisprogrammist, kusjuures nende kasvuga suu-
reneb ka tootmisvaru. Tootmisvaru jaotatakse kasutamisotstarbe
Jargi tsiikliliseks- ja kindlustusvaruks, Asukoha jérgi Jjaota-
takse varud tsehhides Ja vaheladudes asuvateks varudeks.,Seejuu-
res saab tsiikliline varu olla ainult tsehhides, Tsiikliliseks va-
ruks nimetatakse pooltoodete hulka, mis on jooksvas todtlemises,
tehnilisel kontrollimisel, transportimisel v8i nende operatsi-
oonide sooritamise ootel tschhides, Tsiiklilise varu normatiivne
guurus (zts) arvutatakse jargmiselt:

Z N Tige

8" p

Kindlustusvaruks nimetatakse pooltoodete ja detailide varuy,
mis eraldatakse Jjooksvast tootmisprotsessist ja mida v8idakse
kasutada normasalses tootmisprotsessis tekkinud hdirete korral,
Seeriatootmises, kus ennetusaja arvutamisel on v@etud arvesse
nn, kindlustusaeg, ei ole vajadust kindlustusvaru loomiseks tseh-
hides, Kindlustusvaru vaheladudes middratakse kogemuslikul teel
sellisena, et tema kasutamise jooksul oleks vBimalik toota uus
partii detaile. Tavaliselt v8etakse kindlustusvaru suuruseks
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1¢..4 Ddeva detailide vajadus. Vaheladudes on vaja luua veel va-
helduvvaru, kui detailide saabumine lattu ja vdljeandmine laost
toimub erineva suurusega partiidena,

Tootmise ennetamise all mdistetakse ajavahemikku,mille vdr-
ra peab eelnev tootmisprotsessi osa enmetama talle jérgnevat toot-
misprotsessi osa, Tootmise ennetamise suurus midratakse kas pide-
vades v8i masinakomplektide arvuga.

KE8igi eespool toodud normatiiv-kalendriliste arvutuste alu-
sel koostatakse plaan-graafikud tootmisprotsessi vahetuks 1abi-
viimiseks. Selliste plaan-graafikute vorm ja sisu s8ltub sellest,
kas tootmine on organiseeritud voolumeetodil v8i tehrnoloogilis-~
tes jaoskondades, Alljdrgnevalt leiab kasitlemist plasn-graafi-
kute koostamine esemelistes jaoskondades, Esemelised jaoskonnad
spetsialiseeruvad vdikese detailide v8i s8lmede nomenklatuuri
(3...6 detail-operatsiooni tddkohal) valmistamiseks. Seadmed va~
litekse sellised, et likvideerida v8i viia miipimumini tsehhide-
Ja jaoskondadevaheline koopereerimine jacoskonnale kinnitatud de-
tailide valmistamisel., Selline meetod liihendab tunduvalt detai-
lide valmistamise tsiiklit ja lihtsustab operatiivset planeeri~
mist, mida on v8imalik 1labi viia detail-operatsioonide 18ikes.,
Vajalikeks eeltingimusteks sellise detail-operatsioonilise nlaan-
-graafiku, mida nimetatakse ka jaoskonna t60 standartplaaniks (w.
joonis 13), koostamiseks on: kindlate detail-operatsioonide kin-
nitamine todkohtadele, seadmete koormuse ja lébilaskev8imsuse bi-
lanai arvutus, detailide partii sisse-véljalaskeperioodi arvutus.
Sisse~vdljalaskeperiood maaratakse ithine kogu jaoskonnale ja ax-
vutatakse jaoskonna tootmisprogrammis suurimat erikaalu omava de-
taili juhtiva operatsiooni Jjdrgi vastavalt eespool toodud arvu-
tusmeetodile. Standard-plaani koostamisel tuleb arvutada jargmi-
si pShindudeid: 1) detailide partii anda t6dtlemisse vahetuse
algul ja v3imasluse korral koormata pinki kogu vahetus; 2) v3ima-
luse korral rakendada paralleel-jérjestikulist kulgemisviisi, et
lilhendada maksimaalselt tootmistsiiklit: 3) pinkide koormemisel
nédha ette mdningane ajareserv graafikust kdrvalekaldumise Jjuhuks;
4) esmajirjekorras koost?da standard-plaan kdige tdomahukamatele
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Jja paljuoperatsioonilistele detailidele; 5) graafik peab olema
koosk8las partii vélJjalaske téhtaegadega.

Uheks progressiivsemaks operatiiv-kalendrilise planeerimi-
se meetodiks on nn, katkematu planeerimise siisteem, mis tootati
vélja NovotSerkasski Elektrivedurite Tehases. Selle meetodl jér-
gi el planeerita mitte kogu detailide, sSlmede ja mehhanismide
nomenklatuuri, vaid nn,., tingtocde, milleks v8etakse toode, mis
moodustadb suurima osa toodangu védljalaskest. Muu toodangu pla-
neerimine toimub vastavate proportsionaalsuse tegurite abil.
Tingtoote kohta koostatakse kogu tootmisprotsessi lébiv vilja-
laske graafik toote komplekteerimismumbrite jérgi. Tootmisjaos-
kondades luuakse normatiivsed tootmisvarud ning konmplekteeri-
misnumbrid, mis antud plaaniperioodil on k8igile tootmisjaos-
kondadele iihised, Tootmise kdiku kontrollitakse proportsionaal-
suse graafiku abil, millele mirgitakse igapdevaselt k&igi pShi-
liste tsehhide ja jaoskondade komplekteerimisnumbrid, milleni
ned on jSudnud, V8rreldes seda plaaniga, mida samiti see graa-
f£ik sisaldab, v3ib hinnata, mitme pédeva v8l mitme toote vOrra
liksikud tsehhid jédédvad msha v8i ennetavad tootmisgraafikut.Seda
siisteemi saab edukalt rakendada suurseeriatootmises, iksikuid
selle siisteemi elemente v8ib kasutada ka teistes tootmistiilipi-
des.

DispetSerteenistuse organiseerimine

DispetSerjuhtimine ja -reguleerimine on operatiiv-kalendri-
lise planeerimise lahutamatu osa ja tema illesandeks on toodangu
valmistamise plaan-graafikute tditmise silistemaatiline kontrolli-
mine, omavahel seotud tootmisliilide t66 koordineerimine ja too%-
mises tekkinud hédirete kiire likvideerimine, Tootmise dispet-
Seerimine on seda edukam ja lihtsam, mida paremini on organi-
seeritud kalendriline planeerimine. DispetSeraparaat peab esma~
Jérjekorras oma t&helepanu kontsentreerima tootmisplaani tait-
mise kindlustamisele ja seda nii toodangu iildmahu,nomenklatuur=
se plaani kui ka téhtaegade osas. Kontrolli léabiviimise ké&igus
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peab dispetSeravaraat tarvitusele v&tma abinfud plaaniiilesanne-
test kdrvalekaldumiste ennetamiseks., Seega diapetierteenistuse
t66 peab omama profiillaktilis-emnetavat iseloomm., Selleks on va-
ja lisaks valmistoodangu vidljalaskele jédlgida veel toorikute Ja
detailide partiide tootmisse sisselaset ning tootmisvarude sei-
se tootmisprotsessi erinevates staadiumides., K8ik see on vaja=-
1ik tootmise hdireteta kulgenise kindlustamiseks. Nende iilesan-
nete téditmiseks moodustatekse ettevB8tetes plaani-dispetSerosa-
konnad v8i tootmisosakondade juurde dispetSerbiiood, Nende t66d
juhib peadispetser ja sinns on koondunud tootmisprotsessi kogu
jooksev reguleerimine, Vahetut dispetéerjuhtimiat tsehhides ja
jaoskondades korraldavad tsehhi dispetEerbﬁrood ning jaoskcnna
dispetSerid, XK8ik Jjooksvad korraldused tootmisprotsessi kaigu
kohta antakse dispetBeraparaadi kaudu, et tagada nende iihtlus
Jja kooskdlastatus, DispetSerjuhtimine peab olema operatiivne,
nis on saavutatav, kul dispetSerid on pidevalt informeeritud
tootmise kulgemisest, Diapetﬁerite informeeritusele aitavad kas-
sa sistemaatiliselt labiviidavad dispetﬁerndupidamised,mis toi-
muvad tavaliselt iga pédev, Neist v8tavad osa DeadispetEer,taeh»
hide ja osakondade juhatajad, tsdhhide dispetSerbiiroode juhata-
Jjad jt. Sellel ndupidamisel arutatakse léhema 2,.3 pdeva toot-
misplaani tditmisega seotud probleeme. PShiliseks dokumendiks,
mille alusel toimub dispetsSerjuhtimine ja -reguleerimine, on
valmistoodangu véljalaske ja tsehhidevahelise iileandmise vahe-
tus-O0pdeva lilesanne, Selle plaani raasmes lahendab valvedispet—
Ser k8ik tsehhidevahelise iseloomuga tootmiskiisimused ja tema
korraldused on kohustuslikud kdikidele p8hi- ja abistav-teenin-
davate tsehhide juhatajatele. DispetSer peab enne valvekorra
algust tutvuma eelmiste pdevade vahetusiilesannete taitmise olu-
korraga, antud kuupdeva plaariiilesandega, sissekannetega  dis-
petaerizurnaalia, peab vélja selgitama defitsiitsed detailid Ja
s8lmed, kontrollima montaazi kindlustatust s8lmede ja detaili-
dega antud pdeval., Oma valvekorra ajal dispetSer tiépsustab de-
fitsiitsete detailide nimekirja vastavalt montaazi ndudmistele
ja tsehhidest detailide ileandmisele, v3tab tarvitusele abin&ud
detailide defitsiidi véhendamiseks v8i likvideerimiseks,valmis—
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tab peadispetﬁerile materjalid dispetEernGupidamiseks, kontrol-
1lib tsehhide vahetus-0dpédeva plaaniiilesannete téitmise kéiku,

K8ik tsehhide signaalid ja pretensioonid,korraldused nende pre-
tensioonide rahuldamiseks, operatiivsed lilesanded tootmise Juh-
timiseks kantakse spetsisalsesse dispetSerizurnaali,mida pee=

takse jadrgmise vormi kohaselt,

Tabel 18
DispetSerizurnaal

Kellelt |[Korraldu- DispetSeri otsus | Mér-

Mar-
Kuu- |{Vahe-|saadud se v&i kus
pédev [tus |korraldus|pretensi- £ TE%E:_-EEIEEE:- téit- kusi
¢ lv8i pre- |ooni si- : a8 mise| -
tensioon su & koh=
ta

10XI] I Montaa-~ [Rataste [Anda |Lao= | 10,XI
zitsebhh |01-02 vilja |juha- | IT va-
puudumi-~ |[taga- |taja | hetus
ne 'vara-
osade
laost

Dispetservalvekorra iileandmine peasb toimuma peadispetSeri
juuresolekul ja vormistatakse valvedispetSeri rapordiga,regist-
reerides selle dispetSeriZurnaalis.

DispetSerjuhtimise vormid ja meetodid olenevad suurel méé-
ral tootmistiilibist. Masstootmises kontrollitakse eeskdtt val-
mistoodangu védljalaske riitmilisust ning reguleeritakse tootmis-
varusid tootmise k8igis staadiumides. Kontrollitakse siin 66~
paeva, vahetuse v0i tunni 13ikes, Seeriatootmises pdéérab dis-
petseraparaat, kontrollides plaani téitmise kdiku, peamist té-
helepanu masina seeriate plaanikohase vdljalaske kontrollimise-
le., Tsehhi dispetSeri kontrolliobjektiks on siin detailide Jja
s8lmede partiide sisse- ja vidljalaskmine vastavalt nende mon-
taazi, teistele tsehhidele v&i lattu iileandmise kalendrilistele
graafikutele, Kontroll viiakse 1ldbi Gopédeva ja vahetuse 18ikes.
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Individuaal~ ja vdikeseeriatootmises on dispetSerkontrolli
objektiks tellimus, jélgides nende 18pliku ja ka vahepealsete
tdhtsamate etappide téitmise tdhtaegadest kinnipidamist.Dispet-
Serkontroll ja reguleerimine baseerub siin tellimuste kulgemise
tsiikkel-graafikutel ja kalendrilistel plaan-graafikutel.

§ Dispetﬁerteeniatus peab operatiivselt kontrollima ka toot-
mise ettevalmistust. Dispetserid peavad Jjélgima, kas on olemas
vajalikud materjalid ja pooltooted, todriistad ja rakised, teh=-
niline dokumentatsioon ning tdolised graafikukohaste tddde 1l&a-
biviimiseks, Seeriatootmises tuleb téiendavalt koostada seadme-
te limberseadistamise graafikud ja jdlgida nende tditmist, Dis-
petSerteenistus peab koordineerima ka t38kohti ja jaoskondi tee-
nindavate tootmisliilide, eeskédtt tehasesisese transpordi t66d.

DispetBeraparaadi kfigi todde maht kaasaegses tddstusette-
v3ttes on kiillaltki suur, NOukogude Liidu toostuses tegeleb toot-"
mise operatiivse Jjuhtimisega iile iihe miljoni inimese,DispetSer—
kontrolli ja -reguleerimise efektiivse, Okonoomse siisteemi or-
ganiseerimiseks on vaja dispetﬁerteenism,varustada mehhani-
seerimise ja automatiseerimise vahenditega, Masinaehituses ka-
sutatakse dispetSerteenistuse tehniliste vahendite jérgmisi 1ii-
ke: spetsiaalne d.:l.spetﬁerside, otsimis-vdljakutse signalisatsi-
oon, tootmislik signalisatsioon., Spetsiaalne dispetsSerside toi-
mub mitut tiilipi dispetSerkommutaatorite abil, mis vSimaldavad
pidada kahepoolset sidet paljude abonentidega, anda korraldusi,
viia 1l&bi operatiivseid nSupidamigi t6dkohalt lahkumata, Peale
selle kasutavad dispetserid veel tavalist telefonisidet ja ka
raadiosidet olemnevalt ettevdtte suurusest ja paikmemisest, Ot=
simis-vdl jakutse signalisatsioon peab v8imaldama dispetseril va-
jalikku isikut leida ja vdlja kutsuda. Selleks kasutatakse val-
gus-, heli- v8i kombineeritud signalisatsioonisiisteemi. Tehase
ja tsehhi territooriumile seatakse iiles vastavad signalisatsioo-
niseadmed ja isikutele, keda.on vaja leida ja vélja kutsuda,
méddratakse signaalide 8ifrid, Seda signalisatsioonisiisteemi
v8ib kasutada ka t66koh13ade teenindamisel, kus t66line vastava
numbrivalija abil kutsub védlja vajaliku teenindustddlise, Toot-
mislik signalisatsioon kindlustab automaatse dispetSerkontrolli
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tootmisprotsessi kidigu iille., Siin kasutatakse mitmesuguseid auto-
maatse registreerimise aparaate ja arvesteid, mille ndidud on koon-
datud dispetSeripulti. Tootmisliku signalisatsiooni olemasolu
suurendsb tunduvalt dispetSerteenistuse t38 operatiivsust, liht-
sustab arvestust, vihendab dokumentatsiooni hulka, L3ppkokkuvt-
tes v8imaldab tootmislik signalisatsioon dispetSeril  pidevalt
Jédlgida vehetusplaanide téditmise kiiku, vélja selgitada graafi-
kust k8rvalekaldumised Jja rakendada operatiivsed abinBud nende
likvideerimiseks; Kaasajal on judnud dispetSeraparaadi kisutus-
se isegi toostuslikud televisiooniseadmed., K8igi eespool nimeta-
tud side~ ja signalisatsioonivahendite kasutuselevStmisele peab
eelnema nende hoolikas valik Ja ma;jandtislikud arvutused ning p&h-
Jjendus, sest need vahendid on kiillaltki kallid, Otstarbekalt va-
litud tehnilised vahendid aitavad t8sta dispetSerjuhtimise Ja
~reguleerimise kvaliteeti.

17, ISEMAJANDAMISE ORGANISEERIMINE

Isenmajendamise olemus ja elemendid

Ilmjmmne on majanduse plaanilise juhtimise meetod
sotsialistlikes ettevltetes, mis peab kindlustama riiklike plaa-
nide téitmise ja illetamise minimaalsete materiaalsete, t66- Ja
rahaliste kulutustega, Isemajendamine pShineb vidrtusseaduse ka-
sutamisel, Libi viie isemajandamine, see téhendab m88ta tootmi-
se kulusid ja resultaate rahalises vormis, silmas pidades too-
dangu omahinna tasumise printsiipi ettev8tte oma tuludega, mida
ta saad toodangu realiseerimisest, kindlustades peale selle veel
puhastulu kasumi vormis, -Uued perspektiivid isemajandamise aren-
damiseks dvanesid pérast NIKP KK 1965.a. septembripleenumit.Bee-
numi otsused olid suunatud ettev8tete majandusliku iseseisvuse
Ja initsiatiivi laiendamisele tootmise efektiivsuse t8stmise ees-
mérgil., Vabastades ettevS8tted igekiilgsest ja igapédevadest hoci-
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damisest kdrgemalseisva organisatsiooni poolt, avab see ettevst-
tele suuremad manddverdamise v8imalused optimaalsete  tulemuste
saavutamiseks, P8hilisteks isemajandamise elementideks on: ette-
v3tte isetasuvus ja rentasblus, operatiiv-majanduslik iseseisvus,
ettev8tte ja tema tddtajate materiaalne stimuleerimine,materiaal-
ne vastutus, majandusliku tegevuse kontroll rubla abil. Ettevlt-
te isetasuvus tuleneb faktist, et nad osutuvad kaubatootjaiks ja
kauba védidrtuse rahaline vdljendus - hind osutub suuremaks  kui.
iihiskondlikult vajalikud tootmiskulud selle kauba valmistamisel.
Isemajandgvad ettev8tted erinevad oluliselt riigieelarvelisel fi-
nantseerimisel asuvaist asutustest (koolid, haiglad jne.),millis-
tel ei ole oma sissetuleimid, vaid on ainult kulud.Operatiiv-ma=
jandusliku iseseisvuse raames on ettevlte varustatud vajalike
tootmisfondidega, mida ta kasutab vastavalt ettev8tte pShimddru~-
sele ja kehtivatele seadustele. Nende fondidega korraldab ette-
vite oma tootmis-varustus- ja turustustegevust, astudes selleks
Juriidiliselt iseseisva majandusiiksusena teiste ettev8tete ja or-
ganisatsioonidega lepingulistesse suhetesse, komplekteeridb kaad-
ri ja lahendab muud kiisimused. Materiaalse stimuleerimise slis=
teem tagab ettev8ttele suurema osa pubastulust, kui tema  toot-
misnditajad on k8rged, kusjuures hinnatakse eeskdtt realiseeri-
tava toodangu mahu suurendamist ja tootmise rentaablust. Materi-
aalse vastutuse printsiip nduab ettev8ttelt oma lepinguliste ko-
hustuste téditmist ning vastupidisel juhul on kohustatud maksma
trahve ja viiviseid, mille tagajédrjel tema kasum ja fondid vdhe-
nevad, Kapitaalmahutuste efektiivsema kasutamise eesmirgil vé-
hendatakse nende tagasimaksete finantseerimist riigi poolt ning
laiendatakse pikaajalise krediidi kasutamist, K8ik need isema~-
Jandamise pShiprintsiibid on suunatud tootmise Skonoomika paran-
damise ja ettev8tte tulude suurendamise teede.otsimisele ning
seega ka meie maa lildise rahvatulu t8stmisele,
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Ettev8ttesisene isemajandamine

Selleks et ettevdtte tootmisnditajad oleksid k8rged, tulet
rakendada ettevdttesisest isemajandamist, s.o. médrata isema-
jandavatele iiksustele (tsehhidele, jaoskondadele) plaanilised
iilesanded, pidada arvestust nende téditmise iile ning sellele va:-
tavalt neid tootmisiiksusi materiaalselt stimuleerida. Ettevit-
tesisese isemajandamise sisu pShimdtteliselt el erine ettevBtte
isemajandamisest, sest ka siin peab toimuma tootmise kulude Ja
resultaatide vdrdlemine., Organisatsioonilised vormid on aga eri-
nevad, sest tsehhid el v3ta vahetult osa toodangu realiseeri-
misest ja tsehhidevaheline pooltoodete kdive ei ole seotud ra-
haliste maksetega. Tsehhidele ei ole ka eraldatud kdibevahen-
deid, nende tootmistegevus pole seostatud riigleelarvege Jja kre-
diteerimise silisteemiga, nad ei saa astuda lepingulistesse vahe-
kordadesse teiste tootmisiiksustega. Isemajandavad tsehhid, nagu
ettevdttedki, saavad tootmis-majandusliku tegevuse niditajad,nei-
le kinnistatakse vajalikud tootmisseadmed, eraldatakse materja-
lkde, tooriistade jne. varud, Igale isemsjandavale tsehhile ar-
vutatakse eraldi tootmiskulud, Isemajandavad tsehhid kannavad
vastutust toodangu kvaliteedi ja toodete vidljalaskegraafikust
kinnipidamise eest. K8igi plaaninditajate eduka td@itmise korral
eraldatakse isemajandavale tsehhile v8i jaoskonnale vastav pre-
meerimisfond.

Ettevalmistustdid tehasesisese isemajandamise  juurutami-
seks tuleb alustada isemajandavate tsehhide, Jjaoskondade ja bri-
gaadide t6¢ org-niseerimise lilesannete ja meetodite selgitami-
seg~. t60listele, felleks tuleb 1ldbi viia ndupidamisi, organi-
seerida loenguid, vestlusi ja seminare majanduslikel teemadel.
Isemajandamise ldbjviimine n8uab tootmiskulude pidevat v8rdle-
mist vastavate plsaniliste kulunormidega, Seega tuleb etteval=~
mistustodde kdigus koostada progressiivsete normatiivide kogu-
mik k8igi t66j0u ja materjalikulude kohta, samuti  hinnakirjad
pdhitsehhide k8igile pooltoodetele ja abitsehhide teenustele.
Maastootmise tsehhidele w8ib kindlaks mddrata tinglikud hulgi-
hinnad k&igile tooteliikidele., Normatiivid peavad olema stabiil-~
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sed ja kehtima véhemalt {ihe aasta, Ettevlttesisese isemajandami-
se juurutamine nfuab ka tehasesisese planeerimise, arvestuse ja
analiiisi tunduvat parandamist. Ka tsehkicle ja jJaoskondade  t88
planeerimisel tuleb loobuda sellistest meetodist, kus lilesanded
mddratakse ainult {iheks suhteliselt liihikeseks periocodiks (kuu,
tvartal), On vajalik, et pShitsehhid saaksid kohe peale ttf-rlaa-
il kinnitamist kiillaltki detailse aastaplaani, Jaotusega kvar-
talitele, milles oleks miAératud mitte ainult toodangu maht Ja
pShinomenklatuur, vaid ka k8ik teised tehnilis-m:janduslikud pd-
ninéditajad nagu todtajate arv, palgafond, materjalide limiidid,
toodangu omahind, tsehhikulud jt. K8ik plaeniniitejad  peavad
olema médrstud arvutuslikul teel ning liksteisega seostatud, Et-
tevBttesisene isemajandamine nSuab ka tépset ning pidevat kont- |
r0lli materiasalsete véidrtuste kulutamise iile, Selleks ‘peavad
laod ja kontrollpunktid olema varustatud kaalude ja mn88tetaara-
g2, igasse tsehhi tuleb iilles seada arvestid elektrienergia,gaa-
8i, auru ja suruShu kulu m88tmiseks, Vajalik eeltingimus ette-
vBttesiseseks isemajéndemiseks on sellise msteriaalse stimulee-
rimise siisteemi kehtestemine tsehhide todtajeile, mille . Jjuures
preemia s3ltub tsehhi +85 kvalitatiivsetest niitajatest, See-
Juures makstakse preemia kasumi arvel moodustatud materisalse
ergutamise fondist, Maksimaalne preemia summa on ette néhtud
toodansn roaliseerimise mahm v8i kasumi summa juurdekaswvu Jja
rentaablnse taseme plaani téitmise korral, Tédtajate stimulee-
rimine jaguneb Jjooksvaks premeerimiseks ja iihekordseks premee~
rimiseks aasta tddtulemuste alusel (aastapreemia), Tsehhide in-
sener-tehniliste tGotajate ja teenistujate jooksval premeerimi-
sel v8ib aluseks vStta: pShitsehhides - laaditud (&rasaadetud)
kaubatoodangu plaani téitmine; abitsehhides ~ tehase toodangu
realiseerimisplaani tditmine ¢3i tsehhi toodangu omahinnaplaani
tditmine. Aastapreemia suurus sSltub toSstaaZist antud ettevdt-
tes. Tsebhipersonali premeerimist kasumi ja rentasbluse nditaja
alusel v8ib rakendada ainult =iis, kui on olemas tinglikud hul-
gihinnad kdigile tsehhi poolt véljalastavatele toodetele,Selli-
ged hinnad v8imaldavad planeerida ja arvestada tsehhile toodan-
gu tingliku realiseerimise mabu ja kasumi, Selline premeerimise
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slisteem kindlustab iga tootaja huvitatuse nii oma isiklike t56-
tulemuste kui ka kogu kollektiivi saavutuste vastu.

Isemajandamise 18ppetapiks on tsehhisisene isemajandamine,
8.0. jaoskondade, brigaadide ja todliste iileviimine isemajan-
duslikele printsiipidele. Neile tootmisliilidele kinnitatavate
isems janduslike nditajate arv on védiksem v8rreldes tsehhidega.
Lisaks tootmise ja t96j0u néditajatele miiratakse Jaoskondadele
nditejaid tootmiskulude alal, Jaoskonna Jjuhtivat personali sti-
muleeritakse vastavalt kehtivale premeerimise korrale, t&0lisi
premeeritakse aga meistrifondist.

Eesrindlikes ettevltetes juurutatakse isemajandamise ele-
mente ka tehase juhtimisaparaadi osakondades, Juhtimisosakonda-
dele miédratakse nditajad limiitide kujul toodangu omehinna nen-
de kuluelementide osas, millele antud osakond oma t6dga v8ib m8-
ju avaldada, Néiteks peamehasnilku osakonnsle - jooksva remondi
omahinna nditaja, peaenergeetiku osakonnale - tihe tonni auru,
ihe kilovatt-tunni elektrienergia omahinna nditaja jne. Nende
osakondade todtajate preemta midratakse protsentides vastavast
kokkuhoiu summast.

Ettevlttesisese isemajandamise siisteem peadb pidevalt tdiuns-
tuma ning tagama tootmise efektiivsuse jérjekindla kasvu,

18. ETTEVOTTE MAJANDUSLIEU TEGEVUSE ARVESTUSE
JA ANATUUSI ALUSED

Majandusliku arvestuse olemus ja téhtsus

Uheks sotsialistliku majanduse plaanilise juhtimise t&ht-
saks eeltingimuseks on k8igl ettev8tete majandusliku tegevuse
siistemaatiline arvestus. Majanduslik arvestus kujutab endast
iihiskondliku proaukti tootmise, jaotuse ja tarbimise vaatluse
Ja kontrolli meetodit. Sotsialistlik majandus ei saa edukalt
areneda ilma siistemaatilise, hdsti korraldatud arvestuseta.
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Veelgi suurema tédhtsuse omandsb majanduslik arvestus uue majan-
dussiisteemi tingimustes, kus toimub iileminek té@ielikule isema-
jandamisele, RShutades arvestuse tédhtsust, mérkis V,I. Lenin:
"Arvestus ja kontroll - see on peamine, mis on nSutav sotsialist-
1iku iihiskopna "korraldemiseks" 8igeks funktsioneerimiseks", Ar-
vestuse korraldamisel tuleb esile t8sta just seda, mis on prak-
tikale vajalik, Majendusliku eérvetuse ja aruandluse iihtne  siis-
teem peeb olema organiseeritud tdielikus koosk8las planeerimis-—
slisteemiga, Arvestus ja arusndlus annaved andmeid majanduse juh-
.imise tdiusteamiseks, riiklike plaanide tditmise k@igu kontrol-
limiseks, Arvestusega selgitatakse vdlja ettev8ttes olemasole-
vate materiaalsete ja rahaliste ressursside suurus ja nende ka-
sutamine, Arvestusel on suur tédhtsus v8itluses tehnilise prog-
ressi, t00viljakuse t8usu, omahinna alandamise ja teiste nidita-
jate parandamise eest, Arvestus etendab téhtsat osa . kokkuhoiu-
reziimi ja isemgjandamise organiseerimisel ettevdttes, Arvestuse
olemasolu kindlustab ka soteialistliku omandi t8elise kaitse,
Seega on arvestusel téita kiillaltki tdhtis osa tdostusettevltte

tootmistegevuse organiseerimisel ning k8rge rentaablusega ti ta-
gamisel,

Arvestuse liigid ja nende sisu

N&ukogude Liidus kehtib ilihtne majandusliku arvestuse siis-
teem, mis kindlustab arvestuse seose aruandlusega ning arves-
tus~ ja aruandlusandmete seose plaaniandmetega. K8igis ettevd-
tetes kehtivad lihtsed arvestuse printsiibid ja meetodid. Arves-
tuse iihtsesse siisteemi kuulub kolm omavahel tihedasti seotud
arvestuse liiki: statistiline, raamatupidamis- ja operatiivar-
vestus. Statistilise arvestuse abil fikseeritakse ja uuritakse
tootmisprotsessi massilisi, k&ige lildisemaid ndhtusi,nagu iihis~
kondliku produkti (toodangu) tootmine, vahetus, kasutamine.Sta-
tistiline arvestus peegeldab alati ka majanduslike niditajate
arengutemposid, Statistiline arvestus toimub pShiliselt opera-
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tiivse ja raamatupidamisarvestuse andmeil, kuid rakendataekse ka
spetsiaalseid statistilisi vaatlusvorme, nagu loendused, valik-
vaatlused jre,

Reamatupidamisarvestus kujutab endast ettevdtete vahendite
Ja majandusliku tegevuse protsesside pideva peegeldamise  siig-
teemi, Siin fikseeritakse kdik majanduslikud operatsioonid,mil-
le puhul toimub materiaalsete ja rshaliste vahendite liikumine,
nditeks materjali ostmine, palga msksmine, toodangu realiseeri-
mine jne, Teistest arvestusliikidest erineb raamatupidamisarves-
tus selle poolest, et siin on kdigi majanduslike operatsioonide
dokumentidega vormistamine kohustuslik, Siin ei leia peegelda-
mist iikski operatsioon, mille kohta puudub vastav algdokumént,
néiteks to6tasu el arvestata ilma tddkdsuleheta.Raamatupidamis-
arvestust peetakse enamasti rahalises vormis, kuid kasutatakse
ka naturaslnditajaid, Reamatupidemisandmed leiavad ildistamist
aruandluses, peamiselt aga raamatupidamise pShidokumendis - bi-
lansis, mis koostatakse perioodiliéelt, iks kord kuus. Raha=-
liste vahendite, materiaalsete viddrtuste ja muude andmete kont-
rollimiseks ping tépsustemiseks viiakse perioodiliselt lébi in-
ventuure, Rsamatupidamisarvestus on k8ige tihedamalt seotud
isema jandamisega ja ettev8tete t36 rahalise kontrolliga. Raa=-
matupidamisarvestus on kdige tédpsem arvestuse liik, tema puu~-
dusteks on suur todmahukus ja vihene operatiivsus.

Operatiivses arvestuses peegeldatekse iiksikuid, peamiselt
tootmis~-tehnilist laadi majanduslikke operatsioone ja protses-
se nende igapdevase kontrollimise ja operatiivse juhtimise ees-
margil, KSige rohkem kasutatakse seda arvestuse liiki ettevdt-
te dispetSerteenistuses, Operatiivset arvestust kasutatakse
tootmisprotsessi kaigu jélgimiseks ja operatiivseks m&jutami-
seks, Operatiivne arvestus kasutab lisaks algdokumentidele ka
suusdnalisl ja telefoni teel saadud ning muid vaatlusandmeid.
Operatiivne arvestus toimub pShiliselt naturaalnéditajates.Ope-
ratiivne arvestus kindlustab andmete vdiksema tédpsuse  Jjuures
nende suure operatiivsuse.

K8igl arvestusliikide andmed leiavad peegeldamist vasta-
vas aruandluses, mis samuti jaguneb statistiliseks, raamatupi-
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damiglikuks Ja operatiiveéka. Esitamise téhtaegade Jjérgi liigi-
tatakse aruandlus perioodiliseks aruandluseks (péeva-, dekaadi-,
kuu- ja kvartaliaruandlus) ja aastaaruandluseks.

Majandusliku tegevuse analiiiisi sisu
Ja meetodid

Majandusliku tegevuse analiiiis on téhtis vahend, mille abil
kontrollitakse ettev8tte pleanide téitmist ning selgitatakse
vdlja tema tegevuse positiivsed ja negatiivsed kiiljed. EttevSt-
te tegevuse parandamine pole m8eldav todtulemuste siistemaatili-
se uurimiseta, Ettev8tte majandusliku tegevuse analiilisi pShi-
iilesandeks on tootmisalaste kogemuste ja sisemiste reservide
vdljaselgitamine, et neid tédielikult &ra kasmtada, Eriti t8useb
majandusliku tegevuse analiilisi osatéhtsus uue majandussiisteemi
tingimustes, kus ettevStted on materiaalselt huvitatud oma toot
misnditajate parandamisest, EttevBtte tootmistegevust iseloo-
mustavate nditajate uurimine moodustebki majandusliku tegevuse
analiiiisi sisu, Analiiisi pShimeetodiks on ettevdtte tegelike t56-
tulemuste vdrdldmine plaaniga, eelmise perioodi tegelike nidita-
tega ja teiste amaloogiliste kodu~ ning védlismaiste ettevStete
nditajatega, V8rdlemine plaaniga v@imaldab kindlaks teha, mil-
lises ulatuses on plaan tdidetud ja mis pdhjusel esineb plaani-
ilesannetest k8rvalskaldumisi, VOrdlemine eelmise perioodi t&6-
tasemega annab ettekujutuse tootmistegevuses toimunud muutus-
test ja nende p8hjustest, Nditajate kSrvutamine teiste ettevd-
tete vastavate nditajetega v8imaldab ndha, kus on parimad saa-
vutused, et neid uurida ja Jjuurutada ka teistesse ettevdtetesse.
Analiilisi kdigus tuleb uurida Jja iildistada positiivseid kogemusi
ning vdlja selgitada ka negatiivsed faktid, Aneliilisil ei tule
piirduda faktide vdljaselgitamisega, vaid tuleb uurida konkreet-
seid pShjusi, millest on tingitud sellised tootmisnditajad. Et-
tevdtte tegevuse eri kiiljed on iiksteisest s8ltuvad, Nii oleneb
tootmisprogrammi téditmine toédviljakusest ja tootajate arvust,
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materisal-tehnilisest varustamisest jne., Seepédrast tuleb t50ndi-
tajaid analiilisida kompleksselt vastastikuses seoses ja kindlas
Jérjekorras, Ansliilisil kasutatakse aruandeid, tehnilist ja nor-
matiiveet dokumentatsiooni, k&igi arvestusliikide andmeid ning
mitmesuguselid otsese vaatluse ja kiisitluse andmeid ning tootmis-
ndupidamiste materjale. Kuna ettevBte on majanduslikes sidemetes
paljude ettev8tete ja organisatsiqgoniddga, siis ettevdtte t66-
niitajad olenevad ka nende tegevusest ning oma lepinguliste ko-
bustuste téditmisest. Seet8ttu tuleb analiilisida ka ettevSttevi-
liste tegurite m8ju toonditajatele, Majandusliku tegevuse ana-
liiisiga tegelevad pShiliselt ettev8tte mitmesugused Gkonoomika-
osakonnad, kuid ka tehnikaosakonnad ja tsehhide toédtajad. Tocta-
jate laiade hulkade kaasat®mbamiseks tootmistegevuse analiilisile
moodustatakse ettevStetes ithiskondlikud majandusliku analiiiisi bi-
rood. Ansliiisimisel tehakse esmalt kindlaks, mis on ettevlttes
toimunud, milliseid tulemusi .on saavutatud; seejdrel uuritakse,
miks see k&ik on nii toimunud, millised reservid on jdédnud ka=-
sutamata, Analiiiisi l8ppetapiks on ettepanekute véljatootamine et-
tev8tte tegevuse parandamiseks.

Tootmisprogrammi téditmine ja pShifondide
kasutamise analiilis

Tootmisprogrammi tditmise analiilisi eesmérgiks on kindlaks
teha, kuidas ettev8te on toime tulnud plaaniiilesandega, milline
tootmise kasvutempo on saavutatud ning millised reservid on ole-
mas toodangu viljalaske suurendamiseks, Analiilisi tuleb siin alus-
tada toodangu mahu lldistest nditajatest ning seejédrel uurida
plaani taditmist liksikute toodanguliikide osas., Toodangu iildmahu
nditajatest tuleb analiilisida kogutoodangu ja realiseeritud kau-
batoodangu plaani tditmist ja juurdekasvu, v8rreldes eelmise
periocodiga, Seejuures tuleb jalgida, kas ei ole esinenud too-
dangu realiseerimise hindade muutmist, v8rreldes plaaniliste
hindadega ja kulidas see on m8jutanud toodanguplaani tditmist.
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Kui esineb suuri k8rvalekaldumisi plaanist, siis tuleb tingima-
ta valja selgitada selle p8Shjused. PBhilisteks teguriteks, mil-
lest oleneb tootmisprogrammi tditmine, on ettevdtte tehniline
tase ja tootmisv8imsuste kasutamine, t65j0ud, sdlle kasutamine
Ja tooviljakus, materiaal-tehniline varustamine, tootmise juh-
timine ja organiseerimine. Toodangu nomenklatuurse plaani tait-
mise analiiiis seisneb selles, et kontrollitakse, kas on téidetud
k8igi pShiliste toodete valmistamise plaan naturaalnditajates.
Erilise vaatluse 2lla tuleb samuti vdtta koopereeritud hangete
plaani tditmine, Tuleb uurida, kuidas on téidetud tarbijatega
s8lmitud majanduslepingud, kas on kinni peetud hanket&htaegadest .
Ettevctte‘plaan loetakse tdidetuks ainult siis, kui on tédidetud
koopereeritud hangete plaan, Toodangu kvaliteedi analiiisimisdl
uuritakse tarbijate pretensioone(reklamatsioone), selgitataksé
viljs, kui palju védhenes toodangu maht praagi t8ttu. Tarbijate
reklamatsioonid toodangu kvaliteedi kohta on tdsiseks signaa-
liks ettev8ttele, Kvaliteedi analiilis peab v8imaldama v&lja sel-
gitada defektide tekkimise pShjused ja siliidlased. Analiilisi tu-
lemuste pShjal tuleb vdlja tootada abindude plaan toodangu kva-
liteedl t38stmiseks, sest on ju paljudel juhtudel toodangu kva-
liteedi t8stmine v8rdne toodangu vdljalaske suurendamisega.Ana-
liiisida tuleb kindlasti ka ettevldtte t006 ritmilisust, mida pd-
hiliselt hinnatakse toodangu vdljalaske riitmilisuse jdrgi kuu-
de, dekaadide, pdevade 18ikes.

Tootmisprogrammi téitmine on tihedalt seotud ettevdtte teh-
nilise arengu plsani tditmisega, Tehnilise arengu plaani tdit-
mist tuleb analiilisida kahes pShisuunas: tocdangu tdiustamine ja
tootmisprotsessi té@iustamine, Toodangu téiustamise plaani tdit-
mise analiilis seisneb toodangu tehnilise taseme kindlakstegemises,
uute tooteliikide tootmisse juurutamise tdhtaegadest kinnipida-
mise jalgimises, toodangu tédiustamise abindude m jandusliku
efekti vidljaselgitamises, Tootmisprotsessi tdiustamise plaani
analiiisil tuleb kindlaks mddrata, milline on kdsitsitd6é osatéht-
sus toodangu valmistamise iildises todkulus Jja kuidas see on muu-
tunud eelmise perioodiga v8rreldes; kuidas on kinni peetud uute
seadmete ekspluatatsiooni andmise ja progressiivse tehnoloogia
Juurutamise téhtaegadest,
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Tootmise pShifondide kasutamise analiilisil tuleb toodangu
tegelikku védljalaset v8rrelda maksimaalselt v3imaliku véljalas-
kega vastavalt tootmisv8imsusele; kindlaks mddrata fonditootlus
(rahaline toodang p8hifondide iithe rubla kohta) v8i fondimahukus
(p8hifondide vddrtus toodangu vdljalaske iithe rubla kohta) Ja
uurida selle diinaamikat, Tootmispindade kasutamise hindamiseks
midratakse tocdang tootmispinna 1 m2 kohta ja jdlgitakse selle
diinaamikat, Analiilisil tuleb veel vdlja selgitadz seadmete ja
tootmispindade ajalise kasutamise aste ning uurida andmeid iiles-
seadmata seadmete kohta,

Toodangu omahinna ja rantaasbluse taseme
plaani tditmise analiiiis

Toodangu omahinna aruandeliste nditajate analiilisi eesmin
giks on kindlaks teha, kuidas on téidetud omehinna plaaniiiles-
anne ning vdlja selgitada, kui palju ja mille arvel on edaspidi
v8imalik alandada toodangu omahinda, Omshinna plaani  téditmise
analiiisil tuleb jdlgida liksikute tegurite m8ju omahinna taseme-~
le, Sellisteks ettev8ttes toodangu omahinda m&jutavateks tegu-
riteks on liksiktoodete omahinna tase, materjalihindade ning
transpordi~ ja energiatariifide muutumine, toodanguplaani strule
tuuri muutumine, Peamiseks ecesmiargiks on iiksiktoodete omahinna
alandamine, Uksiktoodete omahinda tuleb analiilisida kulukirjete
18ikes, selgitades vélja, millise kulukirje osas on esinenud
kokkuhoid, millises osas aga ililekulu, Omahinna plaani t@itmine
oleneb plaani teiste osade tditmisest, nagu téoviljakuse t8st-
mine, materjalide kokkuhoid jne., Toodangu omahinna tasemest ole-
neb suurel méddral ettevdtte kasumi suurus ja rentaabluse tase.

Rentaabluse plaani tditmise analiilisil tuleb ettevdtte te-
gelikku rentaabluse taset v8rrelda plaanilise rentaabluse tase-
mega Jja jdlgida selle nditaja diinaamikat, Rentaablus iseloomus-—
tab tootmise efektiivsust ja oleneb ettevdtte tootmis-majandus-
liku tegevuse k8igist kililgedest. Analiilisil tuleb uurida toodan-
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gu omahinna taseme Jja tootmisfondide kasutamise m8ju rentaabluse
wasemele, Rentaabluse taseme analiiis peab kdtte nditama ka teed
Jz reservid rentaabluse edasiseks t8stmiseks.
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