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EESSONA

Kéesolev opik on méeldud tééliste ja teenistujate laia-
dele hulkadele, kes hakkavad sotsialistliku t66stuse &ko-
noomika aluseid esmakordselt Gppima algastme Gkonoo-
mikaringides ja tootmistehnilise Gpetuse koolides. Raama-
- tut voib soovitada ka iseseisvaks lugemiseks. Opiku iiles-
andeks on varustada té6stuse t66lisi ja teenistujaid majan-
dusalaste teadmistega ning sellega aidata tosta nende 166-
aktiivsust. Opikus antakse teadmiste miinimum, mis val-
mistab lugejat ette sotsialistliku té6stuse dkonoomika poh-
jalikumaks Gppimiseks. ,

Léahtudes marksistlik-leninlikust majandusteooriast ning
_partei ja valitsuse otsustest majanduskiisimustes, kisitle-
- takse raamatus vidga lithidalt, tihedas seoses toostusette-
votete tegevusega sotsialistliku tédstuse ékonoomika teo-
reetilisi aluseid.

Opikus on selgitatud partei ja valitsuse abindusid
majanduskiisimustes, mis mairavad sotsialistliku tédstuse
arendamise peasuuna, on iildistatud mitmesuguste téostus-
harude eesrindlike ettevétete to6kogemusi. On niidatud,
kuidas nad mobiliseerivad téoviljakuse tousu reserve,
kasutavad tootmisvoimsusi ja materiaalseid ressursse,
voitlevad toodangu omahinna alandamise ja rentaabluse -
tostmise eest.

Opik on kirjutatud vastavalt sotsialistliku téostuse dko-
noomika aluste programmile, mis on maéiratud toéolistele
ning mille on koostanud NLKP Keskkomitee juures asuva
Korgema Parteikooli ndukogude dkonoomika kateeder.

Opik koosneb sissejuhatusest ja 10 peatiikist ning on
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moeldud sotsialistliku toostuse okonoomika aluste tundma-
oppimiseks ithe Oppeaasta viltel. Iga peatiiki 1opus on
kiisimused, mis abistavad ldbivoetud materjali kordamist
ja omandamist ning arendavad lugejate loovat aktiivsust
sisemiste reservide avastamisel ja kasutamisel.

Iga teema Oppimisel kasutatagu opiku materjali korval
laialdaselt tegelikke andmeid ja nditeid, mis peegeldavad
selle toostusharu, ettevotte, tsehhi, jaoskonna voi téckoha
isedrasusi, kus konkreetse okonoomika aluste oppijad too-

tavad.




OKONOOMIKAT PEAB TUNDMA IGAUKS

Té6 on rikkuse allikas. Ent téotada voib mitmeti. Uks
tooline tdidab tootlusnormi, teine aga iiletab. Ta ei visi
otsimast voimalusi t66 kokkuhoiuks ja toodangu kvaliteedi

- parandamiseks. Ja seda mitte kasuahnusest, vaid helge

L

tuleviku — kommunismi nimel. Kas ongi tarvis mainida,
et just niisugune inimene toob iihiskonnale suurimat kasu,
sest oma toéoga ta suurendab meie maa rikkusi, votab
aktiivselt osa kommunismi rajamisest.

Moistagi, mida suurem arv t66lisi hakkab loominguliselt
suhtuma oma to66sse, seda kiiremini areneb sotsialistlik
toostus, seda voimsamaks muutub meie maa ja seda kor-
gemale touseb rahva aineline heaolu. Kuid elu ise veenab
meid selles, et suure tootlikkusega loominguliseks téoks
soovist tiksnes ei piisa. On tarvis veel majandusalaseid
teadmisi, mis voiksid olla juhiks to6stusettevotte Gkonoo-
mika ja tootmise organiseerimise kiisimuste keerukas labii-
rindis. Selle raamatu iilesandeks ongi aidata téélisel
omandada sotsialistliku téostuse dkonoomikat.

On arusaadav, et kui hakatakse oppima toostuse &ko-
noomika aluseid, siis esmajérjekorras tuntakse huvi, mis
teadus see on, mida ta kasitleb.

Selleks et moistlikult majandada, on tarvis rakendada
tootmise planeerimise ja juhtimise koige tiiuslikumaid
meetodeid, juurutada {66 ja tootmise organiseerimise prog-
ressiivseid vorme, pidevalt parandada tehnika, materiaal-
sete ressursside ja t06jou kasutamist. Selleks aga on tar-
vis teada ja oma t66s juhinduda t6Gstuse arenemise sea-
duspérasustest ja kommunistliki partei majanduspoliiti-
kast, ‘mis pohineb sotsialismi majandusseaduste Kasuta-
NS R .

Koiki neid kiisimusi uurib to¢stuse ékonoomika. Ta Ope-

tab, kuidas ratsionaalselt majandada t66stusettevotteid.
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‘kuidas saada rohkem toodangut koige vaiksemate kulutus-
o G slalbis

Toostuse Skonoomika _on tihedalt seotud tootmise
tehnika ja tehnoloogiaga. Tehniliste teaduste ja teenistuste

tootajad tootavad vilja uusi toodete konstruktsioone, masi-
nate ja seadmete tiiiipe, tootmise tehnoloogilisi meetodeid.
Okonoomika tundmine voimaldab omakorda vilja valida
niisuguseid tehnilisi lahendusi ja niisuguseid téomeeto-
deid, mis antud tootmistingimustes annavad koige pare-
maid majanduslikke tulemusi.- Jarelikult on ettearvesta-
vaks ja ratsionaalseks majandamiseks tarvis tunda nii-
hasti oma tootmisharu tehnikat kui ka okonoomikat.

Moned arvavad, et okonoomikaks on arvude tulbad, mida
raamatupidaja kokku votab ja péarast aruande lahtrisse
kirjutab. See pole sugugi nii. Arvude ja aruannete taga °
tuleb naha inimesi, nende tootmisalaseid edusamme ja
vigu, roome ja muresid.

Aktiivsele kommunismi iilesehitamisest osavotjale ei
piisa iiksnes oma kutseala heast tundmisest. Asja huvid
nouavad, et iga tootaja oleks varustatud majandusalaste
teadmistega, et ta suudaks vilja arvutada, otsida ja leida
tootmisreserve, parandada t66 majanduslikke néitajaid.

See on ka arusaadav. Noukogude tootaja on oma maa
peremees ja t66d teeb ta endale, oma iihiskonnale. Iga-
ithele on selge, et kui ettevottes esineb kadusid ja praaki,
toodangu valmistamise kulud alanevad aeglaselt, mate-
riaalseid véartusi liheb kaduma, kui toodangut lastakse
védlja ebatiihtlaselt, siis sellega tekitatakse kahju rahva-
majandusele, kdigile noukogude inimestele ning seesuguste
nahtustega tuleb voidelda. Aga kuidas voidelda?

Igal ettevottel on oma isedrasused. Seetdttu ei saa keegi
anda valmisretsepte, mis sobiksid koigiks elujuhtumiteks.
Oige lahenduse voib leida ainult sel juhul, kui opitakse
pohjalikult tundma ettevotte, tsehhi voi jaoskonna majan-
dusliku tegevuse tulemusi.

Osata majandada — tdhendab oppida orienteeruma oma
ettevotte, tsehhi, jaoskonna voi brigaadi asjades, téita t66-
tilesandeid stigava arusaamisega kollektiivi iilesannetest,
laheneda asjale riiklikult. Selleks aga on vaja majandus-
alaseid teadmisi. Toepoolest, toodangu omahinna alanda-
mise eest nditeks voib edukalt voidelda ainult see inimene,
kellel on selge ettekujutus omahinna struktuurist ja alan-
damise teedest. Niisuguste teadmiste puudumisel tegutseb
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gnimene pimesi ning vaevalt et ta suudab leida Oige lahen- -
use. G
Majandusalased teadmised aitavad niha reserve, mis on
tookohal kasutamata, iitlevad ette, kuidas suurendada
véljalastava toodangu hulka, muuta toodang odavamaks,
nagusamaks ja vastupidavamaks, t66 aga kergemaks ja
produktiivsemaks. Nad véimaldavad toolisel endal arvu-
tada iihtede voi teiste ettepanekute efektiivsust, asjatund-
likult osa votta tootmisnoupidamistest ja administrat- -
siooni tegevust kontrollivatest parteikomisjonidest. Majan-
dusalaste teadmistega varustatud té6line saab kiiresti aru,
milles peitub tootmiseesrindlaste saavutuste saladus ja
kuidas rakendada nende kogemusi oma tdokohal.

Manikord v6ib kuulda niisuguseid arutlusi: «Palju siis
minust, téolisest, oleneb? Mina pole ju direktor ega inse-
ner.» Vist ei ole vaja tdestada, et see on riank eksiarvamus.

Kommunism luuakse miljonite t66ga, rahvahulkade loo-
minguga. Niiiid, kus kommunistliku iihiskonna iilesehita-
mine on saanud partei ja kogu rahva otseseks praktiliseks
ilesandeks, on koigi todtajate aktiivne osavott kommu-
nistlikust iilesehitustoost veelgi viljakam siis, kui iga t66-
line, tehnik ja insener tunneb majandusalaste teadmiste
aluseid.

Toostuse okonoomika dppimisel tekib téolisel paratama-
‘tult mote: aga mida v6ib dra teha minu tookohal, kas pole
ehk moningaid puudusi minu t66 organiseerimises, kas on
koik dra tehtud selleks, et tdielikumalt koormata seadmeid?
Tekib soov parandada mitte iiksnes jaoskonna ja bri-
gaadi, vaid ka kogu ettevotte voi tsehhi to6d.

Toéstuse 6konoomika Gppimine ei tohi muutuda iiksikute
formulatsioonide, arvude ja skeemide pahedppimiseks. Nii-
sugusest oppimisest pole kasu. Tuleb selgeks dppida tead-
miste oige rakendamine praktikas. Ainult sel juhul saab
oppimine olla viljakas ja tuua kommunistlikule Tilesehitus-
toole kasu.

Kas voib piirduda nditeks ainult tehnika kasutamise
parandamise voi t6dviljakuse tostmise teede tundmadppi-
misega? Ei, ei voi. Tuleb tdhelepanelikult vaadata, kuidas
on lood tehnika kasutamise ja tooviljakuse tousuga oma
tookohal, jaoskonnas, tsehhis. Omandatud teadmised aita-
vad Gigesti hinnata olukorda ning leida uusi tootmisre-
serve, mida keegi varem ei ole mirganud. .

Toostuse 6konoomika dppimine nouab muidugi visa to6d.
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Kui aga on kindel soov ¢konoomikat tundma oppida, siis
saab iile koigist raskustest. See-eest aga millist suurt
rahuldust tunneb inimene, kui ta voib uut viisi pilku heita
oma téole, oigesti aru saada ettevotte tegevuse majandus-
likest nditajatest ning anda oma panus iifdrahvalikku kom-
munismi materiaal-tehnilise baasi loomise tiritusse.

Selles vordlemisi vdikese mahuga raamatus pole kahjuks
voimalik iiksikasjalikult jutustada koigest sellest, millega
toolisel tuleb tootmistod! kokku puutuda. Teie teate, et t1606s-
tuses on palju iseseisvaid harusid ja et igaiihel neist on
kiillaltki palju ainult temale omaseid jooni. Samal ajal on
koigil harudel ka palju iihist. Sellest ihisest peamiselt
jutustataksegi raamatus. Meile tundub, et kui ettevotte
tootaja omandab héasti selle materjali, siis oskab ta seda
asjatundlikult rakendada ka oma konkreetsetes tootingi-
mustes, oma todkohal.




ESIMENE PEATUKK

NSV LIIDU TOOSTUS JA TEMA OSA KOMMUNISMI
MATERIAAL-TEHNILISE BAASI LOOMISEL

1. KOMMUNISMI ULESEHITAMINE ON NOUKOGUDE RAHVA
PRAKTILINE ULESANNE

Koige tdiuslikum ithiskond maailmas

Paljud inimpolvkonnad on unistanud kommunismist —
koige tdiuslikumast tihiskonnast, kus ei ole ei rohujaid ega
rohutuid, kus jdddavalt on 16pp tehtud tootajate vaesusele
ja oigusetusele, kus t66 valmistab inimesele roomu, kus
luuakse tingimused koigi inimeste onneks.

Selle unistuse tditumise eest on voidelnud miljonid too-
inimesed, inimkonna parimad pead. Marxi-Engelsi-Lenini
suure opetuse loomisega on kommunism muutunud unis-
- tusest teaduseks. Kdesoleval ajal ehitab kolmandik inim-
konda teadusliku kommunismi lipu all uut tihiskonda. Kom-
munism astub voimsalt meie ellu, teda luuakse miljonite
inimeste tooga. Meie seisame maakeral koige tdiuslikuma,
koige diglasema iihiskonna loomise ldvel. Noukogude ini-
meste praegusele polvkonnale saab osaks elada kommu-
nismi ajal.

Kommunism ja sotsialism — need on iihe ja sama iihis-
konna kaks arenemisastet. Sotsialism_on uue iihiskonna
esimene, madalam arenemisaste, kus uus thiskond -ei-ele
veel joudnud faielikult védlja areneda. Kommunism.on uue
{ihiskonna teine, korgem arenemisaste, kus uus tihiskon«
on juba saavutanud oma kiipsuse. :

Noukogude Liidus on sotsialism iiles ehitatud. Ta—on
siin tdielikult ja loplikult voitnud.

Setsiatismit-on vaieldamatud eelised kapitaltsmi ees.

Kapitalistlik _tihiskond on - rajatud tootmisriistade ja
-vahendite eraomandusele. Maa, tehased, masinad, toor-
aine, tdahendab koik see, milleta inimene ei saa tootada,
on kapitalistide ja moisnike eraomanduses. Seetottu on
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kapitalistliku iihiskonna toolised, kes on ilma jaetud
tootmisvahenditest, sunnitud minema kapitalistide allu-
vusse ja tootama nende heaks.

Tootmisvahendite eraomanduse iilevoim on iihiskonna
vaerlikeks Klassideks Tohestumise peapohjus ja kapita-
listliku iihiskonna siigavaimate vastuolude allikas. Era-
ontandus on vaikese kapitaie kapitalistide piiritu rikastu-
mise ja miljonite té6tajate ekspluateerimise ja rohumise,
" nalja ja viletsuse pohjus.

Suurte kasumite saamine, iiksikute isikute hdlptulu —
niisugune on kapitalistliku tootmise eesmirk. Kodanliku
statistika andmeil on vdhem kui 29 Inglismaa elanike
valduses 64% kogu maa varadest, iiks sajandik Ameerika
Uhendriikide elanikest on koondanud enda kitte 599%

kogu selle maa rikkustest.
~ Kapitalism ei ole suuteline neid tohutuid materiaalseid
rikkusi, mis ta on loonud, tdies ulatuses ja moistlikult
kasutama. Ta ei saa anda t66d igale inimesele, et see tee-
niks elatist endale ja oma perekonnale.

Kapitalismi paratamatuks kaaslaseks on jérjest suurenev
toopitidus. Ametliku statistika andmeil on Ameerika
Uhendriikides ja Lé&dne-Euroopas, samuti Jaapanis ja
Austraalias 85 miljoni to6lise kohta 8—10 miljonit tiie-
likult to6tut. See tahendab, et keskmiselt on iga iitheksas
inimene tootu. Té6puudus on téolisklassi toeline nuhtlus.
Téopuuduse tottu elavad miljonid inimesed ddrmises vilet-
suses.

Kodanlikud riigid kulutavad ebaproduktiivselt voidurel-
vastumisele tohutuid materiaalseid véartusi. Kapitalistid
ndevad selles oma kasumite suurendamise vahendit.

Sodadega ja nende ettevalmistamisega seotud kulud
moodustasid maailmas aastail 1900—1953 astronoomilise
-summa — ile nelja triljoni dollari. Selle raha eest oleks
saanud poole sajandi jooksul anda tasuta leiba kogu meie
planeedi elanikkonnale, ehitada korralikud elamud 500 mil-
jonile perekonnale, s. o. kahele kolmandikule maailma
elanikest. : ;

Eriti selgelt ilmnevad kapitalismi-vastuolud kriiside ja
tootmise ldhglise ajajirkudel. Tuhanded ettevotted sule-
takse, miljonid t66lised heidetakse tinavale, masinad sei-
savad, t60pingid ja- muud seadmed roostetavad ja muu-
tuvad kolbmatuks. ‘

Kriisid paljastavad kapitalismi kiskjaliku iseloomu
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taielikult. Ladudesse kuhjuvad suured kaupade varud, mis

ei leia turgu, kuid téotajad neid ei osta, ja mitte see-

pdrast, et nad kaupu ei vaja, vaid seepirast, et neil pole
raha. Miljonid inimesed, kes on jdénud té6ta ja elatus-

vahenditeta, nélgivad. Samal ajal méidndavad kapitalistid

}\l'aupu ladudes ja isegi hdvitavad neid, et siilitada korgeid
indu.

Sotsialistlik majandussiisteem avas tootmise arendami-
seks piiramatud voimalused. Noukogude Liit, kes oli mine-
vikus Euroopa kapitalistlikest riikidest tublisti maha jaa-
nud, laseb kdesoleval ajal toostustoodangut vilja palju
rohkem kui Inglismaa, Prantsusmaa ja Liine-Saksamaa
tihtekokku.

. Toostustoodete tootmine on NSV Liidus 1913. aastast

kuni 1962. aastani suurenenud 48-kordseks. Niisuguseks
toostuse kasvuks kulus Ameerika Uhendriikidel, Inglis-
maal ja Saksamaal 80 kuni 150 aastat. Seejuures tuleb
silmas pidada, et hdvitavad so6jad, mida on iile elanud
Noukogude Liit, tekitasid rahvamajandusele viga suurt
kahju ning aeglustasid tema arenemist.

Praegu on NSV Liit teaduse ja tehnika poolest juhtival
kohal. Maa, kus mitte kaua tagasi peaaegu 809 elanikest
_ oli kirjaoskamatu, sammub praegu kosmose vallutamises,
- aatomienergia rahumeelses kasutamises ning teistel tea-
duse ja tehnika aladel inimkonna avangardis.

Meie rahva suured voidud pole juhuslikud. Nad on tin-
gitud sotsialistliku korra olemusest.

Kapitalismiga vorreldes tdhendab sotsialism iihiskonna
madratu suurt progressi. Sotsialism likvideeris alatiseks
kriisid ja téopuuduse. Sellega vabanes sotsialistlik iihis-
kond tohutust joudude ja vahendite raiskamisest, mis on
iseloomustav kapitalismile.

Sotsialistlik majandussiisteem on vaba kapitalistlikku
majandust I1ohestavatest vastuoludest. Sotsialistlikus._iihis-
konnas kuuluvad koik.vastava maa rikkused: maa, maa-
varad, vabrikud, tehased, t66pingid ja muud seadmed, liik-
lemis- ja sidevahendid — rahvale endale. Tootmisriistade
ja_-vahendite iihiskondlik omandus Tikvideerib inimese.
ekspluateerimise inimese poolt. Sotsialistliku—tootmise
otseseks ja korgeimaks eesmargiks on téotajate jarjekind-
lalt kasvavate vajaduste koige tdielikum rahuldamine.
Sotsialismi ajal tekivad inimeste vahel uued suhted —
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koost06 ja vastastikuse abistamise suhted. See liidab koik
noukogude inimesed iihtseks sobralikuks pereks.

Kui kapitalismi ajal kasutab t66 vilju kdputdis vilja-
valituid; siis sotsialismi ajal on need kogu rahva paralt.
Sotsialismi ajal soltub inimeste elujéirg iihiskondliku toot-
mise arengutasemest, valmistatud toodangu hulgast. . Mida
rohkem toodetakse sotsialistlikus iihiskonnas materiaal-
seid hiivesid, seda korgem on téotajate elatustase. See tin-
gib koigi tootajate suure huvi ithiskondliku tootmise tousu
vastu ning on noukogude inimeste massilise téévapruse
allikas.

Sotsialism kasvab jérk-jargult iile kommunismiks. «Kom-
muristtiktithiskofina {ilesehitamine,» on kirjutatud NLKP
programmis, «on saanud noukogude rahva vahetuks prak-
tiliseks iilesandeks.» Milline saab olema kommunism?

[T®¥Kommunism,», on 6eldud NL programmis, <«on
|klassidetatttiskonnakord, kus kehtiblidhtne tootmisvahen-

\dite jildrahvalik omandus ja kojgi iihiskonna liikmete tdie-
HikIsptsiaalne vordsus, kus ko@égj't

inimeste igakiilgse arene-
misega-kasvavad pidevalt areneva teaduse ja tehnika baa-
sil ka“tootlikud jéud, kus kéik iihiskonna rikkuse allikad
hakkavad voolama tiie jouga ja viiakse ellu iillas pohi-
mote( sigaiihelt tema véimete kohaselt, igaiihele tema vaja-
duste~jargis. Kommunism on vabade ja teadlike t6dini-
meste hdsti organiseeritud_-ithiskond, ku@atakse sisse
iihiskonna omavalitsus, ku{gftjfé ithiskonna Teaks saab iga-

| tihele—esimeseks eluvajaduseks, tunnetatud paratamatu-
| seks.5 kus igaithe véimeid rakendatakse kéige suurema

kasuga rahva heaks.»

Jarelikult on kommunism eelkodige iihiskond, kus toot-
mine on saavutanud enneolematu arengutaseme, kus koiki
materiaalseid ja vaimseid hiivesid on kiilluses, kus koik
inimese moistlikud tarbed leiavad tiielikku rahuldamist.

Sotsialism likvideeris esmakordselt ajaloos ekspluataa-
torlikud klassid ning pohjused, mis siinnitavad inimese
ekspluateerimist inimese poolt. Meil on alles jddnud kaks
sobralikku, vennalikku klassi — toolisklass ja kolhoosi-
talurahvas, kelledevahelised piirjooned jark-jargult kustu-
vad. Kommunism viib selle ajaloolise protsessi lopule.

Kommunismi ajal kaovad majanduslikud, sotsiaalsed,
kultuurilised” ja elukondlikud erinevused linna ja--maa
vahel téielikult. Pohjalikult muutub inimeste 66, kustuvad
piirid vaimse ja_fiilisilise-t66-vahel. See tdhendab seda, et
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kommunistlikus iihiskonnas kaotavad moisted «t6oline»,
«talupoeg», «haritlane» oma tdhenduse. Uhiskond kujutab
endast siis iihtset té6rahva peret ilma igasuguste klassi-_
vahedeta. Kommunism on toéoinimeste koige korgemal
tasemel organiseeritud {ihiskond.

Vordsuse idee on alati innustanud té6tajaid nende voit-
luses rohujate vastu. Kuid ainult-kemmunism-tagab-koigi.-
inimeste toelise vordsuse.-Koik inimesed saavad..vordse
seisundi tihiskonnas, vordsed tootingimused, vordse oiguse
shada vajaduste jargi ja aktiivselt osa votta ithiskondlike
asjade juhtimisest.

Kommunistlik iihiskond ei ole anarhia, logelemise ega
joudeoleku ithiskond. Temal saab olema koige arenenum
tehnika, koige korgema tasemega ja koige paremini orga-
niseeritud tootmine, koige tédiuslikumad masinad. Kuid
masinaid juhib inimene. Seepérast on tdpsus, organiseeri-
tus ja distsipliin kommunistliku tootmise kohustuslikud
tingimused. Koigi_oma. voimete kohaselt t6otamise noue
jaab ptisima ka kommunismi ajal. Oma kohustusi tdidavad -
kommunistliku thiskonna téotajad teadlikult ja vabataht-
likult. T6o. muutub inimeste esimeseks eluvajaduseks, toe-
liseks loominguks ja roomu allikaks.

Kommunism on kord, kus 166vad oitsele ja saavad téie-
liku \aljapaasu vaba inimese voimed ja talent, tema pari-

< mad moraalsed ()mddusedX

Kommunismi materiaal-tehnilise baasi
loomine on majanduslik peaiilesanne

Ules ehitada kahe aastakiimnega kommunismi mate-

riaal-tehniline baas — niisugune on praegu partei ja nou-
(kogudv rahva majanduslik peatilesanne.

Mis on siis materiaal-tehniline baas? Miks siis just kom-
munismi materiaal-tehnitise baasitoomine on kommunismi
voidu otsustav eeltingimus?

Mistahes iithiskonna eksisteerimise aluseks on materiaal-
sete hiivede — toidu, rdivaste, jalatsite, elamute jne.
iootmine. Igasugune materiaalsete hiiyede tootmise prot-
sess eeldah _kolme elemendi olemasoly:}nimese téég@éﬁ—
vahendei® ja 166 objekte. ;

Téo.on inimese otstarbekohane tegevus materiaalsete ja
vaimsete hiivede tootmisel. ;
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Toovahendid on masinad, mehhanismid ja muud sead-
med, mille_abil inimesed toodavad meile vajatikke mate-
riaalseid hiivesid. Toéovahenditeks on ka tootmishooned,
mitmesugused rajatised jne. S

To6 objekiid on koik see, mida tootmisprotsessis toodel-
@_mﬂlel&muunaiud.inimﬁsgi@@é Siia_kuuluvad nii__
objektid, mida annab vahetult loodus (niiteks siisi ja
maak, mida kaevandab kaevur), kui ka objektid, mis juba
on saadud inimese té6ga (nditeks koks metallurgiateha-
ses, kedrus riidevabrikus).

Todvahendid ja 166 objektid kokku-moeoedustavad toof-
misvahendid. . ;

Materiaal-tehniline baas hdlmab koik olemasolevad t&6-
vahetidid ja to6 objektid: tehased; vabrikud; elektrijaamad
ja kaevandused, kus valmistatakse masinaid ja roivaid,
kaevandatakse siitt ja maake ning toodetakse elektriener-
giat; pollud ja loomafarmid, kus kasvatatakse teravilja
ning toodetakse liha ja void; transpordi- ja sidevahendid —
raudteed, laevad, autod jne.

Kuid _tootmisvahendid omaette —vdetuna _inimkonnale
materiaalseid hiivesid ei loo. Isegi koige tdiuslikum teh-
nika — olgu see sammuv ekskavaator voi automaattoo-
pink — on ilma inimesteta elutu. Selleks et maak muutuks
metalliks, masinad aga elustuksid ja hakkaksid to6tama,
on tarvis rakendada inimt66d. Seepdrast on inimene iga-
suguse tootmisprotsessi peamine element.

Uhiskonna materiaal-tehnilise baasi loomist ei saa votta
kitsapiirilise tehnilise {ilesandena. Iga i{ihiskonnakord
(feodalism, kapitalism, sotsialism) loob endale yastava
materiaal-tehnilise baasi. Viimane tekib, eksisteerib ja are-
neb koos iihiskonnas  valitsevate tootmissuhetega —-
inimestevaheliste suhetega, mis tekivad materiaalsete
hiivede tootmise, vahetamise-ja-jaotamise protsessis.

Noukogude voimu ajal-on-—mete-rahvas rajafud sotsia-
lismile voimsa materiaal-tehnilise baasi. Noukogude Liidus
to6tab kiimneid tuhandeid suuri riiklikke téostusettevot-
teid, mis on varustatud kdige uuema tehnikaga. Polluma-
janduses on 8600 sovhoosi ja 40500 kolhoosi. Meie trans-
pordi kidsutuses on laialdane raudteede ja autoteede vork
ning j6e- ja merelaevastik. Meie maal toimub tohutu kapi-
taalehitus. Laialdaselt on meil arenenud sidevahendid —
telegraai, telefon, raadio, televisioon jne.

Noukogude Liit on_ {iks vyihestest maadest maailmas,
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kelle mineraaltoorainete-vajadusi on voimalik taielikult
Katta omaenda ressursside arvel, NSV Liit on maailmas
esikohial soe, loodusliku gaasi, raua- ja mangaanimaagi,
vase, seatina, fosforiidi, apatiidi ja kaalisoola varude
ning hiidroenergeetiliste ja muud liiki looduslike ressurs-
side poolest ning iihel esikohtadest nafta, nikli, plaatina
jne. varude poolest.
Meie maal on méddratu suur korge kvalifikatsiooniga
t6otajate armee. 1963. aastal tootas rahvamajanduses 70,5
miljonit toélist ja teenistujat. Noukogude voimu ajal on
sotsialistliku tootmise té6tajad omandanud suuri tootmis-
alaseid oskusi ja kogemusi ning tulevad edukalt toime
koige keerukama tehnikaga. Inseneride ettevalmistuse poo-
lest tiletab Noukogude Liit Ameerika Uhendriike kolme-
kordselt.
Kuid tootmise arengutase, mis on sotsialismi tingimustes
saavutatud, pole kiillaldane, et téielikult rahuldada ini-
meste vajadusi materiaalsete ja kultuuriliste hiivede jarele.
Selleks et iile minna kommunismile, on tarvis luua mate-
riaal-tehniline baas.
Mida siis tdhendab kommunismi materiaal-tehniline
baas? Selge vastuse sellele kiisimusele annab NLKP
programm. -
- Kommunismi materiaal-tehnilise baasi loomine tdhen-
dab: meie maa taielikku elektrifitseerimisi_ja selle alusel
{ootmise tehnika, tehnoloogia_ja -organiseerimise {Ajusta-
mist ning jarjest tadielikumat automatiseerimist; keemia
ulatuslikka rakendamist rahvamajanduses; uute, majan-
dustikuit kasulike tootmishartde, tiute energialiikide ja
materjalide fgakiitgset arendamist; looduslike ressursside
igakitlgsetkasutamist; teaduse orgaanilist fihendamist

tootmisega ning teaduse ja tehnika kiiret progressi; t6o-

olekiit koige arenenumatest kapitalistlikest maadest t606-
viljakuse suhtes, mis on kommunistlikii Korra voidu taht-
saim eeltingimus.  So T ot

Séega on jutt toostuse, pollumajanduse ja teiste rah-
vamajandusharude niisugusest hiiglaslikust tousust, mis
tagab koige korgema tadviljakuse saayutamise maailmas
ning voimaldab kiilluses rahuldada iihiskonna ja koigi
tema liikmete vajadusi.

See suur eesmirk saavutatakse kahe iiksteisele jarg-
neva etapiga. i .
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Kéesoleval aastakiimnel (aastail 1961—1970) jouab Nou-
kogude Liit toodangu valmistamises iga elaniku kohta
ette koige voimsamast ja rikkamast kapitalismimaast —
Ameerika Uhendriikidest. Esimese kiimneaastaku iiles-
annete tditmise tulemusena hakkavad koéik noukogude
inimesed elama ainelises kiilluses, pohiliselt rahuldatakse
nende korterivajadused, kaob raske fiiiisiline t66, NSV Lii-
dust saab koige lilhema t66pidevaga maa maailmas.

Teise kiimneaastaku tulemusena (aastail 1971—1980)
suureneb téostustoodang 1960. aastaga vorreldes vihemalt
kuuekordseks, pollumajanduse kogutoodang aga ligikaudu
kolme ja poole kordseks.

NSV Liit saavutab koige korgema elatustaseme maa-
ilmas.

2. TOOSTUSE ARENEMINE TEEL KOMMUNISMILE
Té6stus on rahvamajanduse juhtiv haru

Meie maa rahvamajandusel on mitmesugused harud:
toostus, pollumajandus, ehitustegevus, transport ja side-
asjandus, kaubandus.

Kogu rahvamajanduse juhtivaks haruks on toéstus.

Téostusest oleneb kogu sotsialistliku majanduse areng.
«Sotsialismi “ainsaks materiaalseks aluseks,» iitles
V1. Lenin, «voib olla mehhaniseeritud suurtoostus, mis
suudab reorganiseerida ka pollumajanduse.»

Téostus _varustab  koiki ~rahvamajandusharusid ees-
rindliku tehnikaga ning loob sellega tingimused nende
arenguks. Pollumajandus saab toostuselt traktoreid, kom-
baine, vdetist, elektrienergiat, kiittedli: transport — roo-
paid, vedureid, vaguneid, laevu, autosid; ehitustegevus —
ekskavaatoreid, kraanasid, kokkupandavaid raudbetoonist
konstruktsioone jne. Seega séltub tédstusest tootmise suu-
rendamine ja tehniline tase koigis rahvamajandusharudes.

[66stus taidab tahtsat osa ka rahva tarbimistasene {6si-
mises. Toostuses togtatakse timber enamik pollumajandus-
saaduste liikidest. Nii niiteks toodetakse teraviljast jahu
ja jahust kiipsetatakse leiba, nahast valmistatakse jalat-
seid, puuvillast kedratakse kedrust, kedrusest aga kootakse
riiet, lihast valmistatakse vorsti ja konserve. Téostus laseb
vilja raadioaparaate, méoblit, konstruktsioone elumajade
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ehitamiseks ja palju muud. Jérelikult soltub téostuse
arenemisest ka rahva tarbimistase.

T@MM@M&UL@HM@] -
dav maa edukas kaitsmine relvastatud kallaletungi puhul.

Tébstuse juhtiv iseloom tuleneb ka sellest, et toostuses
160tab toolisklassi — ihiskonna eesmise klassi pohiosa.

00stus on viga laialdane rahvamajandusharu. Ta jagu-
neb omakorda viiksemateks harudeks, nagu naiteks
masinaehituseks, — kiituset6ostuseks,  keemiatddstuseks,
toiduainete t6ostuseks, tekstiilitoostuseks jne.

Téostuslik tootmine jaguneb kahte suurde gruppi —
gruppi_«Ax»_ja gruppi «B». :

Gruppi «A2 kuulub foofmisvahendite.— masinate, meh-

hanismide, metalli, soe, nafta jne. tootmine. Selle grupi

“toodang ldheb vabrikutesse ja tehastesse, sovhoosidesse

ja kolhoosidesse ning leiab kasutamist tootmisprotsessis.
Gruppi «Bx kuulub farbeesemete — tekstiili, roivaste,
jalatsite, suhkru jne. tootmine. Selle grupi toodang
ldheb tihiskonna liikmete isiklike tarvete rahuldamiseks.
Tootmisvahendeid tootvail-—tééstusharudel, millede
hulka kuuluvad eelkoige rasket6ostuse harud, on sotsia-
listliku_majanduse arenemises. juhtiv_osa,
Rasketoostuse arengu tasemest, tempost ja—iseloomus!

-solfub_tehniline progress.koigis rahvamajandusharudes.

Ty

VoI Lenin kirjutas, et majanduse arendamine ja {66-
viljakuse tostmine «nouab koigepealt suurtoostuse mate-
riaalse aluse kindlustamist: kiitteainete ja raua tootmise,
masinaehituse ja keemiatoostuse arendamist». See peab
paika ka kommunismi ajal.

Kommunistlik Partei hoolitseb jirjekindlalt meie maa
toostuse ja eriti rasketoostuse arendamise eest.

Revolutsioonieelse Venemaa téostuse struktiur kajas-
tas maa majanduslikku mahajddmust. Piisab, kui iitelda,
et 1913. aastal oli kogu rahvamajanduse toodangust
toostustoodangut koigest 42,19%. Toéostuses eneses moo-
dustas grupp «A» 33,3% ja grupp «B» 66,7%.

Noukogude —majanduse—arendamise plaanides nihakse
clte raskettostuse kiirem arendamine, vorreldes kerge-
toostuse ja foiduainete foostusega. Juba esimese viisaas-
taku Topuks suurenes todstuses grupi «A» osatdhtsus
53,4%-ni, grupi «B» osatihtsus aga langes 46,6 %-ni. 1962.
aastal moodustas grupp «A» 74%, grupp «B» aga —
26%. Koige kiiremini arenesid kiituse- ja energiatéostuse
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harud, metallurgia, masinaehitus ja keemiatoostus. Loodi
palju uusi harusid, eriti rasket6ostuses. Meie maa muutus
lithikese ajaga mahajdédnud - ja vaesest riigist voimsaks
toostusriigiks.

Venemaad peeti sepahaamri ja kidru, puuadra ja voki
maaks. Masinatega oli ta varustatud 10 korda halvemini
kui Ameerika Uhendriigid ja 5 korda halvemini kui Saksa-
maa. Niiiid aga on Noukogude Liit eesrindliku tehnika, ili-
voimsate toopinkide ja filitdpsete aparaatide maa, auto-
maatliinide, elektronarvutite ja kosmoselaevade maa.
1962. aastal andis meie masinaehitus- ja metallit6otlemis-
t6ostus toodangut 354 korda rohkem kui 1913. aastal.

Venemaad peeti puidu, 6lgede ja niine maaks. Venemaal
oli tohutu metallipuudus. Niiiid aga on NSV Liit terase ja
alumiiniumi, tsemendi ja plastmasside maa. Meie toodame °
terast peaaegu niisama palju kui Inglismaa, Saksa Fode-
ratiivine Vabariik ja Prantsusmaa iihtekokku.

Venemaad peeti petrooleumilambi ja peergude maaks.
Niitid aga on Noukogude Liit maailma koige voimsamate
elektrijaamade maa. Meie maa tootis 1963. aastal 412 mil-
jardit kilovatt-tundi elektrienergiat ehk 206 korda rohkem
kui 1913. aastal.
kogude majanduse eda31seks _arenguks. Samal a]al teeb
Kommunistlik Parte1 koik selleks, et rasketodstus. suuren-
Eeloleva kahekiimne aasta ]ooksul twmsxm
dite_tootmise ja tarbeesemete tootmise arengutempo tun-
duv Tahenemine. Meie rasketoostuse tohutute edusammude
tulemusena voib niiiid kergetdostust ja toiduainete toostust
arendada palju kiiremini kui varem. Rasketéostuse tdht-
saks_iilesandeks.-on-jirsult_suurendada tootmisvahendite
tootmist tarbeesemeid valmistavate harude jaoks — pollu-
ma]anduse]e kergetdostusele ja toiduainete todstusele.

Meie t6ostus muutub maailmas
koige voimsamaks

NLKP programmis on ette nihtud toostuse toeliselt hiig-
laslik kasv. Toostusliku tootmise suurendamine 20 aasta
jooksul kuuekordseks tidhendab seda, et meie t66stus muu-

tub maailma koige voimsamaks, tehniliselt koige taiusliku-
maks toostuseks.
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Niisugune tootmise suurenemine jatab kaugele maha
koik, mis kunagi on saavutatud kapitalistlikus maailmas.
Piisab, kui {itelda, et Ameerika Uhendriikidel kulus t6ds-
tustoodangu mahu 5,6-kordseks suurendamisele peaaegu
pool sajandit (aastad 1913—1962). .

Tootmise kiire kasvutempo voimaldab meie maal ajaloo
seisukohalt vdga lithikese aja jooksul voita majanduslik
voistlus kapitalismiga.

Piistitanud endale iilesande jirele jouda Ameerika
Uhendriikidele toodangu valmistamises iga elaniku kohta,
ei pea noukogude rahvas selle iilesande lahendamist
sugugi mitte oma loppeesmérgiks kommunismile liiku-
misel.

Kui me praegu vordleme oma saavutusi Ameerika
‘Uhendriikide tasemega, siis me teeme seda ainult seepi-
rast, et Ameerika Uhendriikide tootmistase tidhendab kor-
geimat piiri, milleni kapitalismi majandus on kdige sood-
samates tingimustes suutnud tousta. Noukogude rahvale
on see ainult piir, mille ta peab iiletama, et saavutada
koige korgem elatustase maailmas, iiles ehitada maakeral
kommunistlik tihiskond.

Astunud rahumeelsesse majanduslikku voistlusse kapi-
talistliku maailma koige arenenuma riigiga — Ameerika
“Uhendriikidega, lithendab Noukogude Liit kiiresti vahe-
“maad meie majanduse ja Ameerika Uhendriikide majan-
duse vahel. Viimase kiimne aasta jooksul on véljalastud

TOOSTUSE KOGUTOODANG (miljardites rublades) 970_1000




toostustoodangu hulk iga elaniku kohta suurenenud NSV
Liidus 2,3-kordseks. Ameerika Uhendriikides aga suurenes
see samal ajal ainult 15%.

NSV Liit jouab Ameerika Uhendriikidele kiirelt jarele
voi on juba neist ees tootmise mahult koige tahtsamates
harudes. Noukogude Liit on juba Ameerika Uhendriikidest
elte joudnud rauamaagi, soe, koksi, teraviljakombainide,
toopinkide, raudbetoonkonstruktsioonide, magistraalelekt-
rivedurite ja -mootorvedurite, saematerjalide, villase riide,
suhkru ja mitmesuguse muu toodangu valmistamises.

1953. aastal toodeti NSV Liidus terast veidi iile 38 mil-
joni tonni, Ameerika Uhendriikides aga umbes 104 miljonit
tonni. 1963. aastal toodeti terast: Noukogude Liidus
80,2 miljonit tonni, Ameerika Uhendriikides aga 101 mil-
jonit tonni. T&hendab, nende aastate jooksul suurenes -
terasetoodang meie maal 42 miljoni tonni vorra, Ameerika
Uhendriikides aga see isegi vdhenes 3 miljoni tonni vorra.

Kiimne aasta jooksul on meil iga liiki kiituse kaevanda-
mine ja tootmine suurenenud 2,2 korda, Ameerika Uhend-
riikides — ainult 249%.

1953. aastal anti Noukogude Liidus ekspluatatsiooni 3,4
miljonit kilovatti elektrienergia tootmise voimsusi, Amee-
rika Uhendriikides — 10 miljonit kilovatti ehk 3 korda
rohkem kui NSV Liidus. Niilid aga annab meie maa neid
voimsusi ckspluatatsiooni peaaegu  niisama palju kui
Ameerika Uhendriigidki.




1913. aastal andis Venemaa 8 korda vihem toostustoodan
Ameerika Uhendriigid.

1950. aastal moodustas toostusliku tootmise maht NSV Liidus
vahem kui 30%, 1963. aastal aga ligikaudu 659 Ameerika Uhend-
riikide t66stuse tasemest.

1970. aastal iiletab NSV Liit Ameerika Uhendriikide praeguse
t('tjtiistusliku tootmise taseme, 1980. aastal aga jouab sellest kaugele
ette.

gut kui

Nitid on majanduslik voistlus kapitalismiga astunud’
oma viimsesse — otsustavasse faasi. Meie maa liheneb
kiiresti sellele, et asuda maailma majanduses esikohale.
1980. aastal toodab meie maa peaaegu kaks korda rohkem
toostustoodangut kui praegu kogu mittesotsialistlik maa-
ilm.

Ulesande — iiletada tdhtsamad kapitalistlikud maad

" tootmise mdmahfmTaaaﬁgu hulgalt iga elaniku
kohta — lahendamine ei ole ainult meie sisekiisimus. See
on iks tahtsaim tegur rahvaste voitluses oma sotsiaalse ja
rahvusliku vabanemise eest. ;

Jélgides voistluse kdiku kapitalismi ja sotsialismi vahel,
voib igaiiks otsustada, missugune siisteem on parem, mis-
sugune kord tagab tootajatele parema elu. Kui juba esime-
sed noukogude sputnikud vapustasid kogu maailma, siis.
voib endale ette kujutada, mis juhtub siis, kui NSV Liit

jdatab Ameerika Uhendriigid seljataha toodangu valmista-

“mises iga elaniku kohta! .

Meie rahvas loob kommunismi materiaal-tehnilist baasi
ajajargul, kus inimkond on astumas suurimasse teaduse-
ja tehnikarevolutsiooni epohhi: avastatakse aatomienergia
saladus, vallutatakse kosmos, luuakse uusi materjalide
liike, konstrueeritakse ja juurutatakse tootmisse automaat-
masinaid.

Kapitalism oma vastuoludega ei suuda maératu suuri
tootmise faiustamise voimalusi taielikult 4dra kasutada.
Kapitalistlikus ihiskonnas kasutatakse tehnika progressi
peaasjalikult sojalisteks otstaryeteks, inimmoistuse saavu-
tused suunatakse inimese enda vastu.

Kapitalismi tingimustes pdhjustab automatiseerimine
toopuudust; tootajate elatustaseme alanemist. «Tootutele
Detroitis, Pittsburghis voi Los Angeleses,» kirjutas iiks.
ameerika ajaleht, «ei tdhenda automatiseerimine masinat.
Neile on automatiseerimine koletis, mis on nad jitnud ela-
tusvahenditeta ning sunnib neid pdevast pieva ristlema
méoda tdnavaid asjatuil t66 otsinguil.»
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Sotsialism rakendab koik teaduse ja tehnika saavutused
1nimese teenistusse. Oma majandusplaanides peab meie
partei silmas maailmas toimuva teaduse- ja tehnikarevo-
lutsiooni tldsuundi. |

Vaatleme niilid {iksikasjalikumalt, kuidas areneb edasi
sotsialistlik toostus, missugused on tema tehnilise prog-
ressi teed.

Kommunismi majanduse ehitamise teljeks nimetab
NLKP programm-maa-elektrifitseerimist.- %

Elekter on kogu tehnilise progressi alus. Elektrita pole
niiiidisaegsete masinate ja mehhanismide t66 ning komp-
leksse mehhaniseerimise, automatiseerimise, kemiseeri-
mise, koige uuema elektroonika ja raadiolokatsiooni aren-
damine moeldav. )

Elekter on—koige universealsemja holpsamini kasuta-
lav energia litk. Teda saab edasi anda suurte kauguste
taha, koondada suure voimsusega energeetiliseks rusikaks
voi jaotada tuhandete tarbijate vahel. Elektrienergiat voib
saada vdga mitmesugusel viisil: kasutades vee voi tuule
liikumisenergiat, poletades kiitust. Sama lihtsalt on ta
tagasi muundatav mehaaniliseks liikumiseks, soojuseks,
valguseks voi kiilmuseks.

Elektrienergia varustab inimtéod nihtamatute abiliste
loendamatu armeega. Kilovatid — need «masinorjad»,
nagu neid teravmeelselt nimetas V. I. Lenin, teevad niiiid
tood koigis rahvamajandusharudes.

Elektrienergiat kasutatakse tootmises kahes pohisuu-
nas: 1) likumapaneva jouna mitmesuguste masinate,
mehhanismide, aparaatide ja seadiste t60s; 2) vahetult feh-

1980.aastaks on meie 192 elar_zi/ru kohta
40-50 elektrilist abimeest




noloogilistes proisessides — elektrikeevituseks, metal‘l'i”de

sulatamiseks, materjalide kuumutamiseks ja kuivatami-
seks, alumiiniumi, magneesiumi, vesiniku, kloori jms. saa-
miseks. Korgsagedusvoolu abil karastatakse metalli, kuu-
mutatakse teda sepistamisel ja stantsimisel, keevitamisel
ja jootmisel. Kui palju suudaks inimene teha omal joul
ilma elektri tarvitamiseta?

Teadlased on vilja arvutanud, et raske t66 puhul teeb
inimene aasta jooksul dra t66, mis oma energialt vordub
250 kilovatt-tunniga. Tahendab, iga 250 kilovatt-tundi, mis
kulutatakse tootmise vajadusteks, muudab inimese jou
kahekordseks. Kaédesoleval ajal tuleb meie sotsialistliku
ithiskonna iga liikme kohta keskmiselt ile 1500 kilovatt-
iunni elektrienergiat. Jérelikult toéotavad igaiihe jaoks.

-meie hulgast praegu 6 elektrilist abimeest. See tuleneb
sellest, et t60 varustatus elektrienergiaga (elektrienergia
tarbimine keskmiselt iihe tééstustoolise kohta) on 1913.
aastast kuni 1962. aastani suurenenud 26-kordseks.

Kuid sellest elektrienergia kogusest veel ei piisa. Sel-
leks et koik masinad, mehhanismid ja automaadid, mille-
dega on varustatud kommunistliku iihiskonna tootaja,
oleksid kiigus, ldheb vaja tohutul hulgal elektrienergiat.

Meie maa téieliku elektrifitseerimise plaan, mis sisal-
-dub partei programmis, nieb ette, et 1970. aastaks tuleb
elektrienergia toodang NSV Liidus suurendada 900—1000
miljardi kilovatt-tunnini ehk 4—5 tuhande kilovatt-tun-
nini iga elaniku kohta, 1980. aastaks aga 2700—3000 mil-
jardi kilovatt-tunnini ehk 1012 tuhande kilovatt-tunnini
iga elaniku kohta. See tdhendab seda, et igal meie maa
elanikul on 1970. aastal 18—20, 1980. aastal aga 40—50
elektrilist abimeest.

Peaaegu kiimnekordne elekirienergia tootmise kasv
20 aasta jooksul suurendab tunduvalt t66 varustatust
elektrienergiaga, kergendab t66d ja tostab tema viljakust.
Massiline elektrifitseerimine ei holma ainult téostust, vaid
ka transporti, pollumajandust ning linna- ja maaelanike
elu-olu.

Mil viisil siis me saavutame sdidrase tohutu energeeti-
liste voimsuste juurdekasvu?

Kahekiimne aasta jooksul tuleb ehitada ligi 200 rajooni-
soojuselektrijaama, mis to6tavad odava kivisoe, loodusliku
gaasi ja masuudi baasil. Nende igaithe voimsus ulatub
3 miljoni kilovatini. 260 uut suurt soojuselektritsentraali
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annavad peale elektrienergia linnadele ka soojusener-
giat. ; ;
Kommunismi teenistusse rakendatakse ka meie suurte
jogede voimsus. Eeloleva kahekiimne aasta jooksul ehita-
takse 180 voimsat hiidroelektrijaama. Ida-Siberis on joud-
nud 1opule Bratski hiidroelektrijaama ehitamine ning kéib
tdie hooga Krasnojarski hiidroelektrijaama ehitamine.
Peale selle kavatsetakse ehitada Angaral ja Jenisseil
1980. aastaks veel mitu hiiglaslikku elektrijaama, nagu
Sajaani, Ust-Ilimi, Bogut$ano, Jenissei, Ossinovski ja
Alam-Tunguska jaam. Nendest igaiihe voimsus diiletab
4 miljonit kilovatti. Suuri hiidroelektrijaamu ehitatakse
Kesk-Aasias ja Kasahstanis, viiakse 16pule hiidroelektri-
jmamade kaskaadi rajamine Volgal ja Kaama joel.
Aatomienergia tootmise tehnoloogia tdiustudes ja tema
tootmise odavamaks muutudes laieneb aatomielektrijaa-
made ehitamine, eriti neis piirkondades, kus muud liiki
energiat kiillaldaselt pole. Meie maa elektrijaamade iild-

ELEKTRIENERGIA TOOTMINE (miljardites kilovatt-tundides)
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voimsus kasvab 1962. aasta 82,5 miljonilt kilovatilt 190—
220 miljoni kilovatini 1970. aastal ja 540—600 miljoni kilo-
vatini 1980. aastal.

Miiratu suur elektrilaviin kujundab iimber meie maa
ilme ning voimaldab taielikult kasutada tema rikkalikke
loodusvarasid.

NSV Liidu suured elektrijaamad iihendatakse NSV Liidu
iihtsesse energiasiisteemi. See voimaldab elektrienergiat
iile kanda suurte kauguste taha, elektrienergia jaotamisel
arvesse votta erinevate piirkondade ja ettevotete muutu-
vaid vajadusi ning paremini ja okonoomsemalt rahuldada
rahvamajanduse ja elanike elektrienergia vajadust.

Viga tahtsat osa kommunismi materiaal-tehnilise baasi
loomisel etendab imasinaehitus. Masinaehitus on tehnilise
" progressi materiaalne alus rahvamajanduses. K. Marxi
viljenduse jargi moodustavad masinad suurtoostuse luu-
ja lihasestisteemi.

Eeloleva kahekiimne aasta jooksul ehitatakse meie
maal 2800 uut masinaehitus- ja metallitéotlemisettevotet,
seejuures peamiselt idapiirkondades. 1900 vana tehast

MASINAEHITUSE KOGUTOODANG (miljardites rublades)
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rekonstrueeritakse. Olles wvarustatud uue tehnikaga —
automaatmasinate, telemehaanikavahendite ja tédppisapa-
raatidega — suurendavad nad masinaehituse ja metalli-
toostuse toodangu tildmahu 10—11-kordseks.

Mida annab rahvamajandusele niisugune masinaehituse
arendamine?

Masinaehituse tormiline kasv. voimaldab esimesel aasta-
kiimnel 16pule viia kompleksse mehhaniseerimise t60stuses,
pollumajanduses, ehitustegevuses ja transpordis. Komp-
leksne mehhaniseerimine eeldab masinate, mehhanismide
ja aparaatide lajaldast kasutamist t66de tegemiseks koigis
tootmisstaadiumides ja -16ikudes, kaasa arvatud ettevotete
abistav ja teenindav majandus.

Kahekiimne aasta jooksul viiakse 1dbi massiline toot-
mise-qutomatiseerimine. See tihendab seda; et iitha roh-
kem minnakse toostuses iile automaattsehhidele ja -ette-
votetele. Automatiseeritud tootmise puhul ei noua kiivita-
tud masin t66lise vahetut osavottu tootmisprotsessist. Ta
ainult jalgib ja kontrollib masina t66d. Automatiseerimine,
eriti kompleksne automatiseerimine, suurendab jarsult
tooviljakust.

Kompleksse automatiseerimise efektiivsuse iile voib
otsustada jargmise néite varal. Uraali Raskemasinateha-
ses valmistati kédesoleval seitseaastakul automaatbluu-
ming. Koiki tehnoloogilisi operatsioone — alates metalli-
kdngu .etteandmisest kuni valmistoodangu viljaandmi-
seni. — tdidavad automaatseadeldised neile varem antud
programmi kohaselt. Automaatbluumingu tootlikkuseks
kujurieb ligikaudu 6 miljonit tonni valtsmetalli aastas,
s. 0. rohkem, kui tootsid koik revolutsioonieelse Venemaa
tehased iihtekokku, juhtima aga hakkab seda hiiglast iiks-
ainus inimene.

Tootmise komplekssel mehhaniseerimisel ja automati-
seerimisel.pole ainult majamdustik tahtsus, vaid ka suur
sotsiaalne tdhtsus. NLKP programmis on 6eldud: «Erine-
valt kapitalismist iihendab_sotsialistlik plaanimajanduse
stisteem kiire tehnilise progressi kogu t6ovoimelise elanik-
konna _taieliku *rakendatusega. Automatiseerimine ja
kompleksne mehhaniseerimine on materiaalseks aluseks
sotsialistliku t66 jarkjargulisele iimberkasvamisele kom-
munistlikuks t66ks.» Kui kompleksne mehhaniseerimine
vabastab_inimese raskest ja vésitavast [iiiisilisest toost,
siis automatiseerimine -on-166-iseloomu enese -muutumise
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alus: 166 muutub jark-jargult keerukate automaatmasinate
siisteemide juhtimiseks. Todlise t60st saab inseneritod eri-
- liik.

Kommunistlik Partei on iithe suurema iilesandena esi-
plaanile seadnud keemiatdostiuse-igakiilgse arendamise,
tanapideva keemia saavutuste taieliku kasutuselevotmise
koigis rahvamajandusharudes.

NLKP Keskkomitee detsembripleenum (1963. aastal)
tootas vilja suurejoonelise programmi iihe koige progres-
siivsema toostusharu — suurkeemia arendamiseks meie
maal. See voimaldab kiirendada kommunismi materiaal-
tehnilise baasi loomist.

Keemia arendamisega on tihedalt seotud rahvamajan-
duse arenemine ja noukogude rahva heaolu kasv. Mine-
raalvietised, keemilised taimekaitsevahendid ja teised
keemiatooted avavad tee intensiivsele pollumajandusele;
odavate ja holpsalt toodeldavate kunstkiudude, naha ase-
ainete ja teiste keemiliste materjalide tootmine aga laien-
dab toostuse toorainebaasi, loob eeldused laiatarbekau-
pade tootmise edasiseks suurendamiseks.

Keemilisel teel saadavad tooted iiletavad paljudel juh-
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tudel oma omadustelt ja kvaliteedilt mitmeid naturaalseid
tooteid. Kerged, odavad, praktilised ja hésti kasutatavad
slinteetilised materjalid hakkavad jarjest suuremal mééral
asendama metalli, puitu ja ehitusmaterjale.

Néiteks juba praegu asendab keemiamasinaehituses
iiks tonn plastmass faoliiti 6-—5 tonni seatina, kaablitoot-
mises asendab iiks tonn plastikaati 5 tonni seatina, trans-

-formaatorite tootmises asendab {iiks tonn epoksiiiidvaike
4 tonni vaske.

Iga rahvamajandusharu on tuhandete niitidega seo-
tud keemiaga. Lennukitoostuses, masinaehituses ja apa-
raaditoostuses kasutatakse iile 300 liigi, auto- ja traktori-
toostuses tile 500 liigi, elektro- ja raadiotehnikas iile 350
liigi, metallurgias iile 150 liigi plastmasse. Keemia suuren-
dab tooraine hulka elanikele riide ja jalatsite tootmiseks. *
Tehas, mis iga aasta valmistab 30000 tonni siinteetilist
villa, armab palju vaiksema tookuluga niisama palju villa
kui 18 miljonit lammast aastas.

Metalli asendamine plastmassidega voimaldab kokku
hoida tood. Paljude detailide valmistamise téémahukus
vaheneb 3—8-kordselt. Viskoossiidi valmistamisel on to6-
kulu ligikaudu 10 korda vidiksem kui naturaalsiidi toot-
misel.

Metall asendatakse itha rohkem ja rohkem teiste Oko-
noomsemate materjalidega. Ent metallile jadb meie maa
majanduses ikkagi tdhtis koht. Piisab, kui titelda, et NLKP
programmis nimetatakse metalli koos kiitusega «tdnapédeva
toostuse alusmiiiiriks». Terase aastatoodang ulatub 1980.
aastal ligikaudu 250 miljoni tonnini. Siin on kohane
meenutada, et 1962. aastal toodeti NSV Liidus terast
76,3 mll]oml tonni, Ameerika Uhendriikides aga 90,8 mil-
jonit tonni.

Kiires tempos areneb kergete, vérviliste ja haruldaste
metallide, nagu alumiiniumi, magneesiumi ja titaani toot-
‘mine.

Kommunismi materiaal-tehnilise baasi loomise kiigus
toimuvad tdostuse strakiuuris suured nihked, mis muudab
suuresti tema ilmet: vanad toostusharud tombuvad koo-
male, suureneb uute, koige suuremat majanduslikku efekti
andvate harude tihtsus. Nii naiteks toimuvad suured muu-
tused meie maa kiitusebilansis. Nafta ja gaasi osatidhtsus
suureneb, soe osatdhtsus langeb. Esiplaanile nihkub kee-
miatoostus.
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Sotsialistlikit-to6stuse kdigis tootmisharudes-ja -aladel
foimub tehnoloogia ja tootmise organiseerimise jarkjdirgu-
lirie tatustamine. Mehaanilist tootlemist tdiendatakse Tahe-
mail aastail iiha rohkem keemiliste meetodite ja elektro-
keemiaga ning vajaduse korral asendatakse nendega. Toot-
misprotsessides hakatakse laialdaselt rakendama raadio-
elektroonikat, pooljuhte ja ultraheli.

Uks tdhtsamaid tehnilise progressi ja iihiskondliku toot-
mise ratsionaalse organiseerimise eeltingimusi on spetsia-
liseerimine. :

Spetsialiseerimine on samalaadse toodangu.  valmista-
mise koondamine minimadalsesse arvu. ettevotetesse—ovoi
tootmisjaoskondadesse. Spetsialiseeritud ettevottes valmis- -
tatakse mitut toodete liiki, monikord aga ainult iiht voi
‘kaht toodet. Niisugusteks spetsialiseeritud ettevoteteks on
toopingi-, traktori- ja autotehased, jalatsivabrikud ja pal-
jud teised koige erinevamate toostusharude ettevotied.

Kuid sellest hoopiski ei jareldu, et spetsialiseeritud ette-

votted lasevad vilja ainult valmistoodangut. Toostuses on
suurel arvul ettevotteid, mis on spetsialiseeritud valmistoo-
dangu iiksikosade, nagu néiteks kolbide, laagrite, generaa-
torite, elektrimootorite jne. valmistamisele, samuti valu-
toodele, sepistamisele ja stantsimisele.
_ Mida viiksemal arvul eri liiki tooteid yoi detaile ette-
cvote valja Taseb, seda korgem on tema spetsialiseerimis-
aste. . Kui oeldakse, et autotehase spetsialiseerimisaste
moodustab 76%, siis tdhendab see seda, et 76% tehase
toodangust on autod, iilejadnud 24% aga moodustab too-
dang, millel pole autodega tegemist, nditeks spetsiaalsed
toopingid, instrumendid jne.

Suurtes spetsialiseeritud ettevotetes on koige paremad
tingimused korge tootlikkusega spetsiaalseadmete kasuta-
miseks, tehnikat kasutatakse paremini, toodangu valmista-
mise toomahukus on véiksem. Arvitused niitavad, et kui
nditeks reduktorite tootmine kontsentreerida meie maa
10 suurde spetsialiseeritud tehasesse, siis on voimalik
nende toomahukust vdhendada 3,5 korda.

Spetsialiseeritud ettevotted on iiksteisega koopereeritud.
Koopereerimine on pisivate tootmisalaste. .sidemele..loo-
mine teatava ruhma spetsialiseeritud ettevotete vahel, sel-
[¢Fs ef need uhiselt valmistaksid_kindlal valmistoodangui.

Spetsialiseerimise siivenedes laienevad etfevoiete toot-
missidemed, Votame naiteks koigile hasti tuntud Lihhat-
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Sovi-nimelise autotehase.r Sellel tehasel on koopereerimis-
sidemed mitmekiimne hankiva ettevottega. Nendelt saab
ta mitmesuguseid pooltooteid, materjale, instrumente jne.

Kommunismi materiaal-tehnilise baasi loomise protses-
sis praeguste vabrikute ja tehaste pale muutub, neid taius-
tatakse ja nad arenevad kommunistlikku tiiipi ettevote-
ieks. Vabrikutes ja tchasfes--automaliseeritakse-tootmis-
protsessid jéark-jargult itha taielikumalt, kusjuures auto-
maate hakatakse kasutama mitte ainult otseself” toodangu

valmistamiseks, vaid ka juhtimiseks ja tootmise kulge emise

kontrollimiseks. Sel aluqel kujuneb_valja toofmise korge-
tasemeline korraldus korge tootmiskultuur, ettevotted —
mutituvad igas Sthtes ees}u]uhkuks

Suured muutused toimuvad tdotajate kaadri Koosseisus
: ]%e/t’;emms_ms_ﬁ Juba praegu tuleb paljudes meie vab-.

rikutes ja tehastes {iks insener 5—6 toolise kohta. Kom-
munistlikku tiitipi ettevotetes on insener-tehniliste toota-
jate osatdhtsus veelgi suurem. Uhtlasi touseb tooliste kul-
tuuriline ja tehniline tase, uheaegserbf*’ﬁsmse “tooga | hakd-
takse ]ar]es‘t“‘mhk'em"t‘eg‘“ema vaimset t6od.

Sotsialistlike ettevotete plaanid hakkavad tiha suuremai
médral tuginema teaduse ja tehnika eesrindlikele saavu-
tustele. Tehastes hakatakse laialdasemalt tegema katse- ja
uurimistéid, tugevnevad sidemed teaduslike mst1tuut1dega
' Praeguste ettevotete tdiustamise ja kommunistlikku
tiipi ettevoteteks timberkujundamise protsessis rakenda-
takse laialdaselt eesrindlikke t60 organiseerimise meeto-

deid, tekivad uued tootmise juhtimisest rahvahulkade osa-
votu vormid.

Iga ettevote peab andma oma panuse
kommunismi iilesehitamisse

Kommunismi materiaal-tehnilise baasi loomise mastaap,
mille on kavandanud partei, on grandioosne. Kahekiimne
aasta generaalperspektiivi tdhtsaks etapiks ja koostisosaks
on NSV Liidu rahvamajanduse arendamise seitsme aasta
plaan aastaiks 1959—1965.

NSV Liidu rahvamajanduse arendamise seitsme aasta
plaani tditmine tagab tootmise niisuguse kasvu, mis v0i-
maldab kommunismi materiaal-tehnilise baasi loomise teel
juba kédesoleval seitseaastakul kaugele jouda. Seitseaas-
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taku viie aasta jooksul on dra tehtud see, milleks minevi-
kus kulus aastakiimneid ja isegi sajandeid.

Naftatoostuses, mis eksisteerib meie maal iile 100 aasta,
joudis naftatoodang 1958. aastal 113 miljoni‘tonnini. Seit-
seaastaku viie aasta jooksul suurenes naftatoodang 93 mil-
joni tonni vorra. 3

Gaasi tootmine, mida on arendatud palju aastaid, ei ile-
tanud 1958. aastal 30 miljardit kuupmeetrit. Seitseaastaku
viie aasta jooksul suurenes gaasitoodang 61,6 miljardi
kuupmeetri vorra..

Elektrienergeetika pikaajalise arengu tulemusena joudis
elektrienergia toodang meil 1958. aastal 235 miljardi kilo-
vatt-tunnini. Seitseaastaku viie aasta jooksul aga suurenes
elektrienergia toodang rohkem kui 177 miljardi kilovatt-
-tunni vorra.

‘Tsemenditoodang tousis 1958. aastal selle téostusharu
arengus esmakordselt 33 miljoni tonnini. Seitseaastaku
viie aasta jooksul suurenes tsemenditoodang 28 miljoni
tonni vorra.

* Seitseaastaku jooksul suureneb tééstustoodang niisama
palju kui eelmise 20 aasta kestel, iildse aga lastakse
seitsme aasta jooksul toostustoodangut vélja niisama
palju kui koigil eelnevail noukogude voimu aastail iihte-
kokku.

Kuid ka nende iilesannetega tuleb edukalt toime rahvas,
kes' NLKP juhtimisel ehitab kommunismi.

Seitseaastaku viie aasta jooksul pidi téostuse kogutoo-
dang suurenema 51Y%, tegelikult aga suurenes 58Y%. Voib
veendunult Oelda, et todstustoodangu viljalaskmise
seitsme aasta plaani iilesanded tdidetakse enne tdhtaega
ning {iletatakse.

Ainuiiksi 1963. aastal suurenes terasetoodang 3,9 mil-
joni tonni vorra. See on peaaegu niisama palju, kui too-
deti 1913. aastal. Naftatoodang suurenes 20 miljoni tonni
vorra, mis on ligi 2 korda suurem nafta aastatoodangust
revolutsioonieelsel ~Venemaal. Elektrienergia toodang
suurenes ligemale 43 miljardi kilovatt-tunni vorra, mis
22-kordselt iiletab elektrienergia aastatoodangu revolut-
sioonieelsel Venemaal. i

Niisugust terase, nafta ja paljude teiste téostustoodangu
liikide tootmise kasvu pole meie maal veel kunagi olnud.

Tédhelepanuviirseid edusamme on saavutatud tarbeese-
mete tootmises. 1963. aastal suurenes nahkjalatsite toodang
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7 miljoni paari voérra, trikoopesu ja pealistrikotaazi too-
dang — 43 miljoni eseme vorra, televiisorite toodang -
360 000 televiisori vérra, kiilmutuskappide toodang —
74000 kapi vorra.

Seitsme aasta plaani iilesannete eduka tditmise ja iileta-
misega rajab meie rahvas kindla aluse nende suurte iiles-
annete lahendamiseks, mis on ette nihtud partei program-
mis.

Kommunistlik Partej opetab meid, et kunagi ei tohi pea-
tuma jaida saavutatul, et tuleb vaadata ette, keskendada
oma tahelepanu lahendamata kiisimustele.

Sotsialistlikmajandus kdtkeb piiramatuid véimalusi
kogu rahvamajanduse edasiseks pidevaks arendamiseks
Asi seisab. niiiid selles, et neid véimalusi maksimaalself 4ra
kasutada, rakendada ellu koik reservid.ja-veelgi kiiremini
liikuda kemmunismi-poole. Selleks on tarvis kiirendada
lehnilist progressi kbigis rahvamajandusharudes, tootmist
konlpulye,k_sﬂsglgmmehhaniseefi(fa_ ja__automatiseerida, kasutu-
sele votta taiuslikumaid {66pinke, seadmeid ja uusi tehno-
loogilisi protsesse, taiustada tootmise ja 166 organiseeri-
mist, lajaldaselt rakendada eesrindlikke kogemusi ning
teaduse ja tehnika uusimaid saavutusi.

Igas ettevottes voib leida tootmise laiendamise, t66-
viljakuse tostmise ja toodangu omahinna alandamise voi-
malusi, mida aga igakord oskuslikult ei kasutata. On veel
mahajdavaid ettevotteid, kes ei tdida riiklikke plaane ja
oma kohustusi, lubavad korge praagiprotsendi tekkimist ja
ebamajanduslikkust.

V. I. Lenin dpetas nigema iga koige viiksema, koige
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lintsama lilesande taga ithist eesmérki, voitluse iihisrinnet,
opetas iga pdev, mistahes kiilas voi mistahes linnas lahen-
dama praktiliselt itht voi teist iihise t66 iilesannet, kuigi
koige vdiksemat, kuigi koige lihtsamat.

Meie maal tdhendab inimese t66 kommunismi loomist.
Kommunism kujuneb toolise igapievasest, monikord mar-
kamatust toost tehases, liipsja t66st farmis ja traktoristi

- toost pollul, opetlase toost tema laboratooriumis.

IGA LIIKI RIIDE TOOTMINE (miljardites runitmeetrites) .

s 20-27

- See, et iga noukogude inimene tdidab oma kollektiivis,
oma t66loigus temale antud toéiilesandeid, ongi koige
tohusam vahend, mis kiirendab meie edasiliikumist kom-
munismi poole.

Kommunistliku iilesehitustoo kiirendamise eest toimuva
ildrahvaliku voitluse edu soltub suurel miiral meie maa
toolisklassi ennastsalgavast toost. Just téopingi juures,
igal tookohal pannakse alus heade kvantitatiivsete ja kva-
litatiivsete néditajate saavutamiseks ettevotete toos. Ka sel-
les voitluses ei saa olla pisiasju. Siin on tahtis iga kilo-
gramm kokkuhoitud metalli, iga meeter kokkuhoitud riiet,
plaaniiilesande iiletamise iga protsent.

Sihikindlalt vilja selgitades tdiendavaid reserve ning
maksimaalselt kasutades ammendamatuid véimalusi, mida
katkeb sotsialistlik kord, kiirendavad noukogude inimesed
sotsialistliku majanduse arengut, ldhendavad kommunismi
voitu.
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MOTELGE TARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Kuidas luuakse kommunismi materiaal-tehniline
baas?

2. Missugune tihtsus on teie ettevotte toodangul rahva-
majanduses, kui palju suureneb selle toodangu valjalask-
mine seitseaastaku jooksul?

3. Kuidas taidetakse kohustusi, mis teie kollektiiv vottis
seitsme aasta plaani ennetihtaegseks tditmiseks?

4. Mida kavatsetakse teie ettevottes teha tootmise meh-
haniseerimiseks ja automatiseerimiseks?

5. Kuidas suureneb elektrienergia kasutamine teie ette-
vottes? Missugustes tehnoloogilistes protsessides voib veel
elektrit kasutusele votta ja mida see annab?

6. Missuguseid keemilisi materjale tarvitatakse teie
toostusharus ja ettevottes, mida annab nende kasutamine?
Kus voib teie arvates rakendada voi tadiustada keemilisi
meetodeid, kasutusele votta uusi materjale?

7. Mida tehakse teie ettevottes spetsialiseerimise alal?



TEINE PEATUKK

TOOTMISE JUHTIMINE ON KOIKIDE
TOOTAJATE ULESANNE

I. TOOTMISE JUHTIMISE LENINLIKUD PRINTSIIBID
Poliitilise ja majandusliku juhtimise iihtsus

Ettevotte 166 tipsus ja_tulemused soltuvad suurel maa-
ral sellest, kuidas on korraldatud..tootmise_ juhtimine.
Sotsialistliku majanduse juhtimise pohiprintsiibid téotas
T A P e 1

Koigepealt juhtis V. I. Lenin tihelepanu poliitilise ja
majandusliku_juhtimise thtsusele. See printsiip seisneb
selles, et kogu majanduslik _tegevus allub. meil kommunist-
liku partei poliitikale, mis pohineb marksismi-leninismi
opetusel ja paljumilijoniliste toorahva hulkade kogemuste
-tildistamisel.
Partei ja rahva peaeesmirk seisneb kiesoleval ajal sel-
les, et ehitada iiles kommunistlik iithiskond. Tédhendab, mis-
tahes _majanduskiisimuse amisel, fikskoik kui suur
voi-viike see-ka-ei-oleks, tuleb._lihtuda mitte kohalikest,
vaid_ildriiklikest huvidest, kommunistliku iilesehitustoo

samjdtkata vananenud foodete—Valjalaskmist voi teha
esmrajarjekorras «oma» t00d, mitte aga tiita teise ettevotte
tellimust; tldriiklikust, poliitilisest seisukohast aga teki-
taks selline tegevus rahvamajandusele siurt kahju, jare-
likult on majandamine ja poliitika meil lahutamatud.
Poliitilise ja majandusliku juhtimise iihtsus eeldab rahva
hulgas-tehtava politiilise {60 tihedat sidet jooksva majar-
dugglggg tegevusega. Naib, nagu oleks plaani tiitmine
ainult majandusalane kiisimus, tegelikult aga on-ta iiht-
lasi iitili Usimus, sest meie plaanid kitkevad par-
tei_poliitikat, kommunismi iilesehitamise iilesandeid.
Partei opetab, et iga téostustdétaja, sdltumata tema sei-
sundist iihiskonnas, peab olema mifte iiksnes hea oma ala
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spetsialist, vaid ka poliitiliselt kirjaoskaja inimene, et ta
peab riiklikult toimima majanduskiisimuste lahendami-
sel, voitlema igasuguste kolkapatriotismi nahtustega ja
esiplaanile asetama kogu rahvamajanduse huvid.

Iga tootaja tegevus — reatoolisest kuni véljapaistva
majandusjuhini — peab tuginema kommunistlikule ideeli-
susele. Monede arvates on siigav ideelisus vajalik partei-
'voi komsomoliaktivistidele, kui inimene aga tootab treia-
lina voi terasesulatajana, siis ei olevat tema ideeline tase
eriti oluline. ;

Niisugune arvamus pole hoopiski oige.

Demokraatlik tsentralism majanduse juhtimisel

Demokraatliku_tsentralismi_printsiip _on kogu sotsialist-
liki footmise juhtimise alus, Demokraatlik_isentralism
tihendab_tsentraliseeritud riikliku j uhtimise_ihendamisi
foorahva hulkadgﬁlaialdng,gsavo?ugafj'opg«nggsre juhtimisest.

“Tsentraliseeritud, plaaniparane majandamine on~ GKs
sotsialismi suurimaid eeliseid.

Kapitalismi tingimustes on tsentraliseeritud riiklik juh-
timine voimatu. Iga kapitalist on oma ettevotte peremees
ja teeb seda, mis on tulus temale, mitte aga ihiskonnale
tervikuna. -

Sotsialismi ajal on kdigi tootmisvahendite omanikuks
rahvas ning kogu rahvamajanduse riiklik juhtimine toi-
mub tsentraliseeritud  korras. ~Rahvamajandusplaanis
nihakse ette koigi toostusharude ja ettevotete kooskolas-
tatud arendamine. :

Demokraatlik tsentralism eeldab toétajate koige laial-
dasemat osavdttu tootmise juhtimisest. Suurepdraseks
vahendiks, mis on voimeline «kohe iihe hoobiga kiimne-
kordistama meie riigiaparaati», nimetas V. L Lenin
laialdaste toorahva hulkade kaasatombamist juhtimisele.
Toorahva hulkade loov initsiatiiv ja tooaktiivsus aitavad
leida uusi tootmise suurendamise allikaid, avastada uusi
reserve igas ettevottes ja kogu rahvamajanduses. Selles
avaldub noukogude demokratismi suur joud.

Tahtsaimates_poliitilistes_ja.majanduskiisimustes. peab
partei alati nou rahvaga. Ettevotete plaanide ja rahva-
majanduse R&Lw_e.gkmxpla.amdﬁ.maiekude viljatootamisest
aarutlusest votab osa miljoneid.todtajaid, See ongi, mitte

36 :




sonades, vaid tegelikult, rahvahulkade reaalne osavott riigi
ja majanduselu juhtimisest.

Demokraatliku tsentralismi printsiip eeldab alamal-
seisvale lilide ranget allumisi korgemalseisvatele Jilidele
Jaoskond allub tsehhile, tsehh — ettevottele; ettevote —
rahvamajanduse noukogule v6i vastavale ministeeriumile.
Vene NFSV-s, Ukraina NSV-s ja Kasahstanis allub majan-
duspiirkonna rahvamajanduse néukogu omakorda vabariik-
likule rahvamajanduse noukogule ja selle kaudu vabariigi
ministrite néukogule, teistes vabariikides aga otseselt lii-
duvabariigi ministrite noukogule.

Meie partei poorab demokraatliku tsentralismi edasi-

arendamisele vdga suurt tdhelepanu.
. «Kommunistlik iilesehitust66,» on oeldud NLKP pro-
grammis, «eeldab demokraatlike juhtimispohimotete iga-
kiilgset arendamist, kusjuures iihtlasi tugevneb ja tdiustub
rahvamajanduse tsentraliseeritud riiklik juhtimine.»

Ainujuhtimine ja toorahva hulkade initsiatiiv

Demokraatlik tsentralism eeldab.ainujuhtimist.dinujuh.
{imine tahendab seda, et juhtijale (direktor, tsehhijuha-
idja;meister) on_antud juhtimiseks vajalikud Gigused ning.
1ga alluv-peab vastuvaidlematull faitma tema korraldusi.
Safmat—ajal kannab_juhtija_personaalset vastutust sellc
tootmisloigu t66 eest, mille eesotsas ta seisab.

VT Lenin Kutsus iiles voitlema ainujuhtimise tugevda-
mise eest, kdsitades ainujuhtimist kui ainudiget tookorral-
dust.

Miks on ainujuhtimine vajalik? Ténapieva tehases t66-
tab sadu ja tuhandeid inimesi. Ettevotte tegevus.poleks
moeldav, kui kéik toGtajad ei alluks”iihtsele tahtele, mis
sutiniab Kkollektiivset tood iihe eesmirgi saavutamisele.
Samufi nagu orkester i tule toime ilma dirigendita, nii ei
tule ka iihiskondlik tootmine toime ilma juhtijata. Ainu-
juhtimine tagab tootmises korra, té6distsipliini_ja_isikliki
vastuttse Mg~ hoiab ara vastutustundetu suhtumise
to0sse. Tga tootaja vastutab temale usaldatud.t66loigu-eesi.”
ja allub.ihele kindlale. juhtijale.-.

Ainujuhtimisel.on sotsialistlikes ettevotetes toeliselt
demo ik i juhtija kogemusi, kui rikkalikud

demokraatlik iseloom. Ai
need ka ei oleks, téienda_va;i_kogu.koﬂgk_t_i_iﬂ\}goge@_ﬁgd.
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Koosolekutel arutavad t6olised tahtsamaid ettevotte tege-
vise {ootmisalaseid kiisimusi, tootmiseesrindlased jaga-
vad tookogemusi, ning seejérel voetakse vastu kollektiivsed
otsused.

Juhtimise lihtsus._ja_okonoomsus—.on..samuti tahtsaks
majanduse juhtimise printsiibiks. ‘Selleks et praktiliste
toofmis- ja majandusalaste kiisimuste lahendamine toi-
muks viivituseta ja operatiivselt, ei tohi juhtimislilide arv
ja aparaadi tootajate koosseis olla iilemaara suured.

Kuid isegi ratsionaalne juhtimissiisteem ei madra veel
t66 edukust. Koik soltub inimestest, kes tootavad selles
siisteemis, nende oskustest, teadmistest ja asjasse suhtu-
misest. Majanduse_juhtimisel on suur téhtsus kaadri vali-
kul, kasvatamisel ja_edutamisel, sest kaader juhib vahetult
ctfevotteid, organiseerib ja juhib tootmist.

Kogu kollektiivi laialdane osavott tootmise juhtimisest
loob_celdused selleks, et rahvahulgad saaksid kontrollida
altpoolt koigi juhtimisaparaadi liilide tegevust. Uhiskond-
liku kontrolli niisugused vormid, nagu majandusjuhtide
aruanded, parteikontrolli komisjonide, partei- ja riigikont-
rolli komiteede kaastoogruppide ning alaliste tootmisnou-
pidamiste t66, kollektiivlepingute taitmise kontrollimine,
mitmesugused reidid ja iilevaatused voimaldavad liilitada
ettevotte elu tahtsaimate kiisimuste kontrollimisse ja
arutlemisse laia aktiivi.

Kommunistliku iihiskonna laiahaardelise iilesehitamise
ajajargul on vaja tugevdada partei-, riigi- ja tihiskondlikku
kontrolli majandusorganite tegevuse ning partei ja valit-
suse  direktiivide taditmise . file. NLKP Keskkomitec

novembripleenumi (1962. a.) otsuse kohaselt on meie maal

kontrollsiisteemi loomise aluseks partei- ja riigikontrolli
iihendamis¢ ning kontrollist laiade hulkade osavotu lenin-
likud i

1 moodustatud ithtne partei- ja riigikontrolli organ —
NLKP Keskkomitee ja NSV Liidu Ministrite Noukogu Par-
tei- ja Riigikontrolli Komitee, kellel on oma kohapealsed
organid.

Pariei- ja riigikontrolli organite iilesandeks on abistada
parteid ja riiki NLKP programmi_elluviimisel, siistemaati-
liselt Kontrollida partei ja valitsuse direktiivide tditmist,
taiustada Kommunistliku_ iilesehitustdo - juhtimist, jalgida
parteilisest ja.riiklikust distsipliinist kinnipidamist. ning
sotsialistliku.seaduslikkuse jargimist.
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Need organid mitte _ainult ei kontrolli, vaid aitavad
ka juurutada majandusse Koike seda uut, progressiivset.
mis siinnib meie elus, ning aitavad kasvatada inimesi.

2. KUIDAS ON ORGANISEERITUD TOOSTUSE JUHTIMINE

Kes juhib toostust

 Tobstust ja ehitustegevust juhib meil NSV Liidu Minist-..

rite Noukogu NSV Liidu Kérgem Rahvamajanduse Nou-
kogu. Oma tegevusest annab NSV Liidu Korgem Rahva-
majanduse Noukogu aru NSV Liidu valitsusele ja tootab
selle juhtimisel. NSV Liidu Korgema Rahvamajanduse
Noukogu otsuseid tema kompetentsi kuuluvates kiisimus.
tes on kohustatud tiditma koik riigiorganid, olenemata
nende alluvusest.

NSV Liidu Kérgemat Rahvamajanduse Noukogu abista-
vad toostuse ja ehitustegevuse juhtimisel Riiklik Plaani-
komitee, NSV Liidu Rahvamajanduse Noukogu, Riiklik
Ehituskomitee ning riiklikud té6stusharu- ja tootmiskomi-
teed.

Riiklike t60stusharukomiteede pohiiilesandeks on iihtse
tehnikapoliitika teostamine ja vastavate to66stusharude
arendamise abistamine.

Téostuse voimalikult efektiivsema juhtimise otstarbel on
kogu meie maa territoorium jaotatud majanduspiirkonda-
deks ja igaiihes neist on moodustatud rahvamajanduse
noukogu. Majanduspiirkond iihendab tavaliselt mitme
oblasti territooriumi.

Liiduvabariikides on tédstuse juhtimine kiesoleval ajal
korraldatud jargmiselt.

Koige suuremates liiduvabariikides — Vene NFSV-s,
Ukraina NSV-s ja Kasahhi NSV-s — on loodud vabariik-
likud rahvamajanduse néukogud, kes suunavad nende
vabariikide majanduspiirkondade rahvamajanduse nouko-
gude tegevust. Vene NFSV Rahvamajanduse Noukogu
ihendab 24 rahvamajanduse néukogu, Ukraina NSV Rah-
vamajanduse Noukogu ja Kasahhi NSV Rahvamajanduse
Noukogu — kumbki 7 rahvamajanduse noukogu. Valge-
venes, Armeenias, AserbaidZaanis, Gruusias, Litis, Lee-
dus, Eestis ja Moldaavias ning Kesk-Aasia vabariikides —
Kirgiisias, TadZikistanis, Turkmeenias ja Usbekistanis —
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on igaiithes moodustatud iks rahvamajanduse noukogu.
Seega on meie maal iildse 50 rahvamajanduse noukogu.

Rahvamajanduse néukogud on majanduspiirkondade
toostuse juhtimise pohiorganid. Rahvamajanduse noukogud
juhivad rohuvat enamust majanduspiirkonna toostusette-
votetest.

Iga rahvamajanduse noukogu iilesandeks on riiklike
plaanide tditmise kindlustamine nii majanduspiirkonnas
tervikuna kui ka igas toostusettevottes. Rahvamajanduse
noukogud votavad aktiivselt osa rahvamajandusplaanide
valjatootamisest, neile on antud vajalikud bigused ette-
votete tegevuse juhtimiseks.

Rahvamajanduse noukogu eesotsas on esimees, kes méaa-
ratakse vabariigi ministrite néukogu poolt. Rahvamajan-.
duse noukogu votab vastu otsuseid tahtsaimates majandus-
piirkonna majanduse arendamise kiisimustes. Rahvamajan-
duse noukogu aparaat koosneb té6ostusharude valitsus-
test — masinaehituse, musta metallurgia, tekstiilitoostuse
jne. valitsusest. Toostusharude valitsuste arv ei ole erine-
vates majanduspiirkondades iihesugune. See on ka arusaa-
dav. Iga rahvamajanduse noukogu juhtimisaparaadi struk-
tuur peegeldab ju vastava piirkonna toostuse majandus-
likku struktuuri. ;

Peale selle on rahvamajanduse noukogu koosseisus
junktsionaalsed osakonnad v0i valitsused — plaani- ja
skonoomikaosakond, tehnikaosakond, t66- ja tootasuosa-
kond, finantsosakond jne. Need juhivad ettevotete majan-
dusliku tegevuse vastavaid kiilgi.

Rahvamajanduse noukogu juurde on loodud fehnika- ja
majandusnoukogu. See on nouandev organ. Tema Kkoos-
seisu kuuluvad rahvamajanduse noukogu juhtkond, mitme-
suguste toostusharude silmapaistvad spetsialistid, teadla-
sed, insenerid, tehnikud ja toolisnovaatorid. Tehnika- ja
majandusnoukogu tootab vilja soovitusi tehnika ja majan-
duse arendamiseks, eesrindlike kogemuste ja teaduse saa-
vutuste levitamiseks.

Olemasolev toostuse juhtimise siisteem loob koik eel-
tingimused edukaks juhtimiseks ja majanduskiisimuste
operatiivseks lahendamiseks, kohaliku initsiatiivi avaldu-
miseks, kindlapiiriliseks spetsialiseerimiseks, koigi vastava
piirkonna ettevotete jaoks standardsete Kkinnitite, metall-

{oodete, instrumentide ja tagavaraosade tsentraliseeritud
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tootmise organiseerimiseks ning liiga kaugete ja vastas-
suunaliste vedude likvideerimiseks. Koik see aitab kasutu-
sele votta suuri tootmisreserve. -

NLKP programm nduab rahvamajanduse noukogude —
koige elujoulisema ning tootmise arendamise praegusaeg-
sele tasemele koige vastavama t6ostuse juhtimise vormi
tegevuse edasist parandamist.

Moned ettevotted on mittetoostuslike iileliiduliste ja
vabariiklike ministeeriumide (teedeministeeriumi, sidemi-
nisteeriumi, fervishoiuministeeriumi jt.) juhtimisel. Osa
toostusettevotetest on allutatud NSV Liidu riiklikele toot-
miskomiteedele (energeetika ja “€lektrifitseerimise, kesk-
mise masinaehituse, gaasitoostuse, transpordiehituse jt.
komiteed). !

NLKP Keskkomitee 1962. aasta novembripleenumi otsuse
alusel on' suurem osa kohaliku téostuse ettevotetest iile
antud rahvamajanduse noukogudele. Kohalike téorahva
saadikute noukogude juhtimisele on jdetud peamiselt
elanikkonna elukondliku teenindamise ettevotted (omblus-
ja kingsepatéokojad, elukondliku teenindamise kombinaa-
did jme.). '

Kuidas on korraldatud ettevﬁttel juhtimine

-Sotsialistliku t6ostuse pohiliiliks on ettevote. See on ka
arusaadav. Just ettevotetes luuakse materiaalseid hiivesid.
Sellest, kuidas tootab iga tehas, vabrik, kaevandus, nafta-
tootmisettevote voi metsatoostuskeskus, soltuvad 16pp-
kokkuvottes meie majanduse edusammud.

lgal toostusettevotiel-on-operatiivsetes majandusalastes
kiisimustes teatud iseseisvus ning oma tegevuse organisee-
rimises laialdased Oigused. Keoskolastemale —maaratid .
tootmisplaaniga. kasutab.ettevoie olemasolevaid seadmeid,
ostab vajalikke tooraineid, kiitust ja materjale ning orga-
niseerib toodangu valmistamist ja.realiseerimist.

Ettevote varbab endale kaadri, hoolitseb tema etteval-
mistamise ja_kvalifikatsiooni tostmise eest ning loob t56-
tajatele tingimused korge produktiivsusega téoks. Ettevote
on kohustatud hoolitsema ka oma kollektiivi kulfuurilise _
ja eliKordtiko teenindamise eest. : '

Kuidas siis toimub ettevotte juhtimine? Ettevotte ees-
otsas on direktor, kes on riigi volinik. Tema juhib kogu
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ettevotte kollektiivi tegevust. Direktoril on digus kehtivate
seaduste raamides kasutada koiki ettevotte vahendeid ja
varasid. Tema vastutab plaanitditmise ja finantsdistsiplii-
nist kinnipidamise eest, valib kaadri, annab vilja kaskkirju
ja kontrollib nende tditmist. Viimastel aastatel on ettevotte
juhtija oigusi tunduvalt laiendatud. See on véimaldanud
operatiivsemalt lahendada paljusid majanduskiisimusi.

Direktori esimeseks asetditjaks on peainsener. Tema vas-
tutab selle eest, et ettevote laseks valja kaasaegset korge-
kvaliteedilist toodangut, et tootmine foimuks kdige uuema
tehnika_ja tehnoloogia .alusel. Tema juhib vahetult ette-
votte tehniliste teenistuste, laboratooriumide ja katsetseh-
hide tood.

Peainseneri juhtimisel tootab ka ettevotte tootmistehni- .
line noukogu, mis on moodustatud koige kvalifitseeritu-
matest inseneridest, okonomistidest ja tootmisnovaatori-
test. Noukogu on nouandev organ; tema eesmérgiks on
kaasa aidata tehnilisele progressile ettevottes.

Mones_suurettevottes-on.majandusliku. tegevuse - juhti-
mise eesotsas peadkonomist, kes.on. iihtlasi-direktori ase-
tditja. Tema_ juhib tootmisreservide avastamise ja kasu-
tuselevotmisega, planeerimise, tootmise ja 166 crganisee-
rimise ning t66 tasustamise parandamisega seotud toid:
tema iilesandeks on ka isemajandamise juhtimine.

Paljudes ettevotetes on olemas direktori asetiitia majan-
duse alal (monikord nimetatakse teda kommertsdirekto-
rm'ﬁ}a juhib tootmise majanduslikku teenindamist,
materiaal-tehnilist ~varustamist ja toodangu turustamist
ning organiseerib elamu- ja kommunaalmajanduse t6od.
Suurtes ettevbtetes on direktoril ka asetditjia (voi abi)
kaadri ja elukondlike kiisimuste alal.

‘Niiteks keskmise masinaehitustehase juhtimisstruktuur
naeb valja jargmiselt (vt. skeemi 1k. 43).

Tehasevalitsuse struktuur on mitmesugune, olenedes
ettevotte suurusest, tootmisprotsessi iseloomust ja teistest
tingimustest.

Plaaniosakond tootab vilja tsehhide ja kogu ettevotte
plaanide projektid. Tema iilesandeks on ka plaanitditmise
kontrollimine. Plaaniosakond analiiiisib tsehhide majan-
duslikku ja tootmistegevust, selgitab vilja puudused
majanduslikus tegevuses ning méaérab kindlaks teed nende
korvaldamiseks. Plaaniosakond organiseerib tsehhide to6-
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tajate kaasabil tsehhide, jaoskondade, brigaadide ja t66-
kohtade isemajandamist.

Téo- ja téotasuosakond koostab todjouplaanid ja analiii-
sib nende taitmist, tootab vidlja abinoud todliste toovil-
jakuse tostmiseks, juurutab progressiivsemaid todtasusiis-
teeme ja jalgib palgafondi kulutamist. Tema iilesandeks on
ka t066 normeerimise ja organiseerimise siistemaatiline
-parandamine ettevottes ning sotsialistliku voistluse aren-
damine.

Tehnikaosakond tootab vilja abinoud viljalastava too-
dangu faiustamiseks ja uute tooteliikide loomiseks. Ta
peab hoolitsema teaduse ja tehnika uusimate saavutuste
tootmisse juurutamise ning tootmisprotsesside kompleksse
mehhaniseerimise ja automatiseerimise eest. Tehnikaosa-
kond kontrollib kehtivast tehnoloogiast kinnipidamist.
Suurtes ettevotetes on tavaliselt mitu spetsialiseeritud
tehnikaosakonda (néditeks konstrueerimisosakond, tehno-
loogiaosakond jt.).

Tehnilise kontrolli osakond kontrollib véljalastava too-
dangu kvaliteeti ja selgitab vilja praagi pohjused. Tehni-
lise kontrolli osakonna juhatajal on 6igus katkestada too-
dangu vastuvotmine ja panna tootmistegevus iiksikutes
jaoskondades seisma, kui nende toodang ei vasta kehtiva-
tele nouetele.

Instrumentide osakond vastutab selle eest, et tsehhid
oleksid varustatud sobivate ja kvaliteetsete instrumenti-

43



]

dega, jalgib nende oiget kasutamist, korraldab nende taas-
tamist ja hoolitseb nende teenimisea pikenemise eest.

Peamehaaniku osgkond hoolitseb seadmete héireteta t66
eest ja teeb neile igasugust remonti. Selle osakonna {iles-
andeks on ka uute seadmete iilesmonteerimine ja vanane-
nud seadmete moderniseerimine voi demonteerimine.

Tootmis--ja--dispetSeriosakond. kontrollib operatiivselt
tootmise kulgu, té6tab vilja tootmisalased pdeva- ja tun-
nigraafikud ning kontrollib nende tditmist. See osakond
on kohustatud digeaegselt korvaldama koik pohjused, mis
hdirivad normaalset tootmisriitmi. Kui ettevote tootab
kogu oO6péaeva, siis 66sel, kui tehasevalitsus ei toota, on
valvedispetSer ettevotte operatiivne juht.

Kapitaalehituse osakond juhib uute tsehhide ja teiste

objektide (elamute ning kultuuriliste ja elukondlike ette- -

votete) ehitamist. See osakond on olemas ainult neis ette-
votetes, kus kapitaalehitus toimub majanduslikul teel.

{{qadrwsakond vormistab tootajate toolevotmist ja val-
tandamist. Kaadriosakond korraldab tehase todtajate kva-
lifikatsiooni tostmist ning tehnilist ja majandusalast
oppust. Suurtes ettevotetes on tavaliselt olemas omaette
kaadri ettevalmlstamlse osakond.
tega ma]anduslepmgmd soetab Va]allkke toorameld
materjale ja kiitust ning korraldab valmistoodangu turus-
tamist.

Wpﬂm&asakand_.,peab ettevotte majandusliku
tegevuse raamatupidamislikku arvestust, kontrollib vahen-
dite kulutamist ja finantsdistsipliinist kinnipidamist.

Majandusosakond  korraldab tehasevalitsuse ja tseh-
“hide ma]andushkku teenindamist ning hoolitseb ettevottes
puhtuse ja korra eest.

Tehasevalitsuse osakondadel ei ole oigust iseseisvalt
anda korraldusi. Nad tegelevad pdev pdeva korval vasta-
vate tootmisjaoskondade tegevuse parandamisega ning
planeerimise ja arvestuse naitajate tdiustamisega. Vaja-
duse korral koostavad nad iiksikute kiisimuste kohta késk-
kirjade projekte, millede tditmine on pdarast seda, kui
direktor on neile alla kirjutanud, kohustuslik koikidele
tehase tsehhidele ja teenistustele.
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Tsehhi ja jaoskonna juhtimine

Tootmise_pohiliiliks _ettevoites on isehh. Isehhijuhataja

on tsehhi tdiediguslik adminisiratiivne ja_majandusalane

juht. Ta_on ainujuhtija_ning allub oma tegevuses otseselt

tehase direkforile....

Teda abistab_ tsehhi_jubtimisaparaat. Suurtes tsehhides

on mitu biirood — plaani- ja dispetSeribiiroo, t66- ja t60-
tasubtiroo, tootmise ettevalmistamise biiroo jt. Tsehhis on
ka tehnilise kontrolli biiroo, kuid selle juhataja allub mitte
tsehhijuhatajale, vaid tehase tehnilise kontrolli osakonna
juhatajale. See tagab tohusama ja objektiivsema kontrolli
viljalastava toodangu kvaliteedi iile.

Tsehh jaguneb tootmisjaoskondadeks, millede igaiihe
" eesofsas_on_meister.

Meister _on__ettevottes tootmise otsene organiseerija, .

oma jaoskonna_tdieciguslik julfija. Tema paigutab tooli-
sed toole, votab osa kaadri valikust jaoskonnale, tal on
vigus temale alluvaid téotajaid distsiplinaarselt karistada.
Tal on digus toolisi vallandada. Rasketodstuse harudes
eraldatakse meistri kisutusse igakuune spetsiaalne pre-
meerimisfond.

Meistril pole ainult suured Oigused, vaid tal on ka
- suured kohustused. Ta vastutab oma jaoskonna tootmis-
iilesannete taitmise, kaadri dige paigutuse ja hdireteta t60
cest. Meister votab aktiivselt osa jaoskonnas uue tehnika
juurutamisest ja tehnoloogia tdiustamisest.

Téahtsat osa etendab meister ka tooliste kasvatamises
ja sotsialistliku voistluse organiseerimises. Tema on koi-
gist tootmise juhtijatest jaoskonna voi vahetuse kollektii-
vile koige lihemal, tunneb iga inimese tugevaid ja norku
kiilgi, tema poole podrduvad téolised kdige enne oma ette-
panekute ja isiklike hddadega. Enamikule tootmiseesrind-
lastest ja tootmisnovaatoritest on meister olnud esimesek
kasvatajaks ja oOpetajaks. :

Jaoskonnas tootab monikord mitu brigaadi. Brigadir

on tootiste—grupi-—fuhtifa—Brigadiriks maaratakse tavali-

selt korge kvalifikatsiooniga vilunud t6dline. Ta peab
olema suuteline andma tehnilist abi oma brigaadi liikme-
tele, digeaegselt andma asjalikku nou, seletama, kuidas
paremini teha iiht voi teist t66d. Mitmes ettevottes tdida-
vad brigadiri iilesandeid mitte t66st vabastatud brigadirid,
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vaid suure autoriteedi ja korge kvalifikatsiooniga toolised
ithiskondlikel alustel.

Viimastel aastatel on paljudes ettevotetes tsehhi juhti-
misstruktuuri lihtsustatud. Varem oli see nendes ettevote-
tes vidga keerukas ja kohmakas. Tsehhijuhataja ja meistri
vahel oli pahatihti mitu vahepealset astet: vahetuse iilem,
osakonna ilem, 166vi iilem. Niisugune mitmeastmeline
stisteem pohjustas juhtimisaparaadi suurekspaisumist ja
takistas tootmise operatiivset juhtimist. Niilid on paljudes
toostusettevotetes need vahepealsed liilid kaotatud.

Ettevotte juhtimise tdiustamise teed

V. L Lenin iitles, et meie peame tegema oma riigiapa-
raadi maksimaalselt Okonoomseks ja korvaldama sealt
koik liialduste jéljed.
Igal pool peab meie juhtimisaparaat olema iiles ehita-
tud _pohimottel: arVMksgm Kuid_kvaliteedilt parem.
bg,e)_omaldab_;uﬁhnm;sLJahendaé& ‘tootmisele ning suu-
rendada iga-juhtija—vastutust-tema hoole alla usaldatud
tooloigu—eest. .
Kommunismi materlaal tehmllse baasi loomine nouab
majanduse juhtimise pidevat tdiustamist.
Viimastel aastatel, eriti parast todstuse ja ehitustege-
vuse juhtimise timberkorraldamist on toostusettevotete
administratiivpersonal tunduvalt vidhenenud, tootmise
juhtimine on muutunud palju painduvamaks ja operatiiv-
semaks. Paljudes ettevotetes aga on juhtimisaparaat ikka
veel suur. Seetottu on suur osa kvalifitseeritud kaadrist
tootmistdoost eemal.
Missugused on juhtimisstruktuuri-parandamise teed?
Nagu kogemused néiitavad, toimub ettevotete juhtimis-
siruktuurl tdiustamine jargmistes pohisuundades:
(1 iileminek tsehhideta juhtimisstruktuurile;
osarettevotete-ithendamine;

(tootmistsehhide ja -jaoskondade suurendamine nende
“ihendamise-teel;

’: “ arvestussiisteemi mehhaniseerimine.ja lihtsustamine.

" Ettevotte juhtimisstruktuuris ei tohi olla mingit Sab-
looni, Kuid sageli kopeerib ka viike ettevote taielikult
suure tehase struktuuri, moodustab samad tehasevalitsuse
osakonnad ja samad tsehhid. See mitte ainult ei suurenda
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kulutusi, vaid vahendab juhtimise operatiivsust ja juhti-
misaparaadi tohusust.

Ettevotte juhtimise tdiustamisel tuleb arvestada konk-
reetseid tootmise fingimusi ja isearasusi. Kas on naiteks
isehhid igal pool vajalikud? Ei, mitte igal pool. Viikese
téoliste arvuga véikeettevottes on enamasti otstarbekohane
tsehhideta struktuur.

T'sehhideta juhtimisstruktuuri puhul on pohiliseks toot-
mistiiksuseks jaoskond, mille eesotsas on vanemmeister.
Naiteks Moskva Pumbatehases oli varem 8 tsehhi, toota-
jate iildarv ettevottes aga moodustas veidi ile 500 ini-
mese. Mones tsehhis tootas 20—30 toolist. Tsehhideta
_struktuurile iileminekul moodustati tehases 8 tootmisjaos-
konda eesotsas meistritega. Operatiivne planeerimine,
- arvestus ja aruandlus, samuti mitmesugune tsehhidesse
puutuv dokumentatsioon anti iile tehasevalitsuse osakon-
dadele.

Tsehhideta struktuuri puhul vidheneb tunduvalt administ-

ratiivpersonal (10—30%), samal ajal aga suureneb
meistri osatdhtsus ja paraneb ettevotte tootmistegevus.
- Kéesoleval ajal on ligikaudu iiks kolmandik rahvama-
janduse noukogudele alluvatest tehastest ja vabrikutest
viikeettevotted, igatiks kuni 100 toolisega. Niisugustele
- ettevotetele osaneb toodangu ildisest  véljalaskest
- kokku ainult 5%. Eriti palju on vaikesi ja keskmisi ette-
votteid kergetéostuse harudes. Tavaliselt kasutatakse sel-
listes ettevotetes toorainet, materjale, seadmeid ja toot-
mispinda halvemini. On arusaadav, et vdikeste ja kesk-
miste sosarettevotete ithendamine annab suurt efekti.

Sosarettevotete iihendamine. seisneb - selles, et iiheks
ettevotteks liidetakse tehased ja vabrikud, mis asuvad
iihes majanduspiirkonnas ja votavad iihiselt osa iihe ja
sama toodangu valmistamisest vQi lasevad roobiti valja
samalaadset toodangut. Niiteks Eestis Pédrnu linnas moo-
dustatt—iefsakombinaat, kuhu tsehhi oigustes iithendati
metsatoostuskeskus, parvetuskontor, saeveski ja suusavab-
rik. Tallinna Ekskavaatoritehase tsehhideks muutusid
viikesed ettevotted Viljandis, Paides ja Moisakiilas, kes
varustavad peatehast hiidrosdlmede, laadijate ja greide-
ridetailidega. Ettevotete iihendamine voimalda§, tundu-
valt suurendada footmist ja parandada.koopereerimist.
Seejuures vahenes juhfimisaparaat viimastel aastatel 25%.

Sosarettevotete liitmise tulemusena jouti noukogude
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firmade — suurte tootmiskoondiste loomiseni. Firmade
organisatsiooniline struktuur pole keerukas. Igal firmal
on peaettevote, kes juhib teisi filiaalideks timberkujunda-
tud ettevotteid.

Firmal ei ole mingit tdiendavat juhtimisaparaati. Kogu
filiaalide juhtimine on peaettevotte osakondade ja teenis-
tuste hooleks. Muidugi, filiaalides on administratiiv-
personal seetottu vdiksem.

- Lvovi {irmasse «Progress» on iihendatud mitu jalatsi-
toostuse ettevotet. Peaettevottes on organiseeritud naha
tsentraliseeritud juurdeloikamine, siia on koondatud ka
uute jalatsimudelite véljatootamine. Igale ettevottele on
kinnistatud tootmiseks kindlad jalatsite liigid. Juhtimise
fimberkorraldamise, spetsialiseerimise siivendamise ja
tootmise organiseerimise parandamise tulemusena suure-
nes jalatsite viljalaskmine firmas rohkem kui kahekord-
.seks. NSV Liidus oli 1963. aastal juba i{ile 150 taolise
firma.

Meie maa eesrindlikes eftevotetes. vihendatakse juhti-
misaparaadi arvulist koosseisu ka wvdikeste tsehhide ja
jaoskondade fihendamise, liigsete. tehasevalitsuse osakon-
dade " Tikvideerimise. .jne~teel, Toostuses on tuhandeid
tsehhe tooliste arvuga 20 kuni 80. Kiillalt palju on veel
mitme tsehhiga ettevotteid, kus toétab ainult 200—500
toolist. Ettevotete tootajate iilesandeks on tdhelepane-
likult uurida eesrindlikke kogemusi ja taotleda juhtimis-
struktuuri lihtsustamist. Seal, kus tsehhideta struktuuri
ei saa rakendada, voib viikesi tsehhe ja jaoskondi {ihen-
dada. ; ;

Suur tdhtsus juhtimise tdiustamise.-suhtes--on-esmas:
croestuse_lihtsustamisel ja_mehhaniseerimisel. Eriti puu-
dutab see tootluse ja palkade arvestust. Paljudes tehas-
tes kirjutatakse seniajani vélja iihekordne kdsund iga ope-
ratsiooni jaoks, mida t6o6line sooritab. ' Kédsundite toot- .
lemine nouab meistrilt, normeerijalt ja raamatupidajalt
palju aega. Eesrindlikud ettevotted saavad ldbi ilma sel-
leta. Seal on suure nomenklatuuriga ja lihikese valmis-
tustsiikliga jaoskondades (mehaanika-; pressi- jt.) {ihe-

" kordsete késundite asemel tootluse ja palga arvestuse
dokumendina kasutusel igapdevased vahetuseiilesannete
lehed, pika tootmistsiikliga jaoskondades (montaaZi-,

remondi- jt.) aga — igakuused kogumisorderid. Ajatoo-
liste palga véljaarvutamine toimub otse tabelis. Selle
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tulemusena védheneb arvestustoode maht 309%, arvestus-
dokumentide arv aga viiekordselt. Juurdekirjutuste tege-
mise voimalus on vidiksem ning meister vabaneb t66-
mahukast kantseleitoost. Paljudes ettevotetes on lihtsus-
tatud tabeliarvestust (on loobutud Zetoonidest ja numbri-
tahvlitest, toole ilmumist registreerib tabelipidaja, kiies
1dbi jaoskonnad ja kiisitledes meistreid) ning materjalide
arvestust, mis annab suurt kokkuhoidu.

3. TOOTAJAD VOTAVAD AKTIIVSELT OSA ETTEVOTTE
JUHTIMISEST

NLKP programmis on 6eldud: «Kogu sotsialistliku
“tthiskonna elu on rajatud laialdase demokraatia alusele.
Noukogude, ametiithingute ja muude i{hiskondlike massi-
organisatsioonide kaudu votavad tootajad aktiivselt osa
riigi valitsemisest, majandusliku {ilesehitustoo ja kultuuri-
elu kiisimuste otsustamisest.» :

Laiade toorahva hulkade osavott tootmise juhtimisest
on iiks suuremaid sotsialismi eeliseid. Todstusettevotetes
votavad tootajad tootmise juhtimisest osa peaasjalikult
iihiskondlike organisatsioonide kaudu.

Parteiline juhtimine

Parteiorganisatsioon vastutab partei ees olukorra eest
ettevottes. Parteiorganisatsioon teeb ettevotte téotajate
hulgas organisatsioonilist, poliitilist ja kasvatustood.
koondab ja mobiliseerib kollektiivi voitlusse riiklike iiles-
annete tditmise, tootmisreservide viljaselgitamise ja
parema kasutamise ning teaduse ja tehnika saavutuste
laialdase tootmisse juurutamise eest; taotleb pidevat t66-
viljakuse kasvu ja toodangu kvaliteedi tousu.

Ettevotete parteiorganisatsioonidele on antud 6igus
kontrollida administratsieoni fegeviist: Kiid nad ei asénda
majandusorganeid, vaid kontrollivad neid, aitavad &ige-
aegselt avastada puudusi, kavandavad teed nende korval-
damiseks.

Hiljaajani teostasid parteilist kontrolli otseselt partei-
komiteed ja -biirood. 1959. aasta juulikuus vottis NLKP
Keskkomitee vastu otsuse toostusettevotete partei-alg-
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organisatsioonides - eriliste administratsiooni tegevuse
kontrolli komisjonide loomise kohta.

Missuguseid komisjone moodustatakse? See soltub ette-
votte suurusest ja tootmise spetsiifikast.

Niiteks Uraali Raskemasinatehases on moodustatud
komisjonid koopereeritud hangete oOigeaegse tditmise
kontrollimiseks, véljalastava toodangu kvaliteedi ja oma-
hinna kontrollimiseks, tehase majandusalase t66 olukorra
kontrollimiseks, uue tehnika juurutamise plaani tditmise
kontrollimiseks ning tootmise mehhaniseerimise ja auto-
matiseerimise plaani tditmise kontrollimiseks. Koik need
komisjonid tegutsevad kogu ettevotte ulatuses.

Peale nende on veel iga tsehhi, osakonna, konstrueeri-
misbiiroo ja laboratooriumi parteiorganisatsioon moodus-.
tanud kaks kuni kolm komisjoni. Uldse on tehase partei-
organisatsioonis moodustatud 120 komisjoni. Tsehhide
parteiorganisatsioonides on nii samanimelisi kui ka erine-
vaid komisjone, koik soltub iga tsehhi konkreetsetest tin-
gimustest ning tootmise iseloomust ja mahust.

Parteikontrolli komisjonid annavad oma t66 tulemustest
aru neid valinud parteikoosolekule ja -komiteele. Komis-
jonide soovitused antakse {ile administratsioonile.

Parteikontrolli komisjonidest votavad laialdaselt osa
reakommunistid. Piisab, kui oelda, et Moskva tehastes on
lile poole komisjonide liikmeist todlised.

Viikestes algorganisatsioonides, kus komisjonide moo-
dustamine ei ole otstarbekohane, kontrollivad majandus-
likku tegevust koik kommunistid.

Piarast NLKP Keskkomitee 1962. aasta novembriplee-
numit hakkasid parteiorganisatsioonid tootmiskiisimus-
tega tegelema konkreetsemalt. Selle kohta siin iiks naide.
Magnitogorski Metallurgiakombinaadi lehtmetalli valtsi-
mise tsehhis nr. 2, kus valmistatakse kiilmvaltsimismetalli,
suurenes jarsult teise sordi toodangu véljatulek. Kombi-
naadi parteikomitee koos administratsiooniga andis spet-
sialistide rithmale korralduse vélja selgitada toodangu
kvaliteedi langemise pohjused. Uhtlasi otsustas partei-
komitee vestelda martaantsehhi nr. 1, terasplaatide valt-
simise tsehhi ja lehtmetalli valtsimise tsehhi nr. 1 to6lis-
tega, kes otseselt metalli valmistavad. Parteikomitee kut-
sus kokku tsehhide juhatajad ja parteiorganisatsioonide
sekretdrid nendest jaoskondadest, kus seda metalli sortee-



ritakse, ning laskis neil tutvuda toodangu kvaliteediga
kohapeal.

Seejirel korraldati tsehhides lahtised parteikoosolekud,
kus arutati 1dbi abindud metalli kvaliteedi parandamiseks.
Kommunistid votsid tehnoloogiast kinnipidamise igapie-
vase kontrolli alla.

Parteiorganisatsiooni t66 andis tulemusi. Olukord lehi-
metalli valtsimise tsehhis nr. 2 paranes jirsult. Metalli
sorteerimine teise sorti alanes 2—2,5-kordseit.

Partei- ja riigikontrolli komiteede kaastédgrupid ette-
votetes tootavad parteiorganisatsioonide juhtimisel. Nende
gruppide koosseisu kuuluvad partei-, ametiithingu-, kom-
somoli- ja teiste iihiskondlike organisatsioonide esindajad.
Nendesse valitakse koige aktiivsemad ja autoriteetsemad
inimesed, nii kommunistide hulgast kui ka parteitute t66-
liste, insener-tehniliste téotajate ja teenistujate hulgast.
Tsehhides, jaoskondades ja brigaadides moodustatakse
partei- ja riigikontrolli kaastéégrupid voi -postid.

Komsomol on partei ustav abiline

Komsomol aitab parteid kommunistliku iihiskonna ehi-
tamisel. Ta peab kasvatama noorsugu kommunismi vai-
fnus, virbama teda uue iihiskonna ehitamisele, ette val-
mistama igakiilgselt arenenud inimeste sugupolve, kes
hakkavad elama, t66tama ja iihiskonda juhtima kommu-
nismi ajal.

Partei- ja komsomolikomiteede t66tajad kannavad pide-
valt hoolt peamise eest. Peamine on kommunistlikus
iilesehitustoos aga ckonoomika, tootmine, voitlus inimesele
aineliste ja vaimsete hiivede loomise eest.

Toéostusettevotete komsomoliorganisatsioonid on paljude
kuulsusrikaste tegude algatajad. Nad mobiliseerivad noor-
toolisi voitlusse toéoviljakuse tGstmise ja koigi ettevotte
nditajate parandamise eest. Kommunistlikud noored
organiseerivad kontrollposte tdhtsaimate tellimuste tiit-
mise kontrollimiseks ja korraldavad reide mittekasutata-
vate seadmete avastamiseks. Iga aasta koguneb «komso-
moli hoiukarpi» miljoneid rublasid. i

Kommunistlikud noored nditavad koikjal iiles initsia-
tiivi. Moskva, Kiievi ja Leningradi noorte algatusel areneb
meie maal iitha laialdasemalt liikumine «komsomoli pro-
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zektori» salkade loomise eest, kelle lipukirjaks on: «Reser-
vid kommunismi teenistusse!» Salkadesse varvatakse
koige laiemaid noorte hulki. «Komsomoli proZektor» tun-
gib koikjale, kus on reserve, ning aitab dra kasutada iiha
uusi ja uusi tootmise kasvu voimalusi.

Ametiithingud on majandamise kool,
kemmunismi kool

Kommunismi laiahaardelise ehitamise ajajargul ameti-
iihingute tdhtsus kasvab. V. I. Lenin nimetas ametiiihin-
guid valitsemise kooliks, majandamise kooliks, kommu-
nismi kooliks.

Ametiithingute {ilesandeks on tosta tooliste ja teenistu-
jate kommunistlikku-teadlikkust ning-té6alast aktiivsust,
hoolitseda t66- ja_elutingimuste.parandamise, -to6tajate
puhkuse korraldamise ja nende kultuuritaseme-tousu eest.

Ametiithingud on koige massilisem toérahva iihiskond-
lik organisatsioon. Ametiithingute kaudu mojutavad to6ta-
jad aktiivselt ettevotte tegevuse koiki kiilgi. Just seepi-
- rast ongi NLKP programmis &eldud: «Ikka rohkem peab
keskuses ja kohapeal laienema ametiihingute vahetu ja
koige aktiivsem osavott majandusplaanide koostamisest ja
realiseerimisest, tooliste ja teenistujate tookiisimuste
lahendamisest, majanduse juhtimise organite ja ettevo-
tete administratsiooni moodustamisest. On tarvis tosta
tooliste ja teenistujate kollektiivide osatdhtsust ettevotete
tegevuse kiisimuste lahendamisel.»

Ametiithingukomitee ja ettevotte administratsioon sol-
mivad iga aasta Rollektiivlepingu. Selles mairatakse
kindlaks tooliste ja téenistujate ning ettevotte administrat-
siooni vastastikused kohustused. Jargides rangelt koiki
lepingutingimusi, taotlevad ettevotted niihédsti plaanide
taitmist ja iiletamist kui ka todliste ja teenistujate t6o-,
puhkuse- ja elutingimuste parandamist.

Konilikte, mis tekivad iiksikute tooliste ja administrat-
siooni vahel normide, toohinnete, puhkuse jne. kiisimustes,
lahendatakse tootiilide komisjonis ametiithingu ja direkt-
siooni esindajate osavotul. Kui pooled kokkulepet ei saa-
vuta, siis teeb paljudes kiisimustes (kindlustusmaksete
sissenoudmine, administratsiooni siiii tottu tekkinud too-
vigastuste puhul abiraha véljamaksmisega seotud kulude
katmine jne.) loppotsuse ametiithingukomitee.
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Ametitthing voib iiles tosta ettevotte juhtivate téotajate

vallandamise voi vastutusele votmise kiisimuse.

Tahisat osa ettevotete elus etendavad alalised tootmis-
n‘(jit_%&wMe_d: Nad “on “iiheks pohivormiks, Tille " Katudu
laiad tooliste ja teenistujate hulgad votavad osa tooi-
mise juhtimisest. Alalised tootmisnoupidamised orga-
niseeritakse ettevotetes ja tsehhides, kus tootab viahemalt

100 inimest. Kui ettevotte voi tsehhi té6tajate arv on alla .

100, siis arutatakse tootmisalaseid kiisimusi tooliste ja-
teenistujate tildkoosolekutel.

Tootmisnoupidamisest osavotjad valitakse todliste ja
teenistujate koosolekutel tsehhide ja brigaadide kaupa
ametiiihingukomitee volituste tdhtajaks. Valitud osavotjad
on kohustatud aru andma oma kollektiivile.

Alalised tootmisndoupidamised on tootmise juhtimisest
tootajate laialdase osavotu vidga efektiivne vorm. Piisab.
kui oelda, et 1963. aasta lopuks oli alaliste tootmisn6upi-
damiste koosseisu valitud 4,6 miljonit té6list ja teenistu-
jat.

Tootmisnoupidamiste t66 on vidga mitmekesine. Nad:
votavad osa plaaniprojektide koostamisest ja ldbiarutami-
sest; kuulavad édra ettevotete ja tsehhide juhtijate infor-
matsiooni jooksvast t6ost ja teatud perioodi majandusliku
tegevuse tulemustest; uurivad tootmise ja t66 organisee-
crimise ning too tasustamise kiisimusi; arutavad organi-
satsiooniliste ja tehniliste abinoude ja uue tehnika juuru-
tamise plaane ning ratsionaliseerijate ja leiutajate ette-
panekuid.

Paljud alalised tootmisnoupidamised on saavutanud”

hdid tulemusi ning aidanud lahendada tdhtsaid tootmis-
alaseid kiisimusi.

Kunagi oli tehas «Krasnoje Sormovo» tosistes raskus-
tes. Mehaanikatsehhid ei tulnud toime plaanitditmisega,
mis muidugi avaldas moju kogu ettevotte todle. Maha-
jaamuse pohjusi otsustati arutada tehase tootmisnoupida-
misel. Noupidamise presiidium moodustas eribrigaadi, kes
hoolikalt uuris mahajaianud tsehhide olukorda. Sellesse
brigaadi méédrati algatusvoimelised ja tootmist hédsti tund-
vad téotajad. Rohkearvuline aktiiv abistas brigaadi tema
t6os. Anti vélja lendlehti, kus to6lisi ja teenistujaid kut-
suti iiles tegema ettepanekuid mehaanikatsehhide t6¢
parandamiseks. : :

Noupidamisest osavotjad tegid planeerimise taiustami-
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seks ja jaoskondade paremaks koormamiseks rohkesti
asjalikke ettepanekuid. Tootmisnoupidamise otsuste tait-
mine aitas tehase «Krasnoje Sormovo» kollektiivil edukalt
likvideerida puudused.

Seega on viimastel aastatel tootajate virbamiseks ette-
votete juhtimis- ja planeerimistoosse palju dra tehtud. Ent
-on saabunud aeg, et veelgi laialdasemalt arendada ette-
votete juhtimises demokraatlikke printsiipe. Meil on ameti-
tihingud suureks kasvanud, 50%-1 tootajaist on kesk- ja
korgem haridus, on tekkinud suur inseneridepere. Niiiid on
vaga tahtis, et kogu see tohutu ihiskondlik joud liilituks
tootmise juhtimisse. NLKP Keskkomitee 1962. aasta
novembripleenumi otsuse alusel moodustatakse ettevotetes
ja ehitusobjektidel tooctajate esindusorganid — tootmis-
komiteed (tehase, vabriku ja suurtes ettevotetes tsehhi ula- -
tuses), kes valitakse todliste ja teenistujate ildkoosoleku-
tel. Esialgu organiseeritakse need komiteed ettevotetes ja
ehitusobjektidel katseliselt. Tootmiskomiteed votavad osa
plaanide ldbiarutamisest, nende téditmise kontrollimisest,
to6 normeerimisest ja kaadri paigutamisest. Ettevotte
direktor peab komiteele tehase, vabriku voi ehitusobjekti
100st aru andma ning temaga tdhtsamates tootmiskiisi-
mustes nou pidama.

Tooliste ja teenistujate loova initsiatiivi tulemusena
tekib iitha uusi vorme tootajate osavotuks tootmise juhtimi-
sest. Ettevotetes asutatakse iihiskondlikke majandusliku
analiiiisi biiroosid, tiihiskondlikke konstrueerimisbiiroosid,
tihiskondlikke tehnilise informatsiooni biiroosid, novaato-
rite noukogusid jne. Tootmise juhtimisest toorahva hul-
kade osavotu arvukad vormid on tulevase iihiskonna kom-
munistliku omavalitsuse vorsed.

\

MOTELGE JARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Joonestage oma ettevotte ja tsehhi juhtimise skeem.
Mida on viimastel aastatel tehtud liigsete juhtimisliilide
vahendamiseks, kuidas on muutunud tsehhide ja osakon-
dade arv?

2. Kas ettevottes ja tsehhis rakendatakse teiste kol-
lektiivide kogemusi  juhtimissiisteemi = tdiustamiseks?
Mida saab tsehhis tootmise juhtimise parandamiseks veel
teha?
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3. Kas koik jaoskonna (tsehhi) toolised votavad
aktiivselt osa tootmisalaste kiisimuste lahendamisest>
Kuidas votate teie osa kollektiivi ithiskondlikust elust?

4. Kas ei oleks voimalik vidhendada dokumentatsiooni,
mida kasutatakse tootluse planeerimisel ja arvestamisel,
palkade arvutamisel, pooltoodete iileandmisel iihest tseh-
hist teise jne.?

5. Kuidas téotavad teil alaline tootmisnoupidamine ja
tootmiskomitee? Missugused nende soovitused on juuru-
tatud tootmisse? Milliseid kiisimusi tuleks teie arvates.
arutada tootmisnoupidamisel ja tootmiskomitees?




- KOLMAS PEATUKK
PLAAN ON ETTEVOTTE ELU SEADUS

'

1. PLAANIMAJANDUS ON SOTSIALISMI TAHTSAIM EELIS
'~ Miks on rahvamajanduse planeerimine vajalik

Plaan on kindlalt juurdunud meie eliu. Ta maarab ara
meie tegevuse, nditab kitte tee helgesse tulevikku.

Tootmise planeerimine on voimalik ainult sotsialismi
puhul.”Meil kuuluvad koik tehased ja vabrikud, masinad
jatoopingid mitte eraisikutele, vaid ainsale peremehele —
rahvale. Tootmisyahendite iithiskondlik.omandus. ja.sotsia-
listlik.majandussiisteem..on. meie.majanduse planeerimise,
tootmise teadliku juhtimise eeldused.

Ka kodanlikud riigid puliavad oma maades midagi pla-
neerimise taolist sisse seada. Kuid nende kavatsustest ei
tule midagi valja. Plaanidel saab eraomanduse tingimus-
tes olla ainult soovide, ennustuste ja oletuste iseloom.
Mitte iikski kapitalist ei hakka tditma riiklikku iilesannet,
kui see ei vasta tema huvidele.

Rahvamajanduse plaanipdrane juhtimine ei ole sotsia-
lismi ajal iiksnes voimalik, vaid on ka vajalik. Noukogude
Liidus on rohkem kui 200000 suurt toéostusettevotet —
vabrikut, tehast, kaevandust ja elektrijaama. On selge, et
niisugune tootmisvahendite iihiskondlikul omandusel pohi-
nev_suurmajandus ei saa_areneda ilma fapse arvestuseta,
lagu,sa, kooskolastatud toota, See.aga saavutatakse plaani
abil.

Tlma plaanita ei tule toime ka ettevote. Iga ettevote on
iiks rahvamajanduse keeruka organismi paljudest osadest.
Koik vabrikud ja tehased on oma tegevuses seotud paljude
teiste, koige erinevamate téostusharude ettevotete tooga.
Nii néditeks on musta metallurgia ettevotetele malmi sula-
tamiseks tarvis kindlal hulgal maaki, siitt, koksi ja elektri-
energiat; masinaehitusettevote vajab masinate tootmiseks
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metalli, elektrienergiat, laagreid jne. Pollumajandusliku
tooraine ja keemiliste materjalide saamisest oleneb kerge-
ja toiduainete toostuse tootmismaht. ‘
Rahvamajanduses on omavahel seotud miite iiksnes
koigi toostusettevdtete tegevus, vaid ka eri tsehhide t66
igas tehases voi vabrikus: ettevaimistustsehhide ja tootle-
vate tsehhide t66, tootlevate tsehhide ja toodangut vélja-
laskvate tsehhide t66. Jarelikult on kogu rahvamajanduse
ja iga iiksiku ettevotte ladusaks hdireteta t6oks vajalik
fema iiksikosade arengu proportsionaalsus (vastavus).
Meie maal toimub sotsialistliku majanduse keeruka
organismi proportsionaalne arendamine thtse plaani alu-
sel. Riiklik, plaan on rahvamajanduse, dksikute rahvama-
jandisharude_ja_ellevotete arendanuse. teaduslikult poh-
“jendatud _programm. :

Perspektiiv- ja jooksvad plaanid

Olenevalt perioodi kestusest, mille jaoks plaaniilesan-
ded_valja-todtatakse, jagunevad plaanid perspektiivseteks
ja_jooksvateks. . Per, d Kkoostatakse 5—7_ja_

roﬁke,mal:fs aastaks, Niisugustel plaanidel on rahvamajan-
-duse arendamise suhtes vaga suur tdhtsus. «Ei ole voi-
“malik téotada, omamata ilma pikemale perioodile ja tosi-
sele edule arvestatud plaani,» iitles V. I. Lenin.

Praegu, nagu teada, taidetakse NSV Liidu rahvamajan-
duse arendamise seitsme aasta (1959.—1965. a.) plaani.
1963. aasta algul votsid NLKP Keskkomitee ja NSV Liidu
Ministrite Noukogu vastu otsuse rahvamajanduse aren-
damise perspektiivplaani projekti ettevalmistamise kohta
aastaiks 1966—1970. See plaan pohineb NLKP program-
mis ettenidhtud esimese kiimnegastaku iilesannetel.

Perspektiivplaanid maaravad kindlaks tdhtsaimad sot-
siaalmajanduslikud _iilesanded . pikemaks perioodiks, vOi-"
maldavad pilku heita kaugele ette. Kui teatakse, kuidas
majandus peab kasvama, missuguseid harusid tuleb aren-
dada esmajoones, siis saab digemini jaotada kapitaalma-
hutusi. SERL T

“Rahvamajandusplaanid kétkevad endas partei poliitikat.

Praegu on plaaniorganite ulesandeks poorata perspektiiv-
_ plaamde_iflﬁlmtam’ isel erilist tdhelepanu oigete .pro-

portsioonide  (suhete) kehtestamisele . rahvamajandus-
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harude arengus ning progressiivsete harude, eeskitt
keemiatoostuse kiirendatud kasvule. Koik teavad, et kee-
miat6ostus touseb teiste harude hulgast esiplaanile just
sellepdrast, et keemiatoodete ja keemiliste tootmismeeto-
dite kasutamine voimaldab teha rahvamajanduses pohja-
likke timberkujundusi. Keemia laiendab toorainebaasi ja
annab uusi materjale toétlevale toostusele, mineraalvie-
tisi ja uusi loomas6oda liike pollumajandusele.
Perspektiivplaani iilesanded- jagunevad. aastate,.majan-

«dusharude, liiduvabariikide ja oblastite-jargi.

‘Perspektiivplaani_pchjal koostatakse iga_aasta rahva-
majanduse arendamise jooksvad (aasta-) plaanid. Jooks-
vatesse plaanidesse viiakse sisse koik vajalikud parandu-
sed, mis tulenevad plaanitditmise.kaigust. Nendes plaani-
des peegelduvad koige tiielikumalt tootmisreservid. :

Rahvamajanduse arendamise tleriigiline planeerimine

on koondatud iihtse plaaniorgani — NSV Liidu Riikliku

Plaanikomitee katte,. plaaniiilesannete realiseerimise juh-

‘timine on aga pandud NSV Liidu Rahvamajanduse Nou-

kogule.

Planeerimise tdiustamine

Viimastel aastatel on Kommunistlik Partei ja Nouko-
gude valitsus planeerimise edasiseks parandamiseks
rakendanud mitmeid abinousid.

Seati sisse uus kord, mis tagab pideva planeerimise.

Perspektiivplaani tditmise kaigus tehakse aastaplaani-

des-muudatusi ja tdiendusi, mis tulenevad uiite tootmise

suurendamise vo6imaluste avastamisest. Planeerimise pide-
vus_voimaldab aastaplaanide viljatootamist orgaaniliselt
ithendada perspektiivplaanidega, varakult valmistuda uute
toodete " valjalaskmiseks, opetada vilja kaadrit, tellida
seadmeid ja tooriistu. 1963. aastal tootati vilja plaan
kaheks jiargnevaks aastaks (1964—1965) .

Kommunistliku {ilesehitustés  uuel etapil on nouded
plaanide feaduslik-tehnilise ja majandusliku pohjendatuse
suhtes veelgi korgemad. See tiahendab seda, et plaani véil-
jatootamisel valitakse tooraine, materjalide, seadmete ja
to6jou kasutamise koige efektiivsemad ja ratsionaalsemad
moodused, mis vb6imaldavad tootmises viltida liigseid
kulusid ja kadusid. Iga otsust kinnitatakse vastavate
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arvestustega, mis pohinevad materiaalsete, toojou- ja
finantsressursside kasutamise progressiivsetel normidel.

Liiduvabariikide, kohalike organite ja ettevotete oGigusi
on planeerimise valdkonnas tunduvalt laiendatud. Varem
iiilitasid peavalitsused ja ministeeriumid oma plaaniiiles-
annetesse suurel arvul nditajaid, mis piiras ettevotete
initsiatiivi ning tegi planeerimise keerukaks. Niiiid on
rahvamajandusplaani néitajate arv 2—3 korda véiksem.

Varem téotati perspektiivplaanid ja ka enamik aasta-
plaane vilja ministeeriumides ja teistes keskasutustes,
vabariikide ja NSV Liidu plaaniorganites ning otsesed
taitjad — ettevotete tootajad — votsid sellest vdhe osa.
Niisugune kord aheldas masside initsiatiivi ja takistas
reservide koige paremat kasutamist. Seepdrast muudeti see
“kord éra.

Niitid alustatakse plaani koostamist koige otsesemas.
mottes alfpoolt, ettevdttest.

Just nimelt nii on koostatud plaan aastaiks 1964—1965.

Iga etfevote tootab perspektiivplaani projekti vdlja ise-

seisvalt. See arutatakse igakiilgselt ldbi tooliste koosole-.
kutel, alalistel tootmisnoupidamistel, tehase ajakirjan-
duises. Toolised, insener-tehnilised tootajad ja teenistujad
kaaluvad hoolikalt oma voimalusi, selgitavad vilja
“reserve, teevad ettepanekuid.
" Seejirel esitatakse plaaniprojektid rahvamajanduse
noukogule voi teisele vastavale majandusorganile, kellele:
ettevote allub. Seal kontrollitakse plaan 14dbi ja vajaduse
korral tehakse tépsustusi.

Ettevotete perspektiivplaanide pohjal koostavad rahva-
majanduse noukogud oma majanduspiirkonna toostuse
arendamise perspektiivplaanide projektid. Lahtudes rah-
vamajanduse noukogu ja vabariiklike  ministeeriumide
plaanidest, toétavad vabariikide riiklikud plaanikomisjo-
nid vilja liiduvabariikide koondplaanid ja esitavad-need
NSV Liidu Riiklikule Plaanikomiteele. NSV Liidu Rahva-
majanduse Noukogu ja NSV Liidu Riikliku Ehituskomitee
osavotul vaatab NSV Liidu Riiklik Plaanikomitee liidu-
vabariikide, riiklike~komiteede,  ministeeriumide ja teiste -
keskasutuste plaaniprojektid 1abi ja tootab valja NSV
Liidu rahvamajanduse-arendamise.riikliku plaani projekti.
Seejarel vaatavad plaaniprojekti 1ibi NLKP_Keskkomitee
ja NSV _Liidu Ministrite Noukogu. Lopuks arutab plaani
14bi ja votab vastu korgem seadusandlik organ. "Parast
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seda on riiklikul plaanil seaduse joud ja ta tuleb tingimus-
teta tdita. ‘

NLKP programmis juhitakse tdhelepanu sellele, et kogu
‘planeerimise ning kesk- ja kohalike organisatsioonide ja
‘ettevotete t66 hindamise  siisteem peab dratama nende
huvi korgemate plaaniiilesannete votmise ning eesrindlike
tootmiskogemuste maksimaalse levitamise vastu.

Uhtse rahvamajandusplaani raamides laiendatakse
kohalike organite ning ettevotete majanduslikku iseseis-
‘vust ja oigusi ka edaspidi. Planeerimises hakkavad iiha

suuremat osa etendama altpoolt tulevad plaanid ja ette-
panekud.

Kesksed plaaniorganid koondavad oma joupingutused
‘peamiselt rahvamajandusplaanide tihtsaimate nditajate:
véljatotamisele ja tditmise tagamisele, teaduslik-tehni-
liste saavutuste ja eesrindlike kogemuste levitamisele,
tihtse riikliku poliitika teostamisele tehnilise progressi,
kapitaalmahutuste, t66tasu, hindade ja tootmise paigutuse
valdkonnas.

Koik see suurendab ettevotete vastutust pohjendatud
plaanide véljatéotamise eest, nouab igalt kollektiivili
tosist voitlust tootmisreservide mobiliseerimise eest.

Toepoolest, kui andekad plaaniorganites tootavad ini-
‘mesed ka ei ole, ei suuda nad ometi arvele votta koiki toot-
mise suurendamise allikaid ja voimalusi, mis igas ette-
‘vottes, igal tookohal leiduvad. Tootmisreservid paistavad
koige paremini silma todtajatele, kes tootmisega vahetult
tegelevad — toolistele, tehnikutele, inseneridele. Iga t60-
line v6ib Gelda, mille arvel saaks toodangut suurendada,
missugusel teel ja kui palju materjalide kulu vidhendada,
kuidas toodangu kvaliteeti tosta. Jarelikult aitavad ette-
votete toolised plaanide koostamisest osa vottes koiki ole-
‘masolevaid tootmisreserve rahvamajanduse teenistusse
rakendada.

Nii nditeks nagi Dankovi keemiatehase esialgne plaani-
projekt ette, et 1964. aastal suureneb toodangu maht 1963.
aastaga vorreldes 289%, 1965. aastal aga 259%. Ettevotte
kollektiiv joudis jareldusele, et plaanis ei ole arvesse voe-
tud koiki tootmise suurendamise reserve. Tehase tootajad
-uurisid  hoolikdlt keemiatoodete tootmise suurendamise
voilmalusi ja tegid plaaniiilesannetes muudatusi. 1964
aastal peab kogutoodangu maht kasvama mitte 28 vaid
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rohkem kui 60%; tooviljakus suureneb 36,1% 11,5% ase-
mel, mis oli ette ndhtud varem. Oluliselt muutusid néita-
jad ka 1965. aastaks.

Tugevdada plaanidistsipliini

Meie toostus tootab hasti. Riikliku plaani. dilesanded
leiavad iga aasta mitte iiksnes taitmist, vaid ka iiletamist.
Niisugune on olukord todstuses tervikuna. Kui aga vaa-
data tiiksikute ettevotete t66d, siis selgub, et suurem osa
neist tdidab plaani 103, 104, 105%, vaiksem osa aga 99,
98, 95%. On selge, et mahajdidnud ettevotted kisuvad t66s-

AINUUKSI UHE PROTSENDI SUURUNE PLAANI ULETAMINE UKSIKUTES
TOOSTUSHARUDES TAHENDAB SEITSEAASTAKU LOPUL SEDA, ET MEIE
‘MAA SAAB TAIENDAVALT:

\ 730 000 TONNI

. MALMI
Niisuguse kogu-
se malmi toot-
miseks tuleks
ehitada uus voi
mas korgahi

2000 METALLI-
LOIKAMIS-

PINKI
8000 AUTOT
=l
Ny
A2 S
35000 TONNI 2,2 MILJONIT 15 MILJONIT 100 MILJONIT
PABERIT RUUTMEETRIT MEETRIT SIID- KILOGRAMMI
Niisugusest KLAASI RIIET SUHKRUT
paberikogusest Niisugusest Sellest riideko-
piisab, et meic klaasikogusest gusest saab
maa iga kolmas piisaks 170 000 ommelda iile
elanik saaks uue kahetoalise kor- 5 miljoni kleidi
raamatu voi teri akende
opiku klaasimiseks
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tusharu kui terviku niitajad alla. Kui koik ettevotted tii-
daksid plaani edukalt, suureneks tootmine meie maal tun-
duvalt.

Kapitalistlikus iihiskonnas lasevad ettevatted valja too-
dangut, ilma et nad teaksid, kas tarbijad seda vajavad,
ning kui vajavad, siis missugusel hulgal. Sotsialistlikud
ettevotted on omavahel seotud tuhandete plaanimajandus-
like sidemetega, iga tédlise t66 on osa iihiskondlikust té6st.
Juba enne seda, kui t66line asub oma t66 juurde, on teada,
kuhu ja missugusel hulgal tema toodang liheb. On selge,
et kui jaoskond voi tsehh ei taida riiklikku plaani, tekita-
vad nad suurt kahju mitte iiksnes antud ettevottele, vaid
kogu rahvamajandusele. Plaani mittedigeaegne tditmine

iihes ettevottes voib pohjustada téoseisakuid teistes ette- :

votetes.

Seepérast on vaga tihtis, et iga rahvamajandusnoukogu,
iga ettevote, tsehh ja jaoskond tiidaks riiklikud plaani-
iilesanded korvalekaldumatult.

Meie maa eesrindlikes ettevotetes riiklik plaan mitte
iiksnes ei tdideta, vaid otsitakse voimalusi plaani tundu-
vaks iiletamiseks. See annab iihiskonnale palju tiiendavat
toodangut.

Diagramm 1k. 61 niitab kujukalt, et ka ainult 1%-line
plaani iiletamine annab kogu rahvamajanduse ulatuses
tohutu hulga tdiendavat toostustoodangut. Plaani iileta-
misel on suur tdhtsus ka igale ettevottele. Selles on kerge
veenduda, kui vaadata oma ettevotet, tsehhi voi jaoskonda.

2. TOOSTUSETTEVOTTE TEHNIKA-, TOOTMIS- JA FINANTS-
PLAAN

Mida endast kujutab tehnika-, tootmis- ja finantsplaan

Tehnika-, tootmis- ja finantsplaan_on jooksva aasta 16o-
programm.. Ta holmab_ ettevotte tegevuse koiki kiilgi: teh-
nilist, majanduslikku ja finantsilist. Tehnika-, tootmis- ja
fimantsplaan vastah kolmele peakiisimusele: mida ja mis-
sugustemji‘ggnt,sjljms_temtulgmustega_ peab. ettevote valja
laskma, missuguseid ressursse ta_selleks vajab, missugu-
seid abinousid %uleB plaani taitmiseks rakendada.

Jéngmise-ﬁas%a«tehmka:,_to.oimis:”j,a finantsplaani pro-
jekt koostatakse ettevotte arendamise perspektiivplaani
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pohjal jooksva aasta juulis-augustis. Seda t66d teeb
tehase plaaniosakond koos tehasevalitsuse teiste osakon-
dadega. Tehnika-, tootmis- ja finantsplaani koostamisest
votavad aktiivselt osa partei-, ametitthingu- ja komsomoli-
organisatsioonid, ettevotte kogu kollektiiv.

Tehnika-, tootmis- ja finantsplaani 16plik variant peab
kinnitatama enne plaaniaasta algust, pdrast seda, kui
eitevote on rahvamajanduse noukogult saanud rahvama-
janduse arendamise aastaplaanist tulenevad tdpsustatud
* plaanilimiidid. Tehnika-, tootmis- ja finantsplaani kinni-
tab ettevotte direktor hiljemalt poolteist kuud pérast rah-
vamajandusplaani kinnitamist ning plaan saadetakse koos
seletuskirjaga kontrollimiseks korgemalseisvale organile.

Tehnika-, tootmis- ja finantsplaani osad

Erinevate toostusharude etievotete tehnika-, tootmis- ja
finantsplaani sisu ei ole iihesugune, olenedes vastava t60s-
tusharu isedrasustest. Siiski.voib. dra médrkida pohiosad,
mis tavaliselt esinevad igas ettevottes.

Tootmisprogr on tehnika-, tootmis- ja finants-
p]am'w'ﬁ%sa%,lles on ira niidatud, kui palju.ja.mis-:.
sugust_toodangut ning missugusteks tahtaegadeks ette-
vote antud aastal toodab. Siin mdaratakse kindlaks too-
dangu kvalifeedi naitajad, nahakse ette toodangu valmis-
tamine teistele ettevotetele koopereerimise korras ning
uute toodanguliikide valmistamise omandamine.

Tehnilise arengu_plaan sisaldab uue fehnika ja tehno-
loogia juurutamise ning tootmisprotsesside mehhaniseeri-
mise ja automatiseerimise plaani. Tehnika-, tootmis- ja
iinantsplaani selles osas maarataksé kindlaks nende tea-
duslike uurimis- ja katsetéode iseloom, mis on seotud uute
toodanguliikide valjatootamisega ja tootmise omandami-
sega, sealhulgas keerukate abivahendite tootmise, sead-
mete moderniseerimise, uute toodete naidiste valmista-
mise ja katsetamise jne. plaan.

Organisatsiooniliste ja tehniliste abinoude plaan on
tihedalt seotud TeHAIKA-, tootmis-ja fimantsplaani koigi
osadega. Ta sisaldab_abinoude loetelu, mida on vaja
rakendada foodangu suurendamiseks, kvaliteedi paranda-
miseks, t66viljakuse tostmiseks, omahinna alandamiseks
ja akumulatsiooni suurendamiseks. ;

63
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Materiaal-tehnilise _varustamise-plaaniga tehakse kind-
laks~ ettevotte tooraite-, materjalide, kiituse- ja energia-
vajadus: Siini ndidatakse dra ka toodangu valjalaskmiseks,
seadmete remondiks ja katsetéodeks vajalike komplektee-
. ritavate toodete ja pooltoodete vajadus. Peale selle koos-
tatakse tootmisjadtmete kogumise ja kasutamise plaan.

7('%@@1__}@@&:1., sisaldab tooviljakuse iilesannet, palga-
fondi arvutust, ettevotte todliste ja teenistujate arvu. See
osa sisaldab ka kaadri ettevalmistamise ja kvalifikatsiooni
tostmise plaani.

Omahinng plaani-kuulub {ilesanne kulude vihendamiseks
kawbatoodangu iga rubla kohta ning tootmiskulude eel-
arye. See plaan sisaldab ka iiksikute toodanguliikide oma-
hinna kalkulatsioone ning tootmiskiilude alandamise iiles-
ande arvutusi.

- Kapitaalehituse plaan koostatakse ettevotetes, kes ise.

teevad suuri_ehitustéid. See plaan sisaldab ehitatavate
objektide loeteln, ehitamise ja ekspluatatsiooni andmise
tdhtaegu, ehituse maksumust ning selle vihendamise abi-
nousid, samuti ehitusmaterjalide, seadmete ja ehituskaadri
vajaduse arvutust.

Finantsplaan kajastab ettevotte tegevust iildistatud
kujul. Ta sisaldab eftevotte tulude ja kulude loetelu, ndi-
tab, kui palju saadakse kasumit, kuidas seda kasutatakse,
missuguseid makseid tuleb teha riigieelarvesse ja mida
saadakse riigieelarvest.

Koik tehnika-, tootmis- ja finantsplaani osad on iiks-
teisega tihedalt seotud. Ei saa nditeks koostada finants-
plaani, kui ei tunta omahinna plaani, omahinna plaani ei
saa koostada, ilma et arvesse voetaks t66jou plaani, orga-
nisatsiooniliste ja tehniliste abinéude plaani jne.

Tehnika-, tootmis- ja finantsplaani koostamist alusta-
takse tehnilise arengu plaani ning organisatsiooniliste ja
tehniliste abindude plaani viljatootamisest. Tehnilise
arengu plaanis nédidatakse, missuguse uue toodangu val-
mistamist ettevottes omandatakse, missuguseid masinaid
ja mehhanisme juurutatakse ning missuguseid moderni-
seeritakse, arvesse vottes tehnika viimaseid saavutusi.
Selleks et tehnika-, tootmis- ja finantsplaanis kavandatud
iilesanded leiaksid tditmist, ndhakse ette vajalike abinoude
rakendamine. Nende loetelu sisaldub ettevGtte organisat-
siooniliste ja tehniliste abindude plaanis.
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Tsehhide, jaoskondade ja tookohtade plaanid

Ettevotte kui terviku plaani koostamisega planeerimis-
too veel ei 1ope. Plaanitilesanded viiakse nende tiitja-
teni — iga tsehhi, jaoskonna, brigaadi ja toéckohani.
Tehnika-, tootmis- ja finantsplaani iilesannete alusel koos-
tatakse Kuuplaanid. ning operatiivsed.dekaadi-, o6paeva-,
vahetuse- ja monikord ka tunniiilesanded.

Tsehhiplaani nimetatakse iehnika- ja tootmisplaaniks.
Tsehhiplaan tootatakse vélja, lahtudes tehase tehnika-,
tootmis- ja finantsplaanist. Tema {iksikud osad langevad
tehase tehnika-, tootmis- ja finantsplaani vastavate osa-
dega pohiliselt iihte. Kuid ta on marksa lihtsam. Nii nai-
teks kujutab tsehhi materiaal-tehnilise varustamise plaan
endast materjalide, energia jne. vajaduse arvutust, ilma et
naidataks, kust neid saadakse. See on ka arusaadav, sest
-tsehh saab ju koik, mis ta vajab, tehase ladudest ega ole
hankijatega otseselt seotud. Tsehhil ei.ole ka_ rahalisi
arveldusi. Tdhendab, ka finantsplaani ei ole vaja. Tsehhi-
plaane kontrollib tehasevalitsus ja kinnitab ettevotte
direktor.

Tsehhiplaani iilesanded jaotatakse omakorda viikse-
mate tootmisliilide — jaoskondade, brigaadide ja t66-
kohtade vahel.

Paljudes meie. maa eesrindlikes ettevotetes koostatakse
meistritele jaoskondade tehnika-""ja tootmisplaanid. Nii
néditeks sisaldavad Uraali Turbomootorite Tehase jaoskon-
dade tehnika-~ ja tootmisplaanid mitte iiksnes toodangu
véljalaske iilesandeid, vaid ka pohi- ja abimaterjalide
vajaduse arvutusi. See voimaldab meistril oma jaoskonna
majandust aktiivselt mojutada, voidelda toodangu suu-
rendamise ja tootmiskulude vdhendamise eest. Jaoskonna
tooplaanid kinnitab tsehhi juhataja, tsehhideta struktuuri
korral aga direktor.

Jaoskondade kuuplaane tdiendatakse vahetuse- voi 0GO-
pieva tilesannetega, vahetuse- ja tunnigraafikutega. Vahe-
tuseiilesanded ja -graafikud viiakse brigaadideni voi iga
tooliseni.

Téoliste iilesanded maarab tavaliselt kindlaks meister,
arvesse vottes iga toolise voimeid ja kvalifikatsiooni ning
silmas pidades seadmete koige tdielikumat kasutamist igal
tookohal.

Iga tootegija peab teadma mitte iiksnes jooksvat t66-
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ilesannet, vaid ka oma lihema aja tilesandeid. Té6lisele
tehakse aegsasti teatavaks, missuguse aja jooksul ja kui
palju ta peab toodangut valmistama, missugune on mater-
jalide, instrumentide jne. plaaniline kulu.

3. TOOTMISPROGRAMM ON TEHNIKA-, TOOTMIS- JA
FINANTSPLAANI POHIOSA

Kuidas moota tootmismahtu

Tootmisprogramm voi, nagu teda sageli nimetatakse,
tootmisplaan. on tehnika-, tootmis- ja finantsplaanis kesk-
seI"Kohal. Toofmisprogrammi teadmata ei saa naiteks
koostada materiaal-tehnilise varustamise plaani, t66jou
plaani ning paljusid teisi tehnika-, tootmis- ja finants-
plaani osi. On ju t66jou-, materjalide, kiituse- ja -instru-
mentide vajaduse maddramiseks eelkdige tarvis teada, mis-
sugust toodangut, kui palju ja missuguse kvaliteediga
peab antud ettevote plaaniaastal vilja laskma.

Tootmisprogrammiga mairatakse—kindlaks —iilesanded:— |
a) toodangu viljalaske mahu, b) toodangu nomenklatuuri |
ja_sortimendi, ¢) toodangu valjalaskmise tihtaegade, d) |
toodangu kvaliteedi ja_e) koopereeritud hangete osas...
e T@%ﬂ&'&ogd_aﬁgﬂllane.ej,.i_’fé.kw..‘j.a -arvestatakse natu-
raalses ja rahalises”va Sl .

Neéndes ettevotetes ja tootmisjaoskondades, kus pige-
valt toodetakse iiht ja sama liiki toodangut (siitt, naftat,
tsementi, maaki, telliseid, metalli, paberit, puitu jne.),
moodetakse—{oodangu-—mahtu  naturaalsetes . nditajates..
Selleks kasutatakse mitmesuguseid fiiiisilisi mootiihikuid.
Niditeks masinaid ja aparaate planeeritakse tiikkides:
vedeltooteid, nagu seda on bensiin ja piim — liitrites voi

tonnides; lehtmaterjale, riiet — jooksvates voi ruutmeet-
rites; siitt, metalli, leiba, void — tsentnerites vo6i tonni-
des jne. ]

Kuidas aga moota toodangu iildmahtu siis, kui ettevote
laseb vilja samanimelisi. kuid eri liiki, marki ja sorti too-
ieid? Neil juhtudel voib toodangut vorreldavuse eesmirgil
viljendada naturaalsetes tingihikutes, iht-liiki-toodangu
abil. Traktoriehituses voib tingiihikuks votta naiteks 15-
hobujoulise traktori, vaguniehituses kaheteljelise vaguni,
seebitostuses 40%-lise seebi, véadvelhappe tootmises
100%-lise kangusega vaivelhappe jne.
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RpTE——

Oletame, et toostuses planeeritakse kolme traktori-.
margi valjalaset, kusjuures 15-hobujoulise voimsusega
traktoreid lastakse valja 10000 ftiksust, 60-hobujoulisi
5000 iiksust ja 75-hobujoulisi 7000 iiksust. Kui tingiihikuks
votta iiks 15-hobujouline traktor, siis moodustab tootmis-
maht naturaalsetes tingithikutes:

10000+ 2 55000+ 12 %7000 =65 000 iiksust

15-hobujoulisi traktoreid.

Koigis ettevotetes kasutatakse laialdaselt rahalisi—ndi-
tajoid~Need voimaldavad kindlaks teha koige mitmekesi-
semate toodanguliikide valmistamise kulusid.

Niiteks mooblivabrikus valmistatakse laudu, toole, dii-
vaneid, koogikappe, voodeid. On selge, et toodangu val]a-
laske iildmahu maaramiseks ei saa antud ettevottes kasu-
tada naturaalseid voi tinglikke naturaalseid néitajaid.
Laudu, toole, diivaneid, koogikappe ja voodeid ei saa tiik-
kides summeerida. Kuidas siis toimida? Sel juhul tehakse
viljalastud toodangu maht kindlaks rahalises véljenduses,
s. 0. rublades.

Selleks et kindlaks teha tootmise tildmahtu rahalises
viljenduses, on vaja teada iga viljalastava toodanguiik-
suse arvu ja hinda. Oletame, et plaan ndeb ette 10000
kleidi valmistamise, hinnaga 15 rubla kleit, ning 5000
palitu valmistamise, hinnaga 60 rubla tiikk. Sel juhul moo-
dustab toodangu maht rahalises véljenduses:

15 rubla X 10 000+60 rublaX5000=450000 rubla.

Ettevotte tootmisprogramm sisaldab toodangu Qé’lja-
laske iilesandeid nii naturaalses kui ka rahalises véljen-
duses.

Kauba- ja kogutoodang

Igas ettevottes voib kohata toodangut, mille valmista-
mine on juba loppenud aga ka toodangut (solmed, detai-
lid, toorikud), mis viibib mitmesugustes tootmisjaoskon-
dades to6tlemise staadiumis. Valmidusastmest-sottuvalt
tehaksewahetqargmwte toodanguliikide suhtes: a;) valmis-
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Valmistoodanguks on komplektne toodang, mille val-
mistamise protsess on antud ettevottes téielikult 1opeta-
_tud-ning mis-on tehnilise kontrolli-organite poolt vastu
voetud.. Nditeks kaevanduses on valmistoodanguks siisi
voi maak, tekstiilivabrikus — riie, naftautmistehases —
bensiin, petrooleum jne. Masinaehitustehases loetakse val-
mistoodanguks ainult niisuguseid toopinke, masinaid ja
seadmeid, mis_on tarbijatele &rasaatmiseks valmis paki-
tud. T
Pooltoodeteks on_tooted, mille tootlemine on _iihes
tsehhis lopetafud, kuid jétkub ettevotte teistes tsehhides.
Nii néditeks on metallurgiakombinaadis martadntsehhi val-
. mistoodang — teras — pooltooteks valtsimistsehhile;
tekstiilivabrikus on ketrustsehhi valmistoodang — ked-
rus — kudumistsehhi pooltooteks; masinaehitusettevottes
on ettevalmistustsehhides valmistatud valandid ja sepised
pooltoodeteks mehaanikatsehhile. :

0 odanguks on toodang, mis. viibib_antud
isehhis tootmisprotsessis. Siia kuuluvad koik sdlmed,
detailid, toorikud ja materjalid, mis on tsehhides mitme-
suguses tootlemisstaadiumis.

Toodangu erinevast valmidusastmest olenevalt kasuta- .
t i ki i —lahte—naitajat:-
kaubatoodangut. ja.kogutoodangut.- ‘

Kaubatoodang on toodang, mille valmistamine on antud
ettevottes téielikult lopule viidud ning-mis-en—tarbijatele
drasaatmiseks valmis. -Kaubatoodangusse kuuluvad ka
valjapoole tehtud teenustédd (nditeks remont, vérvimis-

Valmistoodang Laiatarbeesemed
HAUBATODDANG

Realiseerifavad Oppefidrodade
Ppoolfooted ja realiseeritav

tagavaraosad foadang

|
Taara Abitsehhide
(foodefe vdarfusse feenused
mitteruuluv ) véljapoole etfevitet
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tood jms.). Kaubatoodangusse ei arvata mittekompleki-
seid, ebakvaliteetseid, praak- ja mittestandardseid footeid,
realiseeritavaid tootmisjadtmeid, projekteerimis- ja tea-
duslikke uurimistéid ning tehase transpordi teenuseid
véaljapoole. .

Kaubatoodangu koosseisu ei kuulu lopetamata toodang.

Erinevalt—kaubatoodangust —iseloonustab kogutoodang
antud ettevottes valmistatud toodangu iildmahtu, vaata-
mata - toodangu—valmidusastmele. . Kegutoodangu. mahu
kindlakstegemisel  voetakse--arvesse.kogu kaubatoodang

ning lopetamata-toodangu;-pooltoodete, antud ettevottes
valmistatud_instrumentide jarakiste—ieminevate varude.
juurdekasv voi kahanemine. :

Lopetamata Pooltoodete ﬁ[a

ARy foodangu instrumentide

HOGUTODDANG | — subatunoan] § 4 JUUrdersasv (+) 5 Juurdexasy (+)
«ahaneming (-) wahanemine (-)

Oletame, et ettevote laskis jooksval aastal vilja kau-
batoodangut 500000 rubla vaartuses. Lopetamata toodan-
gut, pooltooteid ja omavalmistatud instrumente oli jooksva
aasta algul 170000 rubla, aasta 16pul aga 155000 rubla
vaartuses. Kogutoodangu summaks on antud ettevottes
seega:

50 000+ (155000 — 170 000) =485 000 rubla.

Sellest néitest nahtub, et kogutoodang voib olla kauba-
toodangust_suurem yvoi viiksem—Koik soltub sellest, kas
lopetamata toodangu, pooltoodete ja instrumentide iile-
minevad varud aasta jooksul suurenesid voi vdhenesid.

Ettevotetes, kus 1opetamata toodang muutub védhe (suur
osa kerge-, toiduainete ja ammutava t66stuse harusid,
metallurgia jne.), ei voeta lopetamata toodangu muutu-
mist arvesse.

Kogutoodangu niitaja_on aluseks tdoliste tooviljakuse
arvutamisel, toodangu valmistamiskulude kindlakstege-
misel -jne. BRI NN ek g Ky

Kaubatoodangut-hinnatakse harilikult jooksvates. hin-
dades, s. o.-hindades, mis kehtivad plaani koostamise
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momerﬁﬂ,_l@g\lio;odangut aga moodetakse nn. vérrelda-

vates hindades, pusiohindades: e

Asi on selles, et toosiusto_Qdangu hinnad alatasa muu-
tuyad..nmg-km-hmdamme toimuks._ainulf_jo jooksvates hin-
dades, siis-ei-saaks-erinevate ~aastate- tootmismahtu vor-
relda, Vorreldavuse huvides arvutatakse praegu kogu-
toodangut hindades, mis kehtisid toostuses 1. juulil 1955.
Ténu sellele voimaldab kogutoodang igas ettevottes pla-
neerida tootmise kasvu paljudeks aastateks ette.

Mitmes t60stusharus (6mblus-, poliigraafia-, konservi-,
jalatsi- ja v}ellatééstuses) leiab ]ar]est rohkem kasutamist

muse kasutamisel
s ;

oetakse ettevotte kollektiivi-tootmistegevuse-iseloomusta-
miseks arvesse ainult _tonﬂemxse,knlud,&_etavate toodete,
tooraine, materjalide jms. soetamise - kulusxd,_arvasse ei
voeta.

eea——

Toodangu nomenklatuur ja sortiment

Rahvamajandus ja elanikkond ei vaja toodangut iildse,
vaid tdiesti kindlat liiki, tiiiipi jne. toodangut. Seeparast
nahakse tootmisprogrammi planeerimisel ette tdiesti konk-
reetsete toodanguliikide valmistamine, arvesse vottes
rahvamajanduse vajadusi. Teisiti 6eldes, iga ettevote saab
iilesande toodangu nomenklatuuri ja sortimendi alal.

omenklatuur on mitmesuguste toodanguliikide nimes-

_tik- Naiteks sisaldab metallurgiatehase mustade valts-
metallide nomenklatuur mitu nimetust: U-talad, I-talad,

torud jne. SorthenL_on,uhemmﬁhsegimdangu.koossels,

likide, sortide-ja-markide jargi. Sellessamas metallurgia-

tehases koosneb iga valtsmetalli liik omakorda laiast too-
dete sortimendist, mis erinevad {iksteisest metalli profiili,
modtmete ja markide poolest.

Tootmisprogramm . loetakse--taidetuks;kui—toodangut

on-vilja lastud mitte {iksnes ettendhtud -mahus, vaid-ka-

nonﬁklaf _ja sortimendis. Plaani mittetditmine no-
menklatuuri ja sortimendi osas tekitab rahvamajandu-
-sele suurt kahju, takistab rahvamajanduse proportsmnaal-
set arengut.

Plaanis ettendhtud sortimendist mittekinnipidamine
pohjustab darmiselt negatiivseid tagajdrgi ka kaubandu-
ses. Toepoolest, tolmuimeja kiilmutuskappi ei asenda,
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jalatsite number nelikiimmend kaks véljalaskmine ei
rahulda elanike vajadust lastesaabaste jarele. Toimub
iihtede kaupade lattu kuhjumine, teistest aga on puudus,
mille tulemusena voivad tekkida finantsilised raskused.
Kommunistlik Partei nouab resoluutset voitlust nomen-
klatuuri ja sortimendi alal antud plaaniiilesannete rikku-
mise ja nurjaajamise faktidega, moistab rangelt hukka
niisuguse praktika, mille puhul iiksikud juhtijad, ajades
taga plaani tditmist kogutoodangu osas, jatavad riigile
andmata vajalikke toodanguliike ja {iiletavad samal ajal
plaani toodete alal, mida vajatakse piiratud hulgal.

Tsehhi (jaoskonna) tootmisprogramm

Ettevotte tootmisprogrammi-alusel tédtatakse-igale tseli-
hile vilja toodangu véljalaskmise konkreetsed iilesanded.
Need kinnitab tehase direktor.

Toodangu viljalaskmise tsehhiplaanid téotatakse tava-
liselt valja tehnoloogilise protsessi kulgemisele vastupidi-
ses jirjekorras. See tdhendab seda, et plaanide koostamist
alustatakse—vialialaskvatest—tsehhidest;~seejdrel tootatakse
vilja tootlevate tsehhide plaanid ning 1opuks ettevalmis-
tus-, abi- ja teenindavate tsehhide plaanid. Niisugune pla-
neerimise jarjekord voimaldab tsehhiplaane omavahel
koige paremini seostada ja loob tingimused nende riitmi-
liseks tdhtaegseks téditmiseks.

Viga mitmesugust toodangut viljalaskvates pohitseh-
hides—kasutatakse tootmismahu_mootmiseks téémahukuse

e 1 ey Ayl 2
 Niiteks tsehh laskis kuu jooksul vilja 2000 sulgklappi
ja 1000 ventiili. Sulgklapi téémahukuseks on vastavali
normile 0,7 tundi (hinne — 35 kop.), ventiilil aga 1,2 tundi
(hinne — 60 kop.). Tootmismaht normtundides moodustab
2600 tundi (0,7X2000+4+1,2X1000), normatiivses palgas
aga 1300 rubla (35X2000+60X1000).

Abi- ja teenindavate tsehhide tootmisprogrammi vélja-
iootamisel on oma isedrasused. See koostatakse pohitseh-
hidelt ja tehasevalitsuse osakondadelt seadmete remonti-
miseks ja moderniseerimiseks, pohitootmise teenindami-
seks, tagavaraosade valmistamiseks jne. saadud aval-
duste pohjal.
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Wwiw_qndade, brigaadide ja tookohtade plaani-
u{ééﬂwmwummmmmw
S

Jaoskondade -poolt viljalastava toodangu. mahu. moot- -
miseks-kasutataksenaturaalseid.-naitajaid voi toodangu
toomahukust.—Seepdrast maéaédratakse brigaadide ja too-
liste iilesanded harilikult kindlaks naturaalses véaljendu-
ses. '

Viga tédhtis on, et jaoskonnad saaksid toodangu valja-
laske iilesanded kétte enne plaaniperioodi algust. Siis saa-
vad nad tootmisiilesannete téditmiseks koik aegsasti ette
valmistada. Paljudes eesrindlikes ettevotetes tehakse iiles-
- anded toodangu mahu alal igale brigaadile ja téckohale
teatavaks pikemaks ajaks ette. Uraali Keemiatoostussead-
mete Tehases, KuiboSevi Laagritehases, Kurgani Polluma-
jandusmasinate Tehases saab iga tooline ja brigaad too-
dangu viljalaske plaani kitte mitte ainult pdevaks, vaid
ka pikemaks ajavahemikuks — dekaadiks, kuuks ja kvar-
taliks. Niisuguse korra puhul on toélistel voimalik mobi-
liseerida plaani téitmiseks ja iiletamiseks reserve.

Tootmisprogramini taitmise kontroll

* Kuidas kontrollida, kas toodangu viljalaske mahuline.
plaan on faidetud? Selleks tuleb tegelikke-tbétulemusi-voi-,
relda plaani nditajatega ning avastada plaani iiletamise
voi alatditmise pohjused.

Andmeid kogu- ja kaubatoodangu viljalaske kohta saab
ettevotte aruandest. Oletame, et aastaplaanis on kauba-
toodangu mahuks ette ndhtud 300000 rubla ja kogutoo-
dangu mahuks 350000 rubla. Tegelikult aga moodus-
tas kaubatoodang 315000 rubla ja kogutoodang 385000
rubla.

Nende andmete vordlus nditab, et kaubatoodangu plaan

on tdidetud 105%-liselt (11—53—%”'?0—0—?01@-) kogutoodangu plaan

: 385 000100
aga 110%-liselt (——m—

Jarelikult tuli ettevote toodangu mahulise plaani téit-
misega edukalt toime. Seejuures on kogutoodangu plaan
iiletatud sutiremal médaral kui kaubatoodangu plaan.

Milles on pohjus? Nagu selgub, oli see tingitud Iope-
tamata toodangu muutumisest. Aasta algul moodustas
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lopetamata toodang 50 000 rubla, aasta 16pul aga 85000
rubla.

Kogu- ja kaubatoodangu plaani tditmise kindlakstege-
misega vaid alustatakse tootmisprogrammi tiitmise kont-
rollimist. Féétulemusi tuleb vorrelda ka eelmise perioodi
tootmistasemega ja _ parimate ettevGtete nditajatega.

Antud aasta kogutoodangu ja méddunud perioodi taseme
korvutamise teel tehakse kindlaks foodangu valmistamise
kasvutempo. Seejuures arvutatakse koik néitajad vorrel-
davates hindades.

Jatkame meie ndidet. Antud tehase eelmise aasta kogu-
toodang vordus 340000 rublaga. Jirelikult kasvas toot-

: 8 1 3B5D0OKIN0 T id o T e
mine aasta jooksul: BEF T 100=13,2%.

Kogu- ja kaubatoodangu head niitajad, mis antud ette-
vottes saavutati, vdivad olla toodangu sortimendi muutu-
mise voi vdiksema t60mahukusega, kuid kallitest mater-
jalidest valmistatavate toodete viljalaskmisele iilemineku
tulemus. Seepéirast—kontrollitakse lisaks tootmismahu
néditajate uurimisele plaani tditmist nomenklatuuri ja
sortimendi-os

Niiteks ettevote laseb vilja kahte toodet: ehituskraa-
nasid ja kaubatostukeid. Arvestuseks kasutame jiargmisi
andmeid:

Viljalase plaani ; i

Tiikihind PR Tegelik, viljalase

Tooted (tuh. rbl.) e ey
tikki | tuh. rbl.| tikki | tuh. rbl.
i ] L

Kraatiad e i 4 ’ 63 252 60 240

Tostukidsa: vt 3 E Lo 48 25 75

|
T ot oS G B AR | TR 2 RPN

Tabelist on naha, et tehas ei tditnud kraanade valja-
laske plaani, jattes riigile andmata 3 kraanat (63—60).
Samal ajal iiletas ta tostukite viljalaske plaani 9 tostuki
vorra (25—16). Siit jareldus: tehas ei tiditnud nomenkla-
tuurset plaani. Nomenklatuurse plaani tditmist on voima-
lik analiilisida ka rahaliste niitajate abil.

Kui ettevote jattis plaani tditmata kas voi iiheainsa

pohitoofe"0sas, siis koigi-teiste toodete . osas iile plaani
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vdljalastud toodangut arvesse ei voeta. Meie ndites voe-
takse kraanade valjalase arvesse 240000 rubla suuruses
summas (4000 rublaXGO) tostukite tootmine aga vas-
tavalt plaanile 48000 rubla ulatuses (3000 rublax16),
mitte aga 75000 rubla suuruses summas (3000 rublaX
% 25). Siis moodustab plaani tegelik nomenklatuurijargne
tditmine 288000 rubla (240000 rubla + 48000 rubla)
plaanilise 300000 rubla asemel.

Plaani nomenklatuurijargne tditmine moodustab:

288 000 100 &
300000 =96%.

Uksikute. toodanguliikide viljalaske -plaani mittetéit-

mise_pohjuste ja siilidlaste véljaselgitamiseks kontrolli-.

takse vastavate fsehhide ja jaoskondade tootmlsprogramm’
tditmist. Pérast seda, kui pohjused on kindlaks tehtud,
kavandatakse abinoud nende korvaldamiseks.

Plaanide tditmise kontrollimisel tuleb pdorata erilist
tdhelepanu uute progressiivsete toodanguliikide véljalask-
mise iilesannete téditmisele ning teistele ettevotetele ja
rahvamajanduse noukogudele koopereerimise korras too-
dangu saatmise plaani tditmisele.

Lepinguliste kohustuste ja koopereeritud hangete plaani

tiitmine nii mahu kui ka nomenklatuuri osas on iga ette-.

votte esmajarguline _iilesanne. NSV Liidu Ulemnoukogu

Presiidiumi seadlusega 24. aprillist 1958 on teistele majan-

duspiirkondadele ja liiduvabariikidele toodangu saatmise

plaani mittetditmine tunnistatud riikliku distsipliini jame-

daks rikkumiseks, mis toob enesega kaasa distsiplinaarse,
materiaalse voi kriminaalvastutuse.

4. TOOTADA UHTLASELT, RUTMILISELT
Miks riitmiline t66 on vajalik

iimilisus tihendab seda, et vastavalt graafikule las-

takse ithesu vahemikkudel. (kuu dekaad, oopaev,
fund) toodangut. vajm_kas uhesugusel v0i kasvaval hulgai.
“baiihtlane 'TTIDIU

teiste ettevotete toole, pohJ__tab too ou_ja seadmete seisa-
iuid ning tooraine ja materjali mﬂe “riitmi
lise 60 korral kasutatakse koige téielikumalt eftevotte
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tootmisvoimsusi, seadmeid, kulutatakse okonoomselt toor-
ainet, materjale ja kiitust. Kuj ettevote téotab tormami-

seta, rutmiliselt, siis-touseb téoviljakus, suureneb tooliste
palk Eugﬂub praak, touseb-toodangu-kvaliteet,

“Koik meie ettevotted ei toota veel ladusalt, riitmiliselt.
Mones ettevottes koigub véljalastava toodangu hulk
dekaadide viisi jarsult, pohiline osa plaanist tdidetakse
kuu viimastel pdevadel. Kui esimeses dekaadis tdidetakse
tootmisprogrammist 15—20% ja teises dekaadis 30—40%,
siis kolmandale dekaadile langeb pahatihti umbes pool ja
monikord isegi rohkem tootmisprogrammist.

_Et otsustada, kas ettevote tootab. nditeks antud kvartalis
mebawtfmhse}t —selleks o vaja-teada, kui
suur osa kvartalitoodangu uldmahust on valmistatud igas.
Kuus.. Antud kuu t66 riitmilisusest annab ettekujutuse see,
kui palju on kuu jooksul véljalastud toodangu tildmahust
valmistatud igas dekaadis. Riitmiliselt t66tavas ettevottes
moodustab igas dekaadis véljalastava toodangu osatiht-
sus 33—34 % kuuplaanist.
Rittmilise t66 néitajaks-on ka plaaniiilesannete-ja-graa-

fikute fii?[mme Ettevotte too riitmilisust saab kindlaks

it | SN
gailm

Kuuplaani taitmise %
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teha tegelikult viljalastud toodangu hulga (dekaadis,
vahletuses, o6pdevas) ja plaanilise iilesande vordlemise
teel.

Koigi tootmisliilide ladusa, {ihtlase t66 organiseerimi-

. seks on vaja_hdsti_ korraldatud_operatiivset tootmise pla- |
neerimist. gale ettevottele on see niisama tdhtis kui raud- ',
teel rongide soiduplaan.

Operatiivse _planeerimise _aluseks on pdevaiilesanded
(vahetuste 16ikes). Need koostatakse erinevalt, olenevalt
konkreetsetesttootmistingimustest. Nii nditeks koosta-
takse kitsast detailide nomeklatuuri véljalaskvatele jaos- ;
kondadele ja vooltootmisliinidele tootmisprogramm «stan- ’
dardplaani» (Sabloonplaani) kujul. Niisugune plaan ndeb ’

 ette masinate (tookohtade) koormamise tédpses, varem ‘
kindlaksmairatud aja tagant korduvas jarjekorras. Plaa- ;
nis niidatakse dra ka korduvate operatsioonide soorita- g
mise jarjekord igal tookohal. Sellega kergendab standard- '
plaan tsehhi tootmisprogrammi koostamist ja tootmise
operatiivset ettevalmistamist ning aitab organiseerida
iiksikute tsehhide ja kogu ettevdtte {ihtlast t66d.

Graafikujirgne to6 on edu pant

. Toodangu valmistamise protsess on igas ettevottes Kkiil-
laltki keerukas. Té6 kiigus voib esile kerkida igasuguseid
raskusi, operatiivplaanidest korvalekaldumisi.

Selleks et tootmine-kulgeks normaalselt,—onpievaiiles-.
annete tiitmise iile sisse seatud range kontroll. Seda téod
teeh ettevottes dispetSeriteenistus. DispetSer  kontrollib .
pidevalt toetmise  kulgu. Ta_kontrollib__tsehhide ja jaos-
kondade kalenderplaanide tiditmist ning rakendab toot-
mise normaalse kulgemise tagamiseks vajalikke abinou-
sid.

Dispetseriteenistus on varustatud kaasaegse tehnikaga.
Tema kisutuses on kommutaatorid voi raadioaparatuur,
signalisatsioon (valgus- voi heli-), mis voimaldab tal
iihendust pidada koigi tsehhide ja teenistustega, meistri-
tega, remonditoolistega jne. Eesrindlikes tehastes on kasu-
tusel televisioon ning spetsiaalsed -aparaadid tootmise
arvestamiseks ja kontrollimiseks. Aparaadid annavad dis-
petseripulti mitmesuguseid andmeid seadmete koormuse,
tootlemisreziimi, ettendhtud toéoritmist korvalekaldumiste
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ja seisakute ning materjalide, pooltoodete ja elektrienergia
kulu kohta. |

Tootmise kulgemise kontrollimisekskasutatakse ette-
votetes, tsehhides ja jaoskondades mitmesuguseid graafi-
kul [ At id-jre~Tootmise iseloo
must_soltuvalt_koostatakse toodangu valmistamise ja
valjalaskmise dekaadi, Gopdeva, vahetuse ja tunni kalen-
daarsed graafikud...

Allpool on esitatud néitlik dekaadigraafik. Graafikust
nahtub, et valutsehh peab dekaadi jooksul valmistama
1000 tonni valandeid. Tugev joon niitab plaaniiilesannet,
mis vastab 100 tonni valandite véljalaskele 66pievas.

Katkendliku joonega mirgitakse plaani igapievast tege-
likku tditmist. On moédunud viis dekaadipdeva. Esimesel
paeval (punkt A) valmistati 100 tonni asemel 120 tonni
valandeid, 2 pédevaga 250 tonni (punkt B), 3 pdevaga
350 tonni (punkt C), 4 pdevaga 460 tonni (punkt Dy #a
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5 paevaga 600 tonni (punkt E). Nagu graafikust on néha,
ennetab tsehh plaani. Viie pdevaga ei valmistatud mitte
500 tonnivalandeid, nagu nagi ette graafik, vaid 600 tonni.
Tihendab, dekaadiiilesandest tédideti 5 pdevaga graafikus
ettendhtud 50% asemel 60%.

Allpool on niidatud funnigraafik jaoskonnale, mis val-
mistab kombainile vollikust, puksist ja seibist koosnevat
detailide komplekti. To6tlemiseks ettendhtud detailikomp-
lektide plaaniline hulk on graafikul kujutatud sirgjoonena.
Igas tunnis peab jaoskond vastavalt graafikule vilja
laskma 15 komplekti detaile. Jérelikult lastakse teise tunni
lopuks vilja 30 komplekti, kolmanda tunni 16puks — 45

Tunnid 1 2 3 4 b 6 7

Homplextide X A {as
arv ~
Defailide 15 30 45 60
nimetused

=p 10 18 18 15

vollik 0 28 61

Tl A A A
1O 70

) 12 /113 /|15
| Seib 121 /25| /40| /55

komplekti. Kogu vahetuse jooksul peab jaoskond vilja
jaskma 105 komplekti. Iga detaili tegelikult valjalastud
kogus mirgitakse graafikus iga tootunni lahtrisse murd-
arvuna. Seejuures niitab lugeja antud to6tunnis tegelikult
. viljalastud detailide hulka, nimetaja aga tegelikult vélja-
lastud detailide hulka kasvava kokkuvdttena, alates vahe-
{use algusest. Komplektide plaanilise ja tegelikult valja-
iastud hulga (murru nimetaja) vordlemine néitab graa-
fiku taitmise kaiku.
Graafikust ndhtub, et vahetuse algusest on moddunud
4 tundi. Selle aja jooksul peab vastavalt graafikule olema
vilja lastud 60 komplekti. Graafik niitab, et vollikute ja
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pukside véljalaske plaani on jaoskond tditnud, jaab aga
maha seibide viljalaskmises. Nelja tunniga on 60 seibi
asemel toodetud vaid 55 seibi.

Ruudulise raamiga tdhistatakse graafikus neid t66-
tunde, kus vahetuse algusest moodunud tooaja jooksul
tegelikult valmistatud detailide hulk vastab plaaniiiles-
andele voi iiletab selle. See teeb graafiku iilevaatliku-
maks.

Graafik on plaani tiitmise *kontrollimise efektiivne
vahend. Graafiku jirgi té6tamine tostab tootmiskultuuri,
sunnib tédpsemalt organiseerima iga tootmisliili t66d. Graa.
fikujargne t66 suurendab-iga todtaja-vastutust plaaniiiles-
annete Sigeaegse ja—kvaliteetse tditmise eest. Graafik
aitab organiseerida koigi tootmisliilide hiireteta to6d.
kasutada paremini seadmeid ja viltida kadude tekki-
mist. .

Koik ettevotted voivad tootada riitmiliselt

Kas ettevote saab téotada riitmiliselt? On see iilesanne
lahendatav? Missugused eeltingimused on vajalikud riit-
miliseks graafikujargseks tooks? Paljude ettevotete prak-
tika néitab, et riitmilist graafikujérgset t66d voib orga-
niseerida iga ettevotte kollektiiv. See on tiiesti jou-
kohane iilesanne. Tdhtsaimad eeltingimused, millest riitmi-
lise {60 _organiseerimine—oteneb.—on  loetletud jargneyas

skeemis, J: \
AR (.
N -
Tootmisprotsessi o
Oige planeerimine
Tootmise Tootmise ja foo
| Gigeaegne ettevalmstamine ratsionaaine organiseerimine
RUTMILISE
Tootmise tapne GRAAFINUJARGSE FPusiva mvalifitseeritud
materiaal-tehnilin varustamine| 160 Kaadri olemasoly
EELTINGIMUSED
Seadmete Toodangu rvaliteedy
plaaniline ennetusremont aigeaegne =hniline xontroll

Plaani taitmise
aperatiivne arvestus ja nontrof
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Kaua aega valitses arvamus, et iihtlane, riitmiline graa-
fikujargne t66 on voimalik iiksnes vooltootmismeetodit
rakendavates massilise tootmisega ettevotetes. See ei ole
oige. Eesrindlike ettevotete kogemused néitavad, et iiht-
last, riitmilist graafikujargset t66d saab organiseerida
mitte ainult massilise, vaid ka seeriaviisilise ja isegi indi-
viduaalse tootmisega ettevotetes. Iga ettevotte kollektiiv
on vdoimeline véltima tormamist, organiseerima tipset ja
kooskolastatud graafikujirgset t6od.

Seda toendavad Vladimir I1jitsi nimelise Moskva Elekt-
romehaanikatehase suurepirased to6tulemused. Kuni 1959.
aastani tootas see tehas ebariitmiliselt. See tekitas tootmi-
ses ebaterve olukorra ning halvendas kvantitatiivseid ja
kvalitatiivseid tootmisnditajaid. Ebariitmilise t66 peapoh-
juseks oli see, et plaanilised kuu- ja kvartaliiilesanded ei
olnud omavahel kiillalt kooskdlas, tsehhigraafikuid koos-
tati nii-oelda silma jargi, teiste tsehhide ja teenistuste to0-
graafikuid arvestamata. ,

Selle ettevotte kollektiiv tegi riitmilisuse sisseseadmi-
seks dra suure ja vaevarikka t66. Siindis pideva komp-
leksse planeerimise-idee. Tehases hakati rakendama tihtset
tootmis- ja toodangu véljalaske graafikut, mille koostami-
sest votavad osa koik ettevotte tsehhid, osakonnad ja tee-
‘nistused. Graafik mddrab kindlaks mitte iiksnes jooksval
kuul viljalastava toodangu hulga, vaid néeb ette ka toot-
mise ettevalmistamise kaheks jargmiseks kuuks. Koéik t60-
lised saavad kindlad tilesanded kogu kvartaliks.

Teiseks tdhtsaks printsiibiks, mille siinnitas planeeri-
mise pidevus Vladimir I1jitSi nimelises tehases, on see, et
kik tootmiselemendid ja -lilid on graafikus omavahel seo-
tud. Uhtse graafiku jargi tootavad koik: pohi- ja abitseh-
hide kollektiivid, remonditéolised, varustusala tootajad,
konstruktorid ja tehnoloogid.

Vladimir 11jit§i nimelise tehase sisemises planeerimises
voetakse arvesse kollektiivi.sotsialistlikke kohustusi.. See
teeb sotsialistliku voistluse konkreetseks ja efektiivseks
ning suurendab ka tootmise riitmilisust. Vastastikku seos-
tamata sotsialistlike kohustuste tditmine vo6ib ju kujuneda
iiksil]iute tsehhide ja teenistuste kooskolastamata t66 poh-
juseks.

Uhtne graafik kujuneski tsehhide ja ettevotete riitmilise
t66 organiseerimise aluseks. Graaliku igapdevase taitmise

_iile seati tehases sisse range kontroll. Kui moni tsehh
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graafikut rikub, jietakse selle juhtijad ja tootajad teatud
osast preemiast ilma.

Korvalekaldumatu kinnipidamine graafikust tagas
tehase riitmilise t66. Paranesid ka majanduslikud néitajad.

Téhelepanu vadrivad NovotSerkasski Elektriveduritehase
riitmilise t606 organiseerimise kogemused. Veel hiljuti t66-
tas tehas ebariitmiliselt. Varem said tsehhid iga kuu kogu-
kad, sajalehekiiljelised albumgraafikud, kus oli ira naii-
datud, missugust toodangut ja millal nad pidid vilja
laskma. Tootmise kdigu kontrollimine oli raske ja keeru-
line. Tehas valmistab paljusid toodanguliike, mis sisalda-
vad rohkem kui 50000 nimetust detaile.

Koik tooted otsustati viia «iihise nimetaja» alla, vottes
tingithikuks massilise elektriveduri BJI-60. Niisugune ting-
ithik koosneb elektriveduri detailide komplektist ja koigi
teiste viljalastavate masinate detailide komplektist plaani
taitmiseks vajalikus proportsioonis. Tsehhide t66d ei arves-
tata ei rublades ega normtundides, vaid tingkomplektides.
Tingelektrivedurile koostati iihtne graafik. See on viga
lihtne, sisaldades iildse vaid kaks veergu. Sinna mirgi-
takse kuupdevad ja elektrivedurite numbrid, mida vasta-
vatel padevadel tuleb vilja lasta. Graafikute koopiad
antakse koikidele tsehhijuhatajatele, meistritele, varusta-
jatele ja tehnoloogidele. v

Rangeks arvestuseks ja kontrolliks on igale detailile
sisse seatud arvestuskaardid. Neid hoitakse «tootmise pro-
portsionaalsuse» kartoteegis. Niisuguse kartoteegi abil
kontrollitakse operatiivselt tootmise kulgu. Tsehhidel on
niitid olemas vajalik varu koigist detailikomplektidest, aga
juhul kui mingit detaili oigel ajal ei saada, rakendatakse
varu «taastamiseks» operatiivseid abinousid. ;

Pérast uue planeerimissiisteemi kasutuselevotmist hak-
kas tehas tootama riitmiliselt. Esimeses dekaadis taide-
takse kuuprogrammist 35,9, teises 34,9 ja kolmandas
29,2%. Taielikumalt kasutatakse #ra sisemisi reserve.
1963. aasta esimesel poolel kasvas toodang 1962. aasta
sama perioodiga vorreldes 13%, tééviljakus suurenes 119%.

Nende kahe tehase kogemused niitavad veenvalt, et iiht-
lane graafikujirgne t66 on joukohane igale ettevéttele.
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5. ORGANISATSIOONILISTE JA TEHNILISTE ABINOUDE
PLAAN ON RESERVIDE MOBILISEERIMISE PLAAN

Reservid on tootmise kasvu allikas

Sotsialistlik tootmine kasvab pidevalt ja kiiresti. Toot-
_~mise laiendamine toimub kahel teel.
| JEsiteks, kasutatavate tootmisressursside hulga, sec
tahendab 166_objektide, {66vahendife ja 166jou hulga Suu-
rendamise tulemusena. Seda tootmise kasvu teed kasuta-
takse meie maal edukalt. Pidevalt suureneb téoliste armee,
toopinkide, masinate ja seadmete arv, metalli, kiituse ja
teiste materiaalsete ressursside tootmine ja tarbimine.
Kuid see ei ole veel ainus ja koige kasulikum tootmise
_“laiendamise tee-
| .2 Rahvamajandusele on kasulikum tootmist laiendada
" olemasolevate joolmisressursside parema_ja_ laielikuma,
kasutamise teel, vihendades nende kulu toodanguiihiku
kohta. PRAE TR
Toome niite. Minski Autotehases pidurdas kaua aega
kogu ettevotte tood autokdrude monteerimise jaoskond.
Lukkseppade brigadiri V. PrihodtSenko ettepanekul muu-
deti autokiru raami lonZerooni konstruktsiooni. Raame
‘hakati valmistama pressidel (varem monteeriti neid kokku
siksikosadest). Selle tulemusena véhenes keevitustoode
maht 12 korda. Jaoskonnas moodustati monteerijate ja
elektrikeevitajate kompleksbrigaad, organiseeriti vooltoot-
misliin, mehhaniseeriti rida toomahukaid operatsioone.
Brigaad hakkas vahetuse jooksul kokku monteerima
mitte 50, vaid 200 kiru. Seejuures vihenes todliste arv
brigaadis viieteistkiimnelt inimeselt kuuele. Jarelikult suu-
renes sisemiste reservide mobiliseerimise tulemusena too-
dangu maht selles jaoskonnas 4 korda, iga toolise too-
viljakus aga 10 korda. Niiviisi_aitab tehnika, tehnoloogia
ja tootmise organiseerimise-tédiustamine suurendada-vilja-
lastava toodangu hulka-ning vahendada toodangu valmis-
tamiseks vajalikku t6o-, materjalide-ja energiakulu,
Tootmise sisereservideks-on-voimalused ROIgi tootmis-
ressursside paremaks kasutamiseks tehnika, tehnoloogia,
{ootmise.-.6konoomika—ja-organiseerimise~pideva tdiusta-
mise. teel.
Tootmise suurendamise reservid rahvamajanduses, igas
ettevottes on praktiliselt ammendamatud. Teatavasti ei
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seisa tehnika, tehnoloogia ja tootmise organiseerimine pai-
gal, vaid tdiustuvad pidevalt. Uhtedes ettevotetes juuru-
tatud tootmisalaseid uuendusi voidakse kasutusele votta
ka teistes ettevotetes.

Juba praegu on paljud mitmesuguste tootmisharude ees-
rindlikud ettevotted sisemiste reservide mobiliseerimise
arvel saavutanud seitseaastaku iilesannete tiitmises suurt
edu. Néiiteks Bogoslavski Alumiiniumitehase kollektiiv
saavutas juba 1961. aastal alumiiniumi tootmises 1965.
- aasta taseme. 1963. aastal tegid selle tehase eesrindlased
ettepaneku brigaadide suurendamiseks nende iithendamise
teel nii, et iga brigaad teenindaks endise 20 elektroliiiisi-
vanni asemel 40 elektroliiiisivanni. Uleminek uuele tédmee-
todile voimaldab ilma lisakulutusteta, samade seadmete ja
tootmispinna juures toota tdiendavalt mitusada tonni alu-
miiniumi; t66viljakus touseb 10—15%, vabaneb kiimneid
toolisi.

Tuleb arvesse votta, et on reserve, mis aduvad just nagu
pinnal. Neid ei ole raske vilja selgitada ja kasutusele
votta. Paljud reservid on aga markamatud. Selleks et neid
avastada, tuleb teha spetsiaalset t66d, mis nouab teadmisi
okonoomikas ja tehnikas ning kas voi kdige lihtsamate
analtitisimeetodite rakendamise oskust.

Koige _levinumaks _tootmisreservide viljaselgitamise
viisiks on vdrdlemismeetod. Kahe sosarjaoskonna voi -ette-
votte tegevuse tulemuste vordlemine voimaldab vilja sel-
gitada nende t66 positiivseid ja negatiivseid momente
ning kavandada konkreetseid abindusid eesrindlike koge-
muste drakasutamiseks ja mirgitud puuduste koérvalda-
miseks.

Organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaan

Téahtis ei ole iiksnes tootmisreserve leida, vaid neid ka
tegelikkuses kasutusele votta. Selleks téotatakse ettevote-
tes vilja ja rakendatakse ellu organisatsioonilised ja tehni-
lised abinoud, mis vormistatakse organisatsiooniliste ja
tehniliste -abinoude -plaani-kujul--

Organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaani vil-.
jatoGtamise eesmargiks on tootmise tehnilise ja organisat-
sioonilise taseme tostmine, todviljakuse suurendamine ja
toodangu valmistamise kulude alandamine. Qrganisat-
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siooniliste ja tehniliste-abindude plaan on niisuguste abi-

noude plaan, mida-on-vaje-rakendada tehnika-, ‘tootmis- ja

finantsplaani_igas osas_kindlaksmddratud nditajate saa-

vutamiseks. Ta niitab, mis teel on voimalik jouda kind-
laksmagratud tootmismahuni, parandada koiki kvantita-

tiivseid ja kvalitatiivseid niitajaid. Niisiis _on ettevotte
organisatsioonilisteja--tehniliste abinoude plaan tootmis-
reservide kasutamise kompleksplaan.... ;

Oma sisult ja osade arvult ei ole organisatsiooniliste ja
tehniliste abinoude plaan erinevate toostusharude ettevo-
tetes ithesugune. Koik soltub tootmise isedrasustest, vél-
jalastava toodangu ja tehnoloogilise protsessi iseloomust
ning paljudest teistest tingimustest.

Suurtes ettevotetes, kus rakendatakse mitmesuguseid
_abinousid suurel arvul, koosneb organisatsiooniliste ja teh-
niliste abindude plaan mitmest iseseisvast osast. Naitena
yoib nimetada jargmisi osi.

1. Uue tehnika ja uute tehnoloogiliste protsesside juu-
rutamine.

9. Téomahukate protsesside ja késitsit6o mehhaniseeri-
mine.

3. Praagi likvideerimine ja toodangu kvaliteedi paran-
damine. ¥

4. Materjalide kokkuhoid.

5. Elektrienergia ja kiituse kokkuhoid.

6. Tootingimuste kergendamine.

Organisatsiooniliste-ja-tehniliste abinoude plaanis maa-
ratakse kindlaks iga---abinourakendamise. tdhtaeg ja
ralge;g_d_qmi,sg,e_e_s_t,yasiutav.ad isikud, niidatakse-ara-kulude.
summa. jasaaday—kokkuhoid: Viga téhtis _on, et tehtaks
kindlaks iga abinou moju teotmise koigile majandustikele-
naitajatele: toodangu-mahule, omahinnale, tooviljakusele
LW

Organisatsiooniliste ja tehniliste abindoude plaan on teh-
nika-, tootmis- ja finantsplaani koigi teiste osadega tihe-
dalt seotud. Niiteks, kui ettevottel on tehnika-, tootmis- ja
finantsplaanis ette nihtud vdhendada toomahukust 10 000
normtunni vorra, siis peavad organisatsiooniliste ja tehni-
liste abindude plaanis olema ette nédhtud selle iilesande
tiitmist tagavad abinoud. i

Organisatsiceniliste—ja—tehniliste- abinoude-plaanid-t66-
tatakse vélia igas-jaoskonnas, tsehhis ja kogu ettevottes.
tervikuna. Tehase organisatsiooniliste ja tehniliste abi-
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noude plaani voetakse suureulatuslikud abinoud, mijlledel
on tihtsus kogu tehase ulatuses; jaoskonna voi tsehhi
organisatsiooniliste ja tehniliste abinéude plaani aga lili-
tatakse harilikult abindéud, mis tulevad rakendamisele
antud tootmisliilis.

Organisatsiooniliste ja tehniliste abinoude plaani koos-
tamist alustatakse vahetult téokohtades, brigaadides, jaos-
kondades. Tehnika-, tootmis- ja finantsplaani ldbiarutami-
sel toimub tootajate ettepanekute kogumine. Neis ettepane-
kutes nad niitavad, kuidas paremini mobiliseerida reserve,
tosta toodangu kvaliteeti, suurendada toodangu mahtu,
vihendada toodangu téémahukust jne. Seejérel vaada-
takse need ettepanekud 1abi iihiskondlike organisat-
sioonide ja administratsiooni poolt ning arutatakse 14bi
tootmisnoupidamistel. Kasulikuks tunnistatud ettepane-
kud voetakse organisatsiooniliste ja tehniliste abinoude
plaani. . LBk

Kiisimustele, kus on reserve ja kuidas neid mobi-
liseerida, suudavad muidugi koige paremini vastata
toolised.” Just todkohal teevad konstrukforite ja tehnoloo-
gide ideed 1dbi esimese tuleproovi, siin siinnivad detailid,
s6lmed, masinad. Tooline naeb kdige paremini tootmise
_tehnika, tehnoloogia ja organiseerimise koiki vaartusi ja
= puudusi.

Toome néite. Magnitogorski kombinaadi parteiorganisat-
sioon viis koigis tsehhides ldbi tooliste koosoleku péaeva-
korraga: «Iga toolise reservid seitseaastaku teenistusse».
Kiimned tuhanded to6lised votsid selle kiisimuse arutami-
sest aktiivselt osa. Uute tootmisreservide visad otsingud
andsid suurt kasu.

Meie maa eesrindlikes ettevotetes koostavad toolis-
novaatorid insener-tehniliste tootajate abiga oma 160~
kohal esinevate reservide mobiliseerimise isiklikke komp-
leksplaane. Neis nahakse ette mitmesuguseid organisat-
sioonilisi ja tehnilisi abinousid.

Organisatsiooniliste ja tehniliste abinoude viljatoota-
misel etendavad tihtsat osa tootmisnoupidamised ja iihis-
kondlikud iilevaatused, mis. annavad organisatsiooniliste
ja tehniliste abindude plaani koostamiseks rikkalikku
materjali ja aitavad avastada reserve.

Organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaani tait-
mise iile seatakse sisse range igapdevane kontroll. Kont-
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rollitakse abinoude rakendamise tdhtaegadest kinnipida-
mist ja tehakse kindlaks abinoude majanduslik efekt. Nii-
viisi tagatakse organisatsiooniliste ja tehniliste abindude
plaani tohusus.

MOTELGE JARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Kuidas koostatakse teie ettevotte tehnika-, tootmis-
ja finantsplaan, missugused osakonnad sellega tegelevad?

2. Missuguseid niitajaid sisaldab teie tsehhi, jaos-
konna, brigaadi plaan, kuidas masratakse kindlaks nende
tootmisprogramm? i

3. Kuidas on tiidetud teie tehases ja tsehhis mo6dunud _
aasta ja tema viimase kvartalj tootmisprogramm? Analiiii-
sige plaani taitmist kogu- ja kaubatoodangu ning teiste
nditajate osas.

4.. Kuidas on plaan tiidetud nomenklatuuri ja sorti-
mendi osas? Mida andis tdiuslikumate toodanguliikide
valjalaskmine? :

5. Kas teie ettevote ja teie tsehh tootavad riitmiliselt?
Missugune osa toodangust lastakse teie ettevottes ja tseh-
his vélja esimeses ja teises dekaadis? Mida on voimalik
teha teie ettevotte, tsehhi t66 riitmilisuse suurendamiseks?

6. Kuidas koostatakse ja tididetakse teie tsehhi orga-
nisatsiooniliste ja tehniliste abinoude plaani? Kuidas
parandada organisatsiooniliste ja tehniliste abindude
plaani koostamist? :




NELJIAS PEATUKK
TEHASEMARGI AU

1. TOODANGU KVALITEET
Mis on kvaliteet

Mida -ettevote. ka ei toodaks — autosid voi riiet, tolmu-
imejaid voi toopinke, trikotaaZi voi kiillmutuskappe — tema
t66d_hinnatakse mitte iiksnes toodangu hulga ja sorti-
mendi, vaid ka kvaliteedi jargi. Toodangu kvaliteet on tee-
dangu mahu ja sortimendi korval tootmisprogrammi téht-
saim niitaja. Aga et tdita plaan selle nditaja osas, on vaja
teada, mis on kvaliteet ning millest ta soltub, uurida
praagi tekkimise pohjusi, voidelda hea, kvaliteetse too-
dangu véljalaskmise eest.

Téostustoodangu kvaliteeti iseloomustab toostustoo-

P

- dangu voime tdita oma otstarvet, rahuldada rahvamajan-—"

duse vajadusi ning vastata tarbijate nouetele ja_maitsele.

Toodangu kvaliteedi méidramiseks kasutatakse stamdar-
deid, tetmitisi tingimusi, sordilisuse, tookindluse ja vastu-
pidavuse nditajaid. K 1

Vabriku- ja tehaseetiketil ning enamikku to6stustoo-
dangu liike iseloomustavates dokumentides esinevad koi-
gile tuttavad neli tihte TOCT, mis tdhendab: riiklik iile-
liiduline standard.

Standardiga kehtestatakse koikidele ettevotetele kohus-
tuslikud vailjalastava toodangu kvaliteedi tiilipnormid,
mootmed ja_omadused. . Standardiseerimist _juhib--NSV
Liidu Ministrite Noukogu juures asuv Standardite, Moo-
tude ja Mooteriistade Komitee.

Standardiseerimisele kuuluvad koik laialdaseks t60stus-
likuks voi_isiklikuks-tarbimiseks-maaratud. massilise too-
dangu liigid: lehtraud, kuumvaltsimise tooted, roopad,
kuullaagrid, koige laialdasema levikuga materjalid ja
masinad, leiva- ja saiatooted, riie, jalatsid jne.
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2 il

Praegu kehtib meie maal iile 8000 standardi. Riiklike
standardite jargi lastakse vilja ligikaudu 90% mustadest

‘metallidest ja nendest valmistatud toodetest, tihtsamad

naftaproduktid, kogu metsamaterjal, saematerjalid, vineer,
paljud puidutéostuse tooted, kdige massilisemad paberi-,
papi- ja tselluloosiliigid. Laialdaselt on arenenud metalli-

loikamis-, sepistamis-pressimis- ja puidutédtiemissead-

mete ning instrumentide standardiseerimine. .

Standardid ej ole kehtestatud-mitte kdikidele_toodangu-
liikidele. Ettevotetes,. kus. toodangut valmistatakse vaik-
sel hulgal voi eritellimuste~jérgi(turbiinid, laevad, uni-
kaalsed to6pingid jne.), mairatakse selle toodangu kvali-
teedinouded kindlaks tehniliste tingimustega...

Rahvamajanduse noukogud ja ettevotted on kohustatud,
sedamooda kuidas tdiustub toodangu konstruktsioon ja
paraneb kvaliteet, vananenud tehnilised tingimused oige-
aegselt dra muutma ja vananenud standardite muutmiseks
esitama oma soovitused. :

Kerge- ja toiduainete toéstuses, ehitusmaterjalide  ja

‘metalltoodete toostuses, keemia--ja—kummitoostuses mia-

ratakse toodangu kvaliteeti peamiselt sordilisusega. Too-
dang jaguneb-sortidesse-olenevalt-vilisviimistlusest, tuge-
vusest ja toiduainete puhul maitseomadustest. Koige sage-
damini jaguneb toodang esimesse, teise ja monikord ka
kolmandasse-sorti. SELa
Tgodnngn kvaliteedi tahtsateks néitajateks—on—to6kind-

lus ja vastupidavus. Tookindlust iseloomustab seadmete,

aparaatide voi teiste toodete korralik, torgeteta téotamine
normaalsetes ekspluateerimistingimustes_teatava kindla
aja jooksul; vastupidavust iseloomustab toodete kasuta-
misaja pikkus normaalsetes ekspluateerimistingimustes.
Toodangu kvaliteedi hindamise aluseks on kindlad,
ainult sellele toodangule omased niitajad. Nii niiteks
madratakse soe kvaliteeti tema tuhasuse ja niiskuse jargi.
Maagi kvaliteedi iile otsustatakse tema metallisisalduse
jérgi. Masinate kvaliteedi niitajateks on nende tootlikkus,
voimsus kaaluithiku kohta, kasutegur, vastupidavus ja too6-
kindlus. V6ib loendada iile kiimne metalliloikepinkide
kvaliteeti madrava niitaja: tootlikkus, to6 tapsus, osade

- vastastikune asendatavus, tugevus, voimsus, kasutegur,

konstruktsiooni lihtsus viiksema kaalu voi gabariidi juu-
res, juhtimise ja remontimise hdlpsus, mehhanismide
muratu todtamine, tehniline ohutus, valisviimistlus, eks-
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pluatatsioonikulud, s. o. energia, kiituse, mdarde- ja teiste
materjalide kulu téoaja iihiku kohta.

Meie maal on rohkesti ettevotteid, kus lastakse vélja
korge kvaliteediga tooteid. Kuid leidub ka ettevotteid, kus
kvaliteediga ei ole koik korras. Nad saavad tarbijatelt kae-
busi ja pretensioone, nn. reklamatsioone, milledes poora-
takse tihelepanu toodangu defektidele. Hankiv ettevote
kontrollib tarbijate pretensioonide o0igsust ja kui need
vastavad toele, votab tarvitusele abinoud toodangu kvali-
teedi languse pohjuste korvaldamiseks. Halva kvaliteediga
toodangu asendab hankija_uuega voi teeb sellelt maha-~
hindluse ning.-maksab_niisuguse toodangu saatmise eest:
trahvi.

Mida annab toodangu kvaliteedi tostmine rahvamajan-
dusele

Korge kvaliteedi eest peetava voitluse rahvamajandus-
lik tahtsus seisneb eelkoige selles, et toodangu kvaliteedi
parandamine on sageli.vordne-toodangu. valjalaske  suu-
rendamisega, ilma-et-oleks-vaja-tiiendavalt-kulutada toor -
ainet, materjale, elekirienergiat _ja tGod. Seega tahendab
korge kvaliteediga toodangu—valmistaminemateriaalsete
ressursside okonoomsemat kasutamist.-Madala kvalitee-
diga toodangu viljalaskmine  voib . seevastu pohjustada”
tooraine ja materjalide iilekulu.

Toodangu kvaliteedi parandamise ja praagi vahenda-
mis¢ tulemusena rahuldatakse . taielikumalt tédtajate ja
rahvamajanduse vajadusi. :

Toome moningaid néiteid selle kohta, kui suurt kasu
saab rahvamajandus toodangu kvaliteedi tostmisest.

Hiljuti nditas Moskva tehase «Manometr» kollektiiv
iiles head, koige laialdasemat levikut vaarivat initsiatiivi.
Koostods teadusliku uurimise instituutidega otsustas ta
suurendada viljalastavate aparaatide garantiiaega 2—3
korda ning tunduvalt vihendada nende kaalu ja gabariiti.
Tehases arvutati vilja, et aparaatide vastupidavuse ja
tookindluse kasv on samavaidrne aparaatide viljalaske
suurendamisega kahekordseks.

Iga paari nahkjalatsite kandeaja pikendamine iihe prot-
sendi vorra on nende praeguse viljalaske mahu juures
vordne rohkem kui 3 miljoni paari jalatsite tdiendava val-
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Elektrilampide valgushulga ka ainuit
10%-line suurenemine on samaviirne
rohkem kui 60000000 lambi tiien-
dava viljalaskmisega aastas.

mistamisega, ilma et suureneks tooraine, materjalide, t60
ja rahaliste vahendite kulu.

Toopinkide,.masinate, seadmete ja instrumentide kvali-
teedi tostmine aitab.suurendada tGoviljakust, tervendada
ja kergendada tootingimusi koigis rahvamajandusharudes”
Selleparast peavadki ndukogude ettevotetes valmistatavad
masinad loodama teaduse ja tehnika uusimate saavu-
tuste tasemel ning rahuldama koige rangemaid noudeid.

Vaatame veel teist niidet selle kohta, missugust kokku-
hoidu vo6ib anda instrumendi kvaliteedi parandamine.

Uhe instrumenditehase poolt valmistatava Ibikeriista
vastupidavuse 40—509%-line suurendamine annab seitse-
aastaku jooksul rahvamajandusele 100 miljonit rubla
kokkuhoidu. Kui ka ainult 309 tehase poolt viljalastava-
test puuridest on normatiivse vastupidavusega, siis voi-
maldab see puurijate téoviljakust suurendada 359%. Ette-
votte kulud seejuures muidugi vihenevad.

asinate ja_aparaatide kvaliteedi tdstmine voimaldab
jarsult vdhendada tootmispraaki, vihendada seadmete
avariidest ja remontimisest tingitud. seisakuid, vihendada
ekspluatatsioonikulusid, s. o. kulusid, mis on seotud sead-
mete korrashoidmise ja igapdevase kasutamisega.

On néiteks vélja arvatatiid, et kui meie to6stus suuren-
daks toodete tockindlust ja kasutamisaega 25%, siis vihe-
neksid seadmete remondikulud vihemalt 3,5 miljardi rubla
vorra aastas.

Mida keerukam on tehnika, seda suurem - tihtsus—on
temma f66kindlusel. Praktika niitab,. et moned automaatlii-
nid tootavad hiireteta ainult 2—3 tundi, siis aga lakkab
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mingi solm té6tamast ja kogu liin jdab seisma. Milleni see
viib? Koigile on teada, et kui tehases seatakse iiles auto-
maatliin, siis viheneb pohitootmistdoliste arv ja suureneb
tooviljakus. Kui aga automaatliinid ei ole ekspluateeri-
misel tookindlad, siis langevad nad sageli rivist vélja ja
vajavad remonti. Ettevottes tuleb suurendada remondit6o-
liste arvu. Ja selle tulemus: tooliste tooviljakus voib auto-
matiseerimisele vaatamata jidda endisele tasemele, kallid
seadmed ei leia aga téielikku kasutamist.

Tehnoloogiliste seadmete t6okindluse toustes-t86stustoo-
dangtijuurdekasv_suureneb. On nditeks vilja arvutatud,
et seisakute vihenemine, mis saavutatakse masinapargi
tookindluse tostmise tulemusena, voib anda téostustoo-
dangu juurdekasvu iile 1,5 miljardi rubla aastas.

Pahatihti takistab masinate madal kvaliteet nende teh-
nilis-majanduslike niitajate parandamist. Seepdrast lei-
diski iildist heakskiitu moskvalaste ettepanek — moota
masina- ja aparaadiehitustodstuse toodete kvaliteeti nende
tookindlusega ja funktsioneerimisaja kestusega ning voi-
delda ekspluateerimise garantiitdhtaja pikendamise eest.
Majandusteadlaste arvutuste kohaselt vidhendab moskva-
laste poolt viljalastava toodangu kvaliteedi parandamine
ja kasutusea suurendamine iga-aastaseid ekspluatatsiooni-
“kulusid ning tagavaraosadele ja remondile tehtavaid kulu-
“sid 170 miljoni rubla vorra!

Kui autokummide kasutusiga onnestuks suurendada kasvoi 10%,
siis annaks see meie maale ligikaudu 100 miljonit rubla kokkuhoi-
du. Ilma kapitaalmahutusteta ja toorainekuluta saaksime tédienda-
valt umbes 2 miljonit autokummi.

Meil ei ole pahatihti kauplustes kiillaldast kaupade vali-
kut, laod -0,[1'_‘_aga-mj;tvte_minemteﬁj@ggadesf tulvil., Need

on tavaliselt madalakvaliteedilised tooted voi vananenud
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mudelid ja fassongid. Kvaliteedi paranemisel ei jii kau-

bad enam seisma kaupluste riiulitele, elanike vajadusi
hakatakse rahuldama taielikumalt. ;

Kaesoleval ajal luuakse paljudes masinaehituse ja teiste
toostusharude ettevotetes téokindluse osakondi, = labora-
tooriume ja gruppe ning viljalastavate toodete eksplua-
tatsioonitingimuste ja -kogemuste uurimise teenistusi.
Laialdasemalt hakatakse kasutama katsestende, mis aita-
vad oigesti lahendada toodete vastupidavuse tdstmise
kiisimusi.

Endastmoistetavalt kroonib seda t66d edu ainult siis,
kui sellest to6st votavad osa toostustootajate koige laie-
mad kihid, eelkdige aga todlised, kelle kite abil -toodang
valmib.

Parima toodangu eest maailmas

Iga aastaga muutub ndukogude t66stuse toodang pare-
maks. See on eelkdige uue tehnika, progressiivse tehno-
loogia, tootmise ja t66 organiseerimise eesrindlike mee-
todite ning mitmesuguste kontroll-moodteaparaatide jarjest
ulatuslikuma rakendamise tulemus.

Miljonid té6tajad voitlevad visimatult parima toodangu
eest maailmas. Paljud neist on saavutanud silmapaistvat
edu. Kapranovi-nimelises Moskva Jalatsivabrikus alustati
voistlust ainult korgesordiliste jalatsite valmistamise eest.
Vabriku kollektiiv hakkas valmistama jalatseid pingulda-
mismeetodit kasutamata ning need muutusid vastupidava-
maks ja ilusamaks. Liihikese aja jooksul langes kolmanda
sordina véljalastud jalatsite osatdhtsus 2,08%-1t 0,3%-ni.
Sordilisuse {ostmise arvel hoidis vabrik kokku kiim-
neid tuhandeid rublasid. Kollektiiv otsustas lihematel
aastatel vélja lasta ainult esimese sordi toodangut. Kapra-
novlaste vaartuslikule algatusele on jargnenud paljud
ettevotted meie maal.

Voiks nimetada sadu kollektiive, kes lasevad valja viga
head toodangut, mille jirele on elanike hulgas suur noud-
mine. Kuid on ka selliseid, kes vbitlevad toodangu kvali-
teedi eest halvasti, lasevad vilja tehnilistele tingimustele
ja standarditele mittevastavat toodangut.

Praak on tootmisele tdeliseks nuhtluseks. Praagikahjud
ulatuvad toostuses kiimnete miljonite rubladen;i. Ainuiiksi
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Neeva Masinaehitustehases moodustasid praagikahjud
1959. aastal 2% kogutoodangu mahust. See tdhendab seda,
et praagi puudumisel oleks tehas vGinud samade kulutuste
juures anda toodangut 2% rohkem. Ule kolme neljandiku
koigist praagikahjudest langes metallurgiale, sealhulgas
56% terasevalamistsehhile. Praagi pohjusteks olid gaasi-
mullid, viltusus ja mootmetest mittekinnipidamine, praod,
vajakvalu, rdbupesad, kokkusulamismullid, ebadige kee-
miline analiiiis jne.' Uurinud praagi pohjusi, té6tas tehas
vilja abindud praagi valtimiseks. Ajavahemikul 1960.—
1963. a. vahenesid praagikahjud tehases tublisti.

Noukogude seaduste jargi on ebakvaliteetse toodangu
viljalaskmine vordne kriminaalkuriteoga ning selles siiii-
diolevad ettevotete juhatajad langevad karmi karistuse
alla.

Monikord radgitakse, et riik praagi 1dbi kahju ei saavat,
sest praagi eest arvatakse maha siiiidlase palgast. Tuleb
aga silmas pidada, et siiiidlaselt ei nouta sisse kogu praagi
maksumust. Téoliselt voib praagi eest kinni pidada ainult
kuni 25% tema palgast.

Praak ei vihenda iiksnes praagitegija palka, vaid see
viheneb ka teistel toolistel, kelle kédtte praaktoorikud satu-
vad; praagitootmine voib pohjustada tootmisriitmi rikku-
mist. Ettevotetes soltub ju iihe tsehhi t66 teise tsehhi toost.
Kui mehaanikatsehhi toolised valmistavad praaktooteid ja
ei tiida viljalaskeplaani, siis voivad nad sellega nurja
ajada plaani tditmise ka montaaZitsehhis, mis avaldab
paratamatult moju montaaZitdoliste palga suurusele.
Samasugusesse olukorda voivad praakvalandite tootmise
tottu sattuda ka mehaanikatsehhi toolised. Selle tulemu-
sena seisavad masinad, kaob t66 riitmilisus, nurjub plaani
tditmine, kannatavad koigi tootajate huvid.

2. TOODANGU KVALITEEDI TOSTMISE TEED
Millest oleneb toodangu kvaliteet

Missugused on siis toodangu kvaliteedi tostmise peami-

sed teed? Kvaliteeti saab esmajoones tdsta toodete

konstrukisiooni tdiustamise teel. 1gas téostusharus on ole-
mas teadusliku uurimise insfituudid ja konstrueerimisbii-
rood, kes tegelevad uute toodanguliikide valjatootamisega
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ning véljalastavate toodete positiivsete omaduste ja puu-
duste uurimisega. Konstruktor hoolitseb masina kaalu
vahendamise ja tootlikkuse suurendamise eest, selle eest,
et masinat oleks lihtsam valmistada ja et temaga toGta-
mine oleks samal ajal lihtne ja mugav.

Toodete kvaliteet paraneb footmise tehnilise taseme
toustes. Kiillaltki palju praaki tekib ebatiiusliku tehnika
ja tehnoloogia kasutamise tagajarjel. Seepérast on toot-
misprotsesside kompleksne mehhaniseerimine ja automa-
tiseerimine ning -olemasolevate -seadmete moderniseeri-
mine toodangu korge kvaliteedi eest voitlemise viaga efek-
tiivsed vahendid.

Suurt osa korge kvaliteediga toodangu loomises eten-
davad eesrindliku tehnoloogia juurutamine- ja-koérge-toot-
miskultuur. Votame niiteks tekstiilitoostuse. Siin tekivad
ketrus- ja kudumismasinatel t66tamise ajal riidele kiillaltki
sageli sellised vead, nagu jdmenenud niidid, kudumis-
mustri vead, augud ja katkemised. Kui pooltoode jouab
viimistlejate katte, lisanduvad seal endistele defektidele
pahatihti uued — maérjaks saamine, mairdumis- ja oliple-
kid jt. Nende defektide peapohjuseks on tehnoloogiast
mittekinnipidamine. Just seepirast valmistavad sageli
ithed vabrikud {ihest ja samast toorainest ning sama-
suguste seadmete abil head riiet, teised aga halvakvalitee-
dilist. Seejuures valmistatakse parema kvaliteediga too-
dangut tihtilugu just suure kiirusega tootavatel masina-
tel. See toendab seda, et korge téotempo juures on viga
hésti voimalik vilja lasta eeskujuliku kvaliteediga tooteid.

Paljude kangaste kvaliteet paraneb tunduvalt, kui neid
enne varvimist hoolikalt pleegitada. Eesrindlikud viimist-
lustoolised nii toimivadki. Vabrikus «Krasnaja Talka» on
kasutusel toorriide vesinikiilihapendiga pleegitamise prog-
ressiivne meetod. Selleks rekonstrueeriti siin juba neli
aastat tagasi pleegitamistsehh ja seati iiles tdiendavad
seadmed. Tsehhi tootlikkus suurenes 5—6 korda, viimist-
luse kvaliteet tousis jarsult.

Toodangu kvaliteedile avaldab koige vahetumat moju
tootmise organiseerimine.-Mitte juhuslikult ei ole toodan-
gul, mis on valmistatud kérge mehhaniseerimisastmega
vooltootmisliinidel, kus iga%k‘o'ht on spetsialiseeritud
mingi iihe t6doperatsiooni taitmisele, peaaegu alati korge
kvaliteet.
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" Toodangu kvaliteet soltub suuresti igal t66kohal valitse-
vast _Rorrast ja puhtusest. :

Samasugune tihtsus on toodangu kvaliteedi tdstmise
suhtes ka tootmistooliste kualifikatsioonil. On piris selge,
“et korge kvalifikatsiooniga, tehnikat ja tehnoloogiat poh-
jalikult tundev t66line valmistab madala kvalifikatsioo-
niga toolisega vorreldes alati parema kvaliteediga too-
dangut.

Kvaliteedi tostmise kiisimustele tuleb lidheneda iildriik-
likelt positsioonidelt. Sageli nduab toodangu kvaliteedi
tostmine tdiendavate tehnoloogiliste operatsioonide kasu-
tuselevotmist, tdiendavat tookulu. Sellele tuleb aga vilja
minna, kui lisakulud on vaiksemad 6konoomiast, mida saa-
vad korgema kvaliteediga toodangut kasutavad ettevotted.
- Nii naiteks on Moskva tehases «Frezer» vilja tootatud
ulatuslikud abinoud, millede rakendamine voimaldab seit-
seaastaku lopuks tosta loikeinstrumendi vastupidavust
1,62 korda. Nende abindude rakendamine nduab tiien-
davaid kulutusi, s. t. on seotud omahinna méningase tou-
suga. Kuid selle eest saab rahvamajandus iile 20 miljoni
rubla saistu!

Toodangu korge kvaliteedi eest voitlemisel on ettevotte
t6otajad kohustatud eelkdige kindlaks tegema praagi pea-
pohjused, vilja selgitama, miks toodang viiakse iile mada-
lamasse sorti, poorama tahelepanu tarbijate reklamatsioo-
nides ndidatud defektidele. Avastatud defektide pohjuste
ja siitidlaste kindlakstegemiseks tuleb iga reklamatsioon
vastava jaoskonna kollektiivi poolt 14bi arutada.

Toodangu kvaliteedi kontroll

Toodangu kvaliteedi kontrollimisel on esmajéirguline
tahtsus. Ettevotefes on-see-eelkdige-tehnilise kontrolli-osa-
konna ja fema iéotajate — kontroléride iilesanne.

Tehniline kontrolor on toodangu Kkvaliteedi jirele val-
vaja. Riik on usaldanud talle jérelevalve iithe koige taht-
sama majandusliku nditaja iile. Kontrollaparaadi toota-
jad annavad detailidele, solmedele ja valmistoodetele
«tuusiku ellu». TKO kontrolor peab olema printsipiaalne
inimene, lahtuma alati eelkodige riigi huvidest, mitte lubama
halvakvaliteedilise toodangu viljapdasu tsehhist ja teha-
sest.
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Kuid monikord laseb kontrolor meistri ja tsehhijuhataja
survel praaktoodangu labi. Niisugune kontrolor on riigile
halb abimees.

Viga tihtis on, et foodangu kovaliteedi kontrollimine
oleks hdsti organiseeritud. Esmajdrjekorras ei ole vaja
kontrollida mitte valmistoodangut ennast, nagu seda tihti
tehakse, vaid tema valmistamise tehnoloogiat. Masina- -
ehituses niiteks ei tule kontrollida mitte niivord detaile,
kuivord tehnoloogilist protsessi, seadmete, rakiste ja
muude abivahendite, 16ikeriistade jne. seisukorda, et oleks
taielikult garanteeritud korge kvaliteediga detailide saa-
mine.

Iga kontrolori {ilesandeks on praaki dra -hoida, Oigeaeg-
selt abistada ja hoiatada, mitte aga lihtsalt tulla montee-
rimise juurde, ladbi viia sorteerimine, oOelda <«hea» voi
~ «halb» ja sellega oma t606 lopetada.

Ettevotete tehnilise kontrolli osakondades tootab tohutu
tootajate armee. ;

Leningradi tehastes nditeks on kontrolére rohkem Kui
freesijaid, revolvertreipingil too6tajaid ja lihvijaid kokku.
Moskva Teises Kellatehases tootab kontrollaparaadis ligi-
kaudu 209% tooliste tildarvust, Moskva Remondi- ja Laag-
ritehases tuleb iikks TKO tootaja keskmiselt iga kaheksa
toolise kohta. Seda on liiga palju. Toodangu kvaliteedi
kontrollimiseks voib leida efektiivsemaid viise, mis luba-
vad kontroloride arvu jarsult vdhendada.

Eesrindlikud kontrollimeetodid

Téapsus ja korge tootlikkus on tdnapdeval metallitootle-
‘misprotsesside iseloomustavad jooned. Masinaehitus-
tehaste tsehhides tuleb metalli t66delda kuni ithe milli-
meetri, monikord aga koguni mikroni (iiks tuhandik milli-
meetrit) tapsusega. Seepdrast on vdga téhtis, et kontroll-
aparaadid, mis tehased saavad, oleksid suure tapsusega
ja kiillaldase toojoudlusega. Siis on kontroléril voimalik
nende abil mitte iksnes praaktoodangut avastada, vaid ka
praagi tekkimist véltida.

Paljude ettevotete t66s on suureks puuduseks see, et
enamik kontrolloperatsioonidest sooritatakse tsehhides
kisitsi. Pahatihti moodavad kontrolorid detaile késitsi,
nagu seda tehti kiimneid aastaid tagasi. Nende t66 on
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iksluine ja vdsitav. Vahetuse 16pul, kui kontrolori tahele-
panu on norgenenud, voib ta mittekvaliteetse toote- ker-
gesti 1dbi lasta. Pealegi nouab niisugune kontroll liiga
: palju aega.

Koige tdiuslikumad on mehhaniseeritud ja automatisee-
ritud kon&o}l;m_gsgahendtd Need kontrollivad toodete
mootmeid automaatselt ja hoiavad oigeaegselt dra praagi
tekkimise. Neid nimetatakse aktiivseteks kontrollimis-
vahenditeks, erinevalt kontrollimisvahenditest, mis airult
registréerivad praaki, s. o. tdidavad passiivset osa.

~Kontrolloperatsioonide automahseenmmega tekib " voi-
malus tehnoloogiliste protsesside kulgemise ja toodangu
 kvaliteedi aktiivseks mojutamiseks, kusjuures kontrolli-

miskulud vihenevad.

‘Eesrindlike ettevotete kogemused on nédidanud, et
aktiivse kontrolli vahendite kasutamine ndiiteks lihvimis-
masinatel suurendab nende tootlikkust 10—15%. Uhtlasi
kulub kontrolloperatsioonide sooritamisele palju vahem
aega.

Tehases «ZaporozZstal» nditeks voimaldas tinakatte kva
liteedi kontrollimise automatiseerimine valgepleki tootmi-
sel vahendada praaki, tosta pleki kvaliteeti ja kokku hoida
sadade tuhandete rublade vairtuses inglistina aastas. Esi-
meses Riiklikus Laagritehases voimaldas 250 kontroll-
moote- ja sorteerimisautomaadi {ilesseadmine vabastada
sadu kontrolore ning lahendada kuulide jérelevaatuse ja
nende pinnal defektide avastamise automatiseerimise
iilesande. On loodud ja suure efektiga kasutusel laialdane
sortiment ftreipinkidel, teritus-, lihvimis- ja teistel t60-
pinkidel tehtavate toode pideva kontrollimise vahendeid.

Kuid need on alles esimesed sammud. Toostuses kasutab
mehhaniseeritud ja automatiseeritud kontrollimisvahen-
deid senini ainult 10% kontroloridest.

Toodangu kvaliteeti aitavad mérksa tosta ka statistilised
kontrollimeetodid, mis voimaldavad praagi tekkimist oige-
aegselt valtida.

Statistiline kontroll pohineb nn. valikvaatlusel, mille
puhul viikese arvu kontrollitud foodete pohjal voib otsus- -
Lada kogti partii kvaliteedi-iile.-Selle meetodi eeliseks on _
see,” et kontrolli saab ldbi-viia tootmise kaigus-ning et
viljalastava toodangu kvaliteeti-on véimalik-oigesti mad-
rata vdikese aja- ja vahendite-kult-juures.—

Seejuures kontrollitakse koige tdhtsamaid kvaliteedi-
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néitajaid — ettendhtud retseptist voi keemilisest koosti-
sest kinnipidamist, detailide geomeetrilisi mootmeid (t66-
deldava pinna paksus, 1dbimoot ja pikkus), 6lide viskoos-
sust jne.

Kirjeldame {ht koige tuntumat toodangu kvaliteedi
kontrollimise statistilist meetodit. Algul valmistatakse ette
kontrollkaart. Sellele kantakse kaks kontrolljoont, mis ise-
loomustavad lubatavate tehniliste korvalekallete suurust,
ja kaks lubatavate statistiliste kontrollkdrvalekallete piir-
joont. Kaart on ligikaudu jargmise kujuga:

Lubatav tehiniline norvalexalle Iabimoody suurenemise suunas

&

Lubatav rontrolinorvalexalle [2bimaodu suurenemise suunds

Fase

L)
»
N

Planeeritava xvaliteedi piirjoon

&
N

Detaili kesrmine 1abimact proovitavas partiis

R

Lubatav wontrollxorvalexalle labimoddu vahenemise suunas

w
x

()
(s3]

i

,.-§

: Lub:izrau fellmilimle nu‘rviv/etrallle IéaillnﬁéduLva"he‘vemisle suur{as

X

R S G ity Tt MR s RN R g g
Proavidejarjenarranumbrid

Parast kaardi ettevalmistamist valib kontroloér perioodi-
liselt, iitleme iga tunni tagant, vahetult tookohal vilja
moned proovidetailid, oletame, et 5 tiikki igaks proovimi-
seks. Tehakse kindlaks keskmised kontrollitavad niitajad,
nditeks toote 14bimoot. Need kantakse punktidena kont-
rollkaardile. Punkti paigutamine lubatavate tehniliste kor-
valekallete iilemisest voi alumisest piirjoonest véaijapoole
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naitab, et on tekkinud praak. Punktide valjumine lubata-
vate statistiliste kontrollkorvalekallete piiridest aga sig-
naliseerib kvaliteedi halvenemisest ning néitab, et tootmis-
protsessi on vaja vahele segada, et hiirete korvaldamiseks
on vaja rakendada vajalikke abinousid. Niiviisi on tagatud
siistemaatiline kontroll toodangu kvaliteedi normidest kor-
valekaldumiste iile.

See meetod voimaldab kontrollida mitte iiksnes too-
dangu kvaliteeti, vaid teataval méédral ka tootmisprotsessi,
tootmisprotsessi stabiilsuse astet. .

Toodangu kvaliteedi statistiliste kontrollimeetodite
efektiivsust toendab jargmine ndide. LihhatSovi-nimelises
Autotehases vbdimaldas iileminek operatsioonide kaupa

~ kontrollimiselt statistilisele kontrollimeetodile vahendada

kontroloride arvu vantvolli vooluviisilisel tootlemisel 3
korda, kusjuures praak vihenes 5—6 korda.

Defektideta toodangu valmistamise siisteem

Paljud toostusettevotted lasevad ikka veel vilja eba-
kvaliteetset toodangut. Nendes kehtib seniajani skeem:
toodangu esimene esitamine tehnilisele kontrollile — too-
dangu kontrollimine — defektide loetelu (avastatud puu-
duste nimestiku) koostamine — tagastamine tegijatele —
puuduste korvaldamine — toodangu teistkordne esitamine
tehnilisele kontrollile. Monikord teeb toodang veel iihe
ringi uue, juba kolmanda kohtumiseni tehnilise kontrolli
aparaadi tootajatega.

Kas ei saaks teha nii, et toolised annaksid tehnilisele
kontrollile iile defektideta toodangu? Osutub, et saab. Nii-
sugune siisteem on loodud ja on juba kasutusel rohkem kui
50 Volga-ddrse Rahvamajanduse Noukogu masinaehitus-
ettevottes. See on tuntud defektideta toodangu valmista-
mise siisteemina. Milles on tema olemus?

Toodangul, mis saabub-TKO-sse-vo6i-tellijale,eitohi olla
mitte mingisuguseid defekte. T66 tegijad kontrollivad ise
hoolikalt nende poolt valmistafava toodangu.(detailide.
solmede, toodete) kvaliteeti. Kui ilmneb joonistest, stan-
dardite voi tehniliste tingimuste nouetest korwalekaldu--
misi, siis-tooteid:TKO-sse ei saadetaTKO tostajatel oma-
korda ei ole digust-ebakvaliteetse-toodangu vastuvotmiseks
ega delektide loetelu. koostamiseks:.
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Kuidas aga talitada siis, kui keelust hoolimata antakse
ikkagi kontrollimiseks iile defektne toodang? Kui kentro-
16r—avastab-kasv0i_esimesel kontrollitaval tootel mingi
defekti, tunnistatakse kogu toodete partii ilma edasikont-
rollimiseta_ praagiks ja tagastatakse selle partii valrmsta
nud. toéolisele.

To6line annab labilastud vigade kohta seletuse, korval-
dab need ning saadab toodangu juba teistkordse Ls hi-
juhataja kirjaliku eriloaga kontrolorile. Kui ka_ eral
avastatakse kasvoi-iiksainus defektiga toode, saa,d,etakse
kogu_partii uuesti-t66tisele-tagasi-ning voetakse kolman-
dat korda kontrollimiseks vastu ainult pérast selgitust
dxrektorlga ja temalt kirjaliku loa saamist. Eipems |

Iga praaktoodete kontrolérile iileandmise juhtumit aru-
tatakse veel samal pédeval vastava toolise tookohal ning
voetakse kiiresti tarvitusele vajalikud abinoud.

Kui tooline tditis kuuiilesande ja andis TKO-le iile kogu
toodangu esmakordsel esitamisel, saab ta preemiat, kui ta
aga laskis oma siiii tottu labi praagi, vihendatakse vasta-
valt tema-palka-—

Enne, kui toodangu kvaliteedi ja toodangut valmista-
vate tooliste suhtes nii ranged nouded kehtestatakse,
tehakse tehastes suurt ettevalmistustood. Esmajérjekorras

r_tdiustatakse ettevotete tootmistehnilist baasi. Korrasta-

‘takse téielikult koik seadmed ja rakised, tostetakse too
mehhaniseerimisastet ja tootmiskultuuri, {aiustatakse teh-
noloogilisi protsesse, seatakse korda -moéteriistad, mida
toolised kasutavad, korvaldatakse vead joonistes ja muud
korgekvaliteedilise toodangu véljalaskmist takistavad
puudused. Palju tdhelepanu pooratakse -t66liste kvalifikat-
siooni-tostmisele, -nendele toodangu--kontrollimise ~meeto-
dite opetamisele. g

Niisuguse kontrollisiisteemi juures saavad paljud tooli-
sed"1oa ise oma toodangu kontrollimiseks iihes  isikliku
templi_kasutamisega. Isiklik tempel koos toendiga enda
kontrollimise oiguse kohta antakse téolisele tehase direk-
tori kaskkirjaga _(tsehhuuhataja ja tehnilise kontrolli
biiroo iilema ettepanekul), ja ainult neile toolistele, kes
kuue kuu jooksul on yalmistanud kvaliteetset toodangut
ning on selle TKO-le iile andnud esmakordsel esitamisel.

Selle siisteemi tugevdamiseks on vdga téahtis, et tootjaid
kasvatataks iga pédev todsse kommunistliku suhtumise
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vaimus ja et neis kasvatataks suurt vastutustunnet val-
mistatavate toodete kvaliteedi eest.

Toodangu kvaliteedi kontrollimise uue siisteemi efek-
tiivsuse iile voib otsustada jargmiste arvude abil. Mitmes
 Volga-ddarse Rahvamajanduse Noukogu masinaehitusteha-
ses-andsid toolised parast ithe aasta moodumist sellele
siisteemile iileminekust TKO-le ilma ainsagi veata iile
algul kuni 70%, praegu kuni 95—98%, monedes ettevote-
ies aga isegi 99,5% toodangut. Tehased hoidsid kokku
sadu tuhandeid rublasid.

Niiiid ei tegele TKO toétajad enam  toodete prakeeri-
misega ja pooravad suuremat tdhelepanu tehnoloogiliste

protsesside ja tsehhist tsehhi iileantavate toodete kvali-

* teedi kontrollimisele.

.Endakontroll

Sageli voime kohata kontrolori, kes piinliku hoolega
kontrollib iga toodet voi kokkumonteeritud solme. Mui-
dugi, selline t66 on tihtilugu veel vajalik. Kuid korge kva-
lifikatsiooniga toolisele ei ole kontrolor kaugeltki mitte
alati vajalik. Ja paljudes ettevotetes on vanast tehnilise
kontrolli siisteemist loobutud. Paljudes ettevotetes on
endale eludiguse voitnud endakontroll. Ja inimeste korge
teadlikkus on ennast tdielikult Gigustanud. Milles siis on
endakontrolli isedrasused?

Vaatame seda néite varal. Kesk-Volga Rahvamajanduse
Noukogu Neljanda Laagritehase automaattreimistsehhis

on valmistoodete laos - igale t6opingitoolisele - eraldatud’

alaline koht. Sinna paigutatakse vahetuse jooksul valmis-
tatud detailid. Vahetuse Iopul loeb té6pingitéoline enda

poolt toodeldud laagrirongad iile ja margib —andmed-

garantiikaardile, mida. ta ise tdidab: See to6lise ja seadis-
taja poolt allakirjutatud kaart on ainsaks dokumendiks,
mn}le alusel raamatupidamisosakond arvutab vélja_ t_OOllSC
paiga.

Sellest ei tule jareldada, et kontrollaparaat likvidee-
ritakse. TKO kontrolorid jdavad, tosi kiill, vdiksemas koos-
seisus alles, kuid nende iilesanded pole enam need mis
varem. Kontrolor igat detaili ei kontrolli, vaid valvab teh-

noloognhsewjl’utgésm oigsuse ning mooteriistade ja -apa-.

’

raatide jarele, jélgib, et -masinad-oleksid tipselt regulee--

rifud.
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Ikka sagedamini antakse otsene kvaliteedikontroll iile
toolistele. Nii talitati nditeks Kesk-Volga Toopingitehases.
Detaili valmistamisel kontrollib t66pingitodline ise detaili
kvaliteeti ja garanteerib selle. Ja see osutus viga efektiiv-
seks praagiga voitlemise abinduks. Valutéostuses nditeks
on praak vihenenud kaks korda, méirgatavalt on see vihe-
nenud ka mehaanikatsehhides.

Tehases otsustati oigesti, et koige tahtsam ei ole mitte
praaki avastada, vaid seda viltida. Ja kes siis veel kui
mitte t66line, brigadir voi meister ise, kes omaenda kitega
on valmistanud detaili, peaks koige paremini teadma, kus
voib olla viga ning kuidas seda dra hoida.

Endakontrolli siisteem voidab endale kodanikuoigused
ka 'kergetoostuse ettevotetes. Juba praegu voib ostja
moodsa palitu voi {ilikonna etiketil sageli rahuldusega
lugeda: «Tahelepanuks ostjatele! Vabrikus praakijaid ei
ole. Mirgatud vigadest palume teatada.» :

Endakontrolli ja usalduse siisteem rajas endale esialgu
visalt teed. Leidus skeptikuid, kellel puudus usk selle siis-
teemi edusse. Avaldati kartust, kas praak mitte ei suu-
rene. Tegelikult aga toodangu kvaliteet isegi margatavalt
paranes. Kui varem iiksikud hooletud téolised, kellel avas-
tati praaki, iitlesid: «Aga kus TKO silmad olid?», siis
nitiid tuleb igaiihel endal vastutada.

Mida annab endakontrolli siisteem tehasele? Leningradi
jalatsivabrikus «Skorohod» néiteks vihenes operatsioonide
kaupa kontrolli sisseseadmise tulemusena kontrollapa-
raadi arvuline koosseis 3 korda ning tema iilalpidamise
kulud vihenesid tunduvalt. Seejuures suurenes esimese
sordi jalatsite viljalase 82,2%-1t 87,5%-ni. Tehnilise kont-
rolli iimberkorraldamine on praegu késil ka paljudes teis-
tes vabrikutes ja tehastes.

Usna_efektiivne on_ka -vastastikune kontroll, mis leiab
rakendamist paljudes ettevotetes. Niisugune kontroll on
kehtestatud naiteks jalatsivabrikutes. Konveieril ei voeta
eelnevast operatsioonist vastu mitte iihtki halvasti ommel-
dud jalatsipaari, vaid see tagastatakse iimbertegemiseks.

Paljud toostustoolised on saanud oOiguse varustada
nende poolt valmistatud toodang isikliku méargiga. Mone-
des omblusvabrikutes ommeldakse roivastele kiilge ilus
siidlindike, millel on &ra méargitud rb6iva valmistanud
brigaad.
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‘Uhiskondlik kontroll

Kuid igale téolisele ei saa veel isiklikku mérki usaldada,
koikides ettevotetes ei ole juurdunud ka endakontroll. See-
cest aga on tekkinud uus suurepidrane ettevottes, tsehhis
ja brigaadis teostatava kontrolli vorm — iihiskondlik TKO.

Viimase iilesandeks on aidata toolistel iile minna enda-
kontrollile, saada isikliku margi 6iguse ja loobuda palga-
listest tehnilistest kontroloridest.

Er_i;i,»gjekﬁixselt--iééta*adahdgaadseduIKOadeavaliseh
koguvad nad brigaadi liikmed kord nédalas kokku ja
arutavad pohjalikult 1abi praagi tekkimise pohjused. TKO
liikmed voivad minna iga seltsimehe juurde brigaadis,
kontrollida tema to6 kvaliteeti, Oigeaegselt dra hoida
praaki. Tihti kiilastavad nad monteerijaid.

Laialdaselt on iihiskendlik kontroll  levinud kerge-
toostuses. Volodarski-nimelises Omblusvabrikus tootas
igas brigaadis nn. {imbertegija, kes parandas rétsepate
vigu. Umbertegija muutus mittevajalikuks, kui todlised
oppisid dra lisaks oma toooperatsioonile veel kahe eel-
mise operatsiooni tegemise ning hakkasid ise Kkiiresti
parandama vigu.

Rohkem kui iiks kord lédksid toolised tihiskondlikust
“TKO-st universaalkaubamajade leti taha, et teada saada,
“mida arvavad ostjad nende toodete kvaliteedist. Niisugune
kontakt vabriku ja tarbijate vahel aitab suuresti kaasa
toodangu kvaliteedi parandamisele.

Praegu tegutseb toostuses. tuhandeid iihiskondlikke teh-.
nilise kontrolli osakondi. Paljudes ettevotetes on pustita-
tud iilesanne: iga tehnilise kirjaoskusega tooline peab hak-
kama iihiskondlikuks kontroloriks. On ju téiesti selge, et
mILQElr/ohkgm_,téélisi votab osa viljalastava toodangu kva-"
lifeedi kontrollimisest, seda vdhem fuleb praaki.

Kiid enne, kui inimestelt nouda kérge valiteediga too-
dangut, on vaja, et iga tooline orienteeruks eeskujulikult
oma tootmisala tehnoloogias, tunneks novaatorite toovot-
teid. Paljudes ettevotetes on organiseeritud alalised iihis-
kondlikel alustel tegutsevad eesrindlike kogemuste koolid.
Neid voiks nimetada ka eeskujuliku kovaliteedi_ koolideks.
Niisuguseid koole juhivad koige paremad toolised. 5

Toodangu madala kvaliteedi ja pragﬁi pohjusi aitavad
avastada ja korvaldada toodangukoali

: iteedi parteikont- -
rollkomisjonid. Luganski Mootorveduritehase kvaliteedi
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kontrollkomisjon niiteks uuris ekspluateerimise] ebakind-
lalt to6tavate hiidromehaaniliste reduktorite valmistamise
tehnoloogiat. Peakonstruktori ja peatehnoloogi osakon-
dade ning mootorveduri-mehaanikatsehhi tootajate abiga
selgitati vilja ja korvaldati reduktorite enneaegse toost
véljalangemise pohjused.

Seega ei tdhenda kontroléride arvu vihendamine hoo-
piski mitte té6tamist ilma kontrollita. Kontroll muutub
kindlamaks kui kunagi varem: seda teostab t&olise siida-

_metunnistus ja seltsimehelik noudlikkus.

Toodangu kvaliteedi kontrolli funktsioonide fileandmine

\ tootjale endale annab hdid tulemusi. Uue tehnika laial-

dane juurutamine, t6liste tooalase kvalifikatsiooni ning
uldise kultuurilise ja tehnilise taseme tous, insener-tehni-
liste to6tajate arvu kiire suurenemine loovad koik eeltin-
gimused, mis voimaldavad jirsult tdsta otseste tootegijate
vastutust toodangu kvaliteedi eest.

Toodangu kvaliteedi kontrolli uus siisteem oigustab end
ainult sel juhul, kui ta on héasti 14bi moeldud, kui toolised
on selleks ette valmistatud. On teada juhtumeid, kus
parast kontrollidiguse iilleandmist ettevotte iihiskondlikele
organisatsioonidele toodangu kvaliteet langes. Ja siis
tuleb kontrollaparaat taastada. Seal, kus uuele kontrolli-
stisteemile tileminekuks veel iihel voi teisel pohjusel valmis
ei olda, pole motet seda protsessi kunstlikult kiirendada
ega uusi kontrollimeetodeid vigivaldselt juurutada.

MOTELGE JARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Missuguseid néitajaid kasutatakse teie ettevottes
toodangu kvaliteedi iseloomustamiseks?

2. Kas teie ettevote saab tarbijatelt reklamatsioone,
missuguseid pretensioone nad teie toodangule esitavad?

3. Mille arvel on teie jaoskonnas (tsehhis) voimalik
praaki vihendada? Mida annab iiks protsent praagi viahen-
damist?

4. Kui efektiivsed on teie ettevottes rakendatavad too-
dangu kvaliteedi kontrollimise meetodid?

5. Missuguseid iihiskondliku kontrolli vorme teie tseh-
his kasutatakse ja missugune on nende efektiivsus?

6. Missuguseid abindusid on teie arvates jaoskonnas,
tsehhis ja ettevGttes toodangu kvaliteedi tdstmiseks vaja
rakendada? Mida teie selleks konkreetselt teete?



VIIES PEATUKK
ETTEVOTETE POHIFONDID

1. POHIFONDID ON MEIE RIKKUS
Tootmisseadmed on pohifondide aktiivne osa

Tootmisvahendid, mis on sotsialistlike ettevotete kasu-
tuses, moodustavad nende  fooimisfondid. Tootmisprot-
sessist osavotu isedarasustest olenevalt jagunevad ette-.
Zé(tltg,_IQ.n_did kahte suurde rithma: pohifondid ja_kaibefon-

id.

Tootmis-pohifondideks on__mitmesugused | t66vahendid..
tootmishooned, {o6pingid, masinad, seadmed jne. Pohi-
fondideks nimetatakse neid seeparast, et nad moodusta-.
vad tootmise aluse, voi teisiti Geldes, tema materiaalse
_baasi, footmisfondideks aga selleparast, et neid kasuta-
takse materiaalses tootmises. '

Peale tootmis-pohifondide on ettevotetel veel olemas
elamutond, klubid; kultuuripaleed, Tasteaiad, lastesdimed,
staadionid, s. o. kultuurilise ja elutarbelise otstarbega ehi-
tused. Need on ka pohifondid, kuid tootmisprotsessist nad
osa~ei vota. Seepdrast nimetatakse neid mittetootmis-.
pohifondideks. o e

Kiibefondideks on mitmesugused. t66  objektid-(metall,
maak, nahk, vill, kiitus, méirdedlid), mis on vajalikud
toodangu valmistamiseks. ' :

Pohi- ja kiibefondid ei etenda tootmisprotsessis ja too-
dangu valmistamises ithesugust osa. Pohifondid votavad
tootmisest osa paljude aastate kestel, siilitades sealjuures
oma loomuliku kuju (masin #4tteéks jaab ikka masinaks,
chkki teda on juba tootmises kasutatud). Nad annavad
oma viirtuse valmistatavale toodangule iile osade kaupa. .
Omblusmasin niiteks tootab mitu aastat ja selle aja jook-
sul voib tema abil ommelda palju iilikondi. On arusaadav,
et iihe iilikonna vaartusse ei tule arvata mitte Smblus-
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masina kogu véartust, vaid ainult mingisugune osa sel-

lest.
Teisiti on lugu kdibefondidega. Need votavad tootmis-
protsessist osa ainult ithe korra ja kulutatakse selle aja
t ara. Seepdrast arvatakse nende vaartus

jooksul faielikulf .
taielikult toodangu valmistamise kuludesse. Nii niiteks
lilitatakse meie iilikonna viartusse tiielikult tema valmis-
tamiseks kulutatud materjali vairtus. Selleks et uut iili-
konda ommelda, ei ole tarvis osta uut omblusmasinat, kiill

aga tuleb muretseda uus materjal.

Kéesolevas peatiikis me tutvustame lugejaid iiksikasja-
liselt vaid tootmis-pohifondidega.

Toostuse tootmis-pohifondideks: on kdige mitmekesise-
mad toéovahendid. Olenevalt osast, mida-pohifondid toot-
misprotsessis-etendavad,-voib nad kdik jaotada mitmesse
omaette rithma, g

Suure pohifondide rithma. moodustavad mitmesugused
footmishaoned, s. o. tsehhide, ladude jne. hooned.

Teise rithma — rajatised ja tlekandevahendid — arva-
takse igasugused $tttad; fehaste suitsukorstnad, tunnelid,
sahtid, naftapuuraugud ja teised rajatised. Siia kuuluvad
ka ilekandevahendid — elektriiilekande- ja sideliinid,
gaasijuhtmed, aurujuhtmed jne.

Ettevotetes kasutatakse rohkesti mitmesuguseid ener-
giat tootvaid ja muundavaid masinaid ja seadmeid: auru-
katlaid, turbiine, elektrigeneraatoreid, sisepdlemismooto-
reid jne. Need erinevad iiksteisest nii konstruktsiooni kui
ka tootamisviisi poolest, kuid nende otstarve on iiks: kas
toota voi siis muundada energiat. Need toovahendid moo-
dustavad joumasinate ja_-seadmete rithma, :

Koik masinad, mehhanismid ja seadmed, mis votavad
toodangu valmistamise tehnoloogilisest protsessist osa
vahetult, on ithendatud tihte suurde rithma: ft6émasinad
ja -seadmed. Siia kuuluvad mitmesugused t66pingid, pres-
sid, ekskavaatorid, valtsimismasinad jne.

Pohifondide-hulka kuuluvad ka ettevottes kasutatavad
transpordivahendid, tootmise automaatse reguleerimise ja
kontrollimise aparaadid jne.

Pohifondide hulka kuuluvad ka instrumendid ja inven-
tar,-mille-kasutamisaeg on pikem kui -aasta voi iiksuse
vaartus iile 50 rubla. Niinimetatud madalahinnalised ja
kiiresti kuluvad-ifistrumendid (I6ikeinstrumendid, puurid)
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ja inventar on arvestuse lihtsustamise eesmargil arvatud
kiibefondide hulka.

Pohifondide eri rithmade suhe nende koguviirtuses ise-
loomustab péhifondide struktuuri. See. arvutatakse vilja
protsentides.

Tootmis-pohifondide struktuur ei ole eri toostusharude
ettevotetes {ihesugune. See soltub niihisti toostusharu ise-
arasustest kui ka ettevotte tehnilisest varustatusest.
Elektrijaamades niiteks on eriti suur osatdhtsus jousead-
metel, metsatéostuskeskustes aga transpordivahenditel
jne.

Tootmisseadmed ja -masinad on _pohifondide koige
aktiivsem osa. Mida rohkem on eftevottes t6o- ja joumasi-
naid, mitmesuguseid toopinke, automaatse reguleerimise
aparaate ja teisi seadmeid, seda korgem on tema tehnilise
varustatuse aste, seda rohkem toodangut ta suudab vélja
lasta. Just t66riistad, mitte aga hooned, votavad toodangu
valmistamise protsessist vahetult osa. Seepdrast on sotsia-
listlik iihiskond huvitatud, et pohifondide koosseisus masi-
nate ja seadmete osatihtsus suurencks, moningate teiste
riihmade, eelkoige hoonete ja inventari osatdhtsus aga
vaheneks, tekitamata muidugi seejuures Kahju footmisele

Viimastel aastatel on meie toostuse tehniline varustatus
tousnud. On ilmunud palju uusi masinaid, toopinke ja
automaate. Seoses sellega on muutunud ka pohifondide
struktuur: tootmisseadmete osatihtsus on suurenenud.
hoonete osatihtsus vihenenud. Hoonete osatihtsus on
vahenenud pohifondide koosseisus 35,1%-1t 1928. aastal
27,5%-ni 1960. aastal. Kuid ikkagi on paljude toostus-
harude, eriti kerge- ja toiduainete toéstuse ning keemia-
ja masinaehitustoéstuse pohifondides hoonete osatihtsus
veel suur. Lihakombinaadi pohifondides niiteks moodus-
tab hoonete vdirtus peaaegu poole.

Paljud eesrindlikud ettevotted, nagu nende kogemused
nditavad, parandavad pohifondide struktuuri. Nad pliia-
vad suurendada tootmisseadmete osatihtsust nende libi-
moelduma paigutusega tsehhides, nende asetamisega lah-
tistele platvormidele, kus see on voimalik, samuti lijal-
duste likvideerimisega ehitustegevuses. Saistes iga ruut-
‘meetrit tootmispinda, seavad ettevotted iiles taiendavaid
masinaid ja suurendavad viljalastava toodangu hulka.
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Pohifondide amortiseerimine

Tootmi is_tootmis-pohifondid jark-jdrgult vana-
nevad, kuluvad ;iiigws‘_ilggglj,mTé(’ipfﬁéﬂ'"ﬁaiféks kuluvad ara
hammasrataste hambad, laagrid jne.

Olenemata sellest, kas pohifondid on kasutusel vOi sei-
savad nad tegevuseta, toimub vilistingimuste mojul nende
loomulik fiisiline kulumine, Naiteks masinate ja hoonete
metallosad roostetavad, puitosad kodunevad.

Kui kaua pohifondid ka kasutusel ei oleks, jouab kord
katte aeg, kus neid on vaja Kapitaalselt remontida, taius-
tadavoi uutega asendada. Selleks aga, et osta kulunud
masina (toopingi) asemele uus voi teda remontida, on
vaja rahalisi vahendeid. Kust siis ettevote neid
votab? !
~Vastame sellele kiisimusele niite varal. Kui toopink
muutuks pérast iiheainsa rulliku tootlemist kasutamis-
kblbmatuks, siis tuleks kogu tema vaartus taielikult kanda
selle rulliku valmistamise kuludeks. Tegelikult aga tootab -
toopink mitu aastat ning selle aja jooksul valmistatakse
temal tuhandeid rullikuid. Jérelikult tuleb toopingi vaartus
jagada koigi valmistatud rullikute vahel. Selleks ajaks,
kui toopink on taielikult kulunud ja ta tuleb asendada
‘uuega, on tema védrtus ettevottele tagasi laekunud, sisal-
“dudes miiiidud rullikute eest saadud rahasummas. Seega
toopingi vaartus nagu siinniks uuesti. Toopinki ennast
enam polegi, ta on antud utiiliks, tema vaartus aga, jaga-
{una koikide toopingi abil valmistatud detailide vahel.
tuleb antud téopingi abil valmistatud toodangu miifigi
tulemusena ettevottele tagasi.

Pohifondide kulumise korvamist_ nende vaartuse osa

lilitamisega toodangu valmistamise Kuludesse nimeta-

takse amortiseerimiseks. Ettevotted teevad seda kindlate
amorfisatsiooninormide alusel. Amortisaisiooninorim méaa-
ratakse kindiaks protsentides ‘p(’)ﬁlfond'faé'"‘aﬂgifﬁ'é'r‘fﬁ“s”és'"t
eraldi nende igale liigile. Amortisatsiooninormid toota-
takse valja teadusliku uurimise instituutides.
Amortisatsiooninormide kindlaksmaaramisel lahtutakse
pohifondide algvaartusest nende saamise momendil, nende
celdatavast funktsioneerimisajast, nende kasutamisaja
iooksul labiviidavate kapitaalremontide ja moderniseeri-
miste kuludest ning pohifondide likvideerimisel jarelejaava
vanametalli yaartusest.” Jifi 2 s S
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Oletame, et algvaartus, millega masin saadi, moodus-
tab 10000 rubla. Masina kasutamisaeg on 10 aastat. Selle
aja jooksul masinale tehtava kapitaalremondi kuludeks on
plaani jérgi ette nihtud veel 5500 rubla. Masina maha-
kandmisel vanametalliks saadakse tema eest 500 rubla.
Jarelikult moodustab iildine summa, mis 10 aasta jook-
sul tuleb katta, 15000 rubla (10000+5500—500), mis
teeb 1500 rubla aastas. Antud masinaliigi amortisatsiooni-
normiks on kinnitatud 159 aastas (1500 100 : 10 000).
Kui ettevottel on antud liigi masinaid 50000 rubla viar-
tuses, siis moodustab nende amortisatsioon 7500 rubla
aastas (50000 15:100).

Iga_pohifondide liigi — hoonete, _rajatiste, scadme-
rithmade jne. osas kehtivad tihtsed amortisatsiooninormid.
‘Iga-aastaste  amortisatsioonieraldiste abil moodustavad
ettevotted amortisatsioonifondi. 1961. aastal moodustas
amortisatsioonifond NSV Liidus (ilma kolhoosideta) iile
10 miljardi rubla.

Amortisatsiq_gpieraldjg,g_(j‘_”tgg_avad _kulunud_péhifondide
taastafiiise. Neid eraldisi kulutatakse jargmisel viisil: fiks

~ osa meist jaadb ettevbtte kisutusse ja kasutatakse kapitaal-—
L .remondiks ning pohifondide moderniseerimiseks. Kapitaal-"
rémondiks ja moderniseerimiseks eraldatakse umbes 35—
65%_amortisatsiooni {ildsummast. Neid vahendeid hoitakse
ettevotte erikontol NSV Liidu Riigipangas. Ettevote ei
saa neid peale kapitaalremondi ja moderniseerimise min-
giks muuks otstarbeks kasutada. :
7 Amortisatsioonifondi teine osa on mairatud pohifon-
~dide tdielikuks.asendamiseks. See kantakse ile NSV T{idi
Ehituspanka ning kulutatakse uusehituseks vastavalt rah-
vamajanduse néukogude ja teiste korgemalseisvate orga-
nisatsioonide plaanidele.

Mida annab pohifondide parem kasutamine

Selleks et luua kommunismi materiaal-tehniline baas,
suurendada tootmise mastaapi ning saavutada toodete kiil-
lus, on vaja pidevalt suurendada sotsialistlike ettevotete
tootmis-pohifonde ja tootmisvoimsusi. Seepidrast hoolit-
sebki Kommunistlik Partei visimatult pohifondide jirje-
kindla kasvu eest koigis rahvamajandusharudes. 1918, aas-
tast kuni 1962. aastani on meie maal chitatud. taastatud
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ja kdiku lastud 38000 suurt ning suur hulk keskmisi ja
vaikseid riiklikke toostusettevotteid.

1962. aastal olid toostuse ja ehitustegevuse tootmis-
pohifondid 1928. aastaga vorreldes suurenenud rohkem kui
46 korda ning moodustasid 1. jaanuariks 1963. a. 120 mil-
jardit rubla. A

NLKP XXII kongress kavandas kapitaalehituse ja uute
ettevotete kiikulaskmise gramdioosse programmi. Kahe-
kiimne aasta jooksul kulutatakse rahvamajanduses kapi-
taalehitusele ligikaudu 2 triljonit rubla. See on 6 korda
rohkem kui noukogude voimu koigi aastate jooksul. Ehita-
takse kiimneid tuhandeid uusi t6ostusettevotteid. Tootmis-
pohifondid suurenevad 5 korda. See tahendab seda, et
uusima tehnika baasil uueneb tootmisaparaat taielikuit
ning muutub koige voimsamaks ja tdiuslikumaks maa-
ilmas.

Uute ettevotete ehitamise korval on sama suur tdhtsus

olenrasslevate pohifondide  “Kasutamise .~ parandamisel.. .

Pohifondid on meie natsionaalse rikkuse pohiosa ning
nende oige ja tdielik kasutamine on kommunistliku {iles-
ehitustéd kiirendamise suur reserv. 2

Mida annab rahvamajandusele pohifondide téielikum
kasutamine? '

tileb pool toostustoodangu juurdekasvust saada’ olemas-
olevate vabrikute ja tehaste laiendamise ning pohiiondide
moderniseerimise ja parema kasutamise arvel.

Ainult tdnu olemasolevate agregaatide paremale kasu-
tamisele suureneb mustas metallurgias malmitoodang
seitseaastaku jooksul 10 miljoni tonni, terasetoodang iile
8 miljoni tonni ja valtsmetalli toodang rohkem kui 7 mil-
joni tonni vorra.

Toodangu viljalaske suurendamine olemasolevate sead-

mete baasil on samavddrne kapitaalmahiituste kokku-

h
pohifondide vdirtus 10 miljoni rublaga, toodangu aasta-
maht aga — 4 miljoni rublaga. Kui iga ettevote suuren-
dab toodangu viljalaskmist olemasolevate seadmete baa-
sil 20%, s. 0. 800000 rubla vorra, siis saab meie maa
4 miljoni rubla eest tdiendavat toodangut.

Selleks et niisugust toodangu juurdekasvu ilma pohi-
fondide kasutamise parandamiseta saayutada, tuleks ehi-
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tada iiks uus ettevote ja kulutada selleks 10 miljonit rubla.
Tahendab, toodud néite puhul sdésteti rahvamajanduses,
tdnu olemasolevate pohifondide taielikumale kasutamisele,
10 miljonit rubla, mille v6ib suunata teiste rahvamajan-
dusharude arendamiseks.

Kuid see ei ole.veel koik. Pohifondide parem kasuta-
mine ei voimalda iiksnes kokku hoida kapitaalmahutusi,

i vaid samal ajal ka vdhendada kulutusi toodangu wvilja-

laskmisele. Piisab, Kui meenutada, et valjalastava too-
dangu 10%-line suurendamine olemasolevate pohifondide
baasil annab NSV Liidu rahvamajanduses (ilma kolhoosi-
deta) ligikaudu 1 miljard rubla kokkuhoidu, mis saadakse
toodanguithikule langevate amortisatsioonikulude alane-
mise arvel. Kasutades tehnikat téielikult, tasub ta end Kkii-
remini dra ja me vidhendame tema vananemise tottu tek-
kivaid kahjusid.

Sotsialismi eelised on loonud pohifondide tidielikumaks
kasutamiseks piiramatud voimalused. Mitmes juhtivas
toostusharus on Noukogude Liit tehnika kasutamise tase-
melt koige arenenumatest kapitalistlikest maadest kaugel
ees. Néiteks on NSV Liidu tekstiilitoostuses palju korge-
mad seadmete kasutamise nditajad kui Inglismaal ja
Ameerika Uhendriikides. Vaatamata sellele, et meil on
ketrusvértnaid 2,4 korda vidhem, kudumistelgi aga 1,5
korda vdhem kui Inglismaal, kootakse meil riiet 3 korda
rohkem. = Ameerika Uhendriigid lasevad riiet vilja
1,5 korda rohkem, ehkki neil on vértnaid 2 ja kudumistelgi
1,7 korda rohkem kui Noukogude Liidul.

Kapitalistlikes maades tehnika kasutamine ei parane,
vaid halveneb. Nii néiteks vdhenes Ameerika Uhendriiki-
des tootmisvoimsuste kasutamine tootlevas todstuses
67,1%-1t 1929.—1955. a. 55,1%-ni 1953.—1960. a.

Voideldes NLKP XXII kongressi otsuste tditmise eest,
- otsivad tootajad ikka uusi ja uusi reserve seitsme aasta
plaani ennetdhtaegseks tditmiseks pohifondide parema
kasutamise teel.

Véartusliku patriootliku algatusega esines metallurgia-
tehase «Serp i Molot» vanemmeistri I. P. Zubrjovi jaos-
konna kollektiiv. Jaoskonna kollektiiv otsustas tootmis-
reservide mobiliseerimise teel suurendada viljalastava
toodangu hulka iga seadmeiiksuse kohta. Nende kohustuste
tditmiseks tootas jaoskonna kollektiiv vilja konkreetsed
organisatsioonilised ja tehnilised abinoud, mis nédgid ette:
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hoida seadmed heas seisukorras, parandada seadmete
koormuse planeerimist, kasutada kodu- ja vélismaiste
metallurgide eesrindlikke kogemusi, vahendada seisakuid
jne. Sellele algatusele on jargnenud paljud meie maa ette-
" votted. ’

2. POHIFONDIDE PAREMA KASUTAMISE TEED
Pohifondide kasutamise nditajad

Kuidas kindlaks teha, kas ettevotte, tsehhi, jaoskonna
pohifonde kasutatakse histi voi halvasti? Eelkoige on vaja
tutvuda pohifondide kasutamise nditajatega.

Uheks pohifondide kasutamise iildistavaks nditajaks
on kogutoodangu -maht .rahalises vdljenduses _tootmis-
pohifondide iga rubla (véi saja rubla) kohta. Votame néi-
tfeks kaks iihetiiiibilist ettevotet. Uhes on pohifondid hin-
natud 480000 rublale, toodangut aga valmistatakse
1200000 rubla eest. Teises ettevottes moodustavad pohi-
fondid ja toodang vastavalt 750000 ja 1500000 rubla.
On kerge vilja arvutada, et pohifondide iga rubla kohta
antakse toodangut: esimesel juhul 2 rubla 50 kopikat
(1200000 : 480 000), teisel juhul aga 2 rubla (1500000 :
750000). Nende néiitajate vordlemine lubab teha jdrel-
duse, et teises ettevottes kasutatakse pohifonde mérksa
halvemini kui esimeses ettevottes.

Vorreldes toodangu hulka pohifondide iihe rubla kohta
mitmel aastal, saab kindlaks teha, kas ettevottes pohi-
fondide kasutamine paraneb voi halveneb.

Téomasinate ja aparaatide kasutamise iseloomustami-
seks kasutatakse naitajana foodangu hulka ajaiihikus. ihe,
toopingi (masina, agregaadi) kohta naturaalses vdljen-
duses (tiikkides, liitrites, tonnides, ruutmeetrites). Soe-

“Kombaini puhul niiteks méératakse tema tunni-, kuu- voi
aastatootlus kindlaks tonnides, naftapuurimisseadmete
puhul kasutatakse puuraukude ekspluatatsioonilise puu-
rimise kiirust meetrites kuus, tsemendiahjude, veskite,
aglomeratsioonimasinate puhul aga nende tunnitoot-
likkust toodangu tonnides.

Korgahjude puhul maidratakse kindlaks nende mahu
kasutamise koefitsient kuupmeetrites ithe tonni malmi
kohta. See koefitsient niitab, mitu kuupmeetrit korgahju
mahtu tuleb iihe tonni sulatatud malmi kohta. Mida véik-
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sem on see koefitsient, seda parem on korgahju kasuta-
mine. Nii nditeks tuli 1913." aastal iihe tonni toodetud
malmi kohta 2,3 kuupmeetrit, 1962. aastal aga 0,729 kuup-
meetrit korgahjude kasulikku mahtu.

Terasesulatamise t6ostuses iseloomustab seadmete kasu-
tamist d6pdevas martddnahjude porandapinna iihelt
ruutmeetrilt saadav terasetoodang, elektrijaamades —
elektrienergia toodang installeeritud voimsuse iihe kilovati
kohta. '

Agregaatide ja seadmete puhul, millede abil valmistata-
vate toodete nomenklatuur on vdga suur (niiteks metalli-
10ikepingid jne.), on tootlikkust ajaiihikus raske kindlaks
teha. Neil juhtudel kasutatakse seadmete ajalise kasuta-
mise koefitsienti. Selleks et seda koefitsienti maarata, tuleb”
seadmete faktilise t66tamise aeg jagada ajaga, mille jook-
sul seadmed oleksid pidanud t6otama plaani jirgi.

Naiteks, masin oleks graafiku jérgi pidanud to6tama 300
tundi kuus, faktiliselt aga tootas -ainult 210 tundi. Tahen-
dab, selle masina ajalise kasutamise koefitsient on 0,7
(210 : 300). See radgib sellest, et 30% ajast liks kaotsi,
mille tulemusena jdi saamata suur hulk toodangut. Mida
ldhemal on seadmete kasutamise koefitsient 1-le, seda tiie-
likumalt kasutatakse seadmeid ajaliselt ja seda rohkem
valmistatakse toodangut.

Tootmis-pohifondidest oleneb ettevotte, tsehhi, jaoskonna
toolMisVOIMSHse Sutirus.. Lootmisooimsus on maksimaatne
toodangu hulk, mida on voimalik seadmete taielikiu kasu-
tamise (fehases kehtivat tééreZiimi arvesse vottes), prog-
ressiivse tehnoloogia ning t66 ja tootmise organiseerimise
eesrindlike meetodite rakendamise korral ajaithikus (aasta,
koartal, ki, Gopdev) toola.

Tootmisvoimsust viljendatakse viljalastava toodangu
naturaalsetes naitajates. Nii nditeks miAaratakse kaevan:
duse-tootmisvoimsust soe tonnides, traktoritehase tootmis-
voimsust — traktorite arvuga, terasevalamise tsehhi toot-
misvoimsust — terase tonnides, tekstiilivabriku tootmis-
voimsust — riide ruutmeetritega.

Masinaehitus-, keemia- ja monedes teistes tehastes vil-
jendatakse tootmisvoimsust mitte iihes, vaid mitmes too-
danguliigis (kui tehas toodab iiheaegselt niiteks gene-
raatoreid, elektrimootoreid ja transformaatoreid). Mone-
des tehastes moodetakse voimsust Odpdevas iimbertddta-
tava tooraine hulgaga, nditeks suhkrupeedi voi oliseems-
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nete hulgaga, mida tehas on voimeline 66pédevas iimber
tootama.

Tootmisvoimsuse arvutamisel voetakse arvesse koik ette-
vottes olemasolevad--toodangu...valjalaske  suurendamise
reservid: tehnika ja tootmispinna koige taielikumat ja~=
paremat kasutamist, progressiivse tehnoloogia juuruta-
mist.

Tutvume tootmisvoimsuse arvutamisega lihtsa néite abil.

Oletame, et masinal toodeldakse 10 detaili tunnis, s. o.
70 detaili vahetuses. Kui t66 toimub kahes vahetuses, siis
valmistatakse masinal 66pédeva jooksul 140 detaili. Masina
aastavoimsus moodustab, kui aastas on 300 tdéopdeva,.
42 000 detaili (140X300). i

Teades, et jaoskonnas on 100 niisugust masinat, on
jaoskonna voimsuse véljaarvutamine holpus. Jaoskonna
tootmisvoimsuseks on: 42000 detailixX100=4,2 miljonit
detaili aastas.

Selleks et ettevotte tootmisvoimsust arvutada, on vaja
teada seadmete arvu, nende tootlikkust, tédaja kestust
ning viljalastava toodangu sortimenti ja toomahukust.

Uhesugustest agregaatidest (nditeks martddnahjudest,
saeraamidest jne.) Kkoosneva tsehhi (jaoskonna) tooimis-
voimsuseks on koikide jaoskondade. (agregaatide) voim-
suste summa. Kui aga jaoskonnad (agregaadid) teevad

vahel seosés-olevai “operatsioone-ja.toid, siis. mddrab =
tsehhi tootmisvoimsuse juhtiva seadme voi jaoskonna voim-
sus, lehase voimsuse aga. juhtiva.tsehhi voimsus.” "

JTahtiva jaoskon Oi nitsugust-jaoskonda,...
kus_sooritatakse tehnoloogitise i-pohioperatsioone
voi_koige. suurema toémahukusega operatsioone. Nii ndi-
teks madrab televiisoritehase tootmisvoimsuse monteeri-
miskonveieri libilaskevoime, sest kuni 60% televiisori val-
mistamise toomahukusest langeb kokkupanemisele ja mon-
taaZzile.

Viga tihti esineb seda, et eri jaoskondade tootmisvoim-
sused ei vasta iiksteisele. Niisugusel juhul tekivad kitsas-
kohad — koige viiksema lébilaskevoimega jaoskonnad,
mis pidurdavad teiste jaoskondade ja tsehhide t66d.

Kitsaskohad on vaja korvaldada kas tellimuse edasiand-
misega teisele tehasele voi teisele seadmete riihmale (nai-
teks treipinkide rithmalt revolverpinkide rithmale) voi siis
toote toomahukuse vihendamise, toovahetuste arvu suu-
rendamise voi tiiendavate masinate iilesseadmise teel.
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Tootmisvoimsus ei kujuta endast suurust, mis jaab
pusima alatiseks. Tehniline progress, tootmise ja to6 |
-organiseerimise tdiustamine ning téoliste kvalifikatsiooni |
‘tous muudavad meie varasemat ettekujutust ettevotete |
tootmisalastest voimalustest. Seepdrast vaadatakse ta aeg- |
-ajalt uuesti 14bi ja tehakse vajalikud korrektiivid. :

Teades-tootmisvoimsuse suurust, voib-kindlaks_teha ka
tema kasutamise koefitsiendi.-Viimane on tdhtis, iildistav
naitaja. Ta voimaldab otsustada pohifondide kasutamise
lefek‘[iivsuse iile, selle iile, kas ettevote tootab halvasti voi
hasti.

Selle koelitsiendi -arvutamiseks jagatakse faktiliselt
viljalastud toodang tootmisvoimsusega: Niiteks vabriku
voimsus on miljon paari jalatseid aastas, tegelikult aga
laskis ta vélja 800000 paari. Tahendab, tootmisvoimsust

kasutati ainulf 809 ulatuses (% X 100) 7

Radkida koigist pohifondide ja tootmisvoimsuste parema
‘kasutamise suundadest oleks vidga raske, kuid peamised
neist paistavad selgesti silma. Need on: 1) seadmete {oot-
likkuse suurendamine  ajaiihikus; 2) seadmete seisakute
likvideerimine mitmesuguste vahetuse, kuu ja aasta.jook-
sul esinevate tooajakadude véaltimise ning vahetuste kasu-
tamise koefitsiendi suurendamise teel.

Seadmete tootlikkuse tostmine ajaiihikus

Selleks et seadmete tootlikkust tosta, tuleb. vihendada
ajakulu toodanguiihiku tootlemiseks. Mida vihem aega
kulub ithe toote tootlemisele, seda rohkem toodangut antud
masin annab.

Néiteks iihe ‘detaili to6tlemisele kulus 60 minutit ning 6
tunni kasuliku todaja jooksul valmistati 6 detaili. Kui aga
ithe detaili to6tlemise aega lithendada 40 minutini, siis on
sellesama 6 tunni (360 minuti) jooksul voimalik valmis-
tada mitte enam 6, vaid 9 detaili (360 : 40).

Kuidas on voimalik tootlemise ajakulu vidhendada ja
seadmete tootlikkust tosta? Eelkoige masinate ja agregaa-
tide tO0 kiirreZiimide rakendamisega ning tootmisprotses-
side infensiivistamisega. Siia on peidetud suured reservid.
Keemiatoostuses nditeks kiirendatakse protsesse katalii-
saatorite kasutamisega, surve ja temperatuuri tdstmisega
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agregaatides. Mustas metallurgias kiirendatakse tootmis--
protsessi hapniku abil. 1965. aastal kasutatakse 40%
malmi ja 70% terase sulatamisel hapnikku, mis annab
rahvamajandusele suurt efekti. Selle arvel saadakse seit-
seaastaku jooksul olemasolevatelt agregaatidelt tdienda-
valt iile 3 miljoni tonni malmi ja 8 miljonit tonni terast.

Toostuses kerkib pidevalt esile uusi tootmisnovaatoreid,
kes kasutavad tehnikat suurtel kiirustel.

Kuznetski basseini esimesse kommunistliku t66 kaevan- °
dusse «Polossajevskaja 2» saabub sageli kiilalisi, et tut-
vuda kuuenda jaoskonna tookogemustega. Selle jaoskonna
kollektiiv, oppinud tundma sdekombaini, tdiustas masina
16ikemehhanismi. Kombain hakkas té6tama suurtel kiirus-
tel, muutus tootlikumaks ja annab laava iihekordse ldbin-
damisega tidiendavalt 50 tonni siitt. O6pédevas ldbindab
kombain laava aga 2 korda ja selles peitubki kollektiivi
eduka too saladus. 1962. aasta veebruaris — koige liihe-
mal kuul — andsid jaoskonna kaevurid iihe kombainiga
32 480 tonni siitt. See on Kuznetski basseini rekord.

Viga suur tihtsus on footmise organiseerimise meeto-
dite tiiustamisel. Téodeldavate toodete partiide suurenda-
misel paraneb jirsult pohifondide kasutamine. Suurt osa
etendab siinjuures ka detailide grupiviisilise tootlemise
meetodi laialdasem levik. Sel juhul ithendatakse mitmesu-
gused detailid kindlate tunnuste, eelkdige aga tehnoloogia
ja tootlemise sarnasuse alusel rithmadeks. Ka tehnoloogi-
line protsess tootatakse vilja mitte iga detaili jaoks eraldi,
vaid iga detailide riithma jaoks. Seda meetodit saab kasu-
- tada mitte ainult vooluviisilises masstootmises, vaid igas

ettevottes. Olemasolevate seadmete abil lastakse vélja
palju rohkem toodangut. Kui viia 20% meie maa masina-
pargist iile detailide grupiviisilisele tootlemisele, siis suu-
reneb ettevotete tootmisvoimsus tunduvalt ning véikeste
kulutuste juures saadakse 350-—500 miljonit rubla kokku-
hoidu aastas.

Seadmete tootlikkuse tostmise voimsaks vahendiks or
nende spetsialiseerimine kindlatele operatsioonidele.

Mida rohkem on seadmed spetsialiseeritud, seda kor-
gem on tavaliselt nende tootlikkus. Nditeks, kui vilunud
tooline suudab tavalisel freespingil teha vahetuse jooksul
sisseldike 3000 poldipeale, siis freesimisautomaadil toota-
des suudab ta neid teha 25000 poldipeale, spetsiaalsel soo-
netombamisautomaadil aga 250000 poldipeale. See téhen-
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dab seda, et soonetombamisautomaat on freespingist 83
korda tootlikum!

Haid tulemusi voib saavutada, kui tootlemisel kasutada

mitut instrumenti, mis voimaldab sooritada mitut operat-

siooni, samuti aga ka, kui kasutada mitmekohalisi raki-
seid, mis voimaldab iiheaegselt toodelda mitte tihte, vaid.
mitut toodet. Toodeldavate toodete suure nomenklatuuri
korral saab universaalsete masinate ja agregaatide toot-
likkust tosta, kui nad varustada vahetatavate, korge toot-
likkusega instrumentide ja rakistega.

Suurt kasu annab normaliseeritud solmedest ja detaili-
dest koosnevate universaalsete kokkupandavate rakiste

‘ne. Neid Kasutades voib spetsiaalse rakise KokKu
monteerida 2—3 tunniga, sddstes seejuures 50—60 rubla
ja 40—60 kilogrammi metalli.

Seadmete tootlikkus soltub paljuski lihtetooraine ja
-materjalide _kvaliteedist. Mustas metallirgias néiteks-—
parandab koksi ja tatiamaagi kvaliteedi tostmine korg-
ahjude kasuliku mahu kasutamise koefitsienti.

Toostuses voetakse igal aastal kasutusele jarjest suure-
mal arvul voimsaid toopinke, masinaid ja agregaate. Selle-
pirast ongi seadmete voimsuse tiielikul kasutamisel vaga
suur tihtsus. Pahatihiti ésineb juhtumeid; kus voimsaid ja
suure tootlikkusega seadmeid ei kasutata sihiparaselt.
Mbnikord valmistatakse suurel, kiimneid tonne kaaluvate
detailide tootlemiseks madratud to6pingil monekilose kaa-
luga, alustassisuurusi detaile.

Suuri reserve voib mobiliseerida Jootmispinna. parema
kasutamisega, eriti montaaZi- ja valutsehhides, vormimis-
jaoskondades jne. Samuti ei tohi lubada tootmispinna vot-
mist kontorite ja abiruumide alla; seadmeid piiitagu rat-
sionaalselt paigutada.

Seadmete tootlikkust tostetakse progressiivse tehnoloo-
gig juurutamisega. 1961. aastal algatasid 14 Moskva ette-
votet tehnoloogiliste protsesside ja tootmise organiseeri-
mise ithiskondliku iilevaatuse korraldamise. Nende seas oli
ka Vladimir I1jitsi nimeline tehas. Ulevaatusest vottis osa
iga teine tehase tootaja. 284 inimest lihetati teistesse ette-
votetesse tehnoloogiaga tutvuma. Ulevaatuse ajal tehti
tehniline analiiiis koigile tehases kasutusel olevatele taiip-
ja individuaalprotsessidele ning alustati uute progressiiv-

sete tehnoloogiliste protsesside juurutamist. Selle tulemu-
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sena hakati tehases kasutama seadmeid palju paremini kui

teistes taolistes ettevotetes.

Tihtilugu on iihe ja sama toostusharu ettevotetes iihe-
suguste seadmete tootlikkus erinev. Sellest jireldub, et
seadmete tootlikkuse tGstmine mahajidnud ettevotetes ees-
rmdlsz_ene_t_tev.étete\tasemeni on tootmise kasvu suur reserv.

Votame niisuguse t6éstusharu nagu tekstiilitoostus. Kui
ketrus- ja kudumisseadmete tootlikkus tostetaks maha-
jéédnud ettevotetes ‘meie maal saavutatud keskmise tase-
meni, siis voiks puuvillase kedruse aastatoodangut suuren-
dada umbes 34 000 tonni ja riide toodangut rohkem kui 300
miljoni meetri vérra. See on vordne 340000 uue ketrus-

vartna ja 11400 kudumistelje kédikulaskmisega.

Moderniseerimist_nimetatakse oigusega seadmete toot-

likKuse tostmise voimsaks vahendiks. Moderniseerimise

majanduslik vajalikkus on seotud pohifondide kulumise
isedrasustega. Asi on selles, et masinad, t60pingid ja sead-
med ei kulu mitte iiksnes fiiiisiliselt, vaid.ka moraalsell.
Mittes siis seisneb moraalne kulumine?

Pideva tehnilise progressi tagajérjel masinate, toGpin-
kide ja seadmete tootmine odavneb. See on ka tdiesti aru-
saadav. T6o, tooraine ja materjalide kulu masinate val-
mistamisel viheneb jdrjekindlalt. Uute, odavamate masi-

~nate.ilmumisega vananevad ettevotetes varem iilesseatud

analoogilised masinad moraalselt.

Toome ndite. Oletame, et mitu aastat tagasi tehases
ilesseatud t66pingi vddrtus moodustas 5000 rubla. Too-
pinkide tootmise odavnemise tulemusena maksab ' sama-
sugune t66pink praegu 4500 rubla.

See tdhendab seda, et ettevéttes varem iilesseatud too-
pink, ehkki veel fiiiisiliselt kalblik, on kaotanud osa oma
védrtusest, s. o. justkui oleks l4bi teinud «allahindamises.

Uue tootlikuma tehnika tootmisse juurutamisega vana-
neb senine tehnika ka moraalselt. Alles hiljuti uudiseks
olnud masina, niiteks toopingi kasutamine ej ole tdnapée-
val enam kasulik. Sama rahasumma eest voib muretseda
uue, tootlikuma ja 6konoomsema t6opingi. See on pohi-
fondide moraalse kulumise teine pohjus.

Selleks et moraalse kulumise negatiivseid.. tagajirgi
valtida voi vihendada, teostatakse ettevotete rekonstru-
eerimist, Ikuj_sjuures Osa.masinaid ja seadmeid asendatakse

-uutega, osa moraalselt vananenud tehnikat aga moderni-

seeritakse.
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Moderniseerimiseks _on kasutuselolevate masinate ja
seadiete taiustamine. Moderniseerimise tulemusena lahe-
nevad nad oma tehniliste ja_majanduslike nditajate poo-
“Test kaasaegsele korge footlikkusega tehnikale. Moderni-
seerimise teid on palju. Kuid suurema osa masinaliikide
puhiit_esineb_kaks pohisuunda: 1) seadmete tockiiruste.
suurendamine,.tootlikkuse ja_voimsuse—tostmine, 2)—abis,

iooni (peale- ja mahalaadimine, toodete tdétle-
miseks kohaleasetamine ja -kinnitamine, md&otmine ja
kontrollimine, instrumendi ldhendamine ja eemaldamine
ine.) mehhaniseerimine ja automatiseerimine.

Toostuses tehakse seadmete moderniseerimiseks suurt
t66d. Seitseaastaku jooksul kuulub moderniseerimisele ligi-
kaudu 400 000 metalliloikepinki.

"Seadmete moderniseerimine annab riigile suurt tulu.
Kui iga t66pingi (jutt on moderniseeritavatest 400 000 t66-
pingist) tootlikkus suureneb pérast moderniseerimist ka
vaid 259%, annab see moderniseerimiseks kulutatud mitte-
rohkem kui 280 miljoni rubla juures riigile aastas ligi-
kaudu miljard rubla kokkuhoidu. 100000 t66pingi moder-
niseerimine on nende tootlikkuse 25%-lise suurenemise
puhul samaviidrne 25000 tdiendava to0pingi ekspluatat-
siooni andmisega.

- Mitmes Uraali eesrindlikus ettevottes on leitud printsi-
piaalselt uus moderniseerimisviis — ei uuendata mitte
iiksnes_toopink, vaid samaaegselt tdiustatakse ka instru-
mendid_ja_rakised. Praktika on méidanud;-et-tehmoloogi-
liste protsesside faiustamine t6opinkide, instrumentide ja
rakiste kompleksse moderniseerimise teel voimaldab saada
1,5—2 korda suuremat efekti kui ainuiiksi t6opingi moder-
niseerimisega.

Viaartusliku  algatusega esinesid Novo-Kramatorski
tehase masinaehitajad. Nad votsid endale kohustuse
moderniseerida nende poolt varem viljalastud ning NSV
Liidu mitmesugustes ettevotetes iilesmonteeritud agregaa-
did ja mehhanismid, mis annab suurt majanduslikku
efekti. Nii naiteks saadakse valtsmasinate moderniseeri-
mise tulemusena ainuiiksi Iljitdi-nimelises tehases ja teha-
ses «Zaporozstal» tdiendavalt 1,5 miljonit tonni valts-
metalli aastas ning tagatakse uusehitusega vorreldes roh-
kem kui 13 miljoni rubla suuruse kokkuhoiu saamine.

Kuid mis teha Vggg_@ggiﬁﬁadmelega, millede moderni-
“seerimine end majanduslikult ei tasu? Niisugused seadmed
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tuleb tootmisest eemaldada ning asendada uute, tédiusliku-
‘ ja-maq tikult-efektiivsematega. BN o
1962."aastal “oli masinaehitusettevotietes 26% metalli-
1oikepinkidest ja 279% sepistamis-pressimismasinatest iile
* 20 aasta, 8000 metallilGikepinki ja 3000 sepistamis-pressi-
‘mismasinat aga iile 40 aasta vanad. Arvestused niitavad
et kui asendada 200000 metalliloikepinki ja 30000 sepis-
tamis-pressimismasinat 2—3 aasta jooksul uute ja tiius-
likumatega, siis on olemasoleval tootmispinnal voimalik
vélja lasta vihemalt 359 rohkem toodangut.

Jooksval seitseaastakul on ette nihtud ainuiiksi masina-
ehituses ja metallitéotlemise tdéstuses iiles seada moraal-
selt ja fiiiisiliselt vananenud pinkide asemele 634 000 uut
taiuslikumat metalliloikepinki.

‘Seadmete seisakute likvideerimine

Iga teadlik t66taja leiab suuri reserve mitte tiksnes masi-
nate ja agregaatide tootlikkuse tostmiseks, vaid ka nende
‘fobajafondi - tdielikumaks  #rakasutamiseks vahetuse,
oopéeva, kuu ja aasta jooksul.

Tuleb meeles pidada, et iga minut seadmete téoaja pike-
nemist tédhendab tdiendava operatsiooni sooritamist, uut
detaili voi solme, kogu maa mastaabis aga — kiimneid ja
sadu uusi masinaid, sadu ja tuhandeid tonne materjale,
toorainet, kiitust jne.

Millest koosneb seadmeéte todajafond? Votame metalli-
oikepingi (v6i mistahes teise masina) ja vaatame, Kkui-
das teda to6pdeva jooksul kasutatakse. Oletame, et pingil
toédeldakse hammasrattaid. Uhe hammasratta valmista-
‘miseks kulutatakse keskmiselt 60 minutit. Toopdev algas.
Tooline asetas toordetaili toopingile, kaivitas téopingi ja
‘60 minuti pérast on esimene detail toodeldud. Pirast seda
hakkas tooline loiketera teritama. Toopink seisis 20 minu-
tit. Edasi tootles tooline 180 minuti jooksul veel 3 detaili.
Toordetailide varu sai otsa. Neid tuli oodata 40 minutit,
seejarel jatkas tooline kuni vahetuse 16puni detailide toot-
lemist ning valmistas veel 2 detaili, kulutades selleks 120
minutit.

Niitid kujutame seda toopéeva graafiliselt 16igu AB néol.
Sellel 16igul on mustaks virvitud ristkiilikutega kujutatud
aeg, mis Kkulus detailide tootlemisele, virvimata ristkiili-
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kutega aga t66 vaheajad. Detailide to6tlemisele kulutatud
aja koondame 16igu AB vasakule poolele, téovaheajad
loigu parempoolsele Kkiiljele.

Niiiid on selgesti niha, et seadmete toéajatend. koosneb
kahest osast: a)-seadmete. téotamise.ajast, mille kestel
valmistatakse (toodeldakse) toodangut-.Antud néites moo-
dustas toopingi tootamise aeg 360 minutit (60+ 180-+120);
b) seadmete t66 vaheaegadest, mil nad {ihel voi teisel poh-
jusel seisavad. Anfud niite puhul kulus téoseisakutele 60
minutit (20--40).

Koik seadmete t60s esinevad vaheajad voib jagada kahte
riihmarptranttised ja-mittéplaanilised vaheajad. Nit tihtede
kui teiste vahendamine pikendab seadmete kasuliku, toot-
liku t60 aega ning voimaldab suurendada véljalastava too-
dangu hulka.

Missugused on seadmete t60s esinevate plaaniliste vahe-
negade lithendamise teed? e

Felkoige on vaja seadmete tootundide arvu suurendada
vahetuste kasutamise_koefitsiendi_suurendamise.teelk See
koelifsient arvitatakse valja tootatud masin-vahetuste
aryu_ja jaoskonnale (tsehhile) kinnistatud -téopinkide {ild--
arvu suhfena. Néiteks jaoskonnas on 70 toopinki. Esime-
ses vahetuses tootas neist 60, teises vahetuses 40. Uldse
tootati 100 masin-vahetust (60+40). Sel juhul moodustab
vahetuste kasutamise koefitsient 1,43 (100:70), ehkki tsehh
tootas kahes vahetuses.

Mida korgem on vahetuste kasutamise koefitsient, seda
rohkem toodangut voib-antud seadmetfe abil saada. Valie-
tiiste Kasutamise koefitsiendi suurendamine on pohifon-
dide parema kasutamise vdga téhtis reserv.

Meie masinaehitustehased ei toota peaaegu kusagil veel
tiie voimsusega; keskmiselt kogu maa ulatuses tootavad
nad vaid 14 vahetuses. Kui need tehased tootaksid kahes
vahetuses, saadaks samadelt tootmispindadelt 20%  too-
dangut rohkem.
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Kas on voimalik jouda selleni, et seadmed oleksid teises
vahetuses koormatud nii nagu esimeses vahetuseski? Tin-
gimata on voimalik. Sellest konelevad veenvalt tekstiili-
vabrikute kogemused. Siin on harjutud t66 organiseerimise
eest vordselt hasti hoolitsema igas vahetuses.

Suured reservid peituvad-niisuguste, seadmete t66s esi-
nevate plaaniliste seisakute liihendamises, mis on seotud
seadmete seadistamisega, reguleerimisega, timberseadis-
tamisega jne. Need haaravad veel suurt osa tédajast.

Plaaniliste tooseisakute vdhendamine miinimumini on
iga ettevotte ja tootaja iilesanne. -

Heaks néiteks on Moskva Esimese Kellatehase plaatina-
silla tsehhi eesrindliku t66lise T. Belova kogemused. Otsi-
des reserve, oppis ta ise seadistama té6pinki, kiiresti tema
rikkeid korvaldama. Ja tulemus: kui ta varem tegi vahe-
tuses 2000 detaili, siis niiiid hakkas ta valmistama 2800,
s. 0. 409% rohkem.

Loomingulise innuga tootab Esimese Riikliku Laagri-
tehase kuulitsehhi valtsmasina seadistaja Semjon Bogo-
molov. Varem seisis valtsmasin pahatihti sellepdrast, et
valtsid kulusid ruttu 1dbi. Novaator tegi ettepaneku tiius-
tada nende profiili spiraali jarsumaks tegemisega. Ja tule-
museks oli nende vastupidavuse tunduv suurenemine,
timberseadistuste arvu vidhenemine. Novaator lithendas
metalli punkrisse laadimise aja 8 minutilt 4—5 minutini.
Uhelt detaili suurustiiiibilt teisele {tileminekul hak-
kas ta valtsmasina {imberseadistamisele kulutama ainult
1,6 tundi endise 2,5-—3 tunni asemel. To6opingil, millel
varem tootas 3 inimest, hakkas Bogomolov tootama iiksi,
valmistades aastas tdiendavalt 513 000 kuuli.

Kui korvaldada seadmete rikked, siis pikeneb iga too-
pingi ja masina t66aeg. Oigeaegne puhastamine, 6litamine
ja vérvimine, normaalsetest ekspluatatsioonitingimustest
kinnipidamine ning hoolikas suhtumine tehnikasse — koik
see vdhendab masinate fiiiisilist kulumist ja pikendab
nende tooiga.

Suur tdhtsus pohifondide normaalse t66 suhtes on nende

oigeaegsel ja kvaliteetsel remontimisel. Remont hoiab
masinaid ja seadmeid enne’_alﬂeése%ise, avariide ja
seisakute eest, tagab nende tipse ja kindla t66 ning soo-
dustab viljalastava toodangu hulga suurenemist ja kvali-
teedi tousu.

Tehakse—vatet jooksva;keskmise ja kapitaalremondi
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vahel. Kui korvaldatakse-viiksemaid vigastusi, asenda-
{akse “iiksikuid pisiosi, mis masina lahtimonteerimist ei
noua, siis nimetatakse seda jooksvaks__remondiks.
Remonti, mille puhul masin voetakse osaliselt koost lahti,
- kontrollitakse tema too tapsust—ning—vahetatakse vdlia

iiksikud kulunud solmed ja detailid, nimetatakse keskmi-.
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seks  remondiks.. _Kapitaalremondi—korral—viiakse__1abi
seadme _taielik de.mg_n_taai, puhastamine ja reguleerimine,
koigi - kulunud osade, solimede ja detailide viljavaheta-
mine,-ehitatakse iimber hoone vahelaed jne.
Remondiasjanduses on suur tahtsus profiilaktikal.
Oigeaegne iilevaatus ja viikeste vigastuste korvaldamine
hoiab ara suurte rikefe tekkimise. Seeparast on meie ette-
. yotetes kasutusel plaanilise _ennetusremondi sisteem.
Selle_siisteemi puhul toimuvad--seadmete- ifevaatused,

jooksvad, keskmised ja kapitaalremondid kindla graafiku—
kohaselt. Graafik koostatakse, arvesse vottes pohilondide,

nende iiksikute osade ja solmede funktsioneerimisiga.
Tahtsaks profiilaktiliseks abinouks on tehnilised iilevaa-

Asa

tused, millede-ajal viiakse libi-seadmete toGosade % )

mine ja Olitamine. Plaanilise -ennetusremondi_graafi
kinnipidamine pikendab----remor*ﬁéevahel-ist-w-perioddifﬁf;a
seadmete-todiga ning vihendab-tooseisakuid. :

_ Iga ettevotte iilesanne on viia remont 14bi kiiremini ja
kvaliteetsemalt.

Praegu kulutatakse toostuse pohifondide remondiks iga
aasta iile 7 miljardi rubla. Umbes 800 000 metalliloikepinki
ja iile 2 miljoni todlise on kinni remonttoodega. Metalli-
loikepinkide seisakud remondi tottu ulatuvad iga aasta
8 miljoni masinpédevani Remonttoode tohutu mastaap
nouab nende organiseerimise parandamist — remondi-
majanduse spetsialiseerimist, nii et remonttood seisnek-
sid peamiselt kulunud solmede ja detailide asendamises
spetsialiseeritud tehastelt saadavate tagavaraosadega.
Need abinoud tostavad remondi kvaliteeti ning alanda-
vad remondikulusid.

Eesrindlikud ettevotted kasutavad seadmete remondiaja
lithendamiseks mitmesuguseid teid. Nad rakendavad nai-
teks remontimise solmemeetodit: kulunud osa asendatakse
uuega ilma masinat pikemaks ajaks seisma jdtmata.

Metallurgias ja teistes toostusharudes juurutatakse
remondi kiirmeetodeid.

Varem oli Kuznetski Metallurgiakombinaadis martaan-
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ahjude seisuajad porandate remondi puhul vdga suured.
Meister M. M. Privalov téétas vilja porandate korrasta-
mise kiirmeetodi. Aukudest metalli valjapuhumisel vottis
Privalov surudhu juurdeandmiseks kasutusele iiheaegselt
—4 toru. Selle operatsiooni aeg lithenes 3 korda. Poran-
date iilepuistamist hakkas ta tegema kahes paksus kihis
paljude ohukeste kihtide asemel ja hoidis sellega kokku
aega. Porandat hakkas ta $lakist puhastama endise
késitsipuhastamise asemel omakonstrueeritud molli abil.
Selle tulemusena védhenes Privalovi ahjudebloki seisuaeg
0,56 %-ni, mis on 10 korda viiksem kui paljudes teistes
tehastes.

Kasutanud kiimne aasta jooksul Privalovi meetodit, on
~ Kuznetski kombinaadi martddanahjutoolised sulatanud
taiendavalt 1,5 miljonit tonni terast, siistes riigile
13 800 000 rubla. :

Arvutused niitavad, et terase tootmise tohutute mas-
taapide juures annab martddnahjude seisakute ka ainult
1,6%-line vihendamine meie maal tiiendavalt iile miljoni
tonni terast, ilma et oleks vaja ehitada uusi ahje.

Sellest nditest on hésti niha, et seadmete kasutamis-
aja pikenemine ja remondiaja lithenemine soltuvad koige
rohkem téotajaist endist. Tooline on tehnika tiielik pere-
mees. Tema peabki tehnikat peremehelikult kasutama,
hoolitsema tema siilimise eest. Selle kohta iitlevad to6-
lised ise: «Toopink armastab hellitamist, puhastamist ja
olitamist.»

Mida paremini tooline seadme eest hoolitseb, mida
tahelepanelikumalt ta seadmesse suhtub, seda rohkem
annab ta toodangut, iiletab téonorme ja suurendab oma
palka.

Suureks seadmete ajafondi parema kasutamise reser-
biks on milleplaaniliste secisahute likoidesrimine. Palju-
des meie maa ettevotetes ulatuvad seadmete mitteplaani-
lised seisakud real juhtudel 25 ja rohkem protsendini
seadmete plaanilisest t66ajafondist.

Kui iga-seadmeiiksuse kohta vihendadamittetootlikky
ajakulu_4-—5 minuti vorra, voiks viljalastavat tW
suurendada ligikaudu iihe protsendi vorra. See aga tdhen-
dab, et néditeks metallurgid voivad valmistada tajendavalt
620000 tonni valtsmetalli, taiendavalt vélja .lasta 12,4
miljonit meetrit torusid aastas.

Voimalusi seadmete mitteplaaniliste seisakute vihen-
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damiseks on t0ostusettevotetes rohkesti. Selleks on vaja
cigesti korraldada-to6kohta;mittelubada—avariisid;—dige-
aegselt tootmist efte valmistada, et__gl_egmks_,_tom
kuid materjalide, instrumentide voi tehnilise dokumen-
: tatsﬁbﬁi"ﬁuﬁunuse ‘parast, rangelt kinni pidada_tehno-
Ioog1hsest distsipliinist.

eli tooliste siiii 14bi. Toole mitte-
lLlIll_lln__l_g_Q_kLDL—thmemLI]_eJ masinate [ohkumine, korvalised
toimetused 166 _ajal, tookoha halb korraldus — koik-need-
puudused esmevad paljudes “ctfevotetes. Eesrindlike ette-
votete kollektiivid peavad seisakutega resoluutset voitlust,
tugevdavad toodistsipliini, teevad igal iiksikul juhul
kindlaks seisakute pohjused ja selgitavad vilja siiiidlased.
' Tootmlseesrmdlased hakkavad selleks, et vahendada

akuid, TS tekivad tookoha(hpfmdé?ﬁﬁ’e
vahetuse- 166 sele,—ja_tihendada toopéeva, téo6tama-iihe—
ithise tookdsu alusel. Tooline ei vota oma vahetust l6peta-
des toodet ja instrumenti toopingilt maha, sest jargmise
vahetuse tooline jatkab oma seltsimehe poolt alustatud
tood.

Kirovi tehases Leningradis tekkis noortooliste initsiatii-
vil liikumine vahetust6oliste abistamise ja to6opingi kdigul
iileandmise eest. Ainuiiksi ettevalmistus-lIopetamisaja
lithendamise ja vahetustevaheliste seisakute likvideerimise
arvel tostsid novaatorid-to66pingitoodlised toopmk1de toot-
likkust 10—15%.

Dorohhovo Klaasitehases iihinesid koik iihte ja sama
masinat teenindavad vahetustoolised koondbrigaadideks.
Uus toomeetod andis suurepdraseid tulemusi. Seisakud
vihenesid, seadmete tootlikkus tousis. Tehase keskmine
oopaevane toodang suurenes aasta jooksul 30 tonnilt 46
tonnini.

Muidugi on hea, kui ettevote suhtub seadmetesse pere-
mehelikult, avariisid ei esine ja seisakud on vidhenenud
miinimumini. Kuid on vaja lahendada ka jargmine iilesan-

ne: ]deﬂe_uutﬂaatwo,—mw—e&—seomd
halvakvaliteedilise toodangu viljalaskmisega. On ju koi-

gile teada, ef aeg, mis kulub t606s fekkinud defektide
parandamisele, on kaotatud aeg.

Me vaatlesime masinate ja seadmete kasutamise paran-
damise pohikiisimusi. Kuid ettevotetes esineb pahatihti ka
seda, et seadmeid ei kasutata iildse ja need asuvad tarbetu
ballastina kas laos voi tsehhis. Selle pohjuseks voib olla
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seadmete iilesmonteerimisega viivitamine voi siis see, et
neid seadmeid antud ettevottes ei vajata, ehkki nendest on
terav puudus teistes vabrikutes ja tehastes. 1961. aastai
iiletas iilesmonteerimata seadmete viirtus meie maa t66s-
tusettevotetes 2 miljardit rubla.

Kui kdik need «kinnikiilmunud» tooériistad suunata
sinna, kus neid saab kohe t6dsse rakendada, toovad nad
meie maale suurt kasu.

Koigi pohifondide parema kasutamise reservide mobili-
seerimine voimaldab kommunistliku {ilesehitustés tempot
tunduvalt kiirendada.

MOTELGE JARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Mille arvel on teie ettevottes voimalik seadmete toot-
likkust tosta ja mida see annaks rahvamajandusele?

2. Kuidas teie ettevottes peetakse kinni tehnoloogiliste
seadmete remondigraafikust? Mida on ettevottes voimalik
teha remondiasjanduse parandamiseks?

3. Millised vananenud seadmed teie tehases, tsehhis,
jaoskonnas vajavad moderniseerimist voi viljavahetamist?
Mida see annaks rahvamajandusele?

4. Missugust kasu tooks seadmete seisuaegade lithen-
damine teie ettevottes, tsehhis, jaoskonnas, td6kohal?

5. Kas ei saaks parandada tootmispinna kasutamist
teie ettevottes?

6. Kas on tegevusetult seisvaid seadmeid, missugused
on teie ettepanekud nende kasutamiseks?




KUUES PEATUKK

PEREMEHELIKULT KASUTADA
MATERIAALSEID RESSURSSE

i. KAIBEFONDIDE PAREMA KASUTAMISE
RAHVAMAJANDUSLIK TAHTSUS

Miliest koosnevad kdibefondid

Pohifondide korval on ettevottel ka riigi poolt eraldata-
vad kdibefondid.

- Ettevotte normaalse 160 tagamiseks moodustatakse
.tg_o_t_rrlmﬁa#g] See on kidibefondide esimene osa. Varud
~—koosnevad eelkoige toorainest,.pohi-. ja abimaterjalidest.

Tooraineks nimetatakse t66 objekte, mida.ei-ole t66s-
tuslikult veel toodeldud (sitsi;mafta, maak, puuvill, lina,
vill jne.). Materjalideks on-t66_objektid, mis-on—juba_esi-
-mesest toostuslikust toctlemisest 1dbi kéinud. (metallid,

“riie, saematerjalid jne.).

Eristatakse—péhi—ja.~ abimaterjale..Pohimaterjalideks
on niisugused materjalid, millest valmistatakse toodangtut
fmetall masinaehitustehases, nahk jalatsivabrikus).

Koiki materjale, mis on_vajalikud_tootele vilisilme ja
kindlate omadusfe andmiseks . (lakid, vérvid, parkained
ine.) voi,_masinate normaalse-160- tagamiseks (mdéardeai-
ned, puhastusvahendid jne.), nimetatakse —abimaterjali-
deks.

Tootmisvarude hulka kuuluvad yeel: kiitus, ostetavad
pooltooted ja tooted, tagavaraosad jooksvaks- remondiks,
taara ja taaramaterjalid, samuti madalahinnalised (hin-
naga alla 50 rubla iiksus) ja kiiresti kuluvad (kasutamis-
ajaga kuni.iiks-aasta) instrumendid ja majanduslik inven-
tar.

. Koik need varud lihevad ladudest iile vahetult tsehhi-
7 desse, tookohtadele. Siin nad taiendavad kiibefondide teist
—osa — lopetamata toodangut. Kiibefondide hulka kuulu-

vad ka-emavalmistatud pooltoofed (naiteks valandid ja
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HAIBEFONDID

TOOTMISVARUDES TOOTMISPROTSESSIS
Tooraine i Kiitus Lopetamata Uue toodangu valmistamise
Ja pahimaterjalid toodang —  omandamise kulud
Ostetavad &= Tagavaraosad Omavalmistatud
pooltooted —{  J00HSVaKs remondins poaltooted
2 = Taaramaterjalid
Abimateryalid Ja taa ,,g .




sepised masinaehitustehases) ning—ue-toodangu-valmis-
'tamiseexau”ljg'g'@_dg_ja-omandamisegauseomdukuJud.

Seega asuvad tooraine ja materjalid moni aeg lope-
tamata toodangu koosseisus, seejdrel aga muutuvad val-
mistoodanguks. Toodang miiiiakse tarbijatele. Miiiigist
saadud rahaga ostab ettevote uuesti toorainet, materjale,
kiitust jne.

On selge, et ettevote saab todtada normaalselt vaid siis,
kui materiaalsete ressursside ringlus toimub pidevalt. Kui
selles ahelas aga moni lilli katkeb, siis voib seisma jaada
kogu tootmine. Selleks et seda ei juhtuks, on ettevotite
normaalseks tooks vaja kindlaks médrata moistlik suhe
kiibelondide iiksikelementide (-liikide) — tooraine, pohi-
materjalide, kiituse, l0petamata toodangu jt. varude
vahel. Kaibefondide _iiksikelementide—.suhet protsentides
nimetatakse kaibelondide-struktuuriks.... Ten

Eri loostusharude kiibefondide struktuur ei ole iihe-
sugune. Pikema tootmisprotsessiga toostusharudes (ras-
kemasinaehitus, laevaehitus, remonditehased) moodustab
lopetamata toodang koigist kiibefondidest peaaegu kaks
kolmandikku. Kerge- ja toiduainete todstuses ning teis-
tes toostusharudes, kus toodangu valmistamise ‘protsess
kestab suhteliselt lithikest aega, on kdibefondide struk-
‘tuuris iilekaalus tootmisvarud. Elektrijaamades ja metal-
lurgias esinevad suured kiituse ja tagavaraosade varud,
raadiotehnilises toostuses ja aparaadiehituses — instru-
mentide varud.

Kuidas normeeritakse materiaalsete
ressursside kulu ja varusid

Materiaalsete ressursside Skonoomse kulutamise huvi-
des kehtestatakse _igale etfevottele- tooraine, _materjalide
ja kiituse-kulu-_ja_yarunormid. I

Kulunorm on plaaniline iilesanne, mis mddrab _kindlaks
tooraine voi materjalide kulu “maksimaalse suuruse. to-
dangu valmistamisel: "

_ Kulinormide-péhjal tehakse kindlaks ettevotte _(tsehhi,
jaoskonna) materiaalsete ressursside vajadus ja toota-
takse vilja materiaal-tetmitise varustamise plaanid.

Normid kehtestatakse, Tdhtudes konkreetsetest seadme-
test ja tehnoloogilisest protsessist ning arvesse vottes
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tootmiseesrindlaste kogemusi. Nad vaadatakse uuesti 1dbi
ratsionaliseerimisettepanekute voi teiste, materjalide kok-
kuhoidu andvate abin6ude rakendamisel.
Normi.keesseisu-kuuluvad: esiteks, valmistootesse natu-
raalsel kujul iileminevate materjalide (tooraine) puhas-
kulu:—teiseks, toole tehnioloogilise ~tootlemisega seotud

plaanilised materjalide (fooraine) jagtmed ja kaod.

Materjalide kulunorm Toote puhaskaal Materjalide Ja'g'fmeo

Ja kao

Toome niite. Treipingil treitakse {imarvaltsmetallist
valja voll. Metalli kulunorm iihe volli kohta sisaldab:
valmisvolli puhaskaalu — 5 kilogrammi; metallikadusid,
mis on seotud valtsmetalli 16ikamisega toorikuteks — 0,1
kilogrammi, ning jaddtmeid, mis tekivad tooriku mehaani-
lisel tootlemisel — 0,9 kilogrammi. Seega moodustab
valtsmetalli kulunorm iihe volli kohta 6 kilogrammi
(8:-0.1410.9) . . i

Normeerimise meetodist olenevalt eristatakse kaht liiki
materjalide kulunorme: fehniliselt pohjendatud normid ja
kogemuslik-statistilised normid. 2

Materjalide kulu_fehniliselt _pohjendatud normid_t66-

t,mkxléua_tehmn@jmmgLSEMthngi-
liste kaarfide ning laboratoorsete uurimuste péhjal. Nor-

mide véljatootamisel voefakse arvesse voimalusi materi-
aalsete ressursside koige paremaks kasutamiseks tehnika
ja tehnoloogia parimate saavutuste juurutamise ning toot-
miseesrindlaste kogemuste rakendamise baasil. Kulunor-
mid, mis on kindlaks méadratud selle normeerimismeetodi
abil, on progressiijvsed. Nad mobiliseerivad kollektiivi
materiaalsete ressursside kokkuhoiureservide tiielikumale
arakasutamisele.

Kogemuslik-statistilised _normid _méaratakse kindlaks,
tuginedes arwandluse ~andmetele maferjalide keskimise
tegeliku kulu kohta moodunud perioodil. Olles vilja-tosta-
tud ilma tehnilise pohjenduseta, seaduspirastavad nad
pahatihti kadusid-ja-puudusi, mis_materiaalsete ressurs-
side kasutamises varem esinesid.
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Tooraine ja pohimaterjalide kulunormid kehtestatakse
tavaliselt valmistoodangu iihiku kohta, néiteks metalli
kulunorm iihe masina, solme voi detaili kohta, rauamaagi
kulunorm — {ihe tonni malmi kohta, sulatussegu kulu-
norm — iihe tonni valandite kohta, naha kulunorm —
ithe paari jalatsite kohta, riide kulunorm — iihe iilikonna
kohta jne.

Abimaterjalide ja kiituse kulunorme voib samuti maa-
rata valmistoodangu iihiku kohta (niiteks varvi kulu iihe
toote kohta, kiituse kulu iihe tonni auru voi iihe kilovatt-
tunni elektrienergia kohta). Kuid alati ei saa abimater-
jalide kulu iihe toote kohta normeerida. Seepédrast mééra-
takse abimaterjalide kulunormid kindlaks mitte ainult
iiksiktoodete kohta, vaid ka iihe teenindatava masina kohta
w60 seadmete tééaja iihiku kohta. Niiteks kehtestatakse
puhastusmaterjalide (takud, kaltsud) kulunorm ithe t60-
pingi kohta (vahetuses, kuus, aastas), maéardeainete kulu-
norm — toopingi todaja iihiku (iihe toopingitunni) kohta.

Materiaalsete ressursside kulunormid ei_tohi olla kor-

ged ega madalad. Korgendatud _normid _pohjustavar -
mist. mis kalmutab Kinni-ritkiikod-vahendid. Niisugused

dorniid fekitavad enesega. rahulolu-ja-ebamajandustildust,.
takistavad voitlust kokkuhoiu ja siistlikkuse-eest..Madal-,
-datud normid on samuti kahjulikud.-Nad voivad viia mate-

riaalsete ressursside puuduseni. ja. pShjustada  tootmiis-"
riitmi rikkumist.

Hiireteta riitmilise t66 tagamiseks on ettevotetel mingi-
sugune osa toorainet ja materjale pidevalt tagavaraks.
Et tootmisvarud ei oleks liiga suured, kuid oleksid samal
ajal vabriku v6id_tgb,gsﬁ.u_narmaalseks.-iﬁbks,._kiillaldased,
neid normeeritakse—te-normi-ulatuyaid varusid_nimeta-
{akse dlenormatiivseteks varudeks. Ettevotte iilenorma-
tiivsed varud annavad tunnistust materiaalsete ressurs-
side kasutamises esinevatest puudustest.

Igas ettevottes moodustatakse kaht liiki varud: jooks-
vad ja Kifdlistisvarud_(ehk garantiivarud). e

Jooksvad_varud tagavad tootmise-nermaalse kulgemise
materiaalsete . ressursside —kahe jarjekordse hankepartil
saabumise vaheajal. On teada, et ettevote ei saa neid voi
teisi materiaalseid ressursse mitte iga pdev, vaid partii-
dena kindla aja tagant.

Kui suur tagavara on siis ettevottel vajalik? See ole-
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MATERIAALSETE RESSURSSIDE KULU 1%-LINE VAHENDAMINE

720000-730000
tanni malmi

950000-370000
tonni terast

neb esiteks materiaalsete-ressursside-keskmisest dépieva-

sest-tarvidusest-ning {eiseks—pievade arvust nende res-
surssidekatre - jarjekordse hankepartiisaabumise vahel.
Kui ettevote tarvitab 66pdevas keskmiselt 5 tonni kedrust.
saab seda aga partiidena 3 korda kuus, s. o. iga 10 pdeva
tagant, siis peab kedruse maksimaalne jooksev varu
antud ettevottes moodustama 50 tonni (5X10).

Selleks et varustamises esinevate puudustega, loodus-
onnetustega--jne...seotud..voimalikke - seisakuid ettevotte—
to0s.véltida, moodustatakse. jooksvate varude kérval mate-
riaalsete ressursside - kindlustusvarud (garantiivarud).
Kindlustusvaru suurus-séltub.pievade arvust, mis on vaja-
likiid-vastava materjali-saamise kiireks vormistamiseks ja
kohaleteimetamiseks. Kindlustusvaru suurus ei tohi iile-
tada jooksva varu suurust. | ey 3

Jooksvaid ja kindlustusvarusid hoitakse tavaliselt koos.
Ent kasutada v6ib materjale kindlustusvarudest ainult
erandjuhtudel, ettevotte juhtkonna loal.

Méonda tooraineliiki, nagu suhkrupeeti ja paljusid
teisi pollumajandussaadusi toimetatakse ettevottesse
aasta jooksul kohale ebaiihtlaselt. See tingib heeoajaliste
varude moodustamise vajaduse.

Misparast tuleb kadibefonde
kokkuhoidlikult kasutada

NLKP XXII kongress piistitas koigi materiaalsete
ressursside 6konoomse kasutamise iilesande. Partei noudis
halastamatu s6ja kuulutamist pillamisele ja ebamajandus-
likkusele tooraine, materjalide ja elektrienergia kasuta-
mises.
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VOIB 1965. AASTAL SAASTA RAHVAMAJANDUSELE LIGIKAUDU:

b- - k- 8

ile 5miljardi
Kilovatt-tunni
élekirienergiat

very rsea, L8N
L 2 i)

Ule 6000000
tonni suft

750000 - 810000
tanni tsementi

Materiaalsete ressursside kokkuhoid annab rahvamajan-
dusele tohutut efekti. Tooraine, materjatide ja Kiituse Kulu
vihenemine_toodanguiihiku, kohta on samaviirne foof-.
misressursside suurenemisega-ning—-avab-toodangu. mahu
kasvuks tdiendavaid voimalusi. Motelgem arvudes! Tonn
kokkuhoifud puuvilla vordub peaaegu 8000 meetri kvali-
teetse palitu-, iilikonna- ja kleidiriidega. Tonn metalli
vordub autoga «Moskvits» voi treipingiga. Tahendab,
kokkuhoitud tonnid materjale kujutavad endast tdienda-
vaid tooteid tootmisalaste ja rahva tarvete rahuldamiseks.
Eriti suur tdhtsus on defitsiitsete materjalide — vérviliste
metallide, naha jne. kokkuhoiul.

Paljud ettevotted saavutavad kokkuhoiu eest voitlemisel
suurt edu. Materiaalseid ressursse kokku hoides sddstavad
ettevotete todtajad—tooraine.  ja. kiluse tootmisega —mning
materjalide valmistamisega tegeleva-suure-tooliste armee
166d. Piisab, kui meenutada, et iihe tonni inglistina toot-
miseks on vaja kaevandada ja iimber té6tada rohkem kui
200 tonni maaki, kulutada suurel hulgal t66d.

Ei tohi unustada, et niisamuti, nagu tilkadest tekib oja,
seejarel aga jogi, moodustuvad kokkuhoitud gramimi-
dest kilogrammid, tonnid ja sajad tuhanded tonnid mate-
riaalseid ressursse. Tootmise tohutu ulatuse juures annab
tpokohal kokkuhoitud gramm metalli voi kiitust, kilovatt-
tund elektrienergiat meie maa rahvamajandusele suurt
kasu.

Materiaalsete kulutuste 19%-line vdhendamine annab
kogu toéstuse ulatuses iile 600 miljoni rubla okonoo-
miat aastas.

Meie maa tootajad on materiaalsete ressursside kokku-
hoidlikust kasutamisest eluliselt huvitatud. Tootmisees-
rindlased avavad isiklikke kokkuhoiuarveid, = vbtavad
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kohustusi tootada iiks pdev niddalas voi iiks kuu aastas
kokkuhoitud toormaterjali arvel.

Kisseljovski kaevanduses nr. 5 toimub laiaulatuslik
voistlus metsamaterjalide kokkuhoidmiseks toestuspuidu
korduva kasutamise teel. Ainuiiksi 1961. aastal kasutasid
selle kaevanduse kaevurid teistkordselt 3500 tihumeetrit
puitu ning sdistsid sel teel 60000 rubla. Jaoskonna
nr. 6 kollektiiv kasutas kokkuhoitud puitu ega votnud ter-
velt 4 kuu véltel laost uut saematerjali. Selle kaevanduse
kollektiiv kohustus té6tama kaks kuud kokkuhoitud sae-
materjali arvel.

Iga téotaja voib kontrollida, kas materiaalseid ressursse
kasutatakse-digesti,-ning-kindlaks. teha nende kokkuhoiu
voi iilekulu tsehhis-wéi.igal téokohal. Selleks vorreldakse
kehtivaid kulunorme-tegelike-kuludega.

Kuid sellega analiiiis veel ei piirdu. Tuleb uurida, kui_
tajelikult-on-materjalid-valmistootesse iile ldinud. Selleks
arvutatakse vilja_ materjali kasutamise koefitsient. Selle
koefitsiendi ~maadramiseks jagatakse toote puhaskaal
materjalide kulunormiga. Néiteks detaili puhaskaal on
3,6 kilogrammi, kulunorm aga — 4,5 kilogrammi. Plaani-
line materjalide kasutamise koefitsient on sel juhul 08
(3,6 :4,5). Tegelikult aga kulutati detaili valmistamiseks
4 kilogrammi. Jarelikult on tegelikuks koefitsiendiks 0.9
(3,6 : 4,0). Nende andmete vordlus niitab, et niaterjali
tegeliku kasutamise koefitsient on plaanilisest koefitsien-
dist korgem. On selge, et mida vdhem on jddtmeid, mida
madalam on tooraine kulu iihele tootele, seda korgem on
materjalide kasutamise koefitsient. Sellest vdib teha jarel-
duse, et antud detaili valmistamisel on ettevote paranda-
nud materjalide kasutamist.

Materjalide kasutamise koefitsienti kasutatakse tava-
liselt tootlevates. téostusharudes. Materiaalseid ressursse
esmaselt  iimberté6tavates - t66stusharudes . kasutataksec
harilikult -teist ‘naitajat — ovalmistoodangu vdljatulekut
imbertodtatud tooraine uhikust. Selle niitaja mairami-
seks jagatakse valmistoodangu kaal kulutatud lihtetoor-
aine kaaluga ja tulemus véljendatakse protsentides. Nai-
teks tthe tonni kedruse valmistamiseks voib kulutada 1,25
tonni puuvillakiudu, tegelikult aga kulutati 1,2 tonni. Sel
juhul vordub valmistoodangu plaaniline valjatulek 809%-ga

1 : B
(ﬁs‘ XIOO), tegelik viljatulek aga 83,3%-ga (]i? ><1()0)_
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Tegeliku koefitsiendi vordlemine plaanilisega nditab,
et eftevote kasutab ldhtematerjali plaanis ettendhtust
paremini.

Iga toote valmistamiseks ettevottes, tsehhis, jaoskonnas
kulutatud tooraine ja materjalide kasutamise analiiiisi
andmed voimaldavad kindlaks teha konkreetseid mate-
riaalsete ressursside kokkuhoiu teid.

& MATER]AALSETE RESSURSSIDE KOKKUHOIU TEED
Kuidas vihendada materjalide kulu

_ Materjalide kokkuhoiu voimalusi on ettevottes palju.
Suurt materiaalsete ressursside kokkuhoidu annab mater-
jalikulu_vihendamine. toodanguiihiku_kohta, uute, 8ko-
noomsemate__tooraine- . ja_materjaliliikide juurutamine,
tooraineressursside kompleksne kasutamin, praagi Itkvi-

deerimi

‘Wiggn%éi‘htsaks materjalide kulu alandamise teeks on
tW&e. Kaalu on voimalik
vahendada solmede, detailide ja toodete konstruktsiooni
taiustamisega..Masinachituses niiteks annab suurt eiekti
valatud ja sepistatud konstruktsioonide asemel Kkeevis-
konstrukisioonide kasutuselevotmine. Kui kasutada keevis-
konstruktsioone ning tosta keevitustéode -mehhaniseeri-
mise astet, siis voib 1965. aasta 16puks saada ligikaudu

2 miljardit rubla kokkuhoidu.

Materiaalseid ja-+ahalisi-kulutusi ning 166d aitab kokku

hoida_erisuguste—toodete—valmistamise_unifitseerimine ja,
spetsiatiseerimine— Kui nditeks unifitseerida andurite
konstruktsioon, siis voib nende valmistamisel saadav
kokkuhoid ulatuda 1965. aastaks ligikaudu 350 miljoni
rublani.

Suurt kokkuhoidu_annab_toote valmistamiseks profii-
lill, margitt, mootmeteli ja_sordili koige Okonoomseémate

,WNend'e’ “putdimiset—omrtootjad
sunnitud kulutama suurema 1dbimoodu ja muude mootme-
tega materjale, monikord aga Oigustamatult kalleid
materjale. Muidugi teeb see tdGtlemise keerukamaks ja
toodangu kallimaks. Arvestused nditavad, et ainuiiksi

valtsmetalli sortimendi Gigema planeerimisega profiilide,
<ortide ja mootmete jérgi ning masinate kaalu vihenda-
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misega tasemeni, mis on saavutatud parimates kodu- ja
valismaa ettevotetes, voib metallikulu masinaehituses
vahendada rohkem kui ithe miljoni tonni vorra.

Suured. materjalide,—kiituse-—ja~energiakulu. vihenda-
mise reservid peituvad.fehnoloogia tdiustamises. Progres-
siivne tehnoloogia vdhendab jarsult tootmisjddtmeid ja
kadusid.

Omblustoostuses nditeks vdheneb materjalide kulu
liimimismeetodile {ileminekul 3—5%, jalatsite tootmine
pinguldamiseta voimaldab kokku hoida kuni 10% nahka.
Elekirijaamades annab {iileminek iilikorgele survele ja
kuni 600-kraadise temperatuuriga aurule 10—15% Kkiituse
kokkuhoidu. Automaatkeevituse puhul vaheneb elektri-
energia kulu 2 korda. Hapnikuga ldbipuhumise rakenda-
misel vdheneb kiitusekulu iihe tonni metalli kohta 30%.

Masinaehituses valmistatakse detailide pohihulk ténini
l6ikamismeetodil, kusjuures tohutul hulgal metalli muutub
laastudeks.

Uksnes auto- ja traktoritéostuse ning pollumajandus-
masinate ehitamise ettevotetes 1dheb aastas kaduma 40 000
tonni lakke ja védrve kokku 20 miljoni rubla véaartuses.
Samal ajal saaks neid kadusid toodete varvimise taiusli-
kuma meetodi rakendamisega, s. o. nende varvimisega
elektrostaatilises viljas peaaegu tdielikult viltida.

elleks et metallijddtmete tekkimist vahendada, lahe-
vad masinaehitisettevotied iile valmisdetailile kujult ja
kaalult_lihedaste _toorikute valmistamisele. Kasutades

toorikute valmistamisel tippismeetodeid, naiteks valamist
véljasulatatavate mudelite jargi, kokillvalu, valamist koo-

- Toodete puhasaalu Praagl
vahendamine likvideerimine
’ ! \
MATERIAALSETE i i1
; RESSURSSIDE "o\
Jadtmee ja acude HONKUHOIUTEED qufn gp;gggz;z:ete iy
ipeamin Ja aseainefe jutratamine!

Taoraine ja materjalide
Komplexsne rasufamine
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rikvormidesse, samuti progressiivseid keevitamis- ja
stantsimismeetodeid, voib . mehaanilise t66tlemise puhul
esinevaid metallikadusid vidhendada 50%-1t kuni 12—
15%-ni. See annab miidratu suurt majanduslikku efekti.
Selle arvel viheneb metallikulu 1980. aastaks ettendhtud
tootmismastaabi juures umbes 40 miljoni tonni vorra, hoi-
takse kokku ligikaudu 5 miljardit t66pingitundi ja umbes
15 miljardit kilovatt-tundi elektrienergiat. Seda kdike
annavad uued metallitootlemise viisid!

Omblus- ja jalatsitoostuses, masinaehituses ja teistes
todstusharudes viahendavad eesrindlikud ettevotted mater-
jalide kulu lehtmaterjalide lahtilbikamise kombineeritud
ehk jadtmeteta meetodite juurutamisega. Vaatleme seda
materjalide lahtildikamise ndite varal.

A-vale

7
.

DO

l Va!misdetail Jaatmed

Joonisel on ndidatud iihesuguse pindalaga (48 ruut-
detsimeetrit) lehtmaterjalist ithe ja sama detaili — nur-
giku viljaloikamise kahte moodust. Detailide paigutami-
sel esimesel joonisel niidatud viisil tuleb materjalilehest
vilja 10 detaili. Uhe nurgiku pindala on 4 ruutdetsimeet-
rit. Jarelikult kulub 10 detaili valmistamiseks 40 ruut-
detsimeetrit, 8 ruutdetsimeetrit materjalist (0,8 detsimeet-
rit {ihe detaili kohta) ldheb aga jaatmeteks. Materjalikulu
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ithele tootele vordub 4,8 ruutdetsimeetriga (48 : 10).
Materjali kasutamise koefitsient moodustab 0,83 (4:4,8).

Teisel joonisel on toodud niide palju ratsionaalsemast
nurgiste véljaldikamisest. Detailide 6igel paigutamisel
voib jddtmeid viltida ning saada mitte 10, vaid 12 detaili
(48:4). Jarelikult valmistatakse materjalist, mis varem
jaatmeteks ldks, taiendavalt 2 nurgist. Materjali kasuta-
mise koefitsient on sel juhul 1.

Eesrindlased kasutavad ka niisugust lahtildikamise mee-
todit, mille puhul iihest lehest tehakse erinevate detailide
toorikuid. Selle tulemuseks on samuti jddtmete vihene-
mine voi likvideerumine.

Materiaalsete ressursside digel hoidmisel ja transporti-
misel_ei esine kahanemist, mahavarisemisf, kokkukuiva-
mist ja teisi kadusid:—- :

Kui toiduainete toostuses tulla ilma kadudeta toime kas-
voi ainult suhkrupeetide hoidmisel ja {imbertddtamisel.
voiksime sellestsamast toorainest saada tdiendavalt vihe-
malt 500 000 tonni suhkrut. Suuri kadusid tooraine, mater-
jalide ja kiituse vedudel ja fimberlaadimistel pohjustab
nende transportimine lahtiselt selleks otstarbeks kohanda-
mata vagunites ja lahtistel platvormidel.

Naiteks ldheb iga aasta transportimisel kaduma ligi-
kaudu 2 miljonit tonni tsementi, fosforiidijahu, kaalisoola,
kuni 300000 tonni kaltsineeritud soodat. Nn. purru lébi
ldheb aastas kaduma kuni 7 miljonit tonni tulekindlaid
materjale ja ehitustelliseid. Selleks et neid kadusid viihen-
dada ja taielikult likvideerida, tuleb pudenevate ja tiiki-
materjalide vedudel laialdaselt kasutada konteinereid.,
samuti spetsiaalseid hermeetilisi vaguneid ja teisi progres-
siivseid transpordivahendeid.

Praegusel ajal saab suur osa ettevotteid soojust vaikes-
telt tehasekatlamajadelt. Need on ebadkonoomsed. Vii-
keste katlamajade kasutegur ei iileta 50—60 protsenti.
Kaasaegsete TOIl-ga vorreldes kulutavad nad aastas
umbes 50 miljonit tonni kiitust rohkem, soojusenergia
omahind on neil aga 4 korda kdrgem kui suurtel katla-
majadel.

Iga ettevotte, tsehhi ja jaoskonna tootajate iilesandeks
. on pidade resoluutset vditlust materiaalsete ressursside
kadudega. Selleks on vaja rangelt kinni pidada-tehnoloo-
gilisest—distsipliinist,—siistemaatiliselt - tostatootmiskui-
tuuri ja oma kvalifikatsiooni. Viga suur tihtsus on-praaki
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ja _teisi jaalsete ressursside kasutamises esinevaid
puudusi tingivate pohjuste tikvideerimisel—Footmises-esi=—
nevaid-kaduisid aitab vahendada ka materiaalsete ressurs-
side kulu normeerimise ja arvestuse parandamine.

Juurutada uvusi, progressiivseid materjale

Kaasaegne teadus ja tehnika loovad hulgaliselt uusi,
progressiivseid, ette kindlaksmddratud ja seejuures koige
erinevamate omadustega materjaliliike. Uhed neist pais-
tavad silma oma erilise tugevuse, vastupidavuse ja kergu-
sega, teised peavad vastu korgendatud survele, korgele
voi, vastupidi, darmiselt madalale temperatuurile. Masina-
ehituses kasutatakse jdrjest laialdasemalt kuumakindlaid
metalle, kergeid sulameid, mitut liiki plastmasse,
bimetalle, kivivalu. Kergetoostuses levivad iitha rohkem
kunstlikud kiudained ja materjalid, kunstnahk ja kunst-
karusnahk.

Lihemas tulevikus vabastavad siinteetilised kiudained
ja teised keemiatédstuse tooted tohutul hulgal tehnili-
seks otstarbeks kasutatavaid musti ja varvilisi metalle,
nahka ja toidutoorainet.

. Materiaalsete ressursside kokkuhoiu voimalused olene-

;vadﬁﬂwuw* : Keemia-
toostuse arendamise perspektiivid olid NLKP Keskkomitee

1963. aasta detsembripleenumi arutlusobjektiks.

Keemiatoodete ja keemiliste - tehnoloogiliste protsesside .
juurufamisega kaasneb médratu suur kokkuhoid niihdsti
kerge—Kii ka rasketoostuses. See parandab tunduvalt ka
toodatign kvaliteeti. Ainuitksi kaablitdostuses voib 1970.
aastal poliietiileen- ja poliikloorviniiiilplastmassi laialdase
rakendamise puhul vabaneda muudeks rahvamajanduse
vajadusteks umbes 400000 tonni seatina, mis annab ainu-
iiksi omahinna alandamise arvel 80 miljonit rubla kokku-
hoidu. Uks tonn keemilist kiudu asendab tinu oma suu-
remale tugevusele ja vastupidavusele tehnilistes toodetes
2 kuni 4 tonni korgekvaliteedilist puuvilla. 1970. aastal
annab see ligikaudu 525 miljonit rubla tootmiskulude
kokkuhoidu. Kaproon- ja viskooskordi kasutamine tostab
tunduvalt autokummide vastupidavust, suurendab nen-
dega lébisoidetud kilomeetrite arvu. 12

Koige mitmekesisemad omadused teevad plastmassi eriti
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kasulikuks materjaliks. Tonn plastmassi vabastab 3 tonni
varvilisi metalle. Iga tuhat tonni plastmassi, mis asendab
metalli, annab rahvamajandusele iile 500000 rubla kokku-
hoidu. Esialgsed arvestused niditavad, et tdnu plastmas-
side kasutamisele v6ib masinaehituses 1980 aasta paiku
kokku hoida iile 20 miljoni tonni metalli, rohkem kui
12 miljardit rubla ekspluatatsioonikulusid ning iile 15 mil-
jardi rubla kapitaalmahutusi aastas.

~Hai ~111lemusL4\\xmab»~r}eﬁ-tsiitsete’'tjzri‘..‘:k‘éilI‘ite“ Varviliste
metallide asendamine o.davamate.materjalidega_i Ent pal-
jud ettevotted ei hoia virvilisi metalle kokku, vaid paha-
tihti valmistavad neist tooteid isegi siis, kui varvilisi
metalle on voimalik asendada odavamate materjalidega.
Ometi ei kahjusta selline asendamine enamasti too-
dangu kvaliteeti. Nii niiteks on pronksi voimalik asen-
dada malmiga, messingit (valgevaske) terasega, paljusid
varvilisi metalle ja sulameid metallkeraamikaga, plast-
massidega.

Vasest, messingist ja pronksist valmistatakse seniajani
veel paljusid tarbekaupu, ehkki moningaid tooteid voiks
teha alumiiniumisulamitest voi plastmassidest. Nende
kvaliteet vaid paraneks seelibi, hind aga alaneks.

Kokku hoida tuleb ka saematerjale. Praegu kasutatakse
neid rohkesti valmistoodangu pakkimiseks vajaliku taara
valmistamiseks. Taarat on palju kasulikum valmistada

papist. Uks tonn taarapappi sddstab 14 tihumeetrit tarbe-
puitu.

Jaatmed on vididrtuslik produkt

Kuidas ka materjalide t66tlemismeetodeid ej taiustataks,
ei onnestu veel jdatmeid alati tdielikult viltida. Me teame,
et iihe to0stuse jditmed-voivad-olavisrtustikuks toorai.
neks teistele tOostusharudele. Niiteks voib masinaehitus-
tehaste jaatmeid edukalt kasutada kergetoostuses. Seepi-

S alide_zat- .

rast on jddtmete kasutamine.- :
sionaalse, 6konoomse kasutamise-tihtis. allikas,

Sellest, kui suured on jadtmete kasutamise voimalused
ning missugust kasu see riigile annab, kdnelevad jargmi-
sed néited. :

Uhest tonnist makulatuurpaberist saab valmistada 700
kilogrammi pappi, kirjutus- ja pakkimispaberit. Uks tonn
makulatuurpaberit asendab rohkem kui 4 tihumeetrit
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puitu voi 750 kilogrammi tselluloosi. Tonn villaseid jaat-
meid asendab kuni 800 kilogrammi naturaalset villa.

Virvilise metallurgia ettevotete jidkgaasid ja -maagid
on viga véirtuslik tooraine viidvelhappe ja haruldaste
metallide tootmiseks. Kui utilisaatorite abil dra kasutada
korstnasse minevate heitgaaside ja kanalisatsiooni lastava
kuuma vee soojus, siis voimaldab see kokku hoida 10—
209 kiituse polemisel saadavast soojusest. Ettevotete
soojusjddkide arvel voib soojendada kasvuhooneid, ela-
muid jne.

Kiirekaigulist
keermestamis-treipinki

miljonit tonni laaste

Detailide tootlemisel 16ikemeetodil muutub meil iga aasta 4 mil-
jonit tonni metalli laastudeks. Laastud lahevad jddtmeteks. Vahen-
dite arvel, mis lihevad kaduma metallijadtmete laastudeks muutumise
tattu, saaks valmistada 800000 kiirekdigulist keermestamistreipinki.

Tulivedelad $lakid, eriti aga korgahjuslakid on suure-
piraseks tooraineks paljudele ehitusmaterjalidele. Kuid
neid kasutatakse vihe. Iga aasta ldheb peaaegu pool
korgahjude tulivedelatest Slakkidest tuhamaéele, kusjuures
nende transportimisele kulutatakse umbes 5 miljonit rubla.
Metallurgilistest $lakkidest ehitusmaterjale tootvate
tehaste rajamine nouab 2—3 korda vdhem kapitaalmahu-
tusi kui loodusliku tooraine baasil todtavate ettevotete
chitamine. On vilja arvutatud, et ka iiksnes poole tuha-
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mégedes oleva Slaki iimbertédtamine killustikuks annaks
rahvamajandusele peaaegu kaks miljardit rubla kokku-
hoidu.

Suur hulk jaatmeid liheb kaduma puidutoostuses. Mil-
joni tihumeetri puidu iimbert66tamine annab aastas iile
350000 tihumeetri laaste, saepuru, lauaservi, pindasid,
pakuotsi. Neist saab valmistada puitlaastplaate, kaste,
krohvimatte, kabelaudu ja palju muud.

Kemiseerimine voimaldab piirituse, tselluloosi, paberi,
kunstkiu, plastmasside jne. tootmiseks tiielikult 4ra kasu-
tada peaaegu kdik puidujaitmed. Uhe tonni puidujddtmete
keemiline t66tlemine voimaldab saada 2000—3000 ruut-
meetrit kunstsiidi v6i 5000—6000 paari siidsukki, kusjuu-
res siid on naturaalsiidist 15 korda odavam. ;

Eesrindlikud ettevotted pédravad suurt-tdhelepanu_ nii-
sugusele {dhtsale kokkuhoiu allikale, nagu seda on mater- i
jalide korduv. kasutamine, .niiteks maiardeolide kasuta-
mine pérast nende puhastamist, instrumendi, taara jne.
kasutamine parast taastamist. Esitame taolisi niiteid.

Gorki Autotehase parteikomitee juurde moodustatud
kokkuhoiukomisjon tundis huvi priigimédele veetud «priigi»
vastu. Kontrolliti tootmisjddtmetega koormatud autosid
ning selgus, et tehasest veetakse vilja tonnide viisi
metalli, puhastusmaterjale, tehnilisi salvritikuid, kindaid,
tihumeetreid metsamaterjali. Koigeks selleks olid kas
tarvitusel olnud materjalid voi viljapraagitud tooted.
Ettevottes moodustati kompleksbrigaad, kes tootas vilja
abindud jditmete kasutamiseks. Tehas kulutab iga aasta
600 tonni puhastusmaterjali, 1580000 paari kindaid ja
kuni 1800000 tehnilist salvratikut. Niiiid hakati neid ese-
meid parast nende kasutamist iimber todtama. Selle tule-
musena ldheb tootmisse tagasi pool puhastusmaterjalidest
ja kuni 30% salvritikutest. Kui suurt kokkuhoidu see
tehasele annab, seda ndeme jargmistest arvudest. Uks
kilogramm uut puhastusmaterjali maksab 50—60 kopikat,
kilogramm taastatud materjali aga 12—14 kopikat. Uus
tehniline salvritik maksab 15 kopikat, taastatud salvritik
aga 2—3 kopikat.
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Liigsed varud on pillamine

Tooraine- ja materjalide kulu védhendamine toodangu-
iihiku kohta on tihtis, kuid mitte ainus tee kaibefondide
paremaks kasutamiseks. Kokku hoida ei. iule iiksnes
kulusid, vaid ka varude arvel. :

Seal, kus varude vihendamisele ei poorata kiillaldast
tihelepanu, tekivad paratamatult iilenormatiivsed varud,
monikord koguneb aga antud ettevottele hoopiski mitte-
vajalikke materiaalseid vaartusi. Samal ajal tuntakse nen-
dest suurt puudust teistes vabrikutes ja tehastes.

s atiivsete lii -on_ kinni_tohutul

hulgal-vahendeid: Nii niiteks moodustasid materiaalsete”

ressursside iilenormatiivsed varud iiksnes rahvamajan-
duse noukogudele alluvas téostuses 1. oktoobril 1960. a.
1,4 miljardit rubla.

a_ toostusettevotte tahtsaks iilesandeks on  kdibe-
vahendite -kaibe maksimaalne. kiirendamine.. Kui nende
kaivet kiirendada ka ainult tihe pédeva vorra, vabasta-
taks rahvamajanduses toorainet ja teisi materiaalseid
viirtusi rohkem kui iihe miljardi rubla eest. Aga kuidas
seda kiirendamist ilma tootmist kahjustamata saavutada®

@g@n vaia tootmisvarud.vihendada. tasemeni, mis
eftevottele on toepoolest vajalik; on vaja véhen-
dada o protsessi evat_materiaalsete res-
sursside hulk de tootlemise kiirendamise teel.
mﬁa hoolitseda selle eest, et saada toor-
awmig&ldhemal asuvatelt hanki-
jafelt. Mida ]ihemal ettevoitele viimased asuvad, seda Kii-
remini toimub materiaalsete ressursside juurdevedu. Tah="
tis on ka sagedasei kohalevedu. Nii iihel kui teisel juhu!
vihenebvajadus materiaalsete vaartiste varude jarele:
Betitgsete materiaalsete ressursside “Hotdmiseks—vaja-
takse taiendavaid ladusid ja pinda, vaga palju vahendeid
kulub abipersonali (valvurid, laojuhatajad, todlised) iilal-
pidamiseks. Seepérast on vaja laomajandust histi organi-
seerida. Kui lao kédsutuses on mehhanismid, kontroll-
mooteaparatuur, kui ta on varustatud riiulitega jne., siis
toimuvad ka koik laooperatsioonid kiiresti, ilma viivitus-
teta. i
Pirast materiaal rsside tootmisse andmist on

iirendamiset,See toimib

suur tahtsus nende 1ad ise. i 1
peamiselt toodeldavate materjalide tsehhides ja tookohta-
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del viibimise aja lihendamise arvel. Eesrindlikud kollek-
tiivid piiiiavad sel eesmirgil vahendada valmistatava too-
dangu t66mahukust, lihendada transpordi ja kontrollope-
ratsioonide aega, likvideerida igasugused tooseisakud.

Koik ettevotte téotajad saavad materjalide liikumist
tootmises kiirendada, aidata vihendada varusid: tootmise
alal téotajad — materiaalsete ressursside kulu vihenda-
misega toodanguiihiku kohta ja ajakulu vdhendamisega
toodangu toétlemisel, transportimisel ja kontrollimisel;
varustajad — lahedal asuvate hankijate otsimisega ning
hangete Gigeaegsuse ja komplektsuse tagamisega; lao-
t66tajad — materiaalsete ressursside kiirema vastuvotmise
ia tootmiseks ettevalmistamisega, tédkohtade histikorral-
datud varustamisega, valmistoodangu kiire vastuvotmise
Ja_drasaatmisega.

Toostusettevotete kdsutuses on suured materiaalsete
ressursside kokkuhoiu reservid. Nende reservide kasuta-
mise suhtes etendab suurt osa sofsi ; oistluse
organiseerimine kokkuhoiu ja siistlikkuse eest, tootajate-
materiaalse huvi tostmine tooraine, materjalide, kiituse
energia, instrumentide jne. kokkuhoiu vastu.

Kuidas on korraldatud materiaalsete ressurssidega
. varustamine

Normaalse, hiireteta t66 véimaldamiseks “varustatakse
iga tookoht, jaoskond, tsehh, ettevote vajaliku hulga
materjalide, kiituse, instrumentide ja teiste ressurssidega.
Seda t66d teeb materiaal-tehnilise varustamise teenistus.
\’ﬁgﬂm&.koual&sest.sﬁhubﬁaur&-mkﬁitsvétte
{00 _riitmilisus, seadmete seisakute fa tédajakadude valti-
mine, toodangu tootmis- ja realiseerimiskulude vihenda-
mine.

Ettevotete ine_materiaalsete ressurssidega toi-
mub 70udeavalduste pohjal, mis koostatakse kooskolas eel-
seisva aasta plaaniga. Noudeavaldustes naidatakse “iira
materjalide vajé"d“ﬁ%odangu valmistamiseks, uue tehnika
juurutamiseks, pohifondide remondiks ja ekspluatatsioo-
niks ning tootmisvarude taiendamiseks.

Toodangu viljalaskmiseks vajalike materjalide yajadus=
méérammiseks Korrutatakse materjalide kulunormid _valmis-
tatava toodangu hulgaga. Kui vabrik peab plaanikohaselt
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vilja laskma 10000 iilikonda, kehtiv riide kulunorm iihele:
iilikonnale on aga 3 meetrit, siis moodustab riidevajadus.
30000 meetrit. Toodangu viikese sortimendi puhul tehakse
_arvestus iga toote (mudeli, 16ike) kohta eraldi. Suurtes.
tehastes, kus toodangut lastakse vélja mitmesajas eri
suurustiiiibis, tehakse koondarvestused toodete rithmade
kaupa.

Varude _tdiendamiseks yajalike materjalide vajaduse
miiramiseks vorreldakse tehases olemasolevate tooraine,
materjalide ja kiituse variide suurust kehtivate normatiivi-
dega—Kui-varud on cbapiisavad, siis ndhakse ette nende
taiendamine, kui on uleliigseid varusid, siis vihendatakse—

 yastavalt fioudeavaldust. R g T

Saltuvalt tahisusest-jaotatakse-materiaalseid ressursse
kas tsentraliseeritult (NSV Liidu Riikliku Plaanikomitee,”
NSV Liidu Rahvamajanduse Néukogu ja NSV Liidu Rah-
vamajanduse Noukogu juures asuvate vabariikidevahe-
liste hangete peavalitsuste poolt) voi detsentraliseeritult
(vabariiklike ~plaanikomisjonide, rahvamajanduse nou-
kogude, vabariiklike ministeeriumide, kohalike organite:
poolt). Tsentraliseeritult. jaotatakse-koige-tihtsamaid res-
sursse: metalle, siitt, naftaprodukte, elektrienergiat, kemi-
kaale, tehnilisi kummitooteid, metsamaterjale, pohilisi ehi-
tusmaterjale, paberit, seadmeid, pollumajanduslikke toor-
aineid jne.

Materiaalsete ressursside vajaduse arvutamine (noude-
avalduste koostamine) algab ettevotetes. Oma noudeaval-
dused materjalidele ja seadmetele saadavad ettevotted
rahvamajanduse noukogu varustuse ja turustuse valitsu-
sele. Sealt saabuvad nad koondkujul vabariiklikesse plaa-
nikomisjonidesse. Uleliidulistele ministeeriumidele allu-
vate etfevotete noudeavaldused lahevad teist teed mooda:
ettevote — tootmispeavalitsus — ministeeriumi varustuse
ia turustuse peavalitsus. NSV Liidu Riiklik Plaanikomitee,
NSV Liidu Rahvamajanduse Noukogu ja vabariikidevahe-
liste hangete peavalitsused vaatavad vabariiklike ministee-
riumide ja rahvamajanduse noukogude noudeavaldused
14bi ning eraldavad neile vastavad fondid.

Tehas, M“‘(mmwy-ml-
da i i opli arustus-
plaani, Varustusplaan on tihedalt seotud tootmisplaaniga.
Varem tuli tehastel materjalide noudeavaldused koostada
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‘tapset tootmisplaani teadmata. Uleminek pidevale planee-
rimisele korvaldab selle puuduse.

Varustusplaani pohjal s6lmitakse hankivate ettevote-
tega majanduslepingud, Neis maaratakse kimdlaks
gete suurused ja tihtajad, toodangule esitatavad tehnili-
sed nouded, saadetiste pakkimise ja toodangu eest tasu-
mise kord jne.

Lepingud distsiplineerivad ettevatteid. Kui lepingulisi
kohustusi rikutakse, siis maksavad ettevotted trahvi ja
siiiidlased voetakse rangele vastutusele. Ettevotte varus-
tusosakond jilgib, et hankijad tdidaksid oma kohustusi
oigeaegselt, jdlgib saadetiste lilkumist, kontrollib saabu-
vate materjalide vastavust lepingu tingimustele, valib
saadetiste kohaletoimetamiseks koige odavama viisi. _

Laomajanduse tdétajad votavad saadetised vastu, kor-
raldavad materjalide hoidmist ja arvestust, nende toime-
lamist tsehhidesse. Nendele on pandud ka materjalide
tootmiseks ettevalmistamine, niiteks lehtterase tiikelda-
‘mine. :

Kuidas varustatakse téokohti materiaalsete ressurssi-
dega? See soltub sellest, kuidas on korraldatud t66 lao-
ja transpordimajanduses ning kui tdiuslik on ettevottes
tsehhide ja tookohtade varustamise korraldus. Seal, kus
tsehhide ja t6okohtade vajadused on kogu planeeritavaks
kuuks varem teada, on téokohtade varustamine organisee-
ritud plaan-kaartide abil. Nendes on ira ndidatud, kui
palju ja missuguseid materjale see vGi teine tsehh voi
isegi téokoht vajab. Juhindudes neist plaan-kaartidest,
toimetavad laot6étajad ise, ilma mingite meeldetuletusteta,
materjalid tsehhidesse voi té6kohtadele.

Kui aga toodangu valmistamiseks vajalike materjalide
vajadus perioodiliselt muutub ja materjalide nomenkla-
tuur on vidga mitmekesine, siis toimetavad materiaalseid
ressursse kohale tsehhid ise, mis toimub meistrite poolt
valjakirjutatud noudelehtede alusel.

Veel hiljaaegu’ toimus materjalide laost viljaandmine
tihekordsete noudelehtede jargi, millede arv ulatus tuhan-
deteni ja kiimnete tuhandeteni. Niisuguse korra puhul
kulus tsehhi- ja laotootajail vaga palju aega noudelehtede
véljakirjutamisele ja registreerimisele. Materiaalsete res-
sursside kulu kontrollimine oli vordlemisi raske.

Eesrindlikes ettevGtetes antakse materjale laost vilja
linfiitkaartide  pohjal. Limiitkaart kirjutatakse igale
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materjali sordile, margile, proiiilile ja suurusele vélja iiks

kord kuus. Uks eksemplar sellest antakse tsehhile —
. materjali saajale, teine aga vastavale materjalilaole.

Limiitkaart koostatakse allpool toodud vormi kohaselt.

Masinaehitustehas

Ladu nr. 3

Tsehh nr. 2

Tellimus nr. 45

Limiitkaart 1963. a. maikuuks

; \ = iy
g i) = = T; 7
2 E | Materjali \ » = T E uf i
2o nimetus | % 54 = zZ = i
E = < :3‘ =] = § E' =)
.o = N = ) ols s
\
15 | Lehtteras \ i o T8 (1101104 tonn | 60 rbl 15 13,5
_ 1 %2000
98 | Umarteras ‘ T. 5 |30X3500 % 70 rbl. 12 10,2

Varustusosakonna juhataja

Plaaniosakonna juhataja

° Limiitkaart niitab tsehhi materjalide vajadust planee-
ritaval kuul (planeeritud toodangu viljalaske ja kulunor-
mide alusel) ning sinna margitakse, kui palju on mater-
jali vdlja antud. Kui limiit on dra kulutatud, siis antakse
materjali vilja ainult tehase direktsiooni loal. Niisugune
siisteem vihendab dokumentatsiooni mahtu ja tugevdab
kontrolli materjalide kulutamise iile. Koik see aitab voOi-
delda materiaaisete ressursside kdige okonoomsema kulu-
tamise eest.

MOTELGE JARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Uurige, kas materjalide kulunormid tsehhis, jaos-
konnas on pohjendatud. Missugused normid tuleb labi
vaadata? Millist kokkuhoidu see annaks? .

2. Missugused on materjalide kasutamise naitajad teie
jaoskonnas ja eesrindlastel? Millist okonoomiat annaks
teie jaoskonnas eesrindlaste kogemuste rakendamine?

3. 'Missugused on jaatmete ja materiaalsete ressursside
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kao vahendamise voimalused teje tookohal, jaoskonnas,
tsehhis?

4. Missuguseid uusi progressiivseid materjale on véi-
malik teie ettevéttes toodangu valmistamisel kasutada?
Millist 6konoomiat selle arvel saab?

5. Mida on tsehhis, ettevottes materiaalsete ressursside
varude vdhendamiseks voimalik teha? Millist kasu ette-
vote sellest saab?

6. Kuidas parandada teie ettevottes materiaalsete res-
sursside hoidmist ja tookohtadele toimetamist ning mida
see annaks?




SEITSMES PEATUKK
i KOIGE TAHTSAM, KOIGE PEAMINE

1. MIS ON TOOVILJAKUS JA KUIDAS SEDA MOODETAKSE

¢
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Tooviljakus on kulutatud t66 kasulik tulemus, teisiti Gel-
des — 106 efektiivsus, tootlikkus.

Igatus iihiskonnakord vbidab vana iihiskonnakorra ja
astub selle asemele, kui ta toestab oma voimelisust muuta
inimeste t66 viljakamaks. Seepérast on proletariaadi kdige:
tahtsamaks iilesandeks pérast voimuletulekut, opetas-
V. 1. Lenin, saavutada korgem too6viljakus, kui see on kapi-
talistlikus iihiskonnas. See on koige tdhtsam, koige pea-
mine uue ithiskonnakorra voiduks.

«Téoviljakuse suurendamine,» on Oeldud Noukogude
Liidu Kommunistliku Partei XXII kongressi resolutsioonis.
NLKP Keskkomitee aruande kohta, «on kommunistliku
iilesehitustoo poliitika ja praktika pohikiisimus, rahva hea-
olu tostmise ning tootajatele aineliste ja kultuurihiivede-
kiilluse loomise véltimatu tingimus.»

Millist osa siis etendab tooviljakuse kasv iihiskonna:
arengus? ;
Koigepealt on tooviljakuse-kasv_tfootmise mahu suuren:
damise peaallikas, Viljalastav toodang suureneb kas mate-
riaalsete hiivede tootmisse uute to6tajate juurdevotmise
voi siis nende hiivede tootmisega tegelevate to6tajate t60-

viljakuse tostmise teel.

Sotsialistlik ithiskond kasutab mdlemaid tootmise kasvu
allikaid. Kuid nende tdhtsus ei ole ithesugune.

Noukogude voimu aastail on toostustoodangu véljalase
suurenenud enam kui 48-kordselt. Tooliste arv aga on
toostuses tousnud vaid 6,9 korda — 3,5 miljonilt inimeselt
1913. aastal 24,3 miljoni inimeseni 1962. aastal. Jarelikult

2 o
Téoviljakuse kasvu tahtsus Ve, T
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on tééstustoodang suurenenud pohiliselt toéviljakuse
kasou arvel.

Lihema 20 aasta valtel tuleb tédviljakuse kasvu arvel
saada umbes kolm neljandikku tédstustoodangu iildisest
juurdekasvust.

Kui tooviljakus jddks 1961. aasta tasemele, siis tuleks
1980. aastaks planeeritud taseme saavutamiseks tosta t66-
tajate arv materiaalses tootmissfairis 400 miljoni inime-
seni. Kuid kogu NSV Liidu elanikkond on praegu 226 mil-
jonit inimest. 1980. aastaks kasvab tootajate arv rahva-
majanduses umbkaudu 40%. Voib eeldada, et tédstuses
liletab to6tajate arvu juurdekasv vaid napilt selle prot-
sendi. Jérelikult t66stustoodangu suurendamine kahe-
kiimne aasta viltel vihemalt kuuekordseks on saavutatav
peamiselt tdnu téoviljakuse tostmisele nelja- kuni nelja-ja
poole kordseks.

Téoyiljakuse kasv on mitte iiksnes tootmise suurenda-
mise ja odavamaks-muutmise,—vaid ka noukogude rahoa
heaolu tostmise, tarbeesemete kommunistliku. kiilluse saa-
vutamise peamine allikas.. .. . :

Tooviljakuse . jdrjekindel. kasv. _on. . t66pdeva lihen-
damise alus. 1962. aastal téotasid NSV Liidu toostus:
toolised keskmiselt 39,4 tundi nidalas. Vastavalt NLKP
‘programmile litheneb téonidal juba esimesel kiimneaasta-
kul 35 tunnini, rasketel ja tervistkahjustavatel téodel aga
30 tunnini. Et toodang seejuures ei viheneks, peab tunni-
lootlus suurenema 14,5%.

Uhtlasi voimaldab téoviljakuse kasv, mis.toimub mate-
riaalses tootmissfaaris, suurendada téotajate arvu mitte-
tootmissfddris — fervishoiu ja- hariduse alal, elu-
kondlikus teenindamises ja kommunaalmajanduses. To66-
tajate arv kasvab siin aastail 1961—1980 umbkaudu kol-
mekordseks, mis parandab elanikkonna teenindamist ning
tostab to6tava rahva kultuurilist ja tehnilist taset.

Ja 1opuks, tooviljakuse tostmine on toodangu—odava-
Makrs. muutmise; tootmiskulude—vihendamise—peamine
reseru..

Kommunismi iilesehitamiseks peab meie maa saavutama
‘maailma kérgeima téoviljakuse.

Saavutada seda, et tooviljakus oleks meie maal korgem
kui koige arenenumates kapitalistlikes maades, pole
kerge. Tuleb arvestada, et téoviljakuses oli revolutsiooni-
eelne Venemaa kapitalistlikest maadest kaugele maha jia-
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nud. 1913. aastal andis Venemaa tdoline aastas toodangut
9 korda vdhem kui Ameerika Uhendriikide t66line ja
5 korda vdahem kui Inglismaa t66line. Seitseaastaku algu-
seks joudis meie maa téoviljakuses ette Inglis- ja Prant-
‘susmaast. Vahe Ameerika Uhendriikide ja NSV Liidu t66-
viljakuses vidheneb kiiresti. Praegu moodustab téoviljakus
meie maal umbkaudu 40—50% Ameerika Uhendriikide t66-
viljakuse tasemest.

Noukogude Liidus tootas 1962. aastal toostuses 24,3 mil-
jonit inimest, Ameerika Uhendriikides aga 19 miljonit ini-
mest. Tootajaid on meil rohkem, toostustoodangut aga
saame vdhem kui Ameerika Uhendriigid (1963. aastal
65 protsenti nende tasemest). Kui meie maa muutub t60-
‘viljakuse tasemelt Ameerika Uhendriikidega vordseks, siis
on NSV Liit véljalastava toodangu hulga poolest Amee-
rika Uhendriikidest kaugel ees.

Meie maa saavutab korgeima tooviljakuse, mida toestab
tooviljakuse korge kasvutempo. Vorreldes 1913. aastaga
oli tooviljakus NSV Liidu toostuses 1962. aastal ligikaudu
12,6 korda korgem, kusjuures toopdev oli tunduvalt lithe-
nenud. Samal ajal Ameerika Uhendriikides oli see kasva-
nud 3,3 korda, Inglismaal 1,6 korda ja Prantsusmaal
2.6 korda.

-1980. aastal iiletab tooviljakus noukogude toostuses
praeguse tooviljakuse taseme Ameerika Uhendriikides
umbkaudu 2-kordselt, tunnitootluse osas aga seoses to0-
pieva lithenemisega tunduvalt rohkem.

Et seda saavutada, peab tooviljakus NSV Liidu téostu-
ses iga aasta suurenema vihemalt 7,2—7,8%.

Niisiis on todviljakuse tostmine tootmise mahu suu-
rendamise, toodangu odavamaks muutmise, noukogude
rahva materiaalse heaolu kiire kasvu ja kommunistliku
kiilluse loomise peamine allikas.

Kuidas moodetakse tooviljakust

j ] jaithikus-valmistatud-too-
dangu hulgaga (tootlusega) voi toodanguiihikule kuluta-
tud tooaja_hulgega (t6omahukiisega).

Oletame, et iiks treial téotleb 7 tunniga 35 vollikut.
Tema tooviljakus on 5 toodet tunnis (35:7), toodete t66-
mahukus aga moodustab 12 minutit (60:5).
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Teine treial kasutas sama operatsiooni sooritamisel
‘uut 1oiketera teritamise meetodit ja suurendas ldikamis-
kiirust. Vahetuses andis ta 56 toodet. Tdhendab, tema t66-
viljakus moodustas 8 toodet tunnis (56:7), iga toote to6-
mahukus aga 7,5 minutit. Teise t66lise to6viljakus oli esi-
mese omast 60% korgem (56X100:35=160%). Sama-
sugune tulemus saadakse ka toodete t66mahukuse vord-
lemisel (12X100:7,5=160%).

Teatavasti tootavad ettevotetes otseselt toodangut val-
mistavate tootmistooliste korval insenerid, tehnikud, tee-
nistujad, abitédlised jne. Need ise toodangut ei valmista,
kuid loovad oma t66ga eeltingimused kogu kollektiivi edu-
kaks t6oks. Seepdrast vdetakse téoviljakuse madramisel
ettevotte kohta tervikuna arvesse ka nende t66. _

Téoviljakuse.iildistavaks-nditajaks. vabrikutes ja_tehas-
tes on toodangu hulk keskmiselt ihe téostusliku tootmis-
personali”hulka kuuluva téétaja-kohta, ehk lihtsamalt Gel-
des, iga totaja kohta.

Toostusliku tootmispersonali koosseisu-—kuuluvad . t56-
lised, “Opilased, insener-tehnilised..td8tajad,.  teenistujad,
noorem teeninday personal,. valve- ja-tuletorjepersonal,
s. t7KkoiK, Kes toctavad tsehhides ja abitootmisaladel, teha-
sevalitsuses; tehase laboratooriumides ja konstrueerimis-
biiroodes, ladudes jne. Arvesse ei voeta vaid kapitaalehi-
tuses, elamu- ja kommunaalmajanduses, lastesdimedes ja
-aedades, klubides, sddklates ja oOhtukoolides tootajaid
ning teisi tootajaid, kes pole vahetult seotud ettevotte
tootmistegevusega.

Toodangu. hulk.iihe té6taja-kohta masdratakse-kindlaks
rahalises vGi naturaalses viljenduses. - )

Tootltise mootmist rahalises wviljenduses rakendatakse
praktikas laialdaselt. See moodus on holpus, lihtne ja aru-
saadav. Selle abil on vdimalik vilja arvutada tooviljakust
-ettevotteis, kus lastakse vilja mitmekesist toodangut, ning
rahvamajanduse noukogu ja kogu maa kohta tervikuna,
Saab arvesse vétta ka toodangu kvaliteeti (nditeks 100
paari I sordi jalatsite tootmine annab rublades rohkem
kogutoodangut, jérelikult ka suurema tootluse kui 100
paari III sordi jalatsite tootmine).

Kuidas mairatakse toodangu hulka iihe tootaja kohta
rahalises vidljenduses? Oletame, et tehases, kus tdotas
1500 inimest, moodustas tootmise maht (kogutoodang)
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moodunud aastal 4,5 miljonit rubla. Jérelikult andis iga
tootaja toodangut 3000 rubla eest (4500000 :1500).
Jooksval aastal peab téoviljakus plaani kohaselt suu-

renema 10%. See tdhendab seda, et iihe to6taja kohta

tuleb saada toodangut 3300 rubla eest (?6(%1—0) Eeoc
likult moodustas tootmise iildmaht 5061600 rubla, kus-

juures tootajaid oli 1520. Uhe téotaja tootlus suurenes ja

‘moodustas 3330 rubla (M . Aastaga kasvas toovil-
3330100

3000

1520
jakus mitte 10, vaid 11 protsenti(

plaan tdideti iiletamisega.

Ettevotetes arvutatakse vilja ka {ihe tootaja keskmine
tunnitootlus. Selleks jagatakse toodangu maht koigi to6o-
tajate poolt tootatud inimtundide voi plaanis ettendhtud
inimtundide arvuga. Seejuures ei voeta arvesse tooseisa-
kuid, toovaheaegu imetavatele emadele jne. See niitaja
voimaldab arvesse votta tooviljakuse muutumist lithenda-
tud toopdeva tingimustes. Niiteks kasvas 1961. aastal iihe
tostaja tootlus meie toostuses 4,5%, keskmine tunnitootlus
aga rohkem kui 10%.

Uksikutes toostusharudes on hakatud tooviljakuse maa-
ramiseks kasutama ka teisi néditajaid. Asi seisab selles, et
tooviljakuse mootmine rahalises viéljenduses ei peegelda
tooviljakuse taset alati tdpselt. Kui tehas hakkab valmis-
tama toodangut kallimatest materjalidest (nditeks korgelt
legeeritud terasest) voi hakkab saama véljastpoolt solmi ja
pooltooteid, mida ta varem tootis ise, siis toodang raha-
lises viljenduses suureneb, kuigi see sugugi ei naita too-
viljakuse téusu antud ettevottes. Seeparast moodetakse
iiksikutes toostusharudes, niiteks omblustoostuses, korn-
servitoostuses ja moningates teistes toostusharudes too-
viljakust valmistatud toodangu toctlemismaksumuse nai-
taja abil. Selle meetodi puhul vGetakse arvesse vaid toote
tootlemise maksumus, tooraine, materjalide ja ostetud pool-
toodete maksumust, samuti kasumi suurust arvesse ei
voeta.

Paljudes toostusharudes moddetakse tootajate tootlust
naturaalnditajates (toodangu tiikkides, tonnides, meetri-
tes, liitrites jne.). Naturaalniitajaid kasutatakse tavaliselt
tsehhides ja ettevotetes, mis lasevad vilja samalaadset
toodangut (soetoostus, naftatoostus, metallurgiatoostus
jne.).

). Tovviljakuse




A R R SRR R R |

Masinaehituses ja teistes harudes, kus valmistatakse
palju erinevaid tooteid, kasutatakse naturaalniitajaid t56-
viljakuse mootmiseks ettevotte kohta tervikuna harva.
Kuid neid kasutatakse edukalt iiksikutes tsehhides, bri-
gaadides ja tookohtadel. Nii nditeks voib sepistamistseh-
his tooliste tooviljakust mocta kindlat tiiiipi sepiste voi
vormtoodete hulgaga tonnides, mehaanikatsehhis — detai-
lide voi toodete arvuga jne.

Ettevotetes, kus lastakse vilja iseloomult iihetaolist,
kuid mudelite vilimuse ja mootmete poolest erinevat too-
dangut, kasutatakse tinglikke naturaalnditajaid.

Tsehhides ja jaoskondades ei saa toodangut alati rubla-
des viljendada, sest iiksikute detailide hindu vilja ei t66-
tata. Koige 6igem oleks toodangut arvutada naturaalses
valjenduses, kuid seda pole vdimalik teha, kui tsehh laseb
vélja mitmesugust toodangutf. Neil juhtudel moodetakse
tooviljakust normeeritud tédajaga — normtundides.

Kuidas arvutada tootlust, kasutades seda niitajat? Toot-
lust saab arvutada tsehhis ja jaoskonnas valmistatud too-
dete hulga ja toodete normatiivse toomahukuse alusel.
Niiteks, tsehh laskis kuu jooksul vilja 1000 detaili «A»,
2000 detaili «B» ja 500 detaili «C»; ajanorm (normatiivne
toomahukus) detailile «A» on 5 tundi, detailile «B» 4 tundi
ja detailile «C» 40 tundi. Jirelikult moodustas kuutootlus
kokku 33000 normtundi (5X 1000+ 4 X 2000 +40 X 500).
Kui tsehhis to6tab keskmiselt 200 téélist, siis oli {ihe t66-
lise tootluseks 165 normtundi (33000 : 200).

Igal ettevottel on tdhtis valida endale dige tooviljakuse
naitaja. Toome selle kohta niite. Masinaehitustehases
moodustas iihe té6taja keskmine tootlus rahalises viljen-
duses eelmise aastaga vorreldes 93,9%. Niib, nagu esi-
neks tooviljakuse 6,1%-line langus. Kuid asi seisab selles,
et tehases katkestati viiksema toémahukusega toodangu
valmistamine ja hakati tootma suurema té6mahukusega
toodangut. Antud juhul tuleb tééviljakus tiiendavalt vilja
arvutada tootlemismaksumuse jirgi voi normtundides.
Ainult niiviisi saab tehase 166 tulemustest dige pildi.
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2. TOODANGU TOOMAHUKUSE VAHENDAMINE ON
TOOVILJAKUSE KASVU PEAMINE RESERV

Tooviljakuse kasvu reservid

Tekkimiskoha jargi tehakse ‘vahet tooviljakuse kasvu
rahvamajandusli ide ning ettevotetes ja tookohta-
de emasolﬁva.te..r,@.s_ﬁry.i,d,ef\?éﬂﬁiwk-_.. e T .

Rahvamajanduslikeks reservideks on toostusliku toot-

mise-struktuuri muutmine, tooraine keemilisel teel toGtle-

misé ja_keemili materjalide—toofmise Kiiren —aremda——
. . . . . B I

mine, tootmise ratsionaalsem paigutamine, tootmise spet-

sialiseerim ne.
Meie maal on voetud kurss kiitusebilansi struktuur:

miutmisele. Kiitusebilansis suureneb jarsult uute 6ko-
noomsemate kiituseliikide — nafta ja gaasi osatdhtsus.
Téoliste tootlus on nafta- ja gaasitoostuses (tingkiituse
tonnides) 5—8 korda suurem kui soetoostuses. Seetottu
vordubki nafta ja gaasi osatdhtsuse suurenemine Kkiituse-
bilansis (23,5%-1t 1955. aastal 48%-ni 1963. aastal) kiim-
nete tuhandete tooliste t66 kokkuhoiuga.

Suurt t66 kokkuhoidu annab mehaaniliste tootlemis-
meetodite asendamine keemilistega ja siinteetiliste mater-
ialide juurutamine tootmisse. Keemiline tootmine on oma
olemuselt massiline ja pidev. Seetottu on teda kerge auto-
matiseerida. Keemiatehastes pole laadijaid peaaegu ole-
mas: tooraine ja materjalid jouavad tavaliselt kohale toru-
sid mooda. Tooraine keemilisel tootlemisel on tootmisope-
ratsioone palju vdhem kui mehaanilisel tootlemisel. Pea-
legi ei ndua tooraine tootmine suuri kulutusi, kui kasuta-
takse teiste toostusharude (naftatoostuse, metallurgia-
to0stuse) jaatmeid.

Jirjest suureneb toostuses kunstlike mﬁt‘%ggl’i(‘lgﬁtégi]———
sus—See-omr SUTT Kokkuhoiu reserv. Kunstlikel materjalide
ori sageli paremad omadused ja paljud neist nouavad val-
mistuskulusid vdhem kui naturaalsed materjalid.

Suurt tooviljakuse kasvu on voimalik saavutada to0s-
tuse oige paigutamisega, Mida paremini ja ratsionaalse-
malt on tootmine paigutatud, seda efektiivsemalt kasuta-
takse looduslikke ja to6jou ressursse, seda paremad on
tooviljakuse suurendamise eeltingimused. {

Me vaatlesime tooviljakuse kasvu rahvamajanduslikke

————— ik

159




reserve toostuses. Kuid peamised reservid asuvad siiski
toostusettevotteis.

Ettevotteis ja tdokohtadel on viga mitmesuguseid t66-
viljakuse tostmise reserve Metallurgidel on‘ne%eﬂ'mm'ks
teistsugused kui niiteks 6mblusvabrikus. Kuid igas vab-
rikus voi tehases esinevad jargmised téoviljakuse kasvu

\ reservid: foodanguilhiku. téomahukuse vihendamine, t56-

2 aja parem drakasutami ohi. [SLGOLL atdhtsuse
sﬂ__n%wéﬁmwm Et neid reserve pare-

}mlm ara kasutada ja rahvamajanduse teenistusse raken-
dada, on vaja vésimatult tosta oma kvalifikatsiooni,
oppida tootmiseesrindlastelt, rakendada oma td6kohal
koike, mis on parim ja progressiivseim.

Tooviljakuse kasvu peamine reserv on toodangu t66-
mahukuse vdhendamine. T6okulu vihendamisega toodan-
guithiku kohta saab toéoviljakust tosta piiramatult.

Néiteks detaili toomahukus, s. t. tema todtlemisele
kulutatav aeg, moodustas 4 minutit. Té6line valmistas
vahetuses 100 detaili. Tdhendab, tootliku t66 aeg vahe-
tuses moodustas 400 minutit, kuna 20 minutit liks mitme-
sugustel pohjustel kaduma. Kui uue tehnika juurutamise
tulemusena té66mahukus vidheneb 3,6 minutini (vdheneb
10%), siis moodustab toodang 400 minuti jooksul juba
111 detaili (400:3,6), s. t. kasvab 119%.

Meie maal kasvab téoviljakus peamiselt toodangu too-
mahukuse vdhendamise arvel, mis toimub tehnilise prog-
ressi baasil, mitte aga téolise fiilisilise jou iilepingutuse
arvel. Seda ndeme kas voi sellest, et t66 varustatus teh-
nika ja elektrienergiaga kasvab kiiremini kui tema vilja-
kus. Aastail 1961—1980 suureneb t66 varustatus elekfri-
energiaga 8—9-kordselt, t66viljakus aga 4—4,5 korda.

Toodangu téomahukuse vihendamine meie ettevotteis
on saavutatav tootmise mehhaniseerimise ja automati-
seerimise teel, progressiivse tehnoloogia, toodete konst-
ruktsiooni tdiustamise ja tootmise organiseerimise ees-
rindlike meetodite juurutamise teel. Vaatleme neid t66-
mahukuse vdhendamise teid ldhemalt.

Kompleksne mehhaniseerimine ja automatiseerimine

Qlenevalt tootmisviisist

) eristatakse kasitsi-, masina-
kasitsi- ni i i

operatsSioore:

toolise mehhanisme

sooritavad
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kasutamata. Siia kuuluvad naiteks viilimine, margista-
mine, pintsliga virvimine, detailide laadimine elektrika-
rule kisitsi, joonlauaga mooétmine jne.

Masina-kisitsioperatsioonide _sooritamisel kasutatakse
mehhanisme. Seejuures peab tooline mehhanisme pidevalt
mojutama. Sairasteks operatsioonideks on nditeks puuri-
mine, detailide lihtimine ja freesimine késitsi etteandmi-
sega, roivaste oOmblemine Kkisi- ja jalgdomblusmasinail,
kangaste juurdelikus elektrinugadega, pindade vérvimine

varvipritsiga jne.

Masinaoperatsioonide sooritamisel kasutatakse samuti
"mehihanisme, kuid need tootavad iseseisvalt, to6lise osa-
votuta. Toodete paigutamine tdéopingile tootlemiseks ja
sealt mahavotmine pirast to6tlemist ning nende moot-
mine toimuvad kisitsi. Masinaoperatsioonideks on néiteks
detailide puurimine, lihtimine ja freesimine «automaadil»,
kedruse iimberkerimine, plastmasside pressimine hiidrau-
lilistel pressidel jne. .

Masinaoperatsioonide tdiuslikumaks variandiks on
automatiseeritud operatsioonid. Neid operatsioone soorita-
vV TRuTt mehhanismid. Tooline vaid jédlgib mehha-
nismide t66d ja vajaduse korral reguleerib neid. Uleminek
kasitsioperatsioonidelt masinaoperatsioonidele ja masina-
operatsioonidelt automatiseeritud operatsioonidele tostab
jarsult tooviljakust.

Toodangu toémahukuse vidhendamiseks. _on._koigepealt
vaja_Jopule viia kdsitsio;zeratsioonide /ngfzj}gzz_és,egt,émi,ne.
koikides tootmisloikudes.-

Uksikutes toostusharudes on késitsitool veel suur osa-
tihtsus. Nii tootab soekaevandustes ja -karjaarides kasitsi
549 toolistest, masinaehituses ja metallurgias 49%, turba-
toostuses 59%, metsatoodel ja toiduainete todstuses 57%.

Masinaehituses on eriti palju késitsioperatsioone mon-
taaZi-, sepistamis- ja valutsehhides, kus tootab ligi kol-
mandik koigist toolistest. Tehniline varustatus on valu-
tsehhides 3—4 korda, montaaZitsehhides aga 6-—7 korda
madalam kui mehaanikatsehhides. Seetottu on meie valu-
ja sepistamistsehhides t6o6lisi 6 korda rohkem kui Amee-
rika Uhendriikides.

Selleks et kasitsioperatsioonide — mehhaniseerimine
annaks suurimat kasu, peab ta haarama koiki iiksteisega
seoses olevaid operatsioone. Sellist mehhaniseerimist
nimetatakse kompleksseks. NLKP programm nieb ette esi-
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mesel kiimneaastakul t66stuses kompleksse mehhaniseeri-
mise ldbiviimise.

Kui masinad on kasutusel ainult iiksikute operatsioonide
osas, iilejddnud operatsioonid aga sooritatakse kisitsi, siis
muutuvad viimased «kitsaskohtadeks» ja pidurdavad
tldist tooviljakuse kasvu. Nii naiteks 1dheneb kivisoe lahti-
raiumise ja viljaveo mehhaniseerimine séetoostuses
100%-le, kuid sellised tédoperatsioonid, nagu kivisde laa-
dimine, transportéori timberpaigutamine, 14bitootatud ala
toestamine ja maapealsed t66d toimuvad paljudes kae-
vandustes kisitsi. Selle tottu ei téota toolised sdekombai-
nidel ja soonimismasinatel tdie koormusega, tugede iiles-
paneku, soe eemaldamise jne. ootel tekivad todseisakud.

N. Mamai brigaad Donetsi basseinis tdiustas 1963. aas-
tal koostods teadlastega séekombaini konstruktsiooni.
mehhaniseeris abioperatsioonid ning kovadest kihtidest
saadava soe toodang suurenes jirsult. Brigaad hakkas
andma kuus iihe kombaini kohta iile 18000 tonni ja iihe
todlise kohta ligikaudu 400 tonni siitt. Keskmiselt aga too-
dab kaevur Donetsi basseinis ligi 180 tonni siitt kuus.

Kaésitsioperatsioonide likvideerimine ei noua alati suurte
kulude tegemist ja on ldbiviidav ettevotete oma joududega.
Moskva ldhedal asuvate masinaehitustehaste montaazi-
tsehhides, kus kasitsioperatsioone oli eriti palju, hakati
laialdaselt kasutama hiidraulilisi ja pneumaatilisi masi-
naid ja rakiseid, mutrivotmeid, elektridrelle, konduktoreid.
laua- ja konsoollihvimis- ja poleerimispinke. Kisitsitéo
vahenes siin 309%.

NLKP programm ndeb ette kisitsitoo likvideerimise
tootmise pohi- ja abioperatsioonide sooritamisel. Selle
tilesande tditmiseks organiseeritakse tootingimuste massi-
line uurimine koikide operatsioonide osas.

Nii néiteks otsustasid Lati NSV Rahvamajanduse Nou-
kogu ettevotete todtajad likvideerida kisitsitoo juba 1966.
aastaks. Rahvamajanduse Noukogu tehastes uuriti koigi
toodliste todtingimusi, eriti aga rasket kisitsitood tegevate
tooliste tootingimusi. Ettevotete kollektiivid arutasid ras-
ket késitsitood noudvate operatsioonide mehhaniseerimise
voimalusi, koostasid selleks vajalike vahendite arvestused
ja seadmete loetelu. Mehhaniseerimistéode plaan nieb
ette rasket késitsitood tegevate tooliste osatihtsuse vihe-
nemise 10%-1t 1%-ni. Koik sellega sectud kulud tasuvad
end veidi enam kui kahe aastaga.
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Toodete toomahukust on voimalik vdhendada mitte

ainult—Kasitsitoode, vaid ka _masina-kasitsi- ja _masina-
toode _osas. Siin on vaja mehhaniseerida detailide
tootlemiseks kohaleseadmise, pérast tootlemist mahavot-

- mise ja mootmise abioperatsioonid. Niiteks ketrajail

kulub kolmveerand vahetuse ajast késitsioperatsioonidele,
mis on seotud tooraine etteandmisega, toodangu mahavot-
misega ja niidi katkemiste likvideerimisega. '

Masinatoodel sooritatavate abioperatsioonide mehhani-
seerimine toimub uute voi moderniseeritud seadmete iiles-
seadmise, progressiivsete rakiste kasutuselevotmise, masi-
nate agregaatideks {ihendamise teel.

Seadmete_uuendamine toimub laialdaselt kdikides t66s-
tusharudes. Nii néditeks rakendati metallurgias tédsse iili-
voimsad korgahjud (maht iile 2000 kuupmeetri) ning suu-
red valtsimismasinad (aastatoodang "1,5—3,5 miljonit
tonni valtsmetalli). Uutel agregaatidel tootamisel, kus on
mehhaniseeritud nii pohi- kui ka abioperatsioonid, touseb
korgahjutéoliste  tooviljakus  4-kordselt ja valtsijatel
10-kordselt.

Samasuguseid tulemusi annab seadmete moderniseeri-

mine. Naiteks tekstiilitoostuses saavutas meie maa Kor-
geima tootluse mehhaniseeritud kudumistelgedel Ivanovo
kuduja J. N. VetSerova — iile 16000 koelonga tunnis
(kudujate keskmine tootlus — 5870 koelonga). Ketrajate
hulgas on rekordiline Vosnevolotski Tekstiilikombinaadi

‘todlise Stepanova tootlus — 900 kilonumbrit kedrust

tuhande virtna kohta kuus. Mdlemal juhul saavutati korge
tootlus mitte fiiiisilise jou pingutamise, vaid seadmete
moderniseerimise teel. Jargides J. VetSerova eeskuju, saa-
vutasid 90 000 kudujat juba 1963. aastal 1965. aastaks pla-
neeritud tootluse.

Eriti__kasulik _on_ kdikide--seadmeliikide _kompleksne
moderniseerimine...Nii nditeks on Vladimiri Lakini-nime-
ITses Tekstiilivabrikus moderniseerimise tulemusena kaik
ropsimismasinad varustatud automaatmahavotjatega ning
ketrusmasinad ebemepuhujate ja elektripuhastusnoeltega.
Kraasimismasinatel suurendati pakendeid, seati iiles ise-
seiskajad, moderniseeriti venitusseadmed. Kokkuvottes
suurenes tooviljakus (sortimendi muutust arvestades)
20%; juba 1961. a. 16pul joudis vabrik 1965. a. kiinnisele.
Tekstiilitooliste t66 muutus seejuures palju kergemaks,
toodangu kvaliteet aga korgemaks.
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Késitsitood aitab likvideerida niinimetatud ovdaikemeh-
haniseerimine. Kasutades vordlemisi lihtsaid rakiseld;“mis
voimaldavad téédelda korraga mitut detaili voi kasutada
mitut instrumenti, sddstavad t66lised aega tooriku to6pin-
gile asetamisel ja sealt mahavotmisel. Kopeerimisseadel-
dised niiteks liihendavad téotlemise digsuse kontrollimise
aega.

Detailide korduvat tootlemiseks kohaleseadmist ja
Umberpaigutamist voimaldab viltida masinate iihenda-

e

mine agregaatideks. Nii niiteks tegi tehase «VEF» tooline
Voldemar Bu§ mitu tavalist toopinki (mis sooritavad
ainult {iht operatsiooni) iimber agregaattéopinkideks (mis
sooritavad korraga mitu operatsiooni). Iga selline pink
asendab 12—15 tavalist universaalpinki.

NLKP programmis on seatud iilesanne — teostada kahe-
kiimne aasta jooksul massilises ulatuses tootmise komp-
leksset  automatiseerimist. . Aufomatiseerimine vahen-
dab—jarsult toode téomahukust. Metallurgias—tigiteks
ammab suurt efekti "k6rgahjude tditmise ja soojusreZiimi
kontrollimise automatiseerimine. Automatiseerimine aitas
Magnitogorski, Kuznetski ja ZaporoZje kombinaadi kollek-
tiividel saavutada toolise 2,5 korda suurema tootluse, kui
see on meie maal keskmiselt, ning {iletada Ameerika
Uhendriikide vastava niitaja.

Juurutada eesrindlikku_tehnoloogiat

Tehnoloogia on toodangu valmistamise viis, meetod. Uht
ja sama toodet voib valmistada mitmel viisil, kusjuures
toomahukus on erinev. Néiiteks poldi valmistamisel kiilm-
jamendusmeetodil on t66mahukus 10—15 korda viiksem
kui samasuguse poldi valmistamisel treipingil. Iga t66line
peab teadma, milline tehnoloogia on antud ettevotte tin-
gimustes koige progressiivsem.

Igas toostusharus on omad kdige tiiuslikumad tehno-
loogilised protsessid, mis tunduvalt vihendavad toodangu
toomahukust. Masinaehituses tuleb lugeda progressiivseks
tehnoloogiaks metallide plastilist deformeerimist (tippis-
valu, stantsimine) ja elektrikeevitust. Tappisvalu eeliseks
on see, et toorik on oma mootmeilt ligilihedane valmis-
detailile. Tooriku to6tlemise téomahukus on palju viiksem.
- Eesrindlikir—tehnoloogia—juurutamine _on Jahutamatult
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Naiteks metalli 1oike-
tootlemisel on kdsitsitoo tdielik likvideerimine vaga raske,
selliseid protsesse aga, nagu valamine, valtsimine,
stantsimine ja pressimine on voimalik automatiseerida.
- Podolski Mehaanikatehases védhenes operatsioonide arv
omblusmasinate siistikute tootlemise progressiivsetele
meetoditele iileminekuga 63-1t 36-ni, tootlus tousis
30% ja metallist sddsteti 80%. Aeg, mis varem kulus
mittetootlikuks metallilaastude saamiseks, leiab niiiid toot-
likku kasutamist. B0y

Koige paremini alistuvad plastilisele deformeerimisele
plastmassid. Raskemasinaehituses voimaldab plastmasside
kasutamine igast kiimnest tehnoloogilisest operatsioonist
- alles jatta 1—2 operatsiooni. Pole midagi imestada, et t66-
mahukus seejuures mitmekordselt vaheneb.

Puidutééstuses suureneb tootlus ligikaudu 10-kordselt,
kui mdoéoblit hakatakse valmistama plaatidest, mis valmis-
tatakse peenendatud puidust kokkupressimise teel, kasuta-
des seejuures stinteetilist liimi.

Metallurgias kasutatakse viimastel aastatel edukalt
sadrast progressiivset tehnoloogiat nagu hapnikuga [dbi-
puhumine. Ligi kolmandik terasest sulatatakse meil
hapniku abil. Uus tehnoloogia suurendab martdan-
ahjude tootlikkust 20—309% ja elektriahjude tootlikkust
30%.

Soe- ja maagitoostuses rakendatakse laialdaselt lah-
tist kaevandamist. See suurendab tooliste tootlust soe
tootmisel 10-kordselt, rauamaagi tootmisel aga 2,5—
3-kordselt.

Naftatoostuses kasutatakse jarjest rohkem kontuuri-
taguse ala iileujutamise meetodit (surve kunstlik tostmine
kihti vee pumpamise teel). Tatari naftatoolised, kasutades
seda meie maal esmakordselt viljatootatud meetodit, iile-
tasid Ameerika Uhendriikide naftatoostuse toéoviljakuse
néditajad kahekordselt.

Jalatsivabrikutes vidhendab pinguldusmeetodist loobu-
mine jalatsite tootmise operatsioonide arvu 78-1t 26-ni, t66-
mahukust aga poole vorra. Tekstiilivabrikutes minnakse
ldhemail aastail laialdaselt iile lausriide (kudumata riide)
valmistamise tehnoloogiale.
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Tdiustada vdljalastavat toodangut

Uhesuguse otstarbega toodang voib oma konstruktsioo-
nilt olla erinev. Konstruktsioonist aga s6ltub valmistamise
toomahukus suuresti. Kui toote konstruktsioon on kvali-
teeti kahjustamata lihtsustatav, siis on téoviljakuse kasv
tagatud. Tdhtis on ka see, et valitaks selline toote konst-
ruktsioon, mis vbimaldab paremini rakendada eesrind-
likku tehnikat ja tehnoloogiat.

Toodangu todmahukust. on. voimalik—tunduvalt vihen-
dada foodete kaalu ning sélmede ja detailide arvu vihen-
damisega. ‘ ;

Tooline, kes tegeleb tootega iga pédev, ndeb histi, kuidas
teda valmistada lihtsamalt, teha vastupidavamaks ja: oda-
vamaks. Sellepédrast ongi vdga tdhtis, et toodangu tehni-
lise taseme ldbivaatamisest votaksid massiliselt osa tooli-
sed.

Suurt edu saavutas selles osas tehase «Manometr» kol-
lektiiv. Seal vaadati labi paljud konstruktsioonid. Kontak-
tideta skeemide kasutuselevotmine ja tootmiseks koige
sobivama konstruktsiooni rakendamine voimaldas monin-
gate aparaatide juures vdhendada detailide arvu 40%.
Toodete toomahukus vahenes 459%, nende téokindlus aga
suurenes 4—~6-kordselt.

Parandada_tootmise-organiseerimist

Toostuses...eristatakse kolme tootmise organiseerimise
tiiipi: iiksik-, seeria- ja massilist tootmist.

Uks. tmise puhul valmistatakse "1g4s” tsehhis koige
mitmekesisemat toodangut, domineerivad universaalsed
seadmed, millede abil tdidetakse koige mitmekesisemaid tel-
limusi. Niiviisi on organiseeritud tootmine katse- ja eks-
perimentaalettevotetes ning moningates masinaehitus-
tehastes, kus toodangut lastakse vilja teatava kindla aja
vidltel mittekorduvate véikeste partiidena.

Progressiivsem on_seeriatootmine, mille puhul toodan-
gut Tastakse vilja suhtelisel suurte partiidena. See toot-
mistiiip domineerib masina- ja aparaadiehituses. Siin on
voimalik kinnistada iiksikute sélmede (niiteks vollikute,
pukside jne.) tootmine kindlatele jaoskondadele ja kasu-
tada spetsiaalseid téopinke.
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Koige progressiivsem aga on mcis_s_if%t_e__mMQe, mille
puhul iga tsehhi toodang on piisiv ja uhetaolise sortimen-
diga, domineerivad spetsiaalsed seadmed, on olemas auto-
maat- ja vooluliinid. Selline tootmine on iseloomulik auto-,

traktori-, jalatsi-, tekstiili- ja keemiattostusele ning teis-
tele toostusharudele.

Uleminek {iksiktootmiselt.seeriatootmisele-ja.seeriatoot-
miselt massilisele tootmisele.vdhendab t66mahukust vdga
sutifel “fiidaral. Naiteks suureneb tooviljakus 15-kordselt,
ket-Kinnitite vaikseseerialiselt tootmiselt iile minna nende
massilisele tootmisele. Kui téopingil téodeldakse kogu
vahetuse kestel {iiht detailide partiid, siis on tooviljakus
70—809% korgem kui véikseseerialise tootmise puhul, kus
vahetuse jooksul tuleb teha 2—3 itimberseadistust ja sage-
dasti vahetada instrumenti. :

Massiline tootmine voimaldab juurutada tootmise orga-
niseerimise koige tdiuslikumat meetodit, voolumeetodit.
Vooluliini kasutamisel kinnistatakse igale T60kohale uKS
voi mitu iihetaolist operatsiooni. Téokohad paigutatakse
tehnoloogilise protsessi kulgemise jarjekorras. Vooluliini
tookohad varustatakse korge tootlikkusega instrumentide
ja rakistega, kuna samal ajal iiksiktootmisel paljugi
tehakse kisitsi: mone detaili parast pole motet valmistada
spetsiaalseid abivahendeid. Vooluliini saab muuta auto-
maatseks. Toorikute etteandmine iihelt tookohalt teisele
toimub pidevalt, tavaliselt spetsiaalsete transportdoride
voi konveierite abil. Voolumeetod lithendab jérsult detai-
lide tootlemise aega, vOimaldab organiseerida riitmilist
160d.

Uleminek vooltootmisele vidhendab suuresti toodangu
toomahukust. Dmitrovi Freespinkide Tehases néiteks
vihenes toopingi tdomahukus parast vooltootmisele iile-
minekut poole vorra, mis voimaldas tehasel endise tooliste
arvu juures suurendada véljalastavate toopinkide hulga
kahekordseks. Tekstiilitdostuses tostab masinate iihenda-
mine vooluliiniks toéviljakust 15—20%. Valutsehhides
suureneb tooviljakus pérast vooltootmisele {ileminekut
2—3-kordselt. Metallesemete viikseseerialisel tootmisel on
ithe toolise aastatootluseks 1 tonn, massilisel tootmisel aga -
9,2 tonni. ;

Suurt efekti annab iimberseadistatavate automaatliinide
ja standardsolmedest valmistatud seadmete eksplu.atee-
rimine. Vajaduse korral saab sellised liinid iimber ehitada
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uue toodangu valmistamiseks. See voimaldab palju laial-
dasemalt rakendada vooltootmist ja tootmist automatisee-
rida. Tehases «Krasnoi Proletari» suudab automaatliin
vaheste iimberseadistuste juures valmistada 10 eri nime-
tusega hammasrattaid, tehases «Frezer» aga 16 eri moo-
dus keermeloikureid.

Massilisele vooltootmisele iilemineku tdhtsaks eeltingi-
museks on spetsialiseerimine. Viimane annab viga suurt
kasu. Koigepealt on voimalik laialdaselt kasutusele votta
kindlate detailide ja solmede tootmiseks ja téotlemiseks
madaratud korge tootlikkusega spetsialiseeritud automaate
ja automaatliine. Nii néditeks nouab astmikvolli tootlemine
tavalisel universaaltreipingil 50—60 minutit, spetsialisee-
ritud t6opingil aga ainult 0,5 minutit ehk 100—120 korda
vahem. Kuid niisuguse t66pingi kasutamine on tulus vaid
massilises tootmises, sest muidu ta rohkem seisab, kui
i6otab. '

Spetsiaaltoopingid on kohandatud viikese-arvu_operat-
siom@ﬂémj,&eﬂi%kmd. nad. tootavad suure tiapsu-
segda ja neil on vidga korge tootlikkus. 1965. aastal moo-
dustavad korgema tootlikkusega spetsiaaltoopingid, nagu
revolver- ja sisetreipingid, frees-, hambaldike-, lihvimis-
ja poleerimispingid toopinkide iildvidljalaskest peaaegu
poole. Samal ajal vidheneb universaaltreipinkide ning
hoovel- ja peitelpinkide osatahtsus 75%-1t 43% -ni.

Tootmise tdiuslikum organiseerimine nouab solmede ja
detailide unifitseerimist ja normaliseerimist.

Unifitseerimine.. seisneb erinevat tiiiipi masinate ja
seadmete detailide ja solmede konstruktsiooni ithetao-
lisuse suurendamises. Normaliseerimise protsessis kehtes-
tatakse toodete voi nende osade mootmete, omaduste
ja kvaliteedi suhtes kindlad nouded ettevotte voi toostus- -
haru ulatuses. Molemal juhul kindlustatakse koikide nor-
maliseeritud ja unifitseeritud detailide ja s6lmede taielik
vastastikune asendatavus. Vastastikku asendatavate, koi-
kides toodetes korduvate detailide osatdhtsuse suurenda-
mine voimaldab isegi toodete viikseseerialisel valmistami-
sel organiseerida ‘unifitseeritud detailide massilise toot-
mise. Nii nditeks valmistati Kozitski-nimelises tehases
koigile televiisorimarkidele iihesugused ridade transfor-
maatorid ja hélvitussiisteemid. See voimaldas organisee-
rida nende vooltootmise spetsiaaltsehhis. Toomahukus
vihenes 2—3-kordselt.
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Tehasesisene spetsialiseerimine algab kasutatavate
materjalide ja toodeldavate detailide unifitseerimisest. Nii
niiteks tehti Leningradi optika-mehaanikaettevotete koon-
dises kindlaks, et mitmed tsehhid ja jaoskonnad tellivad
ning kasutavad iihetaolisteks vajadusteks erinevaid liike
kinniteid, elektridetaile ja valtsmetalli. 1963. aastal vahen-
dati nende materjalide nomenklatuuri 3—4-kordselt. Selle
tagajirjel muutus varustamine stabiilsemaks ja operatiiv-
semaks ning téoseisakud véhenesid.
~ Jirgmiseks todetapiks on igale tsehhile, jaoskonnale ja
tookohale kindla, tootlemise tehnoloogia poolest sarnaste
{oodete nomenklatuuri kinnistamine. Eriti tdhtis on see

masinaehituses ja aparaaditéostuses.

"~ Tookohtade varustatust saab tosta uuiversaalsete kokku-
pandavate _rakiste..abil. Universaalsed kokkupandavad
rakised meenutavad laste «konstruktorit», mille puhul
vihestest standarddetailidest saab kokku panna mitmesu-
guseid asju. Universaalsete kokkupandavate rakiste komp-
lektist saab kiiresti kokku panna vajaliku rakise. Siin on
samuti kasutatud unifitseerimise pohimdtet, ainult mitte
detailide, vaid rakiste unifitseerimiseks. Esimene univer-
saalsete kokkupandavate rakiste tehas rajati 1960. aastal
Moskvas. Tehases on organiseeritud selliste rakiste mas-
siline tootmine, mis asendab sadu poolkisitsi tootavaid
instrumendijaoskondi ja -tsehhe teistes tehastes.

Paljude seeria- ja isegi liksiktootmisega ettevotete kol-
lektiivid kasutavad laialdaselt vooltootmise. eeliseid,
rakendades detailide grupiviisilist to6tlemist S. P. Mitro-
fanovi meetodil. Seejuures iihendatakse gruppidesse koik
tehases voi tsehhis valmistatavad detailid, mis oma moot-
mete, kuju ja todtlemistehnoloogia poolest on sarnased
(niiteks teatavate mootmetega puksid, vollikud, teljed,
rongad jne.). Igale grupile tootatakse valja ihtne tidip-
tehnoloogia, iihtne seadistamine, universaalsed (koikidele
vastava grupi detailidele sobivad) rakised jne. Iga grupp
kinnistatakse kindlale jaoskonnale. Kokkuvdttes kujuneb
vilja vooluliin, millel téodeldakse tervet detailide gruppi
(grupiline vooltootmine). Toopinkide tootlikkus suureneb
seejuures 30—40%. Téinu universaalrakiste kasutamisele
viheneb abivahendite valmistamise t6omahukus 8—10-
kordselt.

Varem tootles tooline pdeva jooksul mitut tédiesti erine-
vat toodet. Detaili to6tlemine noudis mone minuti, joonise
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uurimisele, vajalike instrumentide otsimisele ja toopingi
seadistamisele aga kulusid kiimned minutid. Kui partiis
on mitte iiks, vaid sada detaili, siis joonise lugemiseks,
instrumentide valikuks ja t66pingi seadistamiseks kuluv
aeg selle tottu ei muutu. Igaiihele on selge: mida rohkemn
on partiis detaile, seda vahem kulub aega iihele detailile.
Grupimeetodit ja unifitseeritud detaile kasutatakse edu-
kalt mitte ainult masinaehituses, vaid ka moobli- ja omb-
lusvabrikutes ning teistel tootmisaladel.

3. SAASTA TOOAJA 1IGA MINUTIT

Eesrindlik tehnika ja tehnoloogia on tooviljakuse tost-
mise alus. Kuid tehnika ilma inimesteta on elutu. Edu
oleneb inimestest, tehnika Oigest kasutamisest, tooliste
oskusest oma t66d organiseerida ja todaja iga minutit rat-
sionaalselt kasutada.

Mitte alati ei tdhenda toodangu téémahukuse vihene-
mine seda, et tdoviljakus on kasvanud. Vaib juhtuda ka
nii: detaili td6tlemise aeg lithenes poole vorra, vahetuse
tootlus aga suurenes viga vihe. Tihendab, kogu to6-
mahukuse vdhenemisest saadud kokkuhoiu sdid &ra t6o
halvast organiseerimisest tingitud téoseisakud. Sellest
jdreldus: tahad tootada viljakalt ja iiritusele kasulikult,
siis sddsta tédaja iga minutit,

Minuti hind

Enamikus ettevotetes kestab vahetus 420 minutit, kuu-
madel ja rasketel to6del aga 360 minutit. Minut on 0,24 %
t6opdevast. Nelja minuti kaotsiminek vahetuses tihendab
toodviljakuse alanemist iihe protsendi vérra.

Tehnika arenedes muutuvad tééajakaod eriti véljakan-
natamatuks. Kui té6seisak on niiteks mullatdolisel, siis
kaotab meie maa vaid {ihe inimese t66. Sammuva ekska-
vaatori todseisaku tottu aga liheb kaduma mitte ainult
ekskavaatori meeskonna — 5 inimese t66, vaid kahekiimne
tuhande mullatoélise t66, keda see voimas masin asendab.

Téoajakadude likvideerimiseks tuleb tdhelepanelikuit
uurida nende tekkimise pShjusi ja jaoskonnas sisse seada
eesrindlik td6korraldus. Siis saab t66aja iga minutit kulu-
tada kasulikult.
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Kui iga tooline sddstab 60 minuti jooksul iihe kopika, siis aastas hoi-
takse kokku 420 miljonit rubla. Selle rahaga saab ehitada 1200 kahek-
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tooajaRadudeks.. ;

ga liiki tooajakaod on rahvamajanduse noukogude
toostusettevotetes veel viagagi suured ja moodustasid vii-
inastel aastatel t66liste ajabiidZetist tervelt veerandi, pool
neist on vahetusesisesed, teine pool aga tdispdevased
kaod.

Tdispédevaste tooajakadude hulka kuuluvad toolt puu-
dumised haiguse tdttu, kaadri voolavusest tekkinud to6-
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vaheajad, toole mitteilmumised administratsiooni loal.
seadusega lubatud puudumised (riiklike ja iihiskondlike
kohustuste taditmine, haigete hooldamine) ja té6luusid.

Vaadelge seda tabelit, millest niete vahetusesiseste t66-
ajakadude pohjusi.

Tooajakadude pohjused
(protsentides kadude iildsuurusest)

37,2 — t66 halb organiseerimine téopinkide seadistamisel ja jérel-
seadistamisel, seadmete rikked, instrumentide vahetamine

28,7 — tooraine, materjalide ja toorikute puudumine

10,7 — méiéirt_ie.aine ja kiituse puudumine; seadmete hooldamine iile
normiaja

4,9 — instrumentide, materjalide ja toorikute saamine laost

3,7 — vajalike instrumentide ja rakiste puudumine

22 — elektrienergia, vee ja auru puudumine

0,9 — toodete mittedigeaegne kontrollimine ja vastuvotmine

10,0 — toole hilinemine, enneaegne to6lt lahkumine, sihitu uvitamine
tsehhis, sagedased «suitsutunnid» jne.

1,7 — muud kaod

Kadude hulka kuulub ka mittetootlik t66 (alavairtus-
liku~toodangii viljalaskmine, praagi parandamisele kulu-
tatud aeg). Tooajakadude likvideerimisega suureneb kasu-
liku t66 aeg.

Iga juhtumi puhul saab vilja arvutada, kui palju jai
toodangut todajakadude tottu saamata. Selleks tuleb iihe
toolise keskmine tunnitootlus korrutada kaotsildinud tun-
dide arvuga. Oletame, et arvestatult ithe toélise kohta
moodustab téopdevade arv plaaniaastal 281 pdeva (maha
arvatud puhkepdevad, riiklikud piihad, iga liiki puhkused,
haiguspédevad eelmise aasta andmeil). Toopdeva plaaniline
kestus on 6,8 tundi (arvesse vottes alaealiste, opilaste,
imetavate emade ja tervist kahjustavate tootingimustega
tocliste liihemat toopédeva), seega peab iga tédline aastas
vdlja tootama keskmiselt 1911 tundi (6,8X281). Tege-
likult tootasid nad keskmiselt 1758 tundi, mis moodustab
planeeritud ajast 92%. Seega liks igal toolisel mitmesu-
gustel pohjustel kaduma 153 tundi. Kui tehases on 1000
toolist ja nende keskmine tunnitootlus vordub 12 rublaga,
siis jédi ettevottel iileplaaniliste kadude tottu saamata
1836 000 rubla eest toodangut (12X 153 % 1000).

Seejuures tuleb silmas pidada, et liihiajalisi—aj -
sid_ja nende pohjusi ettevotteis tavaliselt ei registreerita.
Kuidas neid kadusid avastada? Selleks tidiendatakse aru-
andeandmeid t66pdeva massilise pildistamisega ja todliste
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KASULIK AEG TG0AIA KAOD
I [
Organisatsiooniliste! Tiidistsiplim
Ja fehnilistel rikkumise
3 pohyjustel titty

poolt oma téépéeva‘_giildjﬂsf;ami‘s,egg; Téépdeva pildistamisel

kiTjotatakse fapselt dles (justkui pildistatakse) koik t6o-

lise tooajakaod, mis vahetuse kestel esinevad.
Pildistamise eriliigiks on oma téépdeva pildistamine.

Esmakordselt hakati seda kasutama Uraali suuremates

masinaehitustehastes. Niiiid kasutatakse oma téopéeva

pildistamist meie maa tuhandetes ettevotetes. Selle viisi

motteks on, et toolised ja meistrid jdlgivad ise oma t66-

aja kasutamist. Kui toopdeva pildistamisel kirjutatakse

iiles igasugune todaja kulu, siis oma toéopdeva pildistami-

sel mirgib tédline tles vaid ajakaod ja nende pohjused.

Paljud toolised esitavad lisaks sellele ka konkreetseid ja

asjalikke ettepanekuid t66 paremaks organiseerimiseks.
Esitame toopieva isepildistamise vaatluslehe.

Perekonna-, ees- ja isanimi — Loskutov, F. A.

Tsehh — nr. 3. Jaoskond — 5.

Tabel — nr. 625. Toopink — 201.

Kutseala — treial, jark — V.

Toostaaz antud tehases — 4 aastat.

Vaatlusaeg — 420 minutit.

1 i Kadude kestus
Jik.-) T

o l Todajakadude pohjused minu- prot-
! tites sentides
1 Toorikute puudumine oy, ke RTINS 4,3
2§ FilGraang sootamine i1 v taky ¢ 1 ikt 10 2,4
3 | Instrumentide teritamine . . . . . .| 12 25
1 | Seadmete rikked PP e MY e 48
Kokku kadusid \\ 60 l 14,4




Loskutovi oma toopdeva pildistamise vaatlusleht
koneleb sellest, et ‘osa to6ajakadudest tekkis toorikute
puudumise tottu, milles olid siiiidi kraanajuht ja seadmete
remondi eest vastutav mehaanik, samuti aga ka instru-
mentide puudumise t6ttu. Kadude likvideerimiseks tuleb
koigepealt organiseerida toorikute ja instrumentide koha-
letoimetamine tookohtadele. Isegi siis, kui viljaandmis-
laod todtavad tépselt, kasutades margisiisteemi, kulub
instrumentide saamisele ja vahetuse 16pul 4draandmisele
palju aega. Mitme operatsiooni sooritamise korral on t56-
line sunnitud vahetuse kestel mitu korda lattu minema.
Neid té6ajakadusid saab kergesti kdrvaldada, kui instru-
mendid toimetada téokohale.

Jirjekorrad laos ja terituspinkide juures on madala
todkultuuri tunnus. Noored to6lised ei oska pahatihti inst-
rumente teritada, 16huvad neid ja kulutavad teritamisele
palju aega. Seda kdéike saab viltida, kui organiseerida
instrumentide tsentraliseeritud teritamine.

Té6aja kasutamise parandamiseks pole vaja oodata
korraldusi. Paljugi voivad 4ra teha toolised ise. Jutt on
eeskitt tootingimuste parandamisest, tookohtade otstar-
bekast organiseerimisest, mitme kutseala tthendamisest,
t6odistsipliini tugevdamisest, kaadri voolavuse likvideeri.
misest ja eesrindlike toomeetodite levitamisest.

Hoolitseda tootingimuste eest

Tooviljakus on otseselt ja vahetult seotud tootingimus-
tega. Teadlased on vilja arvutanud, et puhtad aknad tos-
tavad tsehhis tooviljakust 5—159%, 6ige ventilatsioonisiis-
teem 5—10%, ruumide ja masinate virvimine sobivates
varvitoonides 2—4Y%, tootmismiira vihendamine normini
5—10%. Voiks arvata, et mis tdhtsus on téékohal asuval
heleda valgusega lambil. Osutub aga, et see aitab toolisel
suurendada tootlust 10%.

Mbonedes Moskva tehastes virviti seinad ja toopingid
heledavérviliseks, ohtlikud kohad aga punaseks. Tulemu-
sed iiletasid koik ootused. Traumad ja praak vihenesid,
tooviljakus tousis, té6tamine muutus meeldivamaks.

Meie ettevotetes tehakse tervishoidlike ja ohutute
toGtingimuste loomiseks suurt tood. Atmuitksr ™ Kollektiiv-
lepingute alusel kulutatakse iga aasta tookaitse paranda-
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. misele iile 300 miljoni rubla ja eririietuse tasuta andmi-
- sele ligikaudu 200 miljonit rubla.

Heaks niiteks on Furmanovi linna tekstiilivabrikud nr. 1
 ja nr. 2. Seal on sisse seatud ventilatsiooni- ja Shuniisu-
' tuskambrid, seinad on varvitud heledate vérvitoonidega,
. pdevavalguslambid voimaldavad naha iga priigikiibet.

Suvel on tsehhides jahedam kui tdnaval. Administratiiv-
~ hoonetes on riidehoiuruumid ja sodkla, kus saab toitu
l ilma igasuguse jarjekorrata, tsehhides aga on peale selle

veel miiiijateta einelauad ning gaseeritud vee saturaatorid.

Regulaarselt toimub tootmisvoimlemine. «Meditsiinilise
[ tsehhi» arstid hoolitsevad tooliste tervise eest, ning hai-

gestumisi on neis vabrikutes palju vdhem, tooviljakus aga
korgem kui naaberettevotteis.

Kuid on veel kiillaltki palju tehaseid, kus tsehhide ven-

tilatsioon on korrast dra, purunenud aknaist puhub sisse
iuul, laes asuvad dhmast valgust andvad tahmunud lam-
bid. Paljudes tehastes tootavad sooklad veel halvasti. See
mdjub halvasti téoviljakusele ja todliste tervisele.

Kogemused niitavad, et fdolised ise vobivad tootingi-
muste parandamiseks paljugi dra teha. Oktoobrirevolut-
siooni-nimelise Keemiatehase (Rostovis Doni déres) kom-
munistliku t66 kollektiiv moodustas insener-tehnilistest
tootajatest ja toolistest koosneva eribrigaadi, kes uuris,
kuidas saab parandada téétingimusi igal toékohal ja mis

segab toolisi korge viljakusega todtamast. Koostati abi-

' noude plaan ning suurema osa kavandatud abindudest
viisid toolised ise ellu iihiskondlikel alustel: laiendati
elukondlikke ruume, varviti uuesti ile tsehhid, koristati
praht, parandati ventilatsioonisiisteem. Ja koige selle tule-
| musena tousis téoviljakus tunduvalt.

Oigesti organiseerida tookoht

Tookoha dige organiseerimine, tema varustamine Rorge

tootlikkuse eie'"-"sobwaw-zw a
sadsta :f'"h"ﬁjli‘_'{e'ia‘.wp'éﬁafih"ﬂ tootab tégé-

line kummargil ebamugavas asendis; tuleb ainult muuta
pingi konstruktsiooni, ja téotada on palju kergem. Tuleb
korraldada nii, et saaks tootada istudes. Aega kulub
vihem. kui instrumendid on asetatud kattesaadavalt ja
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kindla korra jargi. See instrument, mida vajatakse sage-
damini, paigutatakse lihemale; see instrument, mida haa-
ratakse parema kiega, asub paremal; see aga, mida kasu-
tatakse vasaku kiega, — toolisest vasakul. Spetsiaalne
stellaaz vabastab igakordsest tooriku jirele kummarda-
mise vajadusest. Vaga tdhtis on hoida t66koht puhtana,
mitte hoida seal {ilearust. Oliga mairdunud eririietus ning
risu- ja jéddtmehunnikud on praagi ja avariide viltimatud
kaaslased.

Meistri, seadistaja ja mehaaniku kohalekutsumiseks
peab tbokohal olema eriline vdljakutsesignalisatsioon.

T66d kergendavad-ka-tdokohal.olemasolevad-transpordi-
vahendid. To6pingi juurde asetatud kerged toste- ja trans-
pordivahendid, kaldrennid ja transportéorid vdhendavad
ja kergendavad tunduvalt detailide timberpaigutamist
ning jaatmete, eriti metallilaastude transportimist. Moot-
taara korvaldab toorikute ja toodete iilelugemise vajaduse.
Jadtmete jaoks aga tuleb kasutada spetsiaaltaarat.

Eesrindlikes ettevotetes pooratakse suurt tdhelepanu
instrumendi-_ja joonisemajanduse seisukorrale. Ja see on
oige. Jooniseid kasufavad ju paljud toolised ja mone
toovahetuse jarel muutuvad nad olisteks lipakateks, kust
on raske midagi aru saada. Jooniste tipsustamisele kulub
palju aega. Aga tarvitseb vaid joonis katta labipaistva
lakiga, ja teda saab kasutada kuusid.

Vaatame nditeks, kuidas on organiseeritud téokoht Vil-
niuse tehase «Elfa» instrumenditoolistel. Toopingi raa-
mid on vérvitud roheliseks, supordid beeZiks, poorlevad
osad punaseks, instrumendikapid kollaseks, seinad aga
valgeks. To6pingid on asetatud téolise kasvule vastavale
korgusele, et toolisel ei tuleks ennast upitada pingini voi
selle kohale kummarduda. Toélise selja taga on valjatom-
matavate sahtlitega kapike viilide ja igasuguses suuru-
ses votmete jaoks. Igale instrumendiliigile on eraldatud
oma sektsioon, kusjuures kodige sagedamini vajatavad
instrumendid on asetatud nii, et neid saaks kitte kiire-
mini. Korval asub sektsioonidega riiul valmisdetailide
paigutamiseks.

Pérast treimist satub detail pooltoodete sektsiooni sel-
leks eraldatud riiulile. Sealt ta liheb té6tlemisele frees-
ja hoévelpinkidel, seejdrel aga pannakse uuesti tagasi
rijulile — valmisdetailide sektsiooni. Seejuures pole vaja
detaile porandalt tosta ja neid korduvalt ile lugeda. Mon-
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teerijad ei istu transpordilindi juures, vaid konveieri kor-
val, igailks oma laua taga. Tookohtade ratsionaalne orga-
niseerimine voimaldas tehasel 1963. aastal taita suuren-
datud tootmisprogramm ilma tdiendava t66jouta. Tehases
loodi spetsiaalne biiroo, kes tegeleb t66 organiseerimise
parandamisega iiksikutes jaoskondades. Ja monikord pan-
nakse jaoskonna juhtimine mone uuenduse juurutamise
ajaks tootmise ja t66 organiseerimise insenerile.

Paljudes ettevotetes tookoha iileandmisel jdrgmisele
vahetusele aega asjata ei raisata. Liihikesi vahetustevahe-
lisi vaheaegu kasutatakse tootmise ettevalmistamiseks.
Seejuures alustavad laohoidjad, seadistajad, komplekteeri-
jad, ahjude soojendajad ja teised abitoolised tood teistest
toolistest monevorra varem, et tootmist vahetuse alguseks
‘paremini ette valmistada. Suurte detailide tootlemisel
annavad paljud tédlised to6pingid jargmisele vahetusele
iile «kdigu pealt». Nad tootavad iihe ja sama to0kédsu jargi
ning sdastavad 15—20 minutit, mis tavaliselt kulub sei-
leks, et maha votta «oma» detail, 4ra panna «oma» instru-
mendid jne.

Kutsealasid on voimalik iihendada

Toomahukate toode mehhaniseerimise ja automatiseeri-
mise tulemusena tootab masin suurema osa tdoajast
automaatselt, ilma toolise abita. Seda aega saab dara
kasutada muudeks operatsioonideks. Nditeks, detaili t66t-
lemise aeg on 24 minutit, millest 12 minutit t6otab toopink
automaatselt. Tahendab, tocline voib teha veel iiht t66d.
iihendades seda pohitédga nii, et tdiendav operatsioon ei
kestaks seejuures iile 12 minuti. it

Uus tehnika.annab suuri voimalusi mitmel toopingil .160-
tamiseks. Tooline ei saa toopingist eemalduda, kui abi-
to0 aeg detaili kdsitsi pealepanemiseks, mahavotmiseks ja
mootmiseks on detaili tootlemise masinaajast suurem.
Nende operatsioonide puhul aga, kus masinaaeg iiletab
késitsitéo aja ja toolisel ei ole vaja pidevalt to6pingi juu-
res olla, voib ta vabal ajal sooritada operatsioone teistel
toopinkidel. Tadline yoib teenindada mitut toopinki, mis
_sooritavad iiht ja sama_operatsiooni, iihe ja sama detaili
téotlemise jarjestikuseid operatsioone vodi isegi mitme-
suguste detailide valmistamise erinevaid operatsioone.
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Uus tehnika nouab. iiha tungivamalt kompleksbrigaa-
dide "Toomist. A. KoltSik organiseeris Donetsi basseinis
trusti «TSistjakovantratsit> iithes kaevanduses 80 inime-
sest koosneva iihtse kompleksse koondbrigaadi, kes hak-
kas kutsealade laialdase ithendamise alusel tegema koiki
Gopaeva jooksul tootsiiklisse kuuluvaid téid. Seda t66d
tegid varem 129 inimest. Nad kuulusid kuude brigaadi,
kusjuures igaithes neist to6tasid iithe kutseala kaevurid.
T66 uut moodi organiseerimine tostis iihe kaevuri kuutoot-
luse 99 tonnilt 138 tonnini.

Todline seadistab oma t60pinki ja teeb talle pisiremonti
sageli ise. Ka seda voib nimetada kutsealade ithendami-
seks. Kogu maal on tuntud Minski treial A. Vitagkevits,
kelle algatusel tuhanded toolised tootavad ilma seadista-
jata, reguleerides ise oma toéopinki. y

Kutsealade iihendamine mitte ainult ei siista aega, vaid
laiendab ka toolise silmaringi, véimaldab viltida t66
monotoonsuse kahjulikku moéju ja vidhendada véidsimust,
kasvatab seltsimehelikkuse ja vastastikuse abistamise
funnet. Iseloomulik selles suhtes on ndide Nizni Tagili
Metallurgiakombinaadist. Seal omandas 1963. aastal 8000
toolist mitu kutseala. Valtsijad, operaatorid ja teised
pohi-erialade t66lised omandasid remondi- ja valvelukk-
sepa kutseala ning saavutasid samasuguse kvalifikatsioo-
nitaseme kui oma pohitoolgi. Selle tulemusena loobuti
nditeks koksitsehhis taielikult valvepersonalist. Kogu
viike- ja profiilaktilise remondi teevad toolised ise. Sead-
mete remondi ajal tootajaid abitoodele iile ei viida. Nad
tootavad oma tookohtadel remonditoolistena ja saavad
tasu faktiliselt tehtud t66 eest. Kérgahjutsehhis omandasid
ddsitoolised valuhoovi kraanamasinisti kutseala. Miiiir-
sepad omandasid puusepa, buldooserijuhi ning gaasi- ja
elektrikeevitaja erialad. Niiiid ei tarvitse tulekindla miiiiri
ladujatel — miiiirseppadel — enam oodata puuseppadelt
vooderdist. Kutsealade iihendamine andis suurt kasu
nii kombinaadile kui ka toolistele. Ainuilksi sordi-
valtsmetallitsehh sédéstis 300 toolise t66. Novaatortooliste
toohinded tousid keskmiselt 159%. Té66 muutus mitmekesi-
seks ja huvitavaks.
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Tugevdada toddistsipliini

V. L. Lenin kutsus iiles pidama otsustavat voitlust lood-
rite, tooluusijate ja joodikute vastu, kes tekitavad meie
;‘jlesehitus“tééle suurt kahju. Ja nende vastu peetakse voit-
ust.

Toodistsipliini_rikkujad. jdetakse preemiast ilma, nad
viiakse_iile-vihemtasuvale. toole. Ametiiihingukomitee [oal
voib hooletu tddtaja vallandada. Suur osa on t06dist-
sipliini tugevdamisel iihiskondlikul mojutamisel. Sageli
avaldavad seltsimeeste tosised sonad todluusijale suure-
mat moju kui administratiivsed abinoud.

Suur osa koikidest tovajakadudest ettevotetes on seotud

{66distsipliini rikkumistega — tooluusidega, todle hiline-

nifsega, toolt enneaegse lahkumisega, sihitu ringihulku-
misega tsehhis ja normi iiletavate «suitsutundidega».

Viga kahjulikud tootmisele on administratsiooni loal
saadavad puhkused «omal arvel». Suvekuudel moodusta-
vad puhkused administratsiooni loal kogu todajast
3—5%. Need kahjustavad tootmist ja sunnivad ‘pidama
lisatodlisi. Uhe nimestikulise todlise tootlus seetottu mui-
dugi vdheneb.

 Suuri tootmiskadusid pohjustab (déliste.  voolavus.
Sellest tingituna jdéb iga aasta saamata suur hulk too-

dangut.

Monedes ettevotetes moodustab voolavus 20225 %St
iga aasta vallandatakse iga viies voi isegi neljas tooline.
Koige sagedamini ldhevad teistesse ettevotetesse iile
madalamate kvalifikatsioonijirkudega 25—28 aasta vanu-
sed toolised. Peamisteks tookoha vahetamise pohjusteks
on kindla tooliste kvalifikatsiooni t6stmise plaani puudu-
mine ettevottes, puudused t66 organiseerimises, administ-
ratsiooni halb hoolitsus téotajate elukondlike vajaduste
eest, kohtade puudumine lasteaedades ja -soimedes, paha-
tihti aga ka kergema teenistuse otsimine.

Uuel kohal moddub 2—3 kuud, enne kui toélised koha-
nevad tootmise iildriitmiga. Sageli vahetavad nad oma
kutseala. See aga tdhendab seda, et kaotsi ldhevad ka
nende viljadpetamiseks kulutatud summad.

Huvi pakuvad mitme ettevotte kogemused voolavusega
voitlemisel. Koostatakse kvalifikatsiooni tostmise plaan,
milles nihakse ette jirjekindel iileminek oppuse madala-
matelt vormidelt korgematele. Lihhat3ovi-nimelises Auto-
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tehases haarab selline plaan koik oppuse vormid — uute
tooliste ettevalmistamisest kuni inseneri kandidaadimiini-
mumi andmiseni. Tehases maéérati kindlaks, et 1965, aas-
tal, mil automaatliinide arv suureneb ettevottes 192-ni
(1958. aastal oli neid 8), peab tdélistel olema minimaalselt
7—=8-klassiline haridus, treialid, freesijad, elektrikud, sead-
mete remondilukksepad, tehnilise kontrolli osakonna kont-
roloérid ja automaatide seadistajad aga peavad olema
tehniku diplomiga. Ainuiiksi 1959.—1963. a. lIopetas teha-
ses 7. ja 10. klassi 3894 inimest ning tehnikumi ja kor-
gema Oppeasutuse 1365 inimest. Paljud tédlised tostavad
iga aasta oma kvalifikatsiooni kursustel.

Selleks et toGtajate voolavus vaheneks, on nende t66le-
votmine ja vallandamine eesrindlikes ettevotetes kollek-
tiivi kontrolli all. Hea kord kehtib Moskva-lihedases
1. Mai nimelises Omblusvabrikus. Uustulnuk saadetakse
enne t6ole votmist oma tulevasse brigaadi seltsimeestega
vestlema. Kui keegi toolistest vallandatakse, tunneb bri-
gaad huvi selle vastu, kui tosised on need pohjused, mis
sunnivad té6list vabrikust lahkuma.

Paljudes Leningradi tehastes moodustati iihiskondlikud
kaadriosakonnad. Need kontrollivad, et toolistele omista-
taks Gigeaegselt jargud, jalgivad, et igaiiks saaks meele-
parase 100, et koigile oleks loodud normaalsed 16&- ja
kvalifikatsiooni tostmise tingimused. Uhtlasi arvestatakse

toolisele puhkuse, korteri, preemia, tuusikute jne. andmisel
tema toossesuhtumist.

4. PARANDADA KAADRI PAIGUTAMIST ETTEVOTTES
Pohi- ja abitoolised

Ettevotte - kollektiiv koosneb toolistest, insener-tehnilis-
test tootajatest, teenistujatest, nooremast teenindavasi
personalist ja valvetootajatest.

1962. aastal tootas NSV Liidu toostuses iile 24,3 miljoni
inimese, neist moodustasid t66lised 20,2 miljonit inimest
(83%), teised tootajate kategooriad aga 4,1 miljonit ini-
mest.

Toostusettevotete toolised jagunevad kahte gruppi —
ponitooimisioolisteks, kes on otsesed toodangu valjalask-
iad, ja abitddlisteks, kes teenindavad pohitootmist. Mida
suurem_on_pohifoolmistooliste osatahtsus ettevotte, TsehiT—
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voi jaoskonna kollektiivi koosseisus, seda korgem on iihe
{ootaja_tooviljakus. Seda naeme jargmisest-méitest

‘Jaoskonnas tootab neli stantsimispressi, mida teeninda-
vad neli toolist. Vahetuses valmistavad nad 1200 detaili.
Kaks abitodlist kannavad késitsi juurde toorikuid ja vii-
vad lattu valmisdetaile. Jarelikult on {ihe pohitéélise toot-
luseks 300 detaili (1200:4), koos abitéolistega aga ainult
200 detaili (1200:6).

Pirast uute, korge tootlikkusega stantsimispresside:
kasutuselevotmist hakkas neli pohitoolist tootma 10 korda
rohkem — 12000 detaili. Et aga késitsit6o toorikute juurde-
kandmisel ja detailide lattu transportimisel suurenes
samuti 10-kordselt, to6de organiseerimine aga jai endi-
seks, siis vajati kahe abitéélise asemel niiiid 20 abitoolist.
Varem moodustasid nad kollektiivist kolmandiku (6-st 2),
niiiid aga rohkem kui 80% (24-st 20). Keskmine t6évilja-
kus jaoskonnas, kaasa arvatud abitoélised, suurenes 500
detailini  (1200:24), s. t. kasvas vaid 2,5-kordselt
(500 : 200), mitte aga 10-kordselt.

Tuleb rohutada, et koos automatiseerimisega kasvab
tehnilistes osakondades ja konstrueerimisbiiroodes toota-
vate insener-tehniliste tootajate ning seadmeid seadista-
yate ja ekspluateerivate tooliste osatéhtsus. Automatisee-
ritud tehastes moodustavad suurema osa kollektiivist mitte
toopingitoolised, vaid seadistajad, remontijad, korrastajad:
jne. Jarelikult voib juttu olla vaid niisuguste tootajate
arvu vihendamisest, kes tegelevad kisitsitooga ega ole
seotud uusima tehnika teenindamisega. Siia kuuluvad ees-
kitt tehasesisese transpordi tdélised, paljud remondi- ja
instrumendimajanduses tootavad toolised, arvestusala ja
jadude todtajad ning administratiivpersonal.

Millised on siis pohitootmistdoliste osatdhtsuse suuren-
damise teed?

Abitooliste koige arvukamaks kategooriaks on fehase-
‘sisg&t‘raggrgp()(d[ {oolised (iile 3,5 miljoni inimese). Siia
kuuluvad laadijad, taglastajad, abitoolised jne. Paljud
cttevotted on sellesse kategooriasse kuuluvate t6oliste osa-
tahtsuse vihendamisel saavutanud suurt edu.

Vaatleme niiteks Ivanovo linna BalaSovi-nimelist ja
Dzerzinski-nimelist puuvillavabrikut. Tootmise maht on
teises vabrikus kaks korda suurem, laadimistoéliste arv
aga on ligikaudu niisama suur kui esimeses vabrikus. Ja
see koik tuleb sellest, et dzerZinskilased rakendasid puu-
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villalaos t66sse juhtimiskabiiniga talakraana. Niiid laob
autolaadija puuvillapallid virnadesse ning kettkonveier
veab need sorteerimisruumi. Tulemuseks on, et esimeses
vabrikus laadib tooline vahetuses 34 tonni, sellest késitsi
21 tonni, teises vabrikus aga 72 tonni, sellest kisitsi vaid
15 tonni. ‘

Suuruselt jargmiseks abitodliste grupiks on remondi- ja
instrumendimajanduses tootavad toolised (ile 2,5 miljoni
inimese). Need tegelevad remondiga ja valmistavad
instrumente spetsialiseerimata tsehhides. Remonditoolis-
test tootab 96% kasitsi. Standardsete instrumentide ja
tagavaraosade tootmiseks spetsialiseeritud ettevotete loo-
mine aitab vdhendada selle kategooria tooliste osatiht-
sust. .
Iga tsehhi piiiile omada «omi» remontijaid, elektrimon-
toore jne. pohjustab koosseisude paisumist ja abitooliste
mittetdielikku koormamist. Nii niiteks téotab LihhatSovi-
nimelises Autotehases 58% remonditdolistest mitte
remonditsehhides, vaid pohitsehhides. Remondi- ja valve-
personali vihendamiseks on otstarbekohane tsentralisee-
rida tehase ulatuses, kui voimalik, koik abitood.

NLKP programm nieb ette diste vahetuste jérkjargulist
likvideerimist ettevotteis, vélja arvatud neis, kus 60péevane
166 on tingitud tehnoloogilisest protsessist. Toéopinkide
puuduliku koormamise tottu antakse odvahetustes vihe
toodangut, teenindav personal aga on niisama suur Kkui
péevastes vahetustes. Kolmelt vahetuselt kahele vahetusele
tlemineku tulemusena vdheneb abitooliste arv. Moninga-
tes tehastes tootati vdlja abinoud, millede rakendamine
voimaldab loobuda 6isest vahetusest, ilma et see kahjus-
‘taks tootmist. Tekstiilivabrikutes rakendati juba 1963.
aastal uus graafik — kaheksatunnilise téopdevaga viie-
pdevane toonddal. Selle tulemusena vidhenes oOiste vahe-
tuste arv miinimumini.

Ule poole miljoni t6élise, inseneri ja tehniku tegeleb
igasuguste /ao- ja_arvestusoperatsioonidega (laohoidjad,
tabelipidajad, komplekteerijad, ekspediitorid jne.). Pal-
jude ettevotete praktika néitab, et asja aruka organiseeri-
mise korral vdheneb nende tdodtajate arv tunduvalt. Mit-
mes eesrindlikus ettevottes antakse detailid ja sélmed
tsehhist tsehhi {ile ilma dokumentideta, andmed nende
kohta esitatakse vaid igakuulistes aruannetes. Mootor-
kidrudel veetakse detailid tookohtadele, viltides tsehhi-
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ladusid. Too sellise organiseerimise tulemusena vabanes-
- Taganrogi Kombainitehases iile 120 abitdolise, laohoidja
ja ekspediitori.

Abitooliste toopdev pole sageli tdielikult koormatud.
Seeparast ongi tooliste selle grupi vdhendamise suhtes.

WM&Q@% Nit-néiteksvoib-oti
taja oma téod iihendada remondilukksepa tooga, valve-
lukksepp elektriku tdéoga, veevirgitédline torulukksepa
tooga.

Suurt edu on t66jou paigutamises saavutanud need ette-
votted, kus selle asja on enda kitte votnud tdolised ise.
1. Mai nimelises Omblusvabrikus niiteks jdeti dra tabeli-
arvestus, loobuti koosseisulistest kontroloridest voolulii-
" nidel (nende kohustusi tdidavad iihiskondlikus korras.
200 omblejat), tsehhi laohoidjatest ning koosseisulistest
koristajatest ja riidehoidjatest. Sellele vaatamata on tseh-
hid puhtad, reklamatsioonid vabriku toodangu kohta on
viahenenud kahekordselt. Palk makstakse vilja ilma kas-
sapidajata. Juba 1961. aastal toétas vabrik tooviljakuse:
poolest 1965. aasta tasemel.

5. AEG NOUAB — OPI

- Kvalifikatsioon ja tédviljakus

valifitseerituks nimetatakse sellist tood, mis nouab eri-
valjaopet._ja--haridust.N4iteks kulub stantsijaettevalmis-
tamiseks 3—4 nadalat, instrumendilukksepa ettevalmista-
miseks vihemalt aasta. Et aga ette valmistada sammuva
ekskavaatori juhti voi automaatide seadistajat, on vaja
vihemalt kaks aastat. Korge kvalifikatsiooniga to6line on
suuteline tootlema keerukamaid detaile, késitseb iseseis-
valt toopinki, todtlemistdpsus on suurem ja tooviljakus
korgem. Ta kasutab paremini td6aega ja hoolitseb too-
dangu kvaliteedi tousu eest. Korge kvalifikatsiooniga t66-
liste hulgas on koige rohkem ratsionaliseerijaid ja toot-
misnovaatoreid.

Meie maal on jaddavalt kadunud voi on kadumisel pal-
jud raske kisitsitooga seotud kutsealad. Soetdostuses on
voimsad konveierid asendanud soevedaja kurnava too,
elektriveok on asendanud hobuveo ja kisitsi kdrutamise.
Mullatéodel téotavad mullatodliste asemel ekskavaatori-,
skreeperi- ja muude masinate ning mehhanismide juhid.
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Laadijate ja mullakaevajate raske elukutse on asendanud
sellised kutsealad, nagu kraana-, elektrikiru-, isekallu- !
tajajuhtimine jt. Mustas metallurgias ei ole enam sellist
kurnavat elukutset nagu rullitéoline. Metsatoostuses tulid
kisisaagide asemele elektrisaed, vedajaid asendasid auto-
juhid ja kraanajuhid.

Kahekiimne aasta jooksul likvideeritakse jark-jarguit
rasked késitsi- ja mittekvalifitseeritud té6ga seotud kutse-
alad. Paljud téolised saavad uued erialad. Juba ldhemail
aastail opetatakse uued kutsealad kitte 59000 toolisele
naitatoondustes, 50000 todlisele mustas metallurgias,
130000 toéolisele soekaevandustes. Todpinkide ja masinate
juurde asuvad tuhanded toolised, kes praegu on abi- ja
‘transporditoodel. Igaiihele leidub t66d, seejuures kvalifit-
seeritumat ja paremini tasutavat tood. b

Ettevotteis, kus automatiseerimisaste on madal, leidub
'seadmeid remontivate ja ekspluateerivate, korge kvalifi-
katsiooniga todliste korval ka madala kvalifikatsiooniga
toolisi. Tédieliku kompleksse mehhaniseerimise ja automati-
seerimise tulemusel olukord muutub. Madala kvalifikat-
'siooniga toolistel pole niisugustes jaoskondades midagi
teha. Koiki laadimis- ning transpordioperatsioone soori-
tavad masinad. Siin vajatakse automaatide reguleerimi-
'seks, seadistamiseks ja remontimiseks korge kvalifikat-
siooniga toolisi, kes tunnevad elektrotehnikat, hiidraulikat,
mehaanikat ja teisi iildtehnilisi distsipliine. Seepirast
domineerivadki automaatliinidega tehastes seadistajad,
reguleerijad, remontijad ja elektrikud. Naiiteks Moskva
Esimese Riikliku Laagritehase automaatliinidel on selli-
seid toolisi 2/3 tooliste iildarvust.

Kvalifikatsiooni tostmine on lahutamatult seotud kaadri
kultuuri- ja haridustaseme tousuga. Hea iildhariduslik ja
-tehniline ettevalmistus voimaldab téolistel kiiremini
omandada kutseala ja vajalikud tehnilised teadmised.
Varem nouti toolistelt eeskatt vajalike tookogemuste ole-
masolu ja kiirust vastavate operatsioonide tditmisel. Niiiid
peab téoline palju teadma. Uus tehnika nduab aparaatide
késitsemise, masinate juhtimise ja mehhanismide teenin-
damise oskust. Histi ettevalmistatud, kvalifitseeritud ja
laia silmaringiga to6line suudab kiiresti dra oppida uue
operatsiooni sooritamise ja uue t66pingi kisitsemise, saab
aru t66pingi ehitusest, on voimeline reguleerima téopinki
ja tegema sellele pisiremonti seadistajat ootamata. T&6-
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line liheneb oma t66 iseloomult ikka rohkem tehnikule.”
insenerile.

Tsehhi tuleb niiiid kesk- voi korgema haridusega t66-
line. 1939. aastal oli vaid 8,2%-1 toolistest kesk- ja kor-
gem haridus, 1959. aastal aga juba 38,6%-1. Seejuures oli
metallurgide ja metallistide hulgas kesk- ja korgema hari-
dusega toolisi 53,5% (sealhulgas treialeid, freesijaid,
elektrikuid, mehaanikuid, seadistajaid 63—67%). Vordle-
misi vihe on veel kesk- ja korgema haridusega toolisi
metsatoostuses (25%) ja ehituses (32%).

Noored hakkavad parast keskkooli 1opetamist todle kor-
gesti mehhaniseeritud ettevotetes. Seepdrast ithendatakse
juba keskkoolis teaduse aluste Gppimine tootmisoppusega.

1962. aastal lopetas NSV Liidus 400000 inimest kooli
{ootmistéd korval. Iga kolmas insener ja tehnik saab hari-
duse kas Ohtuses voi kaugoppeosakonnas.

Téoliste ettevalmistamine ja kvalifikatsiooni tostmine
on meie maal riikliku tahtsusega iilesanne. Selle iilesande
tditmiseks on loodud riiklike toéjoureservide ststeem.
Selle siisteemi pealiiliks on kaesoleval ajal paevaste ja
ohtuste kahe- ja kolmeaastase Oppeajaga tehnikakutse-
koolide vork. Need asendavad varem eksisteerinud to0s-
tus-, vabriku-, ehitus-, kaevandus- ja tehnikakoole. Tehni-
kakutsekoolides sai 1962. aastal ettevalmistuse ligi 888 000
toolist.

Kuid tooliste pohimass omandab eriala ja tostab oma
kvalifikatsiooni vahetult ettevoties. Uute tooliste etteval-
mistamiseks on loodud individuaalse véljadppe siisteem,
alaliselt tegutsevad koolid ja kursused ning 'prlgaadsc
viljaoppe siisteem. Tédnapaeva tingimustes ei p.nrdu toot-
misviljaope tehnilise miinimumi programmiga, vgld
sisaldab insener-tehnilise ettevalmistuse elemente. Sellist
ettevalmistust on voimalik omandada koolis, kursustel voi
brigaadis korge kvalifikatsiooniga toolise vOi inseneri
juhtimisel.

Iga aasta tostab ettevotetes oma kvalifikatsiooni roh-
kem kui 5 miljonit t66list. Umbes kaks kolmandikku neist
opib kursustel, iilejddnud aga omandavad teadmisi ees-
rindlike kogemuste koolides. .

Miljonid toolised opivad korgemate oppeasutuste, teh-
nikumide ja koolide ohtustes ning kaugoppeosakondades.
Ohtuse ja kaugoppe teel saadava hariduse tahtsus on vaga
suur. See viis voimaldab ette valmistada tootmist hésti
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“tundvaid spetsialiste. Oppijad saavad mitmeid soodustusi
(lihem téopéev, tasuline puhkus jne.).

Paljud ettevotted suunavad oma tootmiseesrindlasi
Oppima pdevastesse tehnikumidesse ja korgematesse oppe-
-asutustesse ning maksavad neile stipendiume, et nad
parast 1opetamist tuleksid tagasi oma ettevittesse. Moned
suuremad tehased (Uraali Raskemasinatehas, NLKP XXII
Kongressi nimeline Metallitehas) on muutunud ka korge-
mateks tehnilisteks Gppeasutusteks.

Korge kvalifikatsiooniga todlised on meie t66stuse
kullafond. Nende seast kasvavad tootmisnovaatorid ja
- -eesrindlased. Kvalifikatsiooni tdstmine ettevotteis sam-

mub meil kisikies eesrindlike kogemuste tundmadppimise
ja levitamisega. ~

Eesrindlikud kogemused on meie rikkus

Eesrindlike kogemuste laialdane levitamine on téovil-
jakuse tostmise viltimatu eeltingimus. Igas to66stusharus
-on tootmiseesrindlasi, kes majakatena valgustavad teed
korgeima tooviljakuse saavutamiseks mitte ainult meie
maal, vaid kogu maailmas.

Praktika nditab, et iiht ja sama operatsiooni sooritavad
tihed t66lised kiiremini ja vihema pingutusega, kuna tei-
sed kulutavad selleks rohkem aega ja vasivad ruttu. Tekib
kiisimus, kuidas lithendada operatsioonile kuluvat aega.
Eesrindlike kogemuste iildistamiseks lahutatakse uuritav
operatsioon koigepealt iiksikuteks elementideks (toovote-
teks) ja viimaste kestust mdoddetakse mitme eesrindliku
toolise juures. Nditame, kuidas seda tehakse.

Kudumisvabrikus saadi kolme koige parema kuduja
tootulemusi iiksikute elementide jargi korvutades jargmi-
sed andmed:

_Ajakulu (sek.)
Kuduja siistiku niidi kqtkg-
vahetamisel |Mise  likvi-
deerimisel
Esimene 2,5 25
‘Teine 32 14
Kolmas 4,0 30
Norm SR A3 P SR AgR b b S 3 4T BT 1 E RGeS, , 2,8 16,5
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Hmnes, et siistikut vahetab koige paremini esimene
kuduja, niidi katkemisi aga likvideerib kdige paremini
teine kuduja. Kolmas kuduja, kes molemaid operatsioone
sooritas palju aeglasemalt, saavutas aga niisama korge
tootluse. Miks? Ilmneb, et temal oli koige ratsionaalsem
telje juurest telje juurde liikumise marsruut ja et teljed ei
seisnud iimberseadistamise ootel.

Kolme kuduja kollektiivsete kogemuste pohjal koostati
operatsioonide dige sooritamise kaart, kus vGeti arvesse
koike seda, mis oli iga kuduja t66s vaartuslikku. Eesrind-
like tooliste hulgast valitud instruktorid opetasid koiki
to6lisi uut viisi todtama. Tootlus ja palk tousid, té6tamine
aga muutus kergemaks, sest telgede vahel liikumise mars-
* ruut lithenes, jaid dra liigsed mittevajalikud liigutused ja
hakati kasutama okonoomsemaid toovotteid.

Seda meetodit voib kasutada koigis ettevotetes, kus
toolised sooritavad ithesuguseid voi korduvaid operat-
sioone. Seda saab rakendada aga ka seal, kus toolised
tootlevad erinevaid tooteid, sest detailide toétlemiseks.
kohaleasetamise, mahavotmise ja moodtmise operatsioonid
korduvad.

Eesrindlikke  kogemusi-opitakse..paljudes ettevotetes.
tundma_footmisnovaatorite _koolides voi antakse neid
kogenud tooliste poolt iile noortele-Sefluse korras. Odessa
Radiaaltoopinkide Tehases asutati 1959. aastal treial.
N.'S. Nezevenko initsiatiivil Eesrindlike To6meetodite Ins-
tituut. Aasta jooksul tootmist6d korval labivoetav 120-tun-
niline programm sisaldab inseneride ja tehnikute loenguid,
{eiste tehaste kiilastamist, tehniliste filmide vaatamist ja
eriti eesrindlike tédvotete praktilist niitamist instruktor-
novaatori poolt otse téokohal. Nédidata, aga mitte ainult
jutustada — niiviisi tuleb levitada novaatorite kogemusi.

Eesrindlikke toovotteid voivad iildistada ka todlised ise.
Moskva tehastes tegutsevad kiimned kollektiivsete koge-
muste_koolid..Need ithendavad iihe kutseala voi piirnevate
kutsealade toolisi. Igaithelt parim kollektiivile, kollektii-
vilt parim koigile — selline on Moskva kollektiivsete koge-
muste koolides oppijate deviis.

Kuidas tootavad kollektiivsete kogemuste koolid? Nai-
teks viis instrumendilukkseppa valmistavad mootesab-

loone. Neil on vordne kvalifikatsioon, vordsed tootingimu-

sed ja nad valmistavad sama toodangut. Operatsiooni soo-
ritamiseks kulutab igaiiks neist 25 minutit, kusjuures norm
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on 30 minutit. Ndib, nagu poleks neil iiksteiselt midagi
oppida: tootulemused on koikidel iihesugused. Kuid see
pole nii. Oppusel lahutati iga lukksepa t66 koostiselemen-
tideks: méargistamiseks, viilimiseks ja lihvimiseks. Seejuu-
res selgus, et margistamist tegi teistest kiiremini iiks t66-
line, viilimisega sai paremini hakkama teine, lihvimisele
aga kulutas teistest tunduvalt vihem aega kolmas. Ning
siis hakkas igaiiks Gpetama seltsimeestele kdige ratsio-
naalsemaid ja efektiivsemaid toovotteid, vottes omakorda
neilt iile parima. Mone péeva viltel oppisid koik viis to6list
vastastikuse kogemuste vahetamise tulemusena ira pari-
mad toovotted ning hakkasid valmistama  $abloone
19 minutiga. Tahendab, té6viljakus tousis 309%:

Monedes vabrikutes tehakse kdige parematele toolistele
llesandeks jéilgida iihe-kahe pieva jooksul, kuidas nende
tookaaslased sooritavad operatsioone. Seejirel radgivad
nad kogemuste vahetamise noupidamistel, milliseid vigu
teevad iiksikud toélised ja mida ning kuidas tuleb iile votta
vilunud toolistelt.

Eesrindlikud kogemused on mitmesugused. Tootmis-
novaatorid saavutavad to6s edu uue tehnika tiielikuma
kasutamise, progressiivse tehnoloogia juurutamise, toot-
mise ratsionaalsema organiseerimise, todaja parema ira-
kasutamise ja kaadri Gigema paigutamisega.

Eesrindlike_kogemuste levitamise voimsaks.vahendiks
on sotsialistlik voistlus tootmisharude jirgi. Nii niiteks
votsid 1962. aastal Leningradi aparaadi-, jalatsi- ja teks-
tiilitoolised moskvalastelt iile rea uuendusi, mis andis
leningradlastele aastas 335000 rubla kokkuhoidu. Moskva-
lased omakorda omandasid leningradlastelt valandite toot-
mise grupimeetodi, ebemepuhuri ketrusmasinatele ja palju
muud. i

Niisiis oleme me vaadelnud todviljakuse kasvu reserve.
Neid voib esitada jargmise skeemi kujul (vt. tabel 1k. 189).

Koige parem on, kui reserve kasutatakse tiheaegselt,
kompleksselt. Markimisviirseid tulemusi saavutas 1962.
aastal sel alal Luganski Oktoobri 20. Aastapieva nimeline
Tehas. Vahetuseiilesandeid tdideti siin 5,9 tunniga. Ulejda-
nud tunni jooksul valmistati iileplaanilist toodangut kom-
munismi materiaal-tehnilise baasi fondi.

Kuidas siis sddsteti see tund? Hiidrauliliste ja pneu-
maatiliste rakiste ning agregaatpinkide iilesseadmine ja
moningate operatsioonide automatiseerimine voimaldas
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iga toolise kohta kokku hoida 25 minutit vahetuses, sead-
mete moderniseerimine aga andis veel 7 minutit. Kui
jagada ratsionaliseerimisettepanekute juurutamise tulemu-
sena séddstetud normtunnid todliste iildarvuga, siis lisan-
dub veel 10 minutit.

Sekundimootja kées, uuriti iga kadumaldinud minutit.
Toorikute ja instrumentide mittedigeaegsest saamisest ja
seadmete riketest tingitud téoseisakute vdhendamine, kit-
saskohtade likvideerimine vooluliinidel, mitmel pmgll t66-
tajate ja mitme kutseala tdéoliste arvu kahekordistamine
lisas veel 14 minutit.

Ei unustatud ka reservide kolmandat gruppi. Tehase
abiteenistused tsentraliseeriti. Viiksed kasitsitoo tsehhid
likvideeriti. Ja tulemus? Tehas saavutas 1962. aasta kevadel
1966. aastaks planeeritud tooviljakuse! Ja keegi ei jadnud
toota: vabanenud todlised ldksid {ile uude maisikoristus-
kombaini solmede tootmise jaoskonda.

Meie partei-, ametilihingu- ja komsomoliorganisatsioo-
nide peamiseks ja eluliseks iilesandeks on eesrindlike
kogemuste levitamine.

TOOVILIAKUSE
TOSTMISE RESERVID

TOODANGU POHITOOLIS TE ETTEVOTTE KOLLEKTIIVIS
TGOMAHUKUSE VAHENDAMISE = TOGAJA KASUTAMISE == POHITOGLISTE OSATAHTSUSE

RESERVID RESERVID SUURENDAMISE RESERVIO

k. : 1
Toomahukate fosde mehhamisee- Tddtingimuste parandamine. e
rimine ja gutomatiseerimine. Tiokohfade raisionaalne orga- Abitgoge mehhaniseerimine
Vanade seadmete véljavahela niseerimine Ja kirge vajaliky- Abitiide organiseerimise pa
mine /a moderniseerimine g4 héireletg varustamine. rangamine. iy
Valjalastava toodangy 1aus Kulsealade uhendamine, eesrind Ettevitete jubtimise taiysta
tamine like tdémeeladite Tundmadppi- mine
sEesrindliku tennaloogia juury- mine ja juurutamine.
famine Toadistsipliins fugevdarmine
Tootrmise organiseerimise pa-
randamine
TGOVILIAKUSE TOSTMISE RESERVIDE
VALJASELGITAMISE EELTINGIMUSED
KVALIFIKATSIOON! L—| EESRINDLIKE KOGEMUSTE |—d  SOTSIALSTLIK
TOSTMINE TUNDMAGPPIMINE VOISTLUS
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Tooviljakuse tostmise isiklikud kompleksplaanid

Ulesande lahendamist, kuidas muuta eesrindlaste koge-
mused koigi t66liste omandiks ja juurutada kdike eesrind-
likku ning progressiivset, kergendab tunduvalt igale t66-
kohale tdoviljakuse kompleksplaanide viljatootamine.
Esmakordselt ilmusid sellised plaanid aastail 1955—1956
Leningradi Kirovi Tehases ja Uraali Raskemasinatehases,
niiiid aga on nad levinud laialdaselt.

Isiklikus plaanis on iiles loetud konkreetsed abindud,
mida on vaja rakendada t6okoha paremaks varustamiseks
instrumentide ja rakistega, eesrindlike toomeetodite juuru-
tamiseks, todkoha paremaks organiseerimiseks, toolise
kvalifikatsiooni. tostmiseks jne. Iga kavandatud abindu
osas margitakse dra tditmise tdhtaeg ja tditmise eest vas-
tutav isik (tehasevalitsuse osakond).

Isiklikust plaanist ldhtudes arvutab toéline vilja, kui-
palju touseb tema tooviljakus, ja votab endale vastava
kohustuse.

Tehases «Russki Dizel» tostab iga tooline, kellel on
selline plaan, oma tooviljakust 10—15%, paljud aga 25—
30%, Kirovi Tehases aga on sellised plaanid tuhandetel
toolistel, kusjuures iga realiseeritud plaan tihendab 10—

12%-list tooviljakuse juurdekasvu tédkohal, kus see plaan
teostati.

Tooviljakuse tostmise isiklikud kompleksplaanid koos-
tatakse tavaliselt jargmiselt. To6line koos meistri ja teh-
noloogiga kavandab, mida on vaja teha tehnoloogilise
protsessi parandamiseks, instrumentide ja rakiste tdiusta-
miseks ning t66 ratsionaalsemaks organiseerimiseks. See-
jarel kontrollitakse tsehhijuhataja iilesandel, kuivord ots-
tarbekohased tehnilis-6konoomilises suhtes on plaanis ette-
néhtud abinoud ja milliseks tdhtajaks on véimalik igaiiht
neist tdita. Tsehhijuhataja kinnitab plaani ning mairab
tehasevalitsusega kooskolastatult kindlaks plaani realisee-
rimise tahtajad ja plaani taitmise eest vastutavad isikud.
Niiiid on tééviljakuse tostmise isiklikul plaanil juba doku-
mendi joud, mis on tsehhi to6tajatele kohustuslik. Neis
plaanides kavandatavad abinoud liilitatakse vastavate osa-
kondade — peamehaaniku, peatehnoloogi ja teiste osakon-
dade tooplaanidesse; nende tditmist kontrollitakse.

Kompleksplaanide koostamine on igale tééliseie jou-
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kohane, kui ta tahab tootada tdna paremini kui eile ja
homme paremini kui tédna.

Kogemused niitavad, et tooviljakuse tostmise isiklikud
" plaanid on téhusaks vahendiks vditluses seitsme aasta
plaani ennetihtaegse tditmise eest. Oma loomingulise
plaani koostanud to6line votab aktiivselt osa tootmise
tiiustamisest ja saavutab sotsialistlikus voistluses edu.

MOTELGE JARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Mida annab teie ettevottes 1%-line tootluse kasv?

2. Milline on teie jaoskonnas toodete plaaniline ja,/tege-
lik todmahukus? Mida on voimalik teha toomahukuse
vahendamiseks?

3. Milline on kasitsitéo osatdhtsus tsehhis ja ettevottes?
Uurige koiki operatsioone oma jaoskonnas. Mida on vaja
teha selleks, et neid mehhaniseerida ja automatiseerida?

4. Millised voimalused on ettevéttel vooluliinide juuru-
tamiseks? Kuidas saab suurendada detailide partiisid? Kas
teil rakendatakse tootlemise grupimeetodit?

5. Pildistage oma toopdeva. Mis on tédajakadude pea-
pohjusteks? Mida on véimalik teha nende korvaldamiseks?
Kui palju suureneks viljalastav toodang, kui ei esineks
tooajakadusid?

6. Kuidas on organiseeritud teie tookoht? Milline osa
tooajast kulub pdhitodle? Mida on vdimalik veel teha t606-
tingimuste parandamiseks tookohal?

7. Kas on voimalik teie jaoskonnas iihendada kutseala-
sid, iile minna mitme té6pingi teenindamisele, organisee-
rida kompleksbrigaade?

8. Milline osatahtsus on teie kollektiivis abitoolistel ja
administratiivpersonalil?> Mida saab ette votta transpordi-,
remondi- ja instrumenditdéliste, TKO tooctajate, arvesta-
jate jne. arvu vahendamiseks?

9. Milliseid kvalifikatsiooni tostmise vorme rakenda-
takse ettevottes? Kuidas te tostate oma kvalifikatsiooni?

10. Kas te olete koostanud oma isikliku todviljakuse
tostmise plaani? '



KAHEKSAS PEATUKK
IGAUHELE TEMA TOO JARGI

1. TOO JARGI TASUMINE ON SOTSIALISMI SEADUS

Kuidas jaotuvad materiaalsed hiived sotsialismi tingi-
mustes :

Selleks et aru saada materiaalsete hiivede jaotumisest
sotsialismi tingimustes, tuleb vaadelda kaht kiisimust: kui-
das tehakse kindlaks materiaalsete hiivede suurus, mis
lahevad tootajatele tarbimiseks, ja kuidas need hiived
nende vahel jaotuvad. >

Vaatleme esimest kiisimust. Kuidas tehakse kindlaks
tootajatele tarbimiseks minevate materiaalsete hiivede
suurus?

Kiimned miljonid inimesed téotavad meie maal vabri-
kutes ja tehastes, harivad poldu, transpordivad kaupu.
Nende t66 tulemusi mingil ajavahemikul, iitleme aastas,
nimetatakse ahiskonna koguproduktiks. Sotsialismi tingi-
mustes kuulub kogu see produkt tootajatele. Kuid see ei
tihenda seda, et kogu aasta jooksul valmistatud toodangu
voib iithiskonnaliikmete vahel dra jaotada. Koigepealt moo-
dustatakse rahvamajanduses loodud produktist asendamis-
Jond kulutatud tooraine ja kulunud masinate uuendami-
seks, et tootmist saaks jitkata ka uuel aastal. Pirast sel-
list mahaarvamist jéigzjl_gj%gi_uud_ﬁhiskeﬁdﬁku_pmdukti 0sa.
nimetatakse natsionaalseks tuluks. Kuid ka seda ei saa

tootajate vahel taielikult dra jagada.

Natsionaalsest-{ulust eraldatakse akumulatsioonifond,
mille arvel ehitatakse uusi tehaseid, elamuid, Kkoole ja
haiglaid, haritakse iiles uudismaad ning laiendatakse
tootmist. See fond moodustab umbes veerandi natsionaal-
sest tulust. Ulejddnud osa, umbes kolmveerand natsio-
naalsest tulust, moodustab farbimisfondi. Valday osa tar-
bimisfondist l4dheb elanike vajaduste rahuldamiseks. Sec
ongi isikliku tarbimise fond.
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Millist isikliku tarbimise fondi suurendamise teed tuleb
pidada oigeks?

Akumulatsiooni osatdhtsust natsionaalses tulus me
- vahendada ei v6i. See tdhendaks masinaehituse, metallur-
gia ja keemia arendamiseks eraldatavate vahendite vihen-
damist, milledest aga soltuvad tehniline progress ja t6o-
viljakuse tous rahvamajanduses. Edasi tdhendaks see
seda, et kerge- ja toiduainete t66stuse ettevotteid ehita-
takse vdhem. Aeglasemalt suureneks rahvatarbeesemete
tootmine. Noukogude inimestele darmiselt vajalike koolide,
haiglate ja elamute ehitamine viheneks. Ei saa ka vihen-
dada vahendeid teaduse arendamiseks, sest iga rubla neist
vahendeist muutub rahvamajanduses kiimneteks sadstetud
rubladeks, Ei voi vdhendada kulusid riigikaitseks. Jére-
likult or> aipudigeks isikliku tarbimise suurendamise teeks .,
meie maal rzﬂtﬁwﬁﬁadlls'é"fulu kasv. s

0. aastaks suureneb natsionaalne tulu 5-kordselt:

Ule 90% sellest kasvust tuleb saavutada téoviljakuse
toasu arvel. ;

Kuidas jaotuvad materiaalsed hiived sotsialistliku
ithiskonna litkmete vahel?

Isikliku tarbimise fond koosneb kahest osast: {ihe osa
saavad tootajad kitte tihiskondlike Tondide kaudu, teise
osa aga tooliste ja teenistujate palga ning kolhoosnikute
tootasu kaudu. Kumbki osa jaotub érinévalt.

Uhiskondlikke fonde kasutavad koik kodanikud soltu-
matult oma isikliku {06 fulemustest. Atnilt fiksikutel juh-
tudel arvestatakse thiskondlike fondide jaotamisel teenis-
tuse suurust: pensionide ja ajutise to6voimetuse abirahade
ning puhkusetasude maksmisel. Uhiskondlikest fondidest
kulutajt@}g_sppyaheud.e;i,d,har.idus,ela-iaA.te.tvisxlloi;ufe,'_lasteas'u-
fuste ja kultuurimajade iilalpidamiseks ning muudeks
sotsiaalseteks—ta—kultuuritisteks iiritusteks:—

Esitame niitena iihe to6lisperekonna Leningradi Kirovi
Tehasest. Perekonnapea on pensionir, tema pension on
60 rubla kuus. Uks poeg lopetas keskkooli ja opib tehni-
kumis. Oppimise ajal keskkoolis kulutas riik tema peale
1000 rubla ja kuni tehnikumi lopetamiseni kulutab veel
3000 rubla. Teine poeg kiib lasteaias. Uhe lapse iilalpida-
miseks lasteaias lisab riik vanemate vahenditele 260 rubla
aastas. Aasta kestel poordusid perekonnaliikmed 10 korda
arsti poole ja kutsusid teda koju, perekonnapeal aga tuli
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viibida itks néddal haiglas, mis koik oli tasuta. Uks paev
haige viibimist haiglas 1dheb riigile maksma 5 rubla,
arvestamata haiguslehe jérgi tasustamist. Peale selle vii-
bis perekonnapea puhkuste perioodil puhkekodus, tasudes
tuusiku eest vaid 30% selle hinnast. Kéik need viljamak-
sed ja soodustused on muidugi oluliseks tdienduseks t56-
lise teenistusele.

Peamiseks jaotamise vormiks on sotsialismi tingimustes
palk. Pailk on tdcliste ja teenistujate osa natsionaalse tuly
sellest osast, mis jaotatakse 166 jdrgi. . i

“Noukogude voimu esimestel aastatel esinesid moned ini-
mesed ettepanekuga jaotada materiaalsed hiived vordseli.
Kuid selline vordsustava jaotamise pohimote oleks eba-
oiglane, sest nii halb kui ka hea téotaja saaksid ithesuguse
osa, mis oleks kasulik ainult loodritele. Inimestel ei oleks
materiaalset stiimulit, mis innustaks neid paremini to6-
tama, tostma tooviljakust, looma rohkem saadusi.

Jarelikult on ainsaks moistlikuks ja Giglaseks jaotamis-
- viisiks sotsialismi tingimustes materiaalsete hiivede jao-
tamine {60 jdrgi..Mida rohkem ja paremini inimene to6-
tab, seda rohkem ta ka saab.

Oigesti korraldatud t66 eest tasumine kasvatab inimes-
tes teadlikku suhtumist t60sse, Opetab neile distsipliini,
teeb t60 iildkohustuslikuks koigile pohimottel: «Kes ei tee
tood, see ei pea ka sooma.» Koik on kohustatud téotama,
andma oma panuse ithiskondliku produkti loomisse. Jao-
tamine toimub selle panuse suuruse jirgi. Rirast iihis-
kondlikku fondi mineva t66 hulga mahaarvamist. saab
igaiiks ithiskonnalt nii palju, kui palju_ta iithiskonnale
.andis.

Kapitalismi tingimustes ei kuulu iihiskondlik produkt
mitte neile, kes seda loovad, vaid vabrikute, tehaste ja maa
peremeestele. Ameerika Uhendriikide natsionaalses tulus
_néiteks moodustab kapitalistide kasum iile 50%. Kellel on
suurem kapital, see ka rohkem saab. Koige kvalifitseeritum
ja puiidlikum todline ei teeni kunagi nii palju, kui saab
koige laisem kapitalist. Paul Gatty’l, iihel rikkaimal mehel
Ameerika Uhendriikides, on 5 miljardi dollari suurune isik-
lik varandus. Kiimned tuhanded Ameerika t66lised peaksid
koige korgema palgaga té6tama 35 aastat, kulutades see-
juures mitte iihtegi senti, et koguda sellist summat. See-
juures Gatty ise ei tegele ei tootmise ega kaubandusega.
Ta vaid saab pidrandina saadud kapitalilt kasumeid.
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Sotsialismi tingimustes voivad kodanikud tulu saada
ainult tooga. Mittetoiste tulude saamine on seadusega
keelatud. ;

Kodige korgema elatustaseme eest maailmas

Todliste ja_teenistujate rahapalk,.arvesse vottes rahva-
tarbeesemete hindade ja-teenuste tariifide taset, ning val-
jamaksed ja soodustused iihiskondlikest fondidest, mis nad
saavad lisaks palgale, moodustavad nende reaaltulu. Loo-
mulikult on viimane tdétajate elatustaseme tihtis naitaja.
Elanikkonna elatustaseme néitajateks on todtajate vaja-
duste rahuldamise aste toidu, jalatsite, roivaste ja muude
rahvatarbekaupade, korteri, hariduse ja meditsiinilise tee-
nindamise osas, voimalus todtada ja puhata ning arendada
koiki inimandeid.

Noukogude Liit on paljude elatustaseme néitajate poo-
lest ette joudnud kdige arenenumatest kapitalistlikest maa-
dest, sealhulgas ka Ameerika Uhendriikidest.

Suremus on NSV Liidus madalam kui Ameerika Uhend-
riikides. Meie maal on koige tdiuslikum pensionisiisteem.
Ameerika Uhendriikides néiteks saavad mehed pensioni
alles 65- ja naised 62-aastaselt, kusjuures pensioni saa-
miseks tehakse to6liste palgast mahaarvamisi sotsiaalkind-
lustusfondi. Meil moodustavad pensionid palgast 50 kuni
100%, Ameerika Uhendriikides aga vaid 20%. Ameerika
Uhendriikides on arstiabi vdga Kkallis, Kkorteriiiiir . aga
(arvestatuna iihe ruutmeetri kohta) on mitu korda korgem
kui NSV Liidus. Meie maal katab riik elamute korrashoiu
ja remondi kuludest 60% (arvestamata kulusid uusehitu-
sele), korterivaldaja aga tasub sellest vaid 40%.

Viimase kiimne aastaga on NSV Liidu to6tajate elatus-
tase tunduvalt tousnud. Aastail 1953—1963 tousis reaal-
tulu iihe té6taja kohta 61%.

Kuid reaaltulu taseme poolest jaab Noukogude Liit
Ameerika Uhendriikidest veel maha. Ka ei ole meil seni
veel lahendatud korteriprobleem.

NLKP programmis on piistitatud maailmaajaloolise
tahtsusega iilesanne — saavutada meie maal korgem ela-
tustase kui mistahes kapitalismimaal. Aastail 1961—1980
kasvavad tootajate reaaltulud iga - elaniku kohta kolme
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ja poole kordseks. See voimaldab rahuldada kogu
elanikkonna vajadused pohitoiduainete, jalatsite, roivaste |
ja korteri osas teaduslikult pohjendatud normide alusel
ning alustada iileminekut vajaduste jargi jaotamisele.
Millised siis on tootajate materiaalse heaolu tostmise
teed?
Esimene tee on #60 hulga ja kvaliteedi jirgi makstava
individuaalse tasu sudrendamine koos” jaghindade alando: |
misega ja_elanikell voetavate maksude kaolamisega.. NS\/
Liidu generaalse perspektiivplaani esimese lxumneaastam
lopuks ei jdd enam madalapalgalisi todliste ja teenistu-
jate gruppe. Kui koikide todliste ja teenistujate reaaltulud
(arvesse vottes iihiskondlikke fonde) suurenevad iga too-
taja kohta keskmiselt kahekordseks, siis madalapalgaliste
elanikkonna gruppide tulud suurenevad ligikaudu kolme-
kordseks. Koos tootluse kasvuga touseb ka kvalifitseeritud,
tooliste palk.
Suurt kasu saavad tootajad maksude kaotamisest. Too-
lisi ja teenistujaid, kelle palk moodustab kuni 60 rubla el
ﬁ’i‘aksustata-jﬂba alates 1961. dastast. f
Tootajate heaolu tostmise tédhtis vahend on hindade |
alandamine. NLKP programmis on ette ndhtud, et 1dhema
kahekiimne aasta jooksul alandatakse paljude kaupade
hindu, eelkoige aga {iihiskondliku toitlustamise siisteemis.
Kuid hindu voib alandada vaid, arvesse vottes tookulu kdU
pade tootmisel.
Tootajate materiaalse heaolu tostmise teiseks teeks oun
_dhiskondlike z‘arbLmLsfondzde suurendamine,
“NLKP prografimis on oeldud: «Sedamooda, kuidas me

255-265 UHISKONDLIKE TARBIMISFONDI-

DE  ARVEL 'TEHTAVATE VALJA- |
MAKSETE JA SOODUSTUSTE ULD- ;
SUMMA (miljardites rublades) i

40
28,4

1962.a 1965.3. 1980.3
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liigume edasi kommunismi poole, rahuldatakse isiklikke
vajadusi jdrjest rohkem iihiskondlike tarbimisfondide
arvel; nende fondide kasvutempo jouab ette individuaalse
tootasu suurenemise tempost.»

Kahekiimne aasta pidrast moodustavad iihiskondlikud
tarbimisfondid "“timbes poole elanikkonna- - reaaltulust:
See annab voimaluse iihiskonna kulul tagada: ]aste tasuta
lilalpidamise lasteasutustes ja.internaatkoolides; to6ovoime-
tute_ainelise kindlustatuse; tasuta hariduse kdigis Oppe-."
asutustes; tasuta arstiabi koigile.kodanikele, kaasa arva- .
fud ravimid ja haigete sanatoorne ravi; tasuta Korteri, _
kommunaalteenused, kommunaaltranspordi ja monede elu-
kondliku teenindamise liikide tasuta kasutamise; puhke-"
kodude, pansionide, turismibaaside ja spordiehituste kasu-
tamise eest voetava tasu jdrjekindla vdhenemise ja nende
osaliselt tasuta kasutamise; elanikele jarjest laialdasema
toetuste ja stipendiumide maksmise ning soodustuste tege-
mise; tasuta sooja eine andmise kooliopilastele ja jéarkjar-
gulise iilemineku tasuta lounasoogile ettevotetes, asutustes
ja tootmistool tootavate kolhoosnikute osas.

Aga kas poleks parem, kiisivad moned, iihiskondlike

fondide laiendamise asemel tosta palka? Ei, see ei ole
parem.
- Jaotamine iihiskondlikest fondidest on kommunistlikule
vordsusele iilemineku tee. Uhiskond votab tédielikult enda
kanda hoolitsemise toovoimetute, haigete. ja vanade eest
ning pohiliselt ka lasfe tilalpidamise kulud. Téhendab,
koik perekonnad, nii suured kui véiksed, asetatakse ligi-
kaudu vordsesse olukorda.

Uhiskondlikud fondid voimaldavad koduse t60, mis on
barbaarselt ebaproduktiivne, tiihine, ndrvesoov, niiristav
ja kurnay, nagu teda nimetas V. I. Lenin, asendada iihis-
kondlike pesumajade, sooklate ja lasteasutuste teenustega,
et tootajad ei kulutaks oma vaba aega lounakeetmisele ja
pesupesemisele, vaid Oppimisele, raamatutele, teatrile ja
spordile.

Lopuks — iihiskondlike fondide osatdhtsuse tostmine
meie elus Gpetab inimesi riiklikult motlema ja aru saama,
et igaiihe heaolu ei sdltu mitte tema isiklikust to6st, vaid
kogu maa edusammudest. Sellepdrast ongi {ihiskondlike
tarbimisfondide kasv rahva heaolu tdostmise toeline kom-
munistlik tee.
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Kuid lahema kahekiimne aasta jooksul jddb too jargi
tasustamine endiselt pohiliseks to6tajate materiaalsete ja
kultuuriliste vajaduste rahuldamise allikaks. «Partei 1dh-
tub Lenini seisukohast,» on 6eldud NLKP programmis, «et
kommunismi ehitamine peab tuginema materiaalse huvi
printsiibile.» Alles siis, kui t66 jargi tasustamine on and-
nud koik, mis ta suudab anda, kui on loodud materiaalsete
ja kultuuriliste hiivede uhkullus to6 aga on muutunud
koigile esimeseks eluvajaduseks, toimub iileminek kom-
munistlikule jaotamisele.

Millest soltub palk

Too _eest saadava tasu._suurus-soltub eeskitt 166-tule-
mustest. Hulgalt suuremat ja kyvaliteedilt .paremat..t66d
tasustatakse" korgemalt.™

Too tulemuste ja tasustamise vahel on kindel suhe.

igesti_organiseeritud—iasustamise—horral—kasvab. 1G6vil-
]a Rus_palgast.kiiremini. Kui to_gml;akuse tousu..arvel saa-
dav kokkuhoid suunata.koik-palga-suurendamiseks, siis
kﬁﬁﬁumulatsmomfcn¢4.a.uh15@nﬂhkud tarbimis-
fondid aeglasemall. Uhiskond ei suuda tootmist kiires
tempos laiendada, uute ettevotete, elamute, koolide ja haig-
late ehitamine aeglustub See aga alandaks tootajate mate-
riaalset ja kultuurilist elutaset.

Kui palk touseks tooviljakuse kasvust kiiremini, siis
suureneks raha hulk elanike kédes kiiremini kui kauba-
ressursid kaubandusvorgus, mis paratamatult pohjustaks
kaupade puudust ja rubla ostujou langust.

Seitseaastaku jooksul kasvab toov1l]alkus tééstuscs
45—50%;, Keskmitie palk aga 26%.

Téoviljakuse kasvu iihe protsendi kohta tuleb téostuses
umbes 0,5% palga tousu. Kuid see vahekord ei ole eri-
nevates toostusharudes ja erinevates ettevotetes iihe-
sugune.

Lihema kahekiimne aasta jooksul kasvab iihiskondlik
- tooviljakus ligikaudu viiekordselt, tootajate reaaltulud aga
suurenevad kolme ja poole kordselt.

Palk soltub tédtaja teadmistest ja vilumusest, tema kva-
lifikatsioonist, Kyalifitseeritud tooline loob vahetuses roh-
kem materiaalseid vaartusi kui véhese kvalifikatsiooniga
tooline. On selge, et ta peab oma t66 eest saama ka roh-
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kem tasu. Kommunismile iileminekul erinevused t66 tasus-
tamises vidhenevad. Kuid sellel protsessil ei ole midagi
iihist vordsustamisega. Jutt on mitte keerukuse ja tingi-
muste poolest erineva t66 iihesugusest tasustamisest, vaid
sellest, et késitsi- ja mittekvalifitseeritud t66 jark-jargult
kaob, mittekvalifitseeritud t6o6lised ja teenistujad muutu-
vad kvalifitseeritud t66listeks ja teenistujateks.

Ei saa néiteks vordsustada treiali ja majahoidja palka.
Kui aga majahoidja t66 mehhaniseerida, ta vilja opetada,
teha ta koristusmasina masinistiks, siis ei ole vahe treiali
ja masinisti t60 keerukuses enam kuigi suur ja nende pal-
gatase ldheneb. Jdrelikult, kui vdhenevad erinevused toota-
~ jate kvalifikatsioonitasemes, siis vdheneb ka vahe nende
to6 tasustamises.

Palga suurusele..avaldavad..moju _téotingimused.
Tootingimused paranevad meie maal jarjest. Kuid mone-
des jaoskondades tuleb toolistel tootada korge voi, vastu-
pidi, madala temperatuuri, suure niiskuse, miira ja tolmu
tingimustes. Uks t6oline tootab hasti valgustatud tsehhis
toopingi juures, teine aga kaevandab siigaval maa all siitt.
Seda koike arvestatakse t60 tasustamisel. Raskete ja ter-
vist kahjustavate t66tingimustega jaoskondade toolistel on
liihendatud toopaev, nad saavad lisapuhkust, tasuta eri-
toitu ja -roivastust, neile on kehtestatud pensionile mineku
soodustatud tdhtajad ja korgemad pensionimdarad.

Palga suurus soltub ka téostusharu rahvamajandus-
likust tihtsusest. Korgemini tasustatakse t6od koige taht-
samates rasketoostusharudes. Kuid erinevused iiksikute
toostusharude tootajate to6 tasustamises jark-jargult
vihenevad. Liihemale tdéopédevale iileminekul t(')usi.d pal-
gad kergetoostuses, toiduainete toostuses ja e'hltu‘:sgs,
kus need varem olid mirksa madalamad kui rasketoos-
tuses.

Palga suuruse méddramisel voetakse arvesse rajooni, kus
ettevote asub. Korgemini tasustatakse tootajate t66d véhe-
asustatud pohja- ja Kaug-Ida rajoonides, raskesti ligipda-
setavates korgmdestikurajoonides ja teistes raskete to66-
tingimustega rajoonides. Kuid paljud rajoonid ei ole enam
ammu viheasustatud. Seal ei ole niilid enam vajadust
tasustada t66d korgemate palgamdirade jargi. Seepdrast
erinevate rajoonide elanike palga vahe jark-jargult vihe-
neb.

Kuidas tuleb siis t66 eest tasumist digesti korraldada,
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et tootasu vastaks kulutatud t66 hulgale ja kvaliteedile
ning t66 tulemustele? Selleks on koigepealt vaja moota
iga tootaja tookulu, teiseks kindlaks maédrata iga tooiihiku
eest tasumise méiar, arvesse vottes t60 kvaliteeti, ja kol-
mandaks leida palga arvutamiseks 6ige meetod, mis kind-
lustaks paremate tootulemuste eest suurema tasu.
Tehastes ja vabrikutes on t66 maédidraks normid; nor-
mide tditmise ja 166 kvaliteedi eest saadava tasu suurus
tehakse kindlaks tariifisiisteemi abil, palga arvutamise
viis aga oleneb tootasuvormidest ja -siisteemidest. Normid,
tariifisiisteem ning to6tasuvormid ja -siisteemid moodus-
tavad koos selle, mida nimetatakse palgakorralduseks.

2. TOOLISTE TOO NORMEERIMINE
Norm on t66 maar

Sotsialismi tingimustes, kus iga toolise t66 oigel moot-
misel ja arvestamisel on vdga suur tdhtsus, ilma normi-
deta 14bi ei saa. Normeerimise abil méadratakse kindlaks
too maar, s. t. tehakse kindlaks t66 hulk, mis t66line peab
kulutama toodanguiihikule voi tehtava t66 iihikule.

Too on mitmesugune. Uks tooline ombleb jalatseid,
teine treib detaili, kolmas kaevandab siitt. Uhesugustes |
tingimustes peavad koik todtajad saama vordse 60 eest
vordset palka. Vastasel korral kujuneb samasugune olu-
kord kui séojate puhul, kes tostavad katlast suppi erisuu-
ruste lusikatega. See, kellele satub suurem Ilusikas, ei
tarvitse kiirustada, kuid saab ikkagi teistest rohkem. See
aga, kes sai viikse lusika, voib piiiida koigest videst, aga
saab vihe. Kuid lusikaid iihesuguseks teha on kerge, 6ig-
lasi norme aga silma jargi kindlaks ei mddra — selleks |
on vaja tehnilisi arvestusi. Jérelikult tuleb kehtestada nii- |
sugused normid, mida on voimalik ithesugustes tingimus-
tes ithesuguselt tdita.

Vabrikutes ja tehastes kehtestatakse aja-, tootlus- ja
teenindamisnorme.

Ajanormiks nimetatakse aega, mis on kindlaks mééra-
tud toodanguithiku tootmiseks voi tootmisoperatsiooni soo-
ritamiseks (tundides ja minutites). Tootlusnormiks nime-
tatakse toodete (vdi operatsioonide) hulka, mis todline
peab valmistama vahetuses vo0i tootunnis. Vahetuse toot-
lusnorm vordub vahetuse kestusega, jagatuna ajanormiga.
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Kui niiteks detaili tédtlemise ajanorm on 12 minutit,
siis moodustab tootlusnorm seitsmetunnilises vahetuses
(420 minutit) 35 detaili (420:12).

Abitéodel, kus konkreetset toodangut vilja ei lasta ja
tootlusnormi kindlaks méadrata ei ole voimalik, kehtesta-
takse teenindamisnormid. Need todtatakse vilja, ldhtudes
toopdeva tiielikust kasutamisest, kutsealade {ihendamisest
ine. Need normid masravad kindlaks, mitut seadmeiiksust
voi millist tootmisjaoskonda (tootmispinda) peab tooline
teenindama. Niiteks seadistaja teenindamisnormiks on 20
toopinki.

Normeerimine on vajalik mitte iiksnes t66 oigeks tasus-
tamiseks. Ta voimaldab kindlaks méérata ja pohjendada
toodangu viljalaske iilesannet, arvutada vajalike seadmete
hulka ja nende koormust, kindlaks teha tootmisprogrammi
tiitmiseks vajamineva t60jou vajadust (arvu, kutsealade
ja kvalifikatsiooni jérgi). Normideta ei saa 1dbi jaoskonna
tootmisvoimsuse arvutamisel ja vooltootmise organisee-
rimisel.

Kuidas aga kindlaks teha, kes voitis voistluse: treial,
kes treis 13 vollikut, voi freesija, kes tootles 11 silindrit?
Et sellele kiisimusele vastata, tuleb viélja arvutada kum-
magi normitditmise protsent. Kui treiali norm on 10 volli-
“kut, freesijal aga 9 silindrit, siis esimene neist tditis
normi 130 % (l?’—ﬁ)@), teine aga vaid 122% (LQ_;EQ)_ Ta-
hendab, treial téétas paremini.

Kuidas arvutatakse védlja normid

T6é6 normeerimist alustatakse selle t60 uurimisega, mida
hakatakse normeerima. Iga t60 liigestatakse operatsiooni-
deks, iga operatsioon aga teda moodustavateks téovote-
teks, tooliigutusteks. Nditeks masinaehituses koosneb
detaili otspinna treipingil treimise operatsioon jargmis-
test elementidest: votta detail ja asetada padrunisse, kin-
nitada detail padrunis, kiivitada treipink, lahendada
|oiketera, treida otspind, eemaldada loiketera, peatada too-
pink, vabastada detail, panna detail kasti.

Operatsiooni sooritamiseks kulutatav kasulik aeg arva-
takse koik normi koosseisu. Normeeritav aeg koosneb mit-
mest koostisosast. Koigepealt eristatakse ettevalmistus-
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NORMEERITAV

AEG
LOPETAMISAEG
I ] F
Operatiivaeg ‘ 70%%;’2?;’”' Pubkevaheaeq

Iopetamisaeg, mis mairatakse kindlaks tihetaoliste detai-
lide kogu partii kohta, tiikiajast, milleks on iihe toote
tootlemise voi valmistamise aeg.

Ettevalmistus-lopetamisajaks nimetatakse aega, mis
tooline kulutab tédiilesande ja joonisega tutvumiseks,
materjalide, instrumentide ja rakiste saamiseks, tookoha
ettevalmistamiseks, seadme korrastamiseks, instrumentide
ja rakiste kohaleasetamiseks ja mahavotmiseks, valmistoo-
dangu, rakiste ja instrumentide iileandmiseks.

Tikiaeg koosneb mitmest koostisosast: -operatiivsest
pohi- ja abiajast, téokoha teenindamise ajast ja puhke-
vaheaegadest.

Pohiajaks nimetatakse aega, mis kulutatakse vahetult
toodeldava toote vormi ja méotmete muutmiseks sepista-
mise, stantsimise, teritamise ja puurimise abil, tema
struktuuri ja omaduste muutmiseks termilise voi keemi-
lise tootlemise teel voi vilisilme muutmiseks varvimise,
poleerimise ja kroomimise abil.

Abiajaks nimetatakse aega, mis kulutatakse abistava
iseloomuga tooks — toodeldavate toodete kohaleasetami-
seks, kinnitamiseks ja mahavotmiseks, mootmiseks, sead-
me juhtimiseks jne.

Pohi- ja abiaeg kokku moodustavad operatiivaja.

Osa tobaega kulutatakse seadmete jarelseadistamiseks,
instrumentide vahetamiseks, instrumentide teritamiseks,
jaatmete koristamiseks, seadmete ja instrumentide méiiri-
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miseks ning tooalasteks konelusteks meistriga. See on
tookoha teenindamise aeg.

Puhkevaheajad arvatakse normi koosseisu ainult raske
kaevandust66, konveieritel tootamise, korge temperatuu-
riga tookohtade jne. puhul.

Kuidas arvutatakse normeeritava aja {iksikuid ele-
mente?

Masinatoode pohiaeg tehakse kindlaks arvutuse teel.
Treipingi passist nditeks saab teada ettenihke suuruse ja
pingi spindli pdorete arvu minutis. Tehnoloogiliselt kaar-
dilt ndeb vajaliku todtlemise iseloomu. Eritabelid néita-
vad kitte antud terasemargile lubatud tootlemiskiiruse
ja loikestigavuse.

Toolisele anti néiteks iilesanne puurida avad 62 mil-
limeetri paksustesse terasplaatidesse. Tabelis on margi-
tud, et koige parem on to6tada 0,3-millimeetrise ettenih-
kega, kusjuures spindli poodrete arvuks on 400 pooret
minutis. Antud pingi- pass nditab, et sellised poorded on
lubatavad. Niisuguse reZiimi puhul v6ib iihe minutiga
puurida 120 millimeetrit- (0,3<400). Plaadi paksus on
62 millimeetrit; sellele tuleb puuri sisseloike ja véljumise
arvel lisada veel 10 millimeetrit. Puuri tee kogupikkuseks
iga plaadi to6tlemisel on 72 millimeetrit (62+10). Jare-
likult moodustab masina pdhiaeg 0,6 minutit (72:120).

Koik muud normi elemendid peale pohi-masinaaja
tehakse tavaliselt kindlaks vaatlusmeetodil. Nii nditeks
normeeritakse kisitsitoodel pohi- ja abiaeg kronometraaZi
abil. )

Kronometraa? on operatsiooni iiksikelementide ja t60-
votete sooritamiseks kulutatud aja modtmine. Kronomeetri
voi sekundimootjaga varustatud vaatleja margib spetsiaal-
sele lehele operatsiooni iga elemendi kestuse. Selleks et
viltida juhuslikkuse mdju, korratakse ithe ja sama operat-
siooni kronometreerimist mitu korda ning seejédrel arvu-
tatakse vilja operatsiooni iga elemendi keskmine kestus.
Mo66tmine korraldatakse mitte iihe, vaid mitme 'uhesugu.SL
operatsiooni sooritava téolise juures. Eriti tdhtis on neid
mootmisi teha tootmiseesrindlaste juures, kelle jargi pea-
vad joonduma koik toolised. (6 ) .

Ettevalmistus-l6petamisaeg = ja tookoha _ teenindamise
aeg normeeritakse téopdeva pildistamise abil.

Téopdeva pildistamine voimaldab vilja sel"g_ltat.ia nor-
mide mittetditmise pohjusi. Nii nditeks taideti iihes
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DuSanbe piimavabriku tsehhis norme 859%-liselt. Toopdeva

pildistamine néitas, et abiaja kulu iiletas normi 23 minuti
vorra, 31 minutit kulus normides ettendgemata puhkusele,
30 minutit aga vahetuse vastuvotmise ja iileandmisega
seotud ettevalmistus-16petamistoodele. Nende kadude kor-
valdamine voimaldas norme tiita 101 9% -liselt.

Meie to6stuses on kasutusel ligikaudu 100 miljonit
normi, kusjuures neile lisandub pidevalt uusi. Liiga kil-
lustatud normid teevad normeerimise keerukaks ja ras-
keks. Seepirast rakendatakse praktikas jéarjest laialdase-
malt jdmedaid, grupinorme.

Kuidas maéiratakse kindlaks grupinorm? Samalaad-
sete detailide grupist valitakse vélja tiiiipiline detail ja
tehakse tavalisel arvutusmeetodil kindlaks tema masina-
aeg. Grupi iilejddnud toodete normid méidratakse kindlaks
analoogia alusel tiiiiptootega, arvesse vottes nende t66i-
lemise tehnoloogia erinevusi. Uue toote védljalaskmise] ei
tarvitse normi uuesti arvutada, vaid tuleb kindlaks teha,
millisesse gruppi toode kuulub, kui palju ta oma t66-
mahukuselt erineb tiiliptootest, méirata kindlaks vastav
grupinorm ja korrigeerida seda, arvesse vottes erinevusi
toomahukuses. Selle meetodi kasutuselevotmine Lenin-
gradi Neeva Masinatehases vihendas normeerimisele
kuluvat aega 5—6-kordselt, tipsuse poolest aga erinesid
need normid tavalistest vaid 3—49.

Massilisel tootmisel kergendavad normeerimistééd tun-
duvalt footmisharulised ajanormatiivid, mis td6tatakse
vdlja laialdaselt levinud operatsioonide jaoks. Need nor-
matiivid arvestavad antud toostusharu eesrindlike ette-
votete kogemusi. Niiteks Gorki Autotehases on vilja t66-
tatud iga liiki lihvimis- ja treimistéode ajakulu norma-
tiivid ning tookoha teenindamise, puhkevaheaegade ja
ettevalmistus-16petamisaja normatiivid (protsentides ope-
ratiivajast). Niisugused normatiivid véimaldavad saavu-
tada normide iihtsuse koikides to6stusharu nendes tehas-
tes, millede tehniline varustatus on thesugune, loovad eel-
tingimused iihesuguse t66 eest vordse tasu maksmiseks.
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Normid peavad olema tehniliselt
pohjendatud

Norme, mis on vilja tootatud analiiiitilisel arvutusmee-
todil, kusjuures on lédhtutud eesrindlikust tehnikast, tehno-
loogiast ja t66 organiseerimisest ning tootmisnovaatorite
kogemustest, nimetatakse fehniliselt pohjendatud normi-
deks. Paljudes ettevotetes esineb ikkagi veel kogemuslik-
statistilisi norme. Need maidratakse kindlaks normeerija
(meistri) isiklike kogemuste vO0i eelmise aasta aruande-
andmete pohjal.

Ei toolisele ega ka riigile ole kaugeltki iikskoik, millised

normid ettevottes kehtivad — tehniliselt pohjendatud voi
kogemuslik-statistilised. Kogemuslik-statistilised normid,
mis pahatihti médratakse kindlaks «silma jargi», ilma
arvutuste ja analiiiisita, on tavaliselt madaldatud ja
suurte reservidega. Neid norme on Kerge iiletada. Ning
selle tagajarg -—— mnormitditmise protsent on korge, t006-
viljakuse plaani aga ei tdideta. Pohjendatud normide
puhtl oleks ammu [66dud hidakella ja ndoutud administ-
ratsioonilt normide tditmiseks tingimuste loomist. Mada-
lad normid aga loovad mulje, et koik laheb héisti, kuigi
tegelikult jadb riigil osa toodangut saamata.
- Kogemuslik-statistilised normid pohjustavad «kasulike»
ja «mittekasulike» toode tekkimise. Niiteks kehtis moni
aeg tagasi Leningradi tehases «Elektroapparat» detaili
«toru» ireesimisel kogemuslik-statistiline norm — 3 tundi.
Tehnilised arvutused niitasid, et selle detaili valmista-
mine nouab 0,46 tundi (7 korda normist viahem). Jare-
likult oli norm tehniliselt pohjendamata. Seepdrast iileta-
sid toolised «torus todtlemisel normi 6—7-kordselt ja tee-
nisid sama ajaga palju rohkem Kkui teised, kes tootasid
tehniliselt pohjendatud normide alusel.

Sageli saavutatakse vaga korgeid normitéitmise prot-
sente abitsehhides iihekordsetel ja késitsitoodel, millede
kohta on tehniliselt pohjendatud norme eriti vihe. See
asetab pohitsehhide toolised, kes teevad koige tdhtsamaid
toid, ebasoodsasse olukorda.

Pohjendamata normide jérgi on raske - otsustada voist-
luse tulemuste iile, sest korget normitditmist vois pohjus-
tada normide madal kvaliteet, aga mitte hea t60.

Erinevalt kogemuslik-statistilistest normidest voetakse
tehniliselt pohjendatud normide puhul arvesse seadmete
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parema kasutamise voimalusi, t66 ratsionaalset organi-
seerimist ja tooliste eesrindlikke kogemusi. On loomulik,
et . tehniliselt podhjendatud normid tekitavad téélistes
pitidu tosta oma kvalifikatsiooni, tdielikumalt dra kasu-
tada téoaega, tosta oma todviljakust ja suurendada oma
palka.

Jareldus on selge: nii toolisele kui riigile on kasu-
likum, kui ettevottes domineerivad tehniliselt pohjendatud
normid. /

T66 normeerimine ei ole ainult normeerijate asi. Palju-
des tehastes on normeerimine téotajate kollektiivne loo-
~ming. Kiimned tuhanded toélised votavad osa iihiskond-
like normeerimishiiroode t66st. Nad uurivad pohjusi, miks
moned todlised ei tdida norme, abistavad neid eesrind-
like to0votete omandamisel ja tdiustavad t66 organiseeri-
mist t6okohtadel. Selle tulemusena viheneb toodangu téo-
mahukus, tehniliselt pohjendatud normide arv suureneb,
norme mittetditvate todliste arv viheneb.

Eesrindlikes _ettevotetes jilgivad téolised, et normide
tditmiseks ja iiletamiseks oleksid loodud vajalikud eelfin-
gimused. Nii nditeks esines «Trjohgornaja Manufaktura»
kudujatel-vahetustoolistel - S. Vassilenkol, F. Halilulinal
ja J. Rodionoval samalaadsetel seadmetel té6tamisel nor-
mide tditmises 3—4%-line vahe. Mis pohjusel? Seda
hakati iihiselt otsima. Koos kavandati telje juurest telje
juurde liikumise dige marsruut ja kdige tdiuslikumad too-
votted operatsioonide sooritamiseks. Iga kuduja hoiatas
oma vahetajat telgede t66s mirgatud korratuste eest ja
aitas sobrataril vahetuse algul kinni pidada téoriitmist.

Ettevottes arenes voistlus loosungi all: «Kogu toéliste
kollektiiv peab muutuma Gpilaste ja opetajate kollektiiviks,
igaiiks peab asuma uue, eesrindliku otsingule.»

Miks normide muutmine on vajalik

Uheaegselt uue tehnika, tootmise tehnoloogia ja too
organiseerimise juurutamisega muudetakse perioodiliselt
ka kehtivaid tootlusnorme.

Ilma norme muutmata ei saa tagada lihesuguse t66 eest
Oige tasu maksmist. Nditeks t66pingi moderniseerimise
tulemusena suurenes toélise tootlus vahetuses 100 detaililt
150 detailini (50%). Kui tootlusnorm ja todhinne jdivad
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endiseks, siis touseb palk samuti 50%. Kui todhinne on
4 kopikat, siis suureneb palk 4 rublalt 6 rublani. Téovilja-
kus sel juhul palgast kiiremini ei kasva.

Vaatame, kas see on dige. Moderniseeritud t66pingil t60-
tava toolise tootlus ja palk tousid, kusjuures todkulu jai
endiseks. Teistel todlistel aga, kes tootavad moderniseeri-
mata toopinkidel, jdi palk endiseks. Tihendab, ithesuguse
t66 eest hakkavad inimesed saama erinevat palka, tasus-
tamises tekib ebakola. See muidugi pole dige. Kasu uue
tehnika juurutamisest peab osaks saama mitte iiksnes selle
jaoskonna toélistele, kuhu see tehnika iiles seati, vaid
kogu iihiskonnale.

Kui aga uue tehnika juurutamise puhul muuta tootlus-
norme ja mairata téohindeks nditeks 3 kopikat, siis tou-
seb toolise palk 4 rubla 50 kopikani, s. t. 12,5% (450 kop.
400 kop. X 100). Palga tous kaetakse tootluse 50%-lise
suurenemisega. Igalt tootelt hoitakse palga osas 1 kopikas
kokku (4—3). Need vahendid ldhevad selleks, et tasa teha
toopingi moderniseerimise kulud ja alandada toodangu
omahinda.

Tuleb markida, et kui toote téomahukus vahenes to60-
lise ratsionaliseerimisettepaneku juurutamise alusel, siis
siilitatakse endine norm ratsionaliseerijale 6 kuuks, tema
‘Jihimatele jargijatele ja abilistele aga 3 kuuks.

Esinedes tooliste ees, iitles M. I. Kalinin, et kogu 0ko-
noomika keskpunktiks on vahetegemine keskmise palga ja
tooteiihikule langeva palga vahel. Esimene voib tousta ja
peab tousma, teine voib viheneda ja peab vdhenema.

Niiteks Leningradi V. I. Lenini nimelise Neeva Masina-
tehase tsehhis nr. 6 suurendati iihel operatsioonil (klapi-
kaane treimine) toéopingi poorete arvu. Sellest tulene-
valt vdhendati ajanormi 120 minutilt 81 minutini ja too-
hinnet 70,9 kopikalt 65,4 kopikani, s. t. 89,. Kuid uutes tin-
gimustes hakkas tooline treima mitte 4, vaid 6 kaant vahe-
tuses. Tootlus kasvas 50%, palk aga suurenes 389% (2 rub-
lalt 84 kopikalt 3 rubla 92 kopikani). '

Kui operatsiooni sooritamise tingimused muutusid,
norm aga jii endiseks, siis tihendab see seda, et norm on
vananenud ega ole enam tehniliselt pohjendatud. Selline
norm ei saa enam olla t66 eest diglase tasu maksmise ja
{ootmise ratsionaalse organiseerimise aluseks ja tuleb
muuta.

Norme tuleb eesrindlaste kogemustest lihtudes muuta
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ka selleks, et teha eesrindlike kogemuste kasutamine
kohustuslikuks koéikidele. V. I. Lenin opetas, et eesrindli-
kud kogemused peavad meil muutuma mitte tiksnes to6
korraldamise moraalseks eeskujuks, vaid ka sundees-
kujuks. Normide muutmine sunnib koiki toolisi jarele
joudma eesrindlastele ja iile votma nende téovotted.

Tootlusnorme ja té6hindeid muudetakse kogu aasta
kestel vastavalt sellele, kuidas rakendatakse toodangu t66-
mahukust vihendavaid abinousid. Organisatsiooniliste ja
tehniliste abindude rakendamiseta tohib muuta vaid aju-
tisi norme, mis kehtestati uue toodangu tootmise oman-
damise perioodiks (3—6 kuuks), iiksikutel juhtudel aga
ka vananenud ja ilmselt ekslikke norme.

Sageli on tootingimuste muutumine seotud tootmise
organiseerimise ja varustamise iildise paranemisega, too-
liste vilumuse téusuga jne. Neil juhtudel ei ole alust nor-
mide koheseks revideerimiseks. Kuid aeg moodub, viikesi
tootingimuste muutusi koguneb rohkem ja norm vananeb.
Siis tuleb ta muuta.

Sotsialismi tingimustes on normeerimine téoviljakuse
tostmise voimas vahend, mida rakendatakse tootajate
huvides. Normid téotatakse vélja, ldhtudes t66 normaal-
sest intensiivsusest, mis ei kahjusta toolise tervist, ja
arvesse vottes ohutustehnika noudeid.

Noukogude toélised ja ametiiihinguorganisatsioonid
votavad normide viljatéotamisest aktiivselt osa. Normide
Mmuutmine voib meie ettevotetes toimuda ainult ameti-
tihingute loal. Viimased peavad kontrollima, kas normide
muutmiseks on alust ja millisel mairal seda vaib teha.

Uued normid tuleb koigile toolistele teatavaks teha
vdhemalt kaks nidalat varem. Seejuures on viga oluline,
et todlistele tehtaks teatavaks mitte ainult normid, vaid et
neid informeeritaks ka organisatsioonilistest ja tehnilistest
abinoudest (t66tlemise kiirus, rakiste olemasolu jne.),
milledest normide viljatéétamisel ldhtuti. Tsehhi- ja
tehasekomitee peavad administratsioonilt noudma, et nor-
mides aluseks voetud eeltingimused oleksid olemas igal
tookohal. Siis saavad uusi norme tiita koik toolised. Too-
tilid ja tooliste pretensioonid normeerimise kiisimustes
lahendatakse komisjonis, kelle koosseisus on ametitthingu
ja administratsiooni esindajad.

NLKP XXII kongressi eel tekkis meie maal uus suure-
péarane litkumine. V&%ne-Volotgki klaasitehase «Krasnai

208



Mai» tooline Galina Puskova vottis endale tooviljakuse
tostmise kohustuse ja tegi samaaegselt ettepaneku, et suu-
rendataks tema tootlusnormi. Rostovi P6llumajandusmasi-
- nate Tehases esines samasuguse algatusega toéline Pjotr

Kolesnikov. Taolisi néiteid on niiiid tuhandeid. Enne sellise
ettepaneku tegemist viivad téolised ise 1abi oma to6pdeva
pildistamise, koostavad isikliku todviljakuse tostmise
plaani ja selgitavad véilja tootmisreserve.

3. TARIIFISUSTEEM

Taidetud normi eest saadava tasu mdidr tehakse kind-
laks tariifisiisteemi abil, mis koosneb tariifi- ja kvalifikat-
siooniteatmikust, tariifivorgust ja tariifi-palgamééradest.

Tariiti- ja kvalifikatsiooniteatmik

Tariifi- ja kvalifikatsiooniteatmik annab tehtayate t66de
iseloomustuse ning hindab iga t66 keerukust. Tariifi- ja
kvalifikatsiooniteatmiku abil tehakse kindlaks tooliste
kvalifikatsioon ning neile antakse vastay jark. Tooline
teeb katse korras sellesse jarku kuuluvat t6od, millele ta
pretendeerib, ja vastab teatmikus ettendhtud kiisimustele.
Oigus katsete korraldamiseks ning jdrgu andmiseks on
meistril ja jaoskonnaiilemal. Kui toéline pole katsete tule-
mustega nous, voib ta poorduda ametiithingu tehasekomi-
tee tootiilide komisjoni poole. Seal voidakse médrata veel
iiks proovitod voi saata tooline kvalifikatsiooni tostmise
kursustele.

Igal tariifi- ja kvalifikatsiooniteatmikul on kolm osa:
toode Tseloomustis, juhised selle.kohta, mida antud jargu
tooline peab teadma,ja-nendetiode ligikaudne. Joetelu,
mida ta peab teha oskama.

T66 jargu oige midramine on viga tdhtis ja raske
iilesanne. Treialil, lukksepal ja terasesulatajal on erine-
vad todtingimused ja toériistad, erinevad toovotted. Kuid
iga tooline teeb arvutusi, kinnitab tooteid voi detaile t66t-
lemiseks kohale ja tootleb neid, kontrollib kvaliteeti ja
hooldab seadmeid. Detaili mootmeid kaliibri abil kontrol-
liva kontroléri arvutused on lihtsad; t6opingit6dlise too,
kellel treimiskiiruse ja ettenihke suuruse méédramiseks
tuleb kasutada tabeleid, on keerukam. Mairgistaja aga
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peab temale vajalike arvutuste tegemisel teadma geo-
meetria ja trigonomeetria aluseid. Jarelikult antakse t00-
lisele jark soltuvalt to6 keerukusest. Kérgema jirgu saa-
vad toolised, kes ise kontrollivad toodangu kvaliteeti, ise-
seisvalt seadistavad ja remondivad seadmeid ning tun-
nevad nende ehitust. Seejuures voetakse arvesse ka vas-
tutuse suurust t66 sooritamisel. Vastutus on “eriti stur
katlamajades, keemiatsehhides ja transpordis, samuti
toodel, kus kasutatakse eriti hinnalisi materjale ja instru-
mente.

Téostuses esineb kaks tariifi- ja kvalifikatsiooniteatmik-
kude liiki: dhine toostusharudevaheline teatmik. ja 166stus-_
“harude teatmikud. Treialeid, lukkseppi, monteerijaid, vee-
vargitoolisi ja teisi niinimetatud iildiste kutsealade t6olisi
voib kohata nii soekaevanduses kui ka tekstiilivabrikus
ja leivatehases. Selliseid t66lisi on meie té6stuses iile 609% .
Nende jaoks on koostatud iihtne teatmik. Té6stusharude
teatmikes aga on toodud t66d, mida tehakse ainult antud
toostusharus.

Tariifivork

Tariifivork _madrab kindlaks erinevused tooliste too |
tastistamisel olenevali-nende kvalifikatsioonist. (jargust). |
Ta sisaldab jarke ja tariifikoefitsiente. Enamikus toostus- |
h‘a"Fde”é"s'Bh”"'éuuS...j_é!_lﬁg._ Metalluirgias ja soetoostuses, kus
toode mitmekesisus on eriti suur, on jarke rohkem (kuni
10).

Toome néditena kaks tariifivorku: esimene neist kehtib
koigis masinaehitustehastes, raadio- ja elektrotehnika-
tehastes, aparaadiehitustehastes, koikide ettevotete remon-
ditsehhides ning nafta- ja gaasitédstuses. Teine vork on
kehtestatud kerget6ostusele ja toiduainete toostusele.

Rooma numbritega on margitud jdrgud; neid on nii-
sama palju kui tariifi- ja kvalifikatsiooniteatmikuski. Teine
ja kolmas rida néitavad tariifikoefitsiente.

1:11!11111\'_\"\'1

| | |

|
x Bt 4
Esimene . 0. .10 | 18] 195 148] 1,72’ 20
Toee 2 p R Ualiy 1001 L1 1,25 1411 15918
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[ jargu tariiiikoefitsient vordub fihega, Koik iilejddnud
koefitsiendid naitavad, mitu korda antud jérgu puhul saa-

dav tasu iletab 1 jargu puhul “saadava ‘tasi.” Naiteks
masinaehitises tasustatakse IV jargu {6id T jargu téodest
489 korgemalt, kergetoostuses ja toiduainete tdostuses
aga 41% korgemalt. Tariifivorgu ddrmisie jdrkude suhc,
niinimetatud vorgudiapasoon naitab, mitu korda VI jargu,
toid tasustatakse I jargu toodest korgemalt, Esimeses
vorgus on see suhe 1:2, teises aga 1:1,8. Metallurgias,
kus korg- ja martddnahjude ning valtsimismasinate juhti-
mine nouab todlistelt eriti korget kvalifikatsiooni, kehtib
10-jarguline vork diapasooniga 1:3,2. Jarelikult tasusta-
takse metallurgias korge kvalifikatsiooniga to6lisi 3,2
korda korgemalt kui madala kvalifikatsiooniga I jargu
toolisi.

Tariifi-palgamaar .

Tariifi-palgaméir_médrab kindlaks tasu suuruse ajaiihi-

kuS™=="1fl{finis,-.paevas,.. kuus. .normi. 100 % -lise " taitmise..

puhul.-Teades I jirgu tariifi-palgamadra ja tariifikoefit-
sienti, saab.kindlaks. teha  igasiguse jargu palgamaara.
Selleks korrutatakse 1 jargu palgamaar vastava jargu
tariifikoefitsiendiga. Niiteks esimese vorgu jargi vprgiub
I jargu tunni-palgamaar 32 kopikaga, IV jérgu koefitsient
on 148. Jarelikult vordub IV jédrgu palgamédr 47,36
kopikaga (32X1,48). :

Igas toostusharus kehtib mitu tariifi-palgaméira. Need
erinevad-ikstetsest—otenevalt tootingimustest, sellest, kas
166d tasustatakse tiiki- voi_ajatoosusteemt ~jargt; g
antud téo6stusharu voi tootmisala tahtsusest.

Raskete ja teryistkahjustavate—tingimusiega. .. toode. .

jaoks on kehtestatud korgemad. tariifi-palgamaarad. Nii
niifeks on masinaehituses, metsa- ja tekstijlﬁntoostuses
ning teistes téostusharudes vastavad palgaméirad tava-
listest 10—159% korgemad. Masinaehituses 'keh’gb peale
selle veel palgamidr eriti raskete ja tervist kahjustavate
toode jaoks, mis on tavalisest palgaméérast 22% korgem.
Selliste toode hulka kuuluvad nditeks valandite valamine,
viljaloomine, puhastamine ja liivajoaga tootlemine valu-
tsehhides. I jargu tiikitoolise kuu tariifi-palgamaar moo-
dustab masinaehituses tavalistel toodel 55 rgbla 87 kopi-
kat, eriti rasketel téodel aga 68 rubla 9 kopikat. Korgen-
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datud palgamdirade jirgi tasustatavate kutsealade loe-
telu kinnitatakse valitsuse poollt.

Pohja-, Siberi ja Kaug-Ida rajoonides ning teistes ras-

kete tootingimustega rajoonides asuvate ettevotete jaoks ‘
on kehtestatud erilised korgendatud piirkondlikud palga- |

maarad.

Tiikitooliste tariifi-palgamiidrad on enamikus toostus-

haridesajatooliste palgamaaradest korgemad, sest tiiki-_
t6olised tootavad tavaliselt suurema pingega. Niiteks on
masinachituses I jargu ajatdolise tunni-palgamiir kiilm-
to6del 27,5 kopikat, tiikitoolisel aga 32 kopikat. Samal ajai
aga on lubatud ajat6olisi, kes tédtavad .pohiliste fehno-
loogiliste protsesside osas, vooluliinidel, keemiaaparaatide
juures voi remondivad .pohilisi-seadmeid, tasustada_tiiki-
tooliste palgamiirade alusel.

“Tariifi-palgaméirad ja ka teised tariifisiisteemi ele-
mendid kehtestab riik tsentraliseeritud _korras. Siin pole
lubatav ebakdla tekkimine ega omavoli. Vastasel korral
hakataks iihesuguse t66 eest tasuma erinevalt ning teki-
vad «kasulikud» ja «mittekasulikud» t66d, mis kahjus-
tab tootmist.

4. TOOLISTE TOO TASUSTAMISE VORMID
JA SUSTEEMID

Meie toostuses on kasutusel kaks pohilist t66tasu vormi:
tigitootasu.vorm, mille puhul palk séltub valmistatud too-
dangu hulgast, ja ajatéotasu vorm, mille puhul t66 eest
tasutakse soltuvalt tootatud aja kestusest. Molemal-juhiib-~
voib palka iihendada preemiatega. Té6 tasustamise vorm
peab olema lihine ja paindlik, et tootulemuste ja nende
eest saadava tasu vaheline seos oleks selgesti ndha. Iga
ettevote valib ise sellised tasustamissiisteemid, mis koige
paremini sobivad tema tootmistingimustega.

Tiiki- ja ajatéo tasustamine

Enamikku {66stustéolistest (ligikaudu kaht kolman-
dikku) tasustatakse 7ikifo0 alusel. Selle tasustamisvormi
puhul kehtestatakse tga detaili ¥oi operatsiooni kohta /66-
inne, mis méairab. kindlaks toodangu- voi tooihiku eest

saadava tasu suuruse.
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Téohinde kindlaksméddramise aluseks on_tariifi-palga-
mémméfrﬁi‘ﬁﬁi""E‘('i"b‘li“sﬁe""p'aléafrﬁﬁgraks on 4 rubla
vahetuses ja tootlusnormiks 10 detaili, siis maaratakse
iihe detaili toohindeks 40 kopikat (4 rubla: 10). Téitnud
normi 100%-liselt, teenib té6line 4 rubla (40 kop. X 10),
s. t. oma tariifi-palgaméddra. Kuid keegi ei piira tiikitoo-
palka selle summaga. Kui valmistada vahetuses 14 detaili,
siis moodustab palgasumma 5,6 rubla (40 kop. X 14).

Kui jaoskonnas on kehtestatud mitte tootlusnorm, vaid
ajanorm (nditeks 5 tundi tootele), siis tuleb téohinde suu-
ruse maaramiseks tunni-tariifimdara korrutada ajanor-
miga. Kui palgaméér on 60 kopikat tunnis, siis on selle

“toote todhinne 3 rubla (60 kop. X 5).

Titkitép, tasustamisel.on. tdolise palk otseses soltuvuses..
valmistatud kolbliku toodangu hulgast. See on tootmisele
kasulik, sest tiikitoolised piiiavad rakendada eesrindlikke
toovotteid, likvideerida ajakadusid ja tooseisakuid ning
nouavad meistrilt t66, toorikute ja instrumentidega Gige-
aegset varustamist. See on kasulik ka todlistele, kelle palk
tootluse kasvades suureneb. -

Tiikitg6tasu vorm nouab tehniliselt pohjendatud tootlus-
normide (voi ajanormide) olemasolu ja iga toolise voi bri-
gaadi tootulemuste - tapset arvestust. Teisiti muutuks.
tikitootasu fiktiivseks: formaalselt on olemas tookdsud,
normid, arvestaja, normeerija, tegelikult aga méarab
palga kindlaks meister.

Umbes_kolmandikku t6ostustoolistest tasustatakse aja-
166 alusel. Selle tasustamisvormi puhul soltub palk toota-
tud_aja.kestusest. ja.iodlise.. tariifijargust. Ajatoo alusel”
tasustatakse tavaliselt eksperimentaal- ja_katsetsehhide .
toolisi, kraanajuhte, transpordi- ja abitoolisi, elektrikuid,

veevirgitoolisi ja moningaid muid abistavaid toolisi, kes
ei tobta pidevalt samadel operatsioonidel, kellel puudub:
kindel toode maht ja kelle toode normeerimine on keeru-
kas.
“Jooksva remondi ja seadmete hooldamisega tegelevate
tooliste tood ei ole samuti otstarbekohane tasustada tiiki-
t66 alusel. Nende suur tédmaht voib soltuda mitte hea-
dest tootulemustest, vaid masinate halvast hooldan&isest.
Aiatodtasu rakendatakse neil toodel, kus toodangit.
kv aleedil on eriline tahtsus. Tikitootasu voib neil toodel
pohjustada toodangu kvaliteedi halvenemist. Néi_telfs
Leningradi Sverdlovi-nimelise Toopingitehase termistid
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ja galvaanikud ei pidanud tiikitootasu alusel tootades ja ’I
korget tootlust taga ajades pahatihti kinni ettenihtud [
tehnoloogiast ja andsid madala kvaliteediga toodangut. |
Pérast nende iileviimist premiaalsele ajatédtasusiisteemile
vahenes praak jarsult, kolbliku toodangu viljalase aga |
suurenes. :

Tehniline progress pohjustab muutusi tasustamisvor-
mide rakendamisel. Niiteks toopingitoodel soltub_yilja-
lastud.foodangu hulk vahetult iga toolise individuaalsest
tookulust. Seepédrast on siin koige~digem individuzaine:-
tikitootasusiisteem. Tootmisldikudes, kus on T&bi viidud
kompleksne mehhaniseerimine ja automatiseerimine, samuti
aparaadiprotsesside puhul 'keemiatoostuses mairab too-
viljakuse seadmete tooreziim. Toéline tegeleb vaid
masina_seadistamise ja remondiga ning masina voi apa-
raadi t66 jdlgimisega. Siin on oigem rakendada ajatoo-
tasu. See lihtsustab arvestust ja suurendab tooliste huvi
ettendhtud tehnoloogiast kinnipidamise ning masinate ja
seadmete héireteta t66 vastu.

Tooliste t60 tasustamise siisteemid

Eristatakse mitut tﬁ‘kitéétasusﬁsteemi] Enam kui vee-
rand koikidest t66listeST Taststatakse otsese_individuaalse..
‘tﬁﬂ]:itéétqtslusﬁst@glni,_gl‘uge_l. Selle siisteemi puhul kehtesta-
takse jgale toolisele piisiv.téohinne, mille jargi tasutakse
kogu valmistatud kolbliku toodangu ee§T.'Té3T1mne tehakse
toolisele eelnevalt teatavaks v0i pannakse tsehhi iiles.

Kui kaevur raius siitt kirkaga, siis soltus tootlus ainult
temast endast. Tootmise automatiseerimise ja mehhanisee-
rimise juurutamisega hakkas toodangu huik olenema ini-
meste kollektiivi kui terviku kooskélastatud téost (néiteks
soe kaevandamisel kombainiga on vaja masinisti, puurijat,
toestajat, transportdoriseadjat jt.). Seeparast rakendatak-
segi ammutavas (hankivas) toéstuses, monteerimistoddel
ning suurte masinate ja agregaatide teenindamisel, s. t.
seal, kus on kasutusel kollektiivne 166, kollektiivset (bri-

gaadset) tiikitéétasu, kusjuures t66 eest” tasufakse Topp-

S ST 3 TN

tulemuste jargi.

Nii néiteks arvutatakse kaevurite brigaadile tasu iga
maapinnale toodud s6etonni eest. Seejuures tunnevad too-
lised piirnevate kutsealade t6id ja sooritavad laavas koiki
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TOOTASUVORMID

TUKITGOTASU it
o (individuaalne ja AJATOOTASU —

kollektiivne)

L Ofsene tikitootasu Likine gjatootasu  —

AN i

Premiaalne Premizalne
Hiikitiotasu gjatodtasu

soe tootmise operatsioone. Varem vois Sahtis pahatihti
niha, et kogu brigaad seisab toota, oodates, kuni pannakse
iiles toed voi paigutatakse timber transportéor. Soltus ju
toestaja palk iilespandud tugede arvust, puurija pallri==
puuritud laenguavade arvust, transportooriseadja palk —-
{imberpaigutamise kaugusest jne. Brigaadse tasustamise
puhul on nende kbikide eesmargiks soe tootmine. Tanu too
organiseerimise ja tasustamise uutele vormidele alanesid
tobaja kaod Donetsi basseini kaevandustes 40%.

Kollektiivne palgasumma jaotatakse brigaadiliikmete
valte] Vastavalt iga toolise kvalilikatsioonile ja tegelikult
tootatud ajate Ofetame, et kolmest [ukksepast koosnev
brigaad monteerib kokku sélmi. Kahel toélisel on V jark,
iihel aga VI jirk. V jirgu lukksepad toétasid 20 tundi, VI
jargu lukksepp aga 30 tundi. Kogu to6 eest on neile arvu-
tatud palka 45 rubla 8 kopikat. Kuidas jagada see summa
tooliste vahel?
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Koigepealt vorrutatakse iga téolise poolt todtatud tun-
nid I jargu tundidega. Selleks korrutatakse tootatud tun-
nid toolise jdrgu tariifikoefitsiendiga. V jirgu tariifikoe-
fitsient on 1,72. Tdhendab, iga V jirgu t66line t66tas 34,4
I jargu tundi (20X%1,72). VI jiargu tariifikoefitsient on 2.
Jérelikult tootas VI jargu toéline 60 I jargu tundi (30x2).
Seega tootati kokku 34,4+34,4+60=128,8 I jirgu tundi.
Tasu I jargu tunni eest on 35 kopikat (45 rbl. 8 kop.:128,8).
Niitid pole raske vilja arvutada iga toolise palka. V jargu
toolised saavad kumbki 12 rubla 4 kopikat (35 kop. X 34,4).
VI jérgu toolise palgaks aga on 21 rubla (35 kop.X60). |

On téhtis, et brigaad ei oleks suur, et tal oleks piisiv
koosseis, tema taiendamisel aga arvestataks tooliste arva- |
must. Kollektiivset tasustamist ei tule rakendada, kui-bri-
gaadi iga liige t66tab individuaalselt ja tema isiklikke t6o-
tulemusi saab arvestada. Sel juhul on kdige Gigem iihen-
dada individuaalne tasustamine kollektiivse premeerimi- |
sega.

Progressiivse tikitootasusiisieemi puhul tasutakse selle |
:too“(i_angfﬁf"é"*e’“s"tmf s on valja“Tastud iile tootmistlesande |
aitmise. Kind aaratud-protfsendi, korgendatud hinnete |

i
jargi. TG0 niisuguse tasustamise korral syureneb palk |
palju kiiremini kui t66liste tooviljakus, Seepirast rakenda- |
takse progressiivset _tiikito6tasusisteemi...erandjulitudel. |
Seda tootasusiisteemi voib kasut%ga vaid ajutiselt, pohi- |
tootmise otsustava tahtsusega 1oi

udes; kus toimiub” uute |
toodete, “tute masinate v6i “uue “tehnoloogia “omandamine,
voi siis «kitsaskohtades». Siin voib progressiivne tasusta-
mine olla efektiivne ténu sellele, et toodangu viljalase suu-
reneb tehases tervikuna. i

Progressiivsed lisatasud arvutatakse vilja kuu tootule- ]
muste jargi. Kui viimase kolme kuu kestel enne progres- |
siivsele tasustamisele iileminekut tdideti norme naiteks
120%-liselt, siis antakse lisatasu tavaliselt mitte lihtsalt
normide iiletamise eest, vaid nende tiitmisel rohkem kui
120% ulatuses. Igal juhul ldheb arvesse ainult hea kvali-
teediga toodang. Seejuures voetakse arvesse ka tiletunnid. ]

Pirast palkade “Korrastamist vihenes jérsult progres- |
siivse tiikitootasusiisteemi rakendamine. Selle siisteemi |
jargi saab tasu vaid moni protsent toolistest. F

Toostuses tehtavatel ehitustoddel kasutatakse veel iiht
tikitootasusiisteemi —_premiaalset akordtostasusiisteemi.
Kehtivate normide ja toohintete jargi arvutatakse eelnc-
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valt vilja tasu kogu iilesande taitmise eest ja preemia {00
e_pngtght‘aieg;ss_hi.oggfmme iga. péeva. eest. lkTa iteks miitir-
seppade brigaadile tehakse varem teatavaks, kui palju
nad saavad objekti piistitamise eest, kui too lopetatakse
tahtajaks voi enne tdhtaega. Ehitustdodel annab..selline..
tasustamine _haid _tulemusi... Kuid monikord madratakse
Kiiffete remont- ning laadimistoéde puhul akordiilesanne
ja -toohinne kindlaks ilma vastava pohjendamiseta. See
pohjustab palgafondi raiskamist.
Seadistajate, reguleerijate, kraan juhtide ja teiste abi-
; “TJn = o]

tooliste 100 eest tasumiseks rake
tasusiisteemi. Selle siisteemi puhul on abitoolise palk otse-
ses soltuvuses fema poolt teenindatavate pohitodliste too

fakse kaudset LikitiG:.

tulemustest. Naiteks V jargu reguleerija, kelle tariifi-
palgamair on 4 rubla vahetuses, teenindab viit toopinki.
Viie toopingitoolise iildine tootlusnorm moodustab 100
detaili. Tahendab, reguleerija peab saama iga detaili pealt
4 kopikat (4 rbl.:100). Kui koik toolised tditsid normi,

siis te

enib ta oma tariifi-palgamééra — 4 rubla. Kui regu-

leerija viib pinkide tooseisakud miinimumini, suurendab

toopin

kide too kiirust ja toolised tiidavad normi 130%-li-

selt (valmistavad 130 detaili), siis teenib ta 5,2 rubla
(4 kop. X130). Seda siisteemi voib rakendada vaid nii-

suguste abitééde puhul, mis otseselt mojustavad pohitoo-
lis't\e tootlust. ) LM ;

KraTootacal lon kaks siisteemi — kuupaigasus eem ja
lz’l\ziﬁemL“'mT}lsusﬁsteem. } ¥

Kuupalgasiisteemi puhul saavad toolised kuupalga s0l-
tumatult kalendripdevade arvust kuus. Selle siisteemi
jargi tasutakse komplekteerijate, laohoidjate ja monede
muude kutsealade tooliste to6 eest.

Lihtsa ajatootasusiisteemi puhul tehakse palgasumma
kindlaks antud. jargu paeva-tariifipalgamaara korrutami-
sega viljatodtatud, vahetuste arvuga. Naiteks veebruaris

on 24

toopdeva. Pieva-palgamaar on 3 rubla, seega moo-

dustab ajatoolise palk 72 rubla (3 rbl. X 24).

Premiaalsed t66 tasustamise siisteemid.

Ule
miat.

to6tulermete-eest. Seepérast antakse

609 tiiki- ja ajatoolistest saab lisaks palgale pree-
Preemia ei ole lihtne palgalisa, vaid tasu.heade.
%reemiat ainult kind-
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laksméddratud premeerimistingimuste (nditajate) taditmise
korral. Eriti suur osatdhtsus on kvaliteedinditajate paran-
damise — toodangu omahinna alandamise, tooraine kokku-
hoiu, esimest sorti toodete viljalaske suurendamise eest
antavatel preemiatel.

~ NLKP programm néeb ette, et on vaja tugevdada kol-
lektiivseid premeerimisvorme, mis suurendavad iga t60-
taja huvi mitte iiksnes oma isiklike, vaid kogu ettevotte
tootulemuste vastu.

Paljudes tdé6stusharudes tasustatakse toolisi premi-
aalse tikitéotasusiisteemi alusel. Tiikitoolised, kes {o0ta~ |
vad Konveieritel, vooluliinidel, a; yr€gaatidel ja aparaatidel,
saavad peale ,’tfii_éh‘i,n,r_l,etﬁﬁjétgiis:gé%m, tasu yeel preemiat |
kuuplaani tditmise eest (kuni 209% tiikipalgast) ja_plaani..
iiletamise iga protsendi eest (kuni 29% tikipalgast). Kui |
naiteks tiartaanahju kollektiiv tiidab plaani 102%-liselt,

siis voib brigaadi iga to6line saada tdiendavalt kuni 249 ‘

tiikipalgast (20% plaani tditmise ja 4% iiletamise eest).
Tootmis- ja instrumenditsehhide tihtsamates jaoskondades
voivad toolised kuunormi {iletamise iga protsendi eest
saada preemiat kuni 2% tiikipalgast. Neid preemiaid
antakse vaid neis jaoskondades, kus domineerivad tehni-
liselt pohjendatud normid.

Keemia-, kerge-, toiduainete, poliigraafiatéostuse ja
teiste toostusharude toolised saavad preemiat esimest
sorti toodete iileplaanilise viljalaskmise, tooraine ja
materjalide kokkuhoiu, graafikust ja tehnoloogilistest
parameetritest kinnipidamise ning muude kvalitatiivsete
néitajate eest. Monedes ettevotetes saavad toolised pree-
miat_10—30% kokkuhoitud: mateérjalide-ja-instrumentide—
maksumusest.

Tooline ei saa preemiat, kui ta ei tditnud kuu tootlus:
normi, puudus pohjuseta t66lt voi kui tema siiii tottu tek-
kis praak. ;

Enamikku ajatoolisi tasustatakse premiaalse ajatootasu-
sasteerni jargi. Nad saavad preemiaf Kuuplaamide taitmise
ja tletamise, agregaatide ja.jaoskondade-haireteta. teenin-
damise, seadmete tooseisakute ja avariide puudumise ning
remonttoode Gigeaegse ja kvaliteetse tegemise eest. Kuid

|

preemiat saavad nad vaid siis, kui jaoskond voi agregaat,
mida ajat6oline teenindab, on plaani tiitnud. Preemia suu.
rus madratakse kindlaks soltuvalt kutseala tahtsusest ja
tootingimustest. Laohoidjad ja komplekteerijad niiteks
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saavad preemiat 10-—15%, abi- ja transporditolised ning
praakijad 15—20%, pohitootmistddlised ja seadmeid
remontivad téolised 25—30%, katse- ja eksperimentaal-
tsehhides ning katsetus- ja montaaztéodel téotavad toot-
mistdolised aga kuni 40% tariifi-palgamédrast voi kuupal-

gast.
teenistujate t66d tasus-

Insener-tehniliste
tatak i premiaalse.ajatootasusiisteemi jargi.
“Insener-tehnilised to6tajad ja moned teenistujate kate-
gooriad saavad foodangu omahinna alandamise eest pree-
miat kuni 20% Kuupalgast omahinna alandamise plaani
taitmisel ja kuni 2% kuupalgast omahinna iileplaanilise
~ alandamise iga 0,1% eest. Insener-tehniliste ja juhtivate
t.('iétj[gig_t“e preemiate iildmaar ei voi iiletada 40% kuupal-
gast.
“Seal, kus toodangu iileplaanilisel véljalaskmisel on
eriline tiahtsus, nagu keemia-, metallurgia-, tekstiili- ja
tsemenditostusettevotetes, kaevandustes ja naftatoondus-
ettevotetes, monedes masinaehituse ja teiste toostusharude
tehastes, makstakse preemiat ka tootmisprogrammi iileta-
mise eest. Siin on preemiate maksimaalseks suuruseks
60% kuupalgast.

Koikidel neil juhtudel antakse preemiat ainult too-
dangu viljalaske, koopereeritud hangete, tooviljakuse ja
tive tehnika plaani tditmise puhul.

Peale nende preemiate voivad koik ettevotete tootajad,
sealhulgas ka todlised, saada ijhekordseid preemiaid uue
tehnika juurutamise eest, sotsialistliku voistluse fulémuste
pohjal ning ettevottefondist.

Palgafond

Palgafond on _rahalisie..vahendite summa ~mis_antakse.
jaoskonnale, tsehhile voi tehasele too cest fg_s.lgrpj.ggl_ggvas;”
tavalt tootmistitesariete faitmmisele. Sellesse I u

MMMMM swmmad, ette-
vottefondist uue tehnika juurutamise eest ja sotsialistliku
voistluse tuleriuste pohjal antayad preemiad, komandeeri- _
mispievarahad ja iimberasumiskulude katteks antay kom-
pensatsioon, samuti ratsionaliseerimisettepanekute ja leiu-
tiste eest makstav tasu. diEeaa :

Kuidas “planeeritakse ettevottes palgafondi? Planeeri-
mist alustatakse pohi alga kindlakstegemisest. Koigepealt
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‘tehakse kindlaks tunni-palgafond. Tunni-palgafondi, mis
moodustab t60 taStstamise “fondist umbes b, kuulub
tiiki- ja ajatooliste pohipalk, plaani taditmise eest antavad

“pfeemiad.ja to6st vabastamatabrigadirtdeteHing opi-

laste viljaopetamise eest makstav lisatasu.
Tikitéoliste pohitootmispalga maATamiseks korrutatakse

toodangu valmistamiseks vajalike operatsioonide hinnete
summa toodangu viljalaske plaanilise mahuga. Na#iteks |

tthe detaili valmistamiseks on vaja sooritada 3 operat-
siooni, mille hinded on 5, 7 ja 12 kopikat. Nende detailide
valmistamise kuuplaaniks on 10000 tiikki. Jirelikult moo-
«dustab neid detaile valmistavate tiikitooliste palk:
(5 kop. + 7 kop. + 12 kop.) X 10000 = 2400 rubla. Samuti
toimitakse ka koigi iilejadnud detailide osas. Lopuks
tehakse kindlaks f{ildine tiikitoohinnete jargi kujunev
palgafond.

Ajatdoliste palgafond tehakse kindlaks tariifi-palgamié-

rade, jArKideta-vitjatootamisele kuuluvate plaamilists |

tundide arvu _pohjal.” Niiteks jaoskonnas tootab kahes
vahetuses kolm kraanat. Plaani kohaselt peab iga té6line
té6tama 160 tundi kuus. Jarelikult on vaja 6 kraanajuhti,
kes tootavad vilja 960 tundi (160 X 6). Kui koikidel
kraanajuhtidel on III jirk ja tunni-palgamiir moodustab

35 kopikat, siis on nende t66 tasustamiseks vaja 336 rubla |

(0,35 X 960). Samuti toimitakse ka ajatooliste koigi iile-
jddnud kutsealade ja jarkude osas.
lnsener-tehniliste  tootajate ja teenistujate palgafond

tehakse kindlaks Kkoosseistide “mimestiku-fa-ametipatkade |

‘pohjal. *

Peale pohipalga planeeritakse ka tdiendav palk. Sellesse
lilitatakse lisatasud tookoodeksiga Iubafud Valetussiseste
. vaheaegade eest (rinnalastega emadele, alaealistele ;

lihendatud t6opdeva eest jne.), korraliste puhkuste ning

rasedus- ja siinnituspuhkuste tasii, riiklike ja tihiskondlike™

iilesannete taitmisel oldid aja eest saadav tasu jne.
~Rahasummad palkade valjamaksmiseks annab ettevote-
tele Riigipank, arvesse vottes kogutoodangu plaani tiit-
mist. Nditeks plaaniline palgafond oli 100000 rubla, tege-
likult aga 101500 rubla. Esineb 1500 rubla suurune iile-
kulu. Palgafondi iilekulu, mille juures ei ole arvesse voe-

tud toodangu viljalaske piaani taitmist,Himetatakse—

palgafondi absoluutseks iilekuluks. -
“Palgafondi absoluutse-iitekutu(v8i kokkuhoiu) pohjal ei
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saa veel otsustada palgafondi kasutamise oigsuse iile.
Toepoolest, kui ettevote tditis kogutoodangu plaani
110%-liselt, siis on tal 6igus maksta ka palka rohkem, kui
oli planeeritud. Kuid suurendada palgafondi kogutoo-
dangu plaani_iiletamise- protsendiga vordsell (s. t. 10%)
ei~tohi. Insener-tehniliste tootajate, teenistujate, noorema
teenindava personali ja valvepersonali ametipalgad ning
ajatooliste palgamdidrad plaani iiletamisel ju ei touse.
Seepdrast rakendab.pank palgafondi.suhtes, mida ettevote
plaani iiletamist-arvesse-vottes.peaks saama, veel paran-
duskoefitsienti. Metallurgia-, keemia- ja maetoostusette-
votetes moodustab see koefitsient 0,7—0,9, teiste toostus-
harude ettevotetes aga 0,6. Tdhendab, pank annab meie
niites ettevottele 110%-lise plaani taitmise puhul mitte
110 000 rubla, vaid 106 000 rubla.

Kokkuhoidu (voi iilekulu), mis on valja arvutatud,
arvesse .voites—plaani-taitmise- astet,-nimetatakse-suliteli=.
seks. Just suhtelise kokkuhoiu voi iilekulu olemasolu toes-
tab palgafondi kulutamise oigsust ettevottes. Meie néites
moodustas suhteline kokkuhoid palgafondi absoluutse iile-
kulu juures 4500 rubla (106 000—101 500).

Palgafondi iilekulu on riikliku distsipliini tosine rikku-
mine. Kogu rahvamajanduse ulatuses pohjustab palga-
jondi idilekulu haireid kaubanduses, jirjekordi kaupade
jarele, rubla ostujou alanemist jne. Seepérast peabki ette-
vote igasuguse palgafondi iilekulu jargneva 3—5 kuu kes-
tel tasa tegema. Kuni seda pole tehtud, jadvad juhtivad
ja insener-tehnilised tootajad preemiast ilma. 45

Millised. siis..on._palgafondi..dilekulu.pdhjused? Koige-
pealt organisatsiooniliste ja_tehniliste.abinoude plaani_ja
tooviljakuse plaani mittetaitmine, mis sunnib ettevotteid
programmi taitmiseks pidama toolisi rohkem, kui on plaa-
nis ette niahtud. Nii niiteks pidasid Valgevene masinaehi-
tustehased 1960. aastal iile plaani 3000 inimest. Pole ime,
et monele tehasele ei jatkunud plaanilisest palgafond1§t.

Palgafondi {ilekulu pohjustavad ka kog_emuslilg—statls-
tilist® normide domineerimine ning premiaalse ja pro-
gressiivse tukitootasusiisteemi Gigustamaiu ra 1
Sageli o plaanitise-palgatondi u ekult pohjuseks mitte=
tootlikud kulud (tédseisakute ja iiletundide eest tasumine,
tehnoloogias ettendgemata t60 eest tasumine vajalike
seadmete ja rakiste puudumise, jooniste muutmise jne.
tottu).
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Palgafondi iilekulu valtimine ei tdhenda hoopiski mitte
toolise palga védhenemist. Kui vdhendada toomahukust,
likvideerida tooseisakud ja praak, varustada tookohad
vajalike rakistega jne., siis vGib td6line teenida rohkem |
kui enne, palgafondi iilekulu aga ei teki. Milles siis on
asi? Palgakulude suurenemise katab toodangu tidiendav
véaljalase.

Nii nditeks esines Kozoli linna (Tuva ANSV) auto-
remonditehases pidevalt palgafondi tilekulu. Uhiskondlik
majandusliku analiilisi bliroo selgitas vilja, et {ilekulu
pohjusteks olid juurdekirjutused todkéskudes, praak ope-
ratsioonide tehnoloogiliste kaartide puudumise tottu ja
tooliste ebadige paigutamine. Need puudused korvaldati,
mille tulemusena tédviljakuse plaan {iletati 209%-liselt,
palgad aga tousid 159%.

MOTELGE JARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Milliseid vidljamakseid ja soodustusi teie ja teie |
perekond saab lisaks palgale ja kuivord see suurendab |
teie tulusid?

2. Milline on teie ettevottes ja tsehhis tooviljakuse
kasvu ja palga tousu vahekord? !

3. Kuidas kehtestatakse teie jaoskonnas norme ja kui |
palju on nendest tehniliselt pohjendatud normid? Mis poh-
justab erinevusi normide tditmises ja kas need on digus-
tatud? Kuidas saavutada, et norme tiidaksid koik toolised?

4. Kuidas mdadratakse kindlaks toéoliste tariifijark?
Milline tariifivork on teil rakendatud? Milline osatdhtsus |
on palgas tariifi-palgamééral ja millest koosneb iilejaa- |
nud osa? |

5. Millist tasustamis- ja premeerimissiisteemi raken-
datakse teie jaoskonnas? Kas on teil ettepanekuid t66
tasustamise siisteemide tdiustamiseks, et need veelgi roh-
kem soodustaksid tooviljakuse kasvu?

6. Kuidas arvutatakse vilja palgafond? Kas on ‘esine-
nud palgafondi {ilekulu ja mis on seda pohjustanud? Mil-
liseid mittetootlikke védljamakseid on jaoskonnas tehtud
ja kuidas neid viltida tulevikus?




UHEKSAS PEATUKK
" TOODANGU OMAHIND

1. TOODANGU OMAHIND ON ETTEVOTTE TOO
TAHTSAIM KVALITATIIVNE NAITAJA

Mis on toodangu omahind

Igasuguse toote valmistamisel, olgu see toopink, jalat-
sid voi riie, teeb ettevote teatavaid kulutusi. Ta soetab
toorainet, pohi- ja abimaterjale, kiitust. Toodangu val-
mistamise - protsessis kasutatakse masinaid, iga liiki
seadmeid, instrumente. Kulunud tootmisriistade remont ja
uutega asendamine nouab samuti kulutusi. Toodangu val-
mistamisest votab osa ettevotte téotajate kogu kollektiiv
ja neile koikidele makstakse palka. Ettevote eraldab vahen-
“deid sotsiaalkindlustuse eelarvesse. Ta mitte ainult ei val-
mista toodangut, vaid ka realiseerib seda, mis samuti
nouab teatavaid kulutusi. Lopuks tehakse kulusid mitme-
suguste teenuste eest tasumiseks (post, telegraaf, trans-
port, protsentide tasumine pangale laenude eest jne.).

Kui koik need kulutused viljendada rahalises vormis
ja seejdrel liita, siis saame teada toodangu omahinna,
s. t. teeme kindlaks, kui palju ldheb toodang endal
maksma. Jarelikult on foodangu omahind koikide nende
bulutuste summa rahalises viljenduses, mida ettevote on
toodangu valmistamise ja realiseerimisega seoses teinud.

Koik tootmiskulud rithmitatakse kahte moodi — kulu-
elementide ja kulukirjete jargi. Toéostuses kasutusel olev
kulude klassifikatsioon on toodud lk. 224.

Molemal juhul arvatakse kokku ithe ja sama toodangu
tootmiskulud. Kuid kummalgi rithmitusel on omad isedra-
sused ja kumbki neist on vajalik eri otstarbeks.

223
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toolise palga vahenemist. Kui vidhendada toomahukust,
likvideerida tooseisakud ja praak, varustada tédkohad
vajalike rakistega jne., siis vOib tééline teenida rohkem
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pohjusteks olid juurdekirjutused todkiskudes, praak ope-
ratsioonide tehnoloogiliste kaartide puudumise tottu ja
tooliste ebadige paigutamine. Need puudused korvaldati,
mille tulemusena to6viljakuse plaan iiletati 209%-liselt,
palgad aga tousid 15%.

MOTELGE JARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Milliseid véiljamakseid ja soodustusi teie ja teie
perekond saab lisaks palgale ja kuivord see suurendab
teie tulusid?

2. Milline on teie ettevottes ja tsehhis tooviljakuse
kasvu ja palga tousu vahekord?

3. Kuidas kehtestatakse teie jaoskonnas norme ja kui
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justab erinevusi normide taitmises ja kas need on Gigus-
tatud? Kuidas saavutada, et norme taidaksid koik téolised?

4. Kuidas médratakse kindlaks tooliste tariifijark?
Milline tariifivork on teil rakendatud? Milline osatdhtsus
on palgas tariifi-palgaméairal ja millest koosneb iilejii-
nud osa?

5. Millist tasustamis- ja premeerimissiisteemi raken-
datakse teie jaoskonnas? Kas on teil ettepanekuid too
tasustamise siisteemide tdiustamiseks, et need veelgi roh-
kem soodustaksid tooviljakuse kasvu?

6. Kuidas arvutatakse vilja palgafond? Kas on ‘esine-
nud palgafondi iilekulu ja mis on seda pdhjustanud? Mil-
liseid mittetootlikke védljamakseid on jaoskonnas tehtud
ja kuidas neid véltida tulevikus?



UHEKSAS PEATUKK
" TOODANGU OMAHIND

1. TOODANGU OMAHIND ON ETTEVOTTE TOO
TAHTSAIM KVALITATIIVNE NAITAJA

. Mis on toodangu omahind

Igasuguse toote valmistamisel, olgu see toopink, jalat-
sid voi riie, teeb ettevote teatavaid kulutusi. Ta soetab
toorainet, pohi- ja abimaterjale, kiitust. Toodangu val-
mistamise - protsessis kasutatakse masinaid, iga liiki
seadmeid, instrumente. Kulunud tootmisriistade remont ja
uutega asendamine nouab samuti kulutusi. Toodangu val-
mistamisest votab osa ettevotte todtajate kogu kollektiiv
ia neile koikidele makstakse palka. Ettevote eraldab vahen-
deid sotsiaalkindlustuse eelarvesse. Ta mitte ainult ei val-
mista toodangut, vaid ka realiseerib seda, mis samuti
nouab teatavaid kulutusi. Lopuks tehakse kulusid mitme-
suguste teenuste eest tasumiseks (post, telegraaf, trans-
port, protsentide tasumine pangale laenude eest jne.).

Kui koik need kulutused viljendada rahalises vormis
ja seejirel liita, siis saame teada toodangu omahinna,
s. t. teeme kindlaks, kui palju ldheb toodang endal
maksma. Jirelikult on toodangu omahind koikide nende
kulutuste summa rahalises viljenduses, mida ettevote on
toodangu valmistamise ja realiseerimisega seoses teinud.

Koik tootmiskulud rithmitatakse kahte moodi — kulu-
elementide ja kulukirjete jdrgi. Toostuses kasutusel olev
kulude klassifikatsioon on toodud lk. 224.

Malemal juhul arvatakse kokku iihe ja sama toodangu
tootmiskulud. Kuid kummalgi rithmitusel on omad iseéra-
sused ja kumbki neist on vajalik eri otstarbeks.
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Kuluelementide jargi Kulukirjete jargi
s S R SRR LD e P R

Tooraine ja pohimaterjalid Tooraine ja materjalid
Abimaterjalid Tehnoloogiline kiitus ja energia
Kiitus (valjastpoolt) Tootmistooliste pohipalk

Energia (viljastpoolt) Seadmete korrashoiu ja eksplua-
Pohifondide amortisatsioon tatsiooni kulud

Palgad Tsehhikulud

Eraldised sotsiaalkindlustuseks Tehase (vabriku) iildkulud
Muud rahalised kulud Praagikahjud

Tootmisvilised kulud

Tootmiskulude eelarve

Kuluelementide jirgi riihmitamisel tihendatakse kulud
nende samalaadsuse pohimottel, sbltumata sellest, kus
kohal ja milleks nad tehti. Nii néiteks arvestatakse kirje-
tes «Tooraine ja materjalid» ning «Abimaterjalid> koik
tooraine ja materjalide kulud, sdltumata sellest, kus neid
tehti. Kirjes «Palgad» ndidatakse koik pohi- ja abitdo-
liste, inseneride, teenistujate ja ettevdtte teiste tootajate
palgaliigid. Kirjes «P&hifondide amortisatsioons arvesta-
takse koikide hoonete, rajatiste, masinate jne. kulumist.

Kulude rithmitamist kuluelementide jargi kasutatakse
tootmiskulude eelarve koostamisel. Selle eelarve abil
tehakse kindlaks materiaalsete ressursside koguvajadus
ettevottes, seostatakse omahinna plaan toodanguplaaniga,
materiaal-tehnilise varustamise plaaniga ning teiste teh-
nika-, tootmis- ja finantsplaani osadega.

Toodanguiihiku omahinna kalkulatsioon

Me vaatlesime tootmiskulude eelarvet, mille abil
tehakse kindlaks tootmiskulud ettevéttes tervikuna. Kuidas
arvestada aga toodanguiihiku omahinda? Selleks planee-
ritakse ja arvestatakse kéik kulud kuluelementide jargi
rithmitamise korval ka kulukirjete ehk, nagu neid veel
nimetatakse, kalkulatsioonikirjete jirgi. Kalkuleerimine
tdhendab arvutamist. Kalkuleerimise teel on voimalik
vélja arvutada toodanguiihiku (iihe kombaini, jalatsipaari,
riidemeetri) omahind, teada saada, millised kulud on otse.
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selt seotud tootmisega, millised aga tootmise juhtimise ja

- teenindamisega, kui palju liheb ettevottele maksma too-

dangu valmistamine, kui palju realiseerimine jne.

Kulude kalkulatsioonikirjed erinevad paljuski samani-'

melistest kuluelementidest. Nii niiteks arvestatakse kirjes
«Tooraine ja materjalid» ainult nende tooraine- ja mater-
jaliliikide kulusid, mis on otseselt seotud antud toodan-
guga. Siia ei arvata taarale, viljapraagitud tooteile
jne. kulutatud materjale. Kirjes «Kiitus» arvestatakse
ainult tehnoloogilisteks vajadusteks kulutatud kiituse

kulusid. Kirjesse «Pohipalk» kantakse vaid nende pohi-

tootmistddliste palk, kes on antud produkti otsesed valmis-
tajad.
Erinevalt kuluelementidest on enamik kalkulatsiooni-

" kirjetest komplekssed, s. t. nad sisaldavad erisuguseid

elemente. Nii kuuluvad kirjesse «Tsehhikulud» koik tsehhi-
personali iilalpidamise kulud, tsehhide hoonete, rajatiste
ja inventari korrashoiu, jooksva remondi ning amortisat-
siooni kulud, ratsionaliseerimiste ja leiutiste ning t60-
kaitse ja ohutustehnika kulud. «Seadmete korrashoiu ja
ekspluatatsiooni kulud» koosnevad seadmete korrashoiuks
ja ekspluateerimiseks vajaliku kiituse, energia ja materja-
lide kuludest, samuti seadmeid teenindavate toéotajate

- palgakuludest ning seadmete jooksva remondi ja amorti-

satsiooni kuludest.

Omahinna struktuur q

Uksikute kululiikide vahekord moodustab omahinna
siruktuuri. Eri toostusharudes ei ole omahinna struktuur
iihesugune.

Ammutavas todstuses — soe-, rauamaagi- ja metsatoos-
tuses — on tod objekt (siisi, rauamaak, puit) antud loo-
duse enda poolt. Seepirast ei esine siin tooraine- ja pohi-
materjalikulusid. Toodangu omahinna pohiosa moodusta-
vad neis toostusharudes palgakulud. Need on fé6mahukad
toostusharud.

Jalatsitoostuses, toiduainete toostuses, tekstiilitoostuses
ja reas teistes tootleva toostuse harudes kulutatakse suu-
rem osa vahendeist toorainele ja materjalidele. Neid t60s-
tusharusid nimetatakse materjalimahukateks {66stusharu-
deks.

15 Sots. 16dstuse dkonoomika 295



TOOSTUSTOODANGU
OMAHINNA STRUKTUUR
1962. AASTAL (%-des)

Tooraine —i000
72 Ao g 1'%

Kitus ja elektri-

pohimaterjalid

Alumiiniumitoostuses ja monedes teistes varvilise
metallurgia harudes, samuti paljudes keemiatehastes moo-
dustavad suure osa omahinnast elektrienergiakulud. Need
on energiamahukad to6stusharud.

Lopuks on veel olemas pohifondimahukad tédstusharud,
kus suure osa kuludest moodustab pohifondide amortisat-
sioon. Nende hulka kuuluvad hiidroelektrijaamad, nafta-
toostus ja moned teised toostusharud.

Jarelikult soltub kulude struktuur igas ettevottes vilja-
lastava toodangu iseloomust, kasutatavate materjalide
ja tooraine liikidest ning tootmise tehnoloogia iseidrasus-
test.

Milleks on vaja tunda omahinna struktuuri tehases voi
vabrikus? Struktuuri tundmine aitab kindlaks méirata
omahinna alandamise eest peetava voitluse peasuundi.
Materjalimahukates to6stusharudes tuleb peatéhelepanu
suunata tooraine- ja materjalikuljide vidhendamisele, t66-
mahukates toostusharudes tootajate tookulu viahendami-
sele, pohifondimahukates to6stusharudes masinate, meh-
hanismide, seadmete jm. paremale kasutamisele.

Olenevalt tootmisliilist, kus kulud tehti, eristatakse
kolme omahinna liiki.

Tsehhiomahind sisaldab koiki antud tsehhi kulusid too-
dangu valmistamisele. Tsehhiomahind iseloomustab tsehhi
tootmistegevuse tulemusi iildistaval kujul.
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Tehaseomahind (vabrikuomahind) nditab koiki ettevotte
kulusid, mis on seotud toodangu valmistamisega. Tehase-
omahinna taseme pohjal saab otsustada ettevotte kui ter-
viku too iile.

Tdielik omahind sisaldab mitte ainult toodangu valmis-
tamise, vaid ka realiseerimise kulusid. -

Toodanguiihiku omahinna kalkuleerimisel jagunevad
koik kulud otsesteks ja kaudseteks.

Otsesteks kuludeks nimetatakse tooraine-, materjalide ja
tehnoloogilise kiituse kulusid ning pohitootmistddliste
palka. Need kulud on vahetult seotud teatava kindla
toote valmistamisega ja arvatakse seepirast otseselt too-
danguiihiku omahinda. Kui nditeks palitu valmistamisel on
riide kulunormiks 3 meetrit ja meetri hinnaks on 10 rubla,
siis arvatakse riide soetamiseks kulutatud 30 rubla otse-
selt antud palitu omahinda. \

Kaudseteks kuludeks on seadmete korrashoiu ja eksplua-
tatsiooni kulud, tsehhi- ja tehase iildkulud, tootmisvalised
kulud jne. Neid kulusid nimetatakse kaudseteks seeparast,
et nad arvatakse {iksikute valmistoodangu liikide oma-
hinda kaudsel teel, sest otseselt pole seda voimalik teha.

Kui kulutatakse pohimaterjale ja makstakse palka pohi-
tootmistdolistele, siis me teame tapselt, millist detaili sel-
Jest materjalist valmistatakse, ja ka seda, millise toote
valmistamise eest makstakse toolisele palka. Seda aga ei
saa Oelda kaudsete kulude kohta. Tsehhis voi tehases pole
nad seotud mitte teatava kindla toodangu valmistamisega,
vaid tootmisega tervikuna.

Valvelukksepp teenindab mehaanikatsehhi jaoskonda,
kus itheaegselt téodeldakse mitut erinevat detaili. Kuidas
saab kindlaks teha, milline osa tema palgast tuleb arvata
iga toote omahinda? Seda on vdga keeruline teha. Sama-
sugused raskused tekivad tsehhi teenindava personali —
lachoidja, valveelektrikute, koristajate, samuti kontrolo-
ride, meistrite, tehnoloogide, normeerijate ja tsehhijuha-
taja iilalpidamiskulude jaotamisel. Valgustus- ja kiitte-
kulusid ning " hoonete, rajatiste ja seadmete korrashoiu
kulusid ei saa samuti arvata otseselt iihe voi teise toote
omahinda. Seepirast jaotatakse kaudsed kulud tavaliselt
proportsionaalselt tootmistééliste pohipalgaga.

Vaatleme seda ndite varal. Oletame, et koostamisel on
mutrivotme omahinna kalkulatsioon. Selleks tehakse kind-
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laks kulude suurus iga kirje osas, misjirel saadud tule-
mused summeeritakse.

Votame koigepealt kokku kulud kirje «Tooraine ja p6hi-
materjalid» osas. Oletame, et metalli kulunorm iihe votme
kohta on 0,25 kilogrammi, votme puhaskaal — 0,2 kilo-
grammi, jdatmed — 0,05 kilogrammi (0,25—0,2). Uks
kilogramm metalli maksab 60 kopikat, jd4tmete kilogramm
aga 20 kopikat. Pohimaterjal liheb maksma, kui maha
arvata realiseeritavate jdatmete eest saadav summa,
14 kopikat (60 kopikat X 0,25) — (20 kopikat X 0,05) = 14.

Tehnoloogia ndeb ette tooriku kuumendamise enne
stantsimist ja vOtme termilise jireltootlemise. Elektri-
energia kulunorm iithe votme kohta on 1 kilovatt-tund.
Kilovatt-tund maksab iihe kopika. Seega moodustavad
votme valmistamise kulud kirje «Tehnoloogiline kiitus ja
energia» osas 1 kopika.

Pohitootmistdoliste palgakulud iihe toote kohta tehakse
kindlaks kehtivate ajanormide pohjal, arvesse vottes t&o-
lise tariifi-palgamddra. Uhe votme valmistamise ajanorm
on 4 minutit, I jargu todlise tunni-tariifipalgamidr —

45 kopikat. Detaili tiikihinne on 3 kopikat (gg x4). See

summa voetaksegi kalkulatsiooni. :

Nagu me juba mainisime, tehakse tsehhi- ja tehase
ildkulude suurus kindlaks protsentuaalselt tootmistée-
liste pohipalgaga. Oletame, et antud tsehhile on kehtesta-
tud tsehhikuludeks 150% ja tehase iildkuludeks 50% toot-
mistdoliste pohipalgast. Tdhendab, omahinda tuleb vétta

tsehhikulusid 4,5 kopikat (3>1<01050 ja tehase iildkulusid

1,5 kopikat (31?%) . Liites koik need kulud, saame votme
valmistamise tehaseomahinna. See on 24 kopikat (14+41+
+3+4,54-1,5).

Sellega pole votme omahinna kalkuleerimine veel 16p-
penud. Voti 1dheb realiseerimisele, tahendab, arvesse tuleb
votta ka tema transportimise ja turustamisega seotud
kulud, kindlaks teha tootmisvilised kulud. Viimaste suu-
rus madratakse kindlaks protsentides tehaseomahinnast.
Oletame, et antud ettevdttes on tehaseviliste kulude norm
4%. Siis on nende kulude summa iihe votme kohta 0,96
kopikat (2%58—4). Niisiis on votme téielik omahind 24,95
kopikat (24+0,96).
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Analoogiliselt koostatakse plaanilised kalkulatsioonid ka
keerukate, paljudest detailidest koosnevate toodete, néii-
teks masinate, jalatsite jt. kohta.

Omahind on ettevotte 166 peegel

Toodangu omahind on iga vabriku ja tehase t66 peamine
kvalitatiivne néitaja. Omahinda nimetatakse -®igustatult
ettevotte too peegliks. Temas peegeldub kogu ettevotte
tegevus, ettevotte edusammud ja puudused.

Omahinna taseme muutumise, omahinna alanemise vo0i
tousu jargi voib otsustada ettevotte t66 kvaliteedi iile. Kui
tehase kollektiiv piiiiab visalt tosta oma téoviljakust, kulu-
tab kokkuhoidlikult toorainet ja materjale ning vdhendab
halduskulusid, siis alaneb jarjekindlalt ka toodangu oma-
hind. Vastupidi, tooraine ja materjalide iilekulu, praaktoo-
ted, todajakaod ning masinate ja seadmete kasutamises
esinevad puudused pohjustavad paratamatult toodete
omahinna tousu. ‘

Omahinna planeerimisel ja arvestamisel jaguneb ette-

votete kaubatoodang vorreldavaks ja mittevorreldavaks
- kaubatoodanguks. Vérreldav toodang on see toodang,
mida lasti vélja ka eelmisel aastal. Mittevorreldav on see
toodang, mida hakatakse tootma jooksval aastal. Oma-
hinna alandamise iilesanne tehakse kindlaks vorreldava
toodangu osas.

Iga ettevote saab omahinna alandamise riikliku plaani-
iilesande. Plaani nditajad diferentseeritakse soltuvalt
tootmise iseloomust. Ettevotteile, kus valmistatakse
iiht toodanguliiki, médédratakse kindlaks vastava too-
danguithiku omahind. Ettevotteile, kes lasevad vélja
mitmesuguseid toodanguliike, antakse vorreldava kauba-
toodangu omahinna alandamise {ilesanne protsentides eel-
mise perioodi suhtes (kui iildises viljalaskes vorreldavad
toodanguliigid domineerivad). Ning lopuks seal, kus
domineerivad uued, eelmise aastaga mittevorreldavad too-
ted, antakse omahinna iilesanne kulude suurusena kopi-
kates kaubatoodangu iithe rubla kohta. Kuidas méiratakse
kindlaks kulude suurus kopikates kaubatoodangu iihe
rubla kohta? Oletame, et ettevotte kaubatoodang moodus-
tas eelmisel aastal 100000 rubla, tema omahind aga 92 000
rubla. Sel juhul on kaubatoodangu iihe rubla kohta 92 kopi-
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kat kulusid (92000 :100000). Eeldame, et jooksvaks aas-
taks on kaubatoodangu iihe rubla kohta ette nahtud 90
kopikat kulusid. See tihendab seda, et kaubatoodangu
sama mahu juures peab tema omahind moodustama 90 000
rubla (90 kop. X 100 000).

Ettevotted téotavad vilja omahinna alandamise plaani
toodanguliikide jérgi. Selles plaanis nihakse ette, mille
arvel ja millises ulatuses tuleb toodangu valmistamise
kulusid véhendada.

Niiteks, ettevote peab plaani kohaselt védlja laskma
10000 masinat. Uhe masina omahind oli méddunud aastal
900 rubla. Jooksva aasta plaani jirgi peab see vahenema
800 rublani. Jarelikult eelmise aasta tingimustes moodus-
taks toodangu omahind 9 milj. rubla (900 X 100C9),
antud aasta plaani jérgi aga — vaid 8 milj. rubla (800X
X 10 000). Kokkuhoid omahinna alandamisest moodustab
tiks miljon rubla (9000000 — 8000 000), alandamise prot-
sent on 11,1 [(1000000 : 900 000) X 100]. Niisugune arvu-
tus tehakse iga vorreldava toote ja kogu vorreldava too-
dangu kohta.

Omahinna alandamise reservide viljaselgitamise suhtes
on suur praktiline tdhtsus samalaadsetes ettevotetes val-
mistatavate iihesuguste toodete omahinna korvutamisel
tervikuna ja iiksikute kirjete jérgi.

Niiteks 1000 kuuekiimnevatise voimsusega elektripirni
valmistamise omahinna kalkulatsioonid nievad Lvovi ja
Jerevani elektrilambitehastes vilja jargmiselt:

Lvovi Elektrilambi-| Jerevani Elektri-
Kulukirjed tehas lambitehas
(rbl. ja kop.) (rbl. ja kop.)
i WRohimaterjalid o T sy 10.70 32.—
2 raPaload i O RS . 5.70 12.50
3. Muud ja lisakulud . . . 21.60 105.50
Tehaseomahind I 38— I 150.—

Kahe elektripirnide eomahinna kalkulatsiooni vordlus
nditab, et Lvovi tehasel on paremad nditajad palkade,
muude ja lisakulude osas. Tahendabh, Jerevani tehasel tuleb
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tundma oppida Lvovi tehase kogemusi ja neid enda juu-
res laialdaselt rakendada.

Praktikas juhtub sageli, et iihe ettevotte kollektiiv on

- saavutanud hdid tulemusi {ihtede kulude vahendamisel,
teise ettevotte kollektiiv aga on kokku hoidnud teisi kulu-
sid. Sel puhul on vaja organiseerida vastastikune koge-
muste vahetamine.

Korvutame iihesuguse kedruse tootmise omahinda kahes
Ivanovo Rahvamajanduse Noukogu ettevottes. Dzerzinski-
nimelises vabrikus on saja kilogrammi puuvillase kedruse
omahind 14,3% korgem kui vabrikus «Suiski Proletari»,
mida pohjustavad suuremad (23%) tooraine- ja materja-
lide kulud.

- Dzerzinski-nimelise vabriku kollektiiv voib tooraine ja
materjalide kulutamise oskust 6ppida vabriku «Suiski Pro-
letari» kollektiivilt. Kuid ka vabriku «Suiski Proletari»
kollektiivil on, mida oOppida Dzerzinski-nimeliselt vabri-
kult, kus, nagu nditab kalkulatsioon, on palgakulud ked-
ruse omahinnas 21,2% véiksemad kui vabrikus «Suiski
Proletari». Kui selle vabriku kollektiiv viiks to6tlemiskulud
tasemeni, mis on DzerZinski-nimelises vabrikus, siis ala-
neks seal kedruse omahind veel 20%. .
- Toodete omahinna kalkulatsioonide uurimine sosarette-
. votetes aitab pohjalikumalt ja paremini-dra kasutada ees-
rindlikke kogemusi. ' x

Uks meie maa tehaseid laskis vélja -amatoorfilmikaa-
mera. Kaamera jaehind oli 90 rubla. Teine tehas projek-
teeris peaaegu samasuguse kaamera. Tdnu survevalu laial-
dasele kasutamisele olid kulud kirjete «Palk» ja «Pohi-
materjalid» osas teises tehases tunduvalt viiksemad. Kaa-
mera hinnaks maédrati 50 rubla. Kapitalist oleks piiiidnud
konkurendi eest varjata, kuidas tal onnestus kulusid nii
jarsult vdhendada. Antud juhul aga, vastupidi, andis teine
tehas oma toodangu omahinna kalkulatsiooni {ile esime-
sele tehasele tutvumiseks. Eesrindlike kogemuste laial-
dase kasutamise tulemusena alanes filmikaamera omahind
ja hind ka esimeses tehases tunduvalt.

231



Omahinna alandamise
rahvamajanduslik tihtsus

Toodangu omahinna jérjekindlast alandamisest soltu-
vad sotsialistliku majanduse edusammud. Omahinna alan-
damise arvel akumuleeruvad vahendid uute tehaste, vabri-
kute, kaevanduste, sovhooside, koolide, sanatooriumide
ja puhkekodude ehitamiseks. Omahinna alandamine on
rahvatarbekaupade hindade alandamise ja tootajate iihis-
kondliku tarbimise fondi laiendamise alus.

Selleks et paremini moista selle allika tihtsust, piisab,
kui korvutada omahinna alandamisest saadava siistu
summat akumulatsiooni arvel rahvamajandusse paigutata-
vate kapitaalmahutuste summaga. Aastail 1959—1965 hoi:
takse omahinna alandamise arvel kokku ligikaudu 85 mil-
jardit rubla. Samal ajal on kapitaalmahutuste iildmahuks
ette ndhtud ligikaudu 200 miljardit rubla. Seega katal
omahinna alandamine peaaegu poole kdikidest kapitaal-
mahutustest. See tdhendab seda, et iga teine tehas, vabrik.

foodangu
omahinna

suurt
alandamist metallurgia-
xombinaati

Toéostustoodangu omahinna alandamise iiks protsent meie rahva-
majanduse mastaabis vordub 1965. aastal 2 miljardi 100 miljoni rub-
laga. Nende vahenditega saab chitada kolm suurt metallurgiakombi-
naati.
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sovhoos, kool ja elamu ehitatakse vahendite arvel, mis on
kokku hoitud omahinna alandamise teel.

Generaalperspektiivi perioodil saadakse peaaegu kolm
neljandikku rahvamajandusse paigutatavatest kapitaal-
mahutustest toodangu omahinna alandamise tulemusena.

NSV Liidu tééstus laseb aastas vilja sadade miljardite
rublade viirtuses toodangut. Neis tingimustes annab
igas tootmisjaoskonnas, vabrikus voi tehases saadud vaike
kokkuhoid kogu rahvamajanduse ulatuses kolossaalse
summa.

Toodangu omahinna 1%-line alandamine pole ei tea kui
keeruline asi, kuid selle taga peituvad miljardid kokku-
hoitud rublad. NSV Liidu rahvamajanduse ulatuses andis
toostustoodangu 1%-line alandamine rahvamajandusele
1940. aastal 150 miljonit rubla, 1960. aastal aga 1 miljard
100 miljonit rubla. Koos tootmise mahu suurenemisega
kasvab pidevalt té6stustoodangu omahinna alandamise iga
protsendi vairtus.

Seega suurendab omahinna alandamine akumulatsiooni
ja tostab tootajate heaolu. Et aru saada, kuidas see toi-
mub praktiliselt, tutvume selliste okonoomiliste moiste-
tega, nagu rentaablus ja kasum.

2. IGA ETTEVOTE PEAB TOOTAMA RENTAABLILT
Mis on rentaablus

Rentaablus tihendab tulutoovust, tulukust. Rentaablilt

{6dtada tihendab. mitteainult-tasa teha kulusid, vaid

saada ka kasumit.—

Me teame juba, et ettevote teeb toodangu valmistami-
sel teatavaid kulutusi, mis moodustavadki toodete oma-
hinna. Kuid ettevotete toodangut ei realiseerita omahin-
naga, vaid kindlate, riigi poolt kehtestatud hindadega.

Toostustoodangu. osas.kehtib. kolm_hinnaliiki: ettevotte
hulgihind, toostuse hulgihind ja riiklik jaehind.

Ettevétte hulgihind on hind, millega etteyotted reali-,
seerivad toodangut iiksteisele voi varustus- .ja.turustis:
organisatsioonidele. See hind koosneb plaanilisest oma-
hinnast ja plaanilisest kasumist.
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Oletame, et meeste jalatsipaari omahind on vabrikus
18 rubla. Selle jalatsiliigi ettevotte hulgihinnaks on mai-
ratud 19 rubla. Jarelikult saab vabrik igalt jalatsipaarilt
I'rubla kasumit (19—18). Kui ettevote valmistab aastas
jalatseid 100000 paari, siis on kasum 100000 rubla; kui
aga toodangut valmistatakse poole rohkem, siis suureneb
vastavalt ka kasum.

Togstuse. hulgihind on hind, millega ettevotted ja toos-
tuse hulgimiiiigibaasid .realiseerivad toodangut kauban-

dusorganisatsioonidele. To6stuse hulgihind koosneb_ette-

vOtte hulgihinnast ja kéibemaksust. Kiibemaks kantakse
kohe “parast toodangu realiseerimist iile riigieelaryesse.
Mbne toodanguliigi toostuse hulgihinda l‘ﬁ%itatakse ka
turustusorganisatsiooni kasuks minev hinnatiiend (juur~
dehindlus).

Jaehind on hind, millega tarbeesemed miiiiakse elani-
kele. Jaehind koosneb toostuse hulgihinnast ja_ juurdehind-
lisest kaubandusorganiSatsiconi kasuks. Juurdehindlus on
kaubandusorganisatsioonidele vajalik kaupade transporti-
mis- ja hoiukulude katmiseks, kaubandustéotajate 166
tasustamiseks ja kaubandusettevotete kasumi moodusta-
miseks. Jaehinnad. .kehtestatakse . ainult tarbeesemetele;
tootmisvahenditele kehtestatakse ettevotte hulgihinnad ja
toostuse. hulgihinnad. Tootmisvahendite hindades (peale
naitasaaduste ja elektrienergia) kiibemaksu ja juurde-
hindlust ei esine. Tootmisvahendite ettevotte hulgihinnad
ja toéstuse hulgihinnad erinevad iiksteisest turustusorga-
nisatsioonide kasuks arvestatava juurdehindluse vorra.

Jiatkame oma niidet. Jalatsipaari omahind on 18 rubla.
ettevotte hulgihind 19 rubla. Oletame niiiid, et igalt jalat-
sipaarilt on ette nihtud 2 rubla kdibemaksu, kaubandus-

e g——

Ettevitte hulgitund 19 rubla

R ——

l6gstuse hulgihing 21 ruble

Jaehind 22 rubla



likuks juurdehindluseks aga on mdadratud 1 rubla. Siis
moodustab toostuse hulgihind 21 rubla,  jaehind aga
22 rubla (vt. lk. 234).

Diagrammist ndeme, et kasumi ja kdibemaksu allikaks
on toodangule kehtest hinn:

g atud Rinna_ja_toodangu_omahinna..
“Vahe. !Ht a jyé.x,‘r_gm_ﬁg_ue j i em _on tod—
mise maht, seda rohkem saab_ettevote kasumit_ja_seda
stitirem on sofs:ah?ﬂf&fxn ithiskonna akumulatsioon.
“Kiibemaks ja 0sa “kasumist(kasumieraldised) laeku-
vad riigieelarvesse. 1963. aastal moodustasid iile itheksa
kiimnendiku  riigieelarvest laekumised sotsialistlikelt
majandusorganisatsioonidelt: tehastelt, vabrikutelt, kae-
vandustelt, sovhoosidelt jne. Tulevikus, pdrast elanikelt
voetavate maksude kaotamist, on laekumised sotsialistli
kelt ettevotetelt ainsaks riigieelarve tulude allikaks.

Suur osa kasumist (1964.—1965. a. riigieelarve jargi
keskmiselt iile 40%) jaab ettevotte kédsutusse, mistottu
ettevotte kollektiivil on materiaalne huvi tootmise rentaab-
luse tostmise vastu.

Rentaabluse aste

: Ettevoite rentaabluse miédramiseks jagatakse kogu.
kasumisumima realisceritud foodangu omahinna summaga.
Kui kasumisumma ja realiseeritud toodangu taieliku oma-
hinna suhet viljendada protsentides, siis saame rentaab-
luse astme. Rentaabluse astet voib arvutada niihésti iiksi-
kute toodanguliikide osas kui ka kogu ettevotte ulatuses.

Meie niites moodustas realiseeritud jalatsite téielik
omahind 1800000 rubla (18 rbl. X 100000), kasum oli
100000 rubla. Rentaabluse aste vordub:

100000 rbl.
1 800 000 rbl.

X 100=5,5%.

Esimesel pilgul voib ndida, et riigil tarvitseb vaid keh-
testada kdikidele toodanguliikidele korged hinnad ja koik
ettevhtted muutuvad korge rentaablusega ettevoteteks.
See pole siiski nii. Toodangu-hindu._ei. kehiestata..meele-,
valdselt. Ettevotte hulgihindade ja toostuse hulgihindade
tostmine pohjustaks rahvatarbekaupade jaehindade tousu
ja tootajate elatustaseme langemist. Hulgihinnad maara-
takse kindlaks sellise arvestusega, et hasti tootavad ette-
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votted voiksid saada normaalset kasumit, mahajainud
ettevotted aga piiiiaksid jouda eesrindlike ettevotete tase-
meni. Korge kasumi saamine norgendab ettevotte aktiiv-
sust uute reservide viljaselgitamise osas. Seevastu liiga
madalad hinnad pohjustavad kahjumi tekkimist voi siis
ettevotete rentaabluse alanemist ja norgendavad nende
materiaalset huvi oma t66 parandamise vastu.

Oigesti korraldatud hindade siisteem etendab ettevotete
majandusliku tegevuse parandamises suurt osa. NLKP
programmis on eriti rohutatud, et «tuleb pidevalt paran-
dada hindade siisteemi, viia see vastavusse kommunistliku
lilesehitustdo iilesannetega, tehnilise progressiga, tootmise
ja tarbimise kasvuga, tootmiskulude vihenemisega».

Mida madalam on omahind, seda korgem on tootmise
rentaablus

Iga ettevote piiiiab tosta tootmise rentaablust. See on ka
arusaadav. Mida kdrgem on ettevotte rentaablus, seda roh-
kem saab sotsialistlik ithiskond akumulatsiooni, seda rik-
kam on meie maa, seda parem on téotajate elu.

Kuidas tostavad ettevotted oma rentaablust?

Peamine tee on, foodangu omahinna alandamine. Too-
«dangu omahind ja etfevotta rertaabIus o1 onravatel tihe-
dasti seotud. Vabrikutes ja tehastes luuakse iga toote val-
mistamisel osake ettevotte kasumist. See on iga toodangu-
ihiku puhul seda suurem, mida madalam on omahind.

Poérdume oma niite juurde tagasi. Oletame, et jalat-
sivabriku kollektiiv suutis t66 parema organiseerimise
tulemusena alandada jalatsipaari omahinna 18 rublalt 17
rublani. Kuidas see avaldub ettevdtte kasumis? Kiibe-
maks ja kaubanduslik juurdehindlus, nagu teada, oma-
linna alandamisest ei soltu ja jddvad endiseks — vasta-
valt 2 ja 1 rubla. Jaehind jdi samuti muutumatuks —
22 rubla. Igalt jalatsipaarilt saadav kasum aga suurenes
kahe rublani.

Teine kasumi suurendamise tee on_footmise mahu suu-
tendamine. Iga toodanguiihiku hind sisaldab Kasumif. Too-
dangu hulga kasvades ettevdtte kasum suureneb, akumu-
latsioon suureneb.

~ Rentaablusele avaldab mdju ka foodangu kvaliteet. Reas
tootmisharudes jaguneb toodang s(FtiT*'f?Kj‘FMﬁrdi
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Jaehind 22 rybla

toodangul on korgem hind. Seeparast voib ettevote samade
kulude juures saada korgemate sortide realiseerimise arvel
suuremat tulu.

Niisiis soltub iga ettevotte kasumi summa, aga seega ka
rentaablus _peamiselt.valmistatud: toodangu  omahinnast, .«

“hulgast ja kvaliteedist.

3. TOODANGU OMAHINNA ALANDAMISE JA ETTEVOTETE
RENTAABLUSE TOSTMISE TEED

Toodangu omahinna alandamine ja ettevotte rentaabluse
tostmine nouavad eelkdige ranget kokkuhoiureziimi.
KokkuhoiureZiim on sotsialistliku majandamise kindel

-pohimdte. KokkuhoiureZiimi olemus seisab selles, et toota
“rohkem korgekvaliteedilist toodangut kdige viéiksemate

materiaalsete ja tookulutustega. Kokkuhoiureziim tdhen-
dab jirjekindlat voitlust igasuguste liialduste, ebamajan-
duslikkuse ja mittetootlike kulude vastu.

Nagu me juba nidgime, on ettevdtte rentaabluse tous
saavutatav viljalastava toodangu hulga suurendamise,
kvaliteedi parandamise ja omahinna alandamise teel.

Tooviljakuse tostmine

Toodangu omahinna alandamise otsustavaks eeltingi-
museks on tooviljakuse tostmine. Mida korgem on to6vil-
jakus, seda vihem kulutatakse toodanguiihiku valmistami-
seks t60d, seda odavam on toodanguiihiku tootmine.

Oletame, et tééline valmistas tunnis 10 detaili. To6hin-
deks on 8 kopikat detaili eest. Koik muud kulud moodus-
tasid toodanguiihiku kohta 12 kopikat. Jarelikult on detaili
omahind 20 kopikat.

Tébpink moderniseeriti ja téoviljakus tousis 50%. T66-
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line hakkas 10 detaili asemel todtlema 15 detaili tunnis.
Kuidas mojustas té6viljakuse kasv omahinda?

Varem kulutas té6line iihele detailile 6 minutit tooaega
(60 min. : 10). Niiiid hakkas ta -kulutama vaid 4 minutit
(60 min.: 15). Kuna téokulu igale tootele vihenes, tuleb
tootlusnormi ja tééhinnet muuta. Uus tootele kehtestatud
to6hinne on 6 kopikat. Niiiid detaili omahind alaneb ja
moodustab 18 kopikat (12 kop.+6 kop.).

Siit ndeme, et téoviljakuse kasvades palga osatihtsus
toodanguiithiku omahinnas vihenes. Kuid t66lise palga
ildsumma seejuures ei vihenenud, vaid isegi tousis.
Varem teenis t66line tunnis 80 kopikat (8 kop.Xx10), niiiid
aga 90 kopikat (6 kop.Xx15).

Niisiis — f06viljakuse kasvades toodangu omahind ala-
reb, sest palga osatihtsus toodanguiihiku omahinnas
vaheneb.

Tooviljakuse toustes alaneb toodangu omahind ka see-
tottu, et toodanguiihiku kohta tuleb tinglikult piisivaid
kulusid viahem. Mil viisil see toimub? Koos tooviljakuse
kasvuga suureneb ettevottes tootmise iildmaht. Kuid too-
dangu hulga suurenedes ei suurene koik ettevotte kulud
vordselt.

Tootmiskulud jagunevad selles suhtes nn. proportsio-
naalseteks kuludeks ja tinglikult piisivateks kuludeks.

Proportsionaalseteks kuludeks on tooraine-, materjalide
ja tehnoloogilise kiituse kulud ning pohitooliste palgad.
Need kulud suurenevad muude tingimuste vordsuse korral
otseses proportsioonis tootmise kasvuga. Kui masinate
tootmine suurenes kahekordseks, siis suurenesid kahekord.-
seks ka tooraine-, materjalide, tehnoloogilise kiituse jne.
kulud. :

Tinglikult piisivad kulud on seotud tootmise teeninda-
mise ja juhtimisega. Nendeks on peaaegu koik tehase iild-
kulud ja suurem osa tsehhikulusid (valgustus, kiite, hoo-
nete remont, tsehhide ja vabriku iildise haldusaparaadi
lilalpidamine jne.).

Toodangu viljalaske suurenemisel tinglikult piisivad
kulud erinevalt proportsionaalsetest kuludest kas ej suu-
rene ildse voi suurenevad palju viiksemal miiral kui too-
dangu viljalase. Selle tulemusena toodangu omahind ala-
nebki.

Oletame, et tekstiilivabrik pidi plaani kohaselt vilja
laskma 400 000 meetrit riiet kuus. Tinglikult piisivaid kulu-
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sid nahti ette 400000 rubla ehk iiks rubla iga meetri kohta.
Vabriku kollektiiv suurendas tooviljakust ja iiletas plaani,
valmistades mitte 400000, vaid 500000 meetrit riiet.
Kulude piisiv osa — 400000 rubla — jdi endiseks. Kuid

| niiiid jagunesid need kulud mitte 400000 meetrile, vaid

| 500000 meetrile riidele. Riide iga meetri kohta tuli neid
vaid 80 kopikat (400000:500000). Riide iga meetri oma-
hind alanes 20 kopika vorra. Jarelikult on tootmisplaanide
illetamine ja toodangu viéljalaske suurendamine toodete
~omahinna alandamise tédhtis allikas.

Materiaalsete kulude vahendamine

Materiaalsed kulud moodustavad téostustoodangu
omahinnast 759%. Tdhendab, kui materiaalseid kulusid
vihendada 1%, siis omahind alaneb 0,74%. Eriti oluline
on see toostusharudes, kus materjalidel on suur osa-
téhtsus.

Votame kaks tsemenditehast — Jemanzelinski ja Magni-
togorski tehased Uraalis. Neil on iiht tiiiipi seadmed, nad
kasutavad {ihesugust toorainet ja kiitust. Kuid iihe tonni
toodangu omahind on Magnitogorski tehases 129% mada-
Jlam kui JemanzZelinski tehases. See on seletatav sellega, et
:magnitogorsklased kasutavad seadmeid paremini, hoiavad
kokku toorainet ja kiitust. Tuleb markida, et Magnito-
gorski tsemenditehas ei olegi meie maa koige parem tse-
menditehas. On ettevotteid, kus tsemendi omahind on palju
madalam.

Pole raske moista, kuivord suur tdhtsus on mahajdanud
ettevotete viimisel eesrindlike ettevotete tasemeni. See
annaks miljoneid rublasid kokkuhoidu.

Paljud ettevotted leiavad ise tooraine ja materjalide
kokkuhoiu eest voitlemise vorme, mis on konkreetsetes
tingimustes koige otstarbekamad. Nad loovad iihiskond-
likke organeid, kes tegelevad materiaalsete ressursside
kokkuhoidliku kulutamise kiisimustega. TSeljabinski Trak-
toritehases nditeks moodustati loomingulised brigaadid,
kuhu kuuluvad tootmisnovaatorid, tehnoloogid, 6konomis-
i tid. Need brigaadid kavandavad konkreetseid abinousid

detailide kaalu, jddtmete ja tehniliste tootlemisvarude
vihendamiseks. Rostovi Pollumajandusmasinate Tehases
praktiseeritakse laialdaselt materjalide kokkuhoiu alaseid
konkursse, iilevaatusi, estafette jne.
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Materiaalsete véartuste kokkuhoidmises on koigile ees-
kujuks “tootmisnovaatorid, 166kté6lised ja kommunistliku
t66 kollektiivid. Nad rakendavad ratsionaalseid riide juur-
deloikamise meetodeid, juurutavad eesrindlikku tehnoloo-
giat ja saavutavad haid téonaitajaid.

Tootmise teenindamise ja juhtimise kulude vihendamine

Kaasaegsetes ettevotetes tegeleb tootmise teenindamise
ja juhtimisega suur hulk inimesi. Abitsehhid ja -teenistu-
sed valmistavad instrumente, teevad remont- ja transport-
toid, varustavad pohitsehhe energiaga jne. Tsehhi- ja
tehase iildkulude hulka kuuluvad halduspersonali palgad,
seadmete, hoonete ja rajatiste korrashoiu kulud, kiitte- ja
valgustuskulud jne. Tsehhi- ja tehase iildkulud moodusta-
vad paljude to6stusettevotete toodangu  omahinnas
30—409%. . ;

Nende kulude osatahtsust toodangu omahinnas saab
vdhendada kahel teel. Esimene tee on tinglikult piisivate
kulude suhteline (toodanguiihiku kohta) vihendamine t&6-
viljakuse tostmise ja tootmise mahu suurendamise arvei.
Seda teed me vaatlesime eespool. Teiseks teeks on ting-
likult piisivate kulude absoluutne vihendamine. Vaatieme
nitiid seda teed.

Toostusettevotetes on suuri voimalusi toodangu oma-
hinna alandamiseks tootmise teenindamise ja juhtimise
kulude vdhendamise ning igasuguste mittetootlike kulude
likvideerimise arvel.

Téhtsaks reserviks selles osas on haldusaparaadi vihen-
damine. Moskva linna, Krasnodari ja teiste rahvamajan- -
duse noukogude kogemused on niidanud viikeste ette-
votete ithendamise ja tsehhideta juhtimisstruktuurile (ile-
mineku suurt. efektiivsust.

Leningradi Rahvamajanduse Noukogu ja Leningradi
oblasti teaduslik-tehniline néukogu téotasid 1962. aasta
algul vélja inseneri- ja juhtimist66de mehhaniseerimise ja
automatiseerimise perspektiivplaani aastaiks 1962—1965.
Selle plaani elluviimine Kkiirendab projekteerimis- ja
konstrueerimistéid majanduspiirkonnas 20—25%, sddstab
inseneride ja juhtivate tootajate aega ligikaudu 30%. Uld-
kokkuhoid moodustab 100 miljonit rubla aastas. Haid tule-
musi annab juhtimise, arvestuse ja kontrolli mehhanisee-
rimine.
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Toostusettevotetes on  suurel arvul abitéolisi. Neile
makstav palk liilitatakse tsehhi- ja tehase iildkuludesse.
Abitéode mehhaniseerimine voimaldab toodangu omahinda

. tunduvalt alandada.

Viimastel aastatel on paljudes toostusettevotetes saa-
dud vaartuslikke kogemusi abiprotsesside téokulu védhen-
damiseks: todlised hakkavad ise kontrollima toodangu
kvaliteeti, kaotatakse téoleilmumise tabeliarvestus, iihen-
datakse kutsealasid jne.

Tehas «Krasnoi Proletari» naiteks loobus 1960. aasta
algul tooleilmumist arvestavatest tabelipidajatest. Kogu
arvestustoo teevad dra jaoskonnameistrid. See voimaldas
. védhendada kulusid 8000 rubla vorra aastas.

Mittetootlike kulude likvideerimine

Omahinna alandamist soodustab igasuguste mittetoot-
like kulude (trahvid ja viivised, mida ettevotted maksavad
vagunite seisuaegade, hanketdhtaegade rikkumise jne.
eest) likvideerimine. Need kulud tekivad ebamajandus-
likkuse, hooletuse ja lepinguliste kohustuste mittetditmise
tottu.

- Monel pool arvatakse, et trahvid ja viivised rahvama-
jandusele kahju ei tekita, sest vahendid lahevad vaid riigi
ithest taskust teise. See on ekslik arvamus. Tegelikult ei
viljenda trahvid ja viivised halva majandamise tottu rii-
gile tekitatud toelise kahju suurust alati kiillalt tdielikult.

Louna-Uraali raudtee poolt teenindatavates ettevotetes
vahendab ainuiiksi iiks tund liigset vagunite seisuaega
peale- ja mahalaadimisel selle raudtee vaguniparki ting-
likult kahe protsendi vorra. Vaguneid saaks kasutada
veoste transportimiseks, nad aga seisavad laadimistoode
tottu. Ettevotted maksavad raudteele vaguni iga seisu-
tunni eest 10 kopikat, raudtee aga saab selle seisutunni
tottu 2 rubla 25 kopikat kahju. '

Suur toodangu omahinna alandamise reserv peitub
praagi viltimises. Praak on tootmise koige oelam vaen-
lane. Praaki teinud {édline kulutab ilmaaegu mitte ainult
oma todaega, vaid ta hdvitab ka paljude teiste inimeste
tooprodukii,nkes votsid osa tooraine, materjalide ja kiituse
tootmisest.

Praak on raskeks koormaks toodangu omahinnale. Ole-
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tame, et tehas valmistas 100 toodet ja kulutas selleks
18000 rubla. Tahendab, iga toode liks ettevottele maksma
180 rubla. Kui aga 100 tootest osutub kolblikuks vaid 90,
siis 1dheb iga toode maksma juba 200 rubla (18000 :90).

Praak tekitab suurt kahju kogu rahvamajandusele. T66s-

‘tuses tervikuna ldheb praagikahjude tottu iga piev tuulde

ligi miljon rubla rahva raha. Sellest summast piisaks roh-
kem kui kahesaja korteri ehitamiseks.

Omahinna alandamine on iga to6lise asi

Omahinna alandamise eest peetava voitluse edu soltub

igast tootajast ja eeskidtt toodangu loojatest — toolistest.

V. Majakovski esines omal ajal iileskutsega:

Pea silmas
aega,

materjali, 2
ennast jdlgi ka.
Koik see

meil kokkuhoidu toob.

Ja see voitlus

tootmiskadudega
meil’ viimseks jdéb.

‘Voitlus toodangu omahinna alandamise eest on iildrah-

wvalik tritus. Gluhhovo kombinaadi novaatorid esinesid

tleskutsega alandada igati toodangu omahinda, vahen-
dada mittetootlikke kulusid. Nad kirjutasid: «Nende mil-
jardite latteks, millest koneldi partei kongressil, on iga
meie poolt sddstetud kopikas, iga porandalt tostetud toor-
aine riba, iga iile plaani véljalastud riidemeeter.»
Liikumine toodangu omahinna alandamise eest on niiiid

‘haaranud kaasa miljonid inimesed. Kogu maal on tuntud

Donetsi basseini kaevurite brigaad, keda juhib A. Koltsik.
Brigaad algatas voistluse toodangu omahinna alandamise.,
rahaliste ja materiaalsete ressursside ratsionaalsema

kasutamise eest. Novaatorid kohustusid sddstma igalt kae-

vandatavalt s6etonnilt iihe rubla.
Toorahva hulkade loov initsiatiiv siinnitab toodangu

.omahinna alandamise eest voitlemise uusi vorme. Jaros-

lavli ettevotetes votsid tootmise tehnoloogia iihiskondli-
kust ilevaatusest osa 35000 toolist ja spetsialisti. Nad

vaatasid 14bi 43 000 kasutusel olevat tehnoloogilist prot-
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sessi ja esitasid 18000 ratsionaliseerimisettepanekut. Ja
tulemus: paljude  toodanguliikide omahind alanes, saadi
9 miljonit rubla kokkuhoidu.

Tihtsat osa omahinna alandamise ja ettevotete rentaab-
iuse tostmise suhtes etendavad iihiskondlikud majandus-
liku analiiiisi biirood (grupid). Omski tehases to6tab kolm
ithiskondlikku majandusliku analiiiisi biirood. Sinna kuu-
luvad 6konomistid, raamatupidajad, to6élised, normeerijad,
meistrid, tehnoloogid, konstruktorid. Nad uurivad iiksikuid
majandus- ja tehnikaalaseid kiisimusi, otsivad omahinna
alandamise teid ja teevad omapoolseid ettepanekuid.
Biiroode tegevuse pohivormiks on iiksikute kululiikide
kindlasihiline  analiiiis. ~ Biiroo  alustas oma t66d
mehaanika-, sepa- ja termikatsehhis tollal toodetava trak-
tori DT-54 hammasvooga hooratta omahinna struktuuri
analiiiisist. Selle solme omahind {iletas hulgihinna. Solme
mitterentaabluse pohjuste viljaselgitamiseks palus biiroo
Volgogradi, Harkovi ja Minski traktoritehastelt koikide
traktori mitterentaablite tagavaraosade omahinna kalku-
latsioonid, iiksikoperatsioonide tootlusnormid ja téchinded.
Saadud materjalid analiiiisiti hoolikalt 14bi. See voimaldas
vilja tootada detailide omahinna alandamise konkreetsed
abinoud. )

4. ISEMAJANDAMINE ON SOTSIALISTLIKU MAJANDAMISE
POHIMEETOD

Mis on isemajandamine

Rentaabli t66 tagamiseks ja toodangu omahinna jarje-
kindlaks alandamiseks on vaja ranget kokkuhoiureziimi,
ettevotte tulude ja kulude piisivat korvutamist. Seda ees-
marki teenib isemajandamine.

Millised siis on isemajandamise pohiprintsiibid?

Isemajandamise peandue seisab selles, et toodangu
viljalaskmise kulud leiaksid katmist selle toodangu rea-
liseerimisest saadavate tuludega ja et ettevote saaks kasu-
mit. «Majanduslikul kalkulatsioonil toéotavad trustid ja
ettevotted on asutatud selleks,» kirjutas V. 1. Lenin, «et
nad ise vastutaksid ja sealjuures tdielikult vastutaksid
selle eest, et nende ettevotted ei tootaks kahjuga.»

Iga sotsialistliku ettevotte tootmistegevuse pohialuseks
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on riiklik plaan. Selleks et ettevotte kollektiiv saaks hea-
peremehelikult tdita plaani, s. t. tagada plaani tditmine ja
tiletamine koige vdiksemate t66- ja vahendite kulutustega,
varustab riik ettevotet vajalike ressurssidega (masinate,
seadmete, tooraine ja materjalidega) ja annab talle opera-
- tiivsetes kiisimustes vajaliku majandusliku iseseisvuse.

Ettevottele on antud Gigus iseseisvalt otsustada, kuidas
plaani tditmiseks koige paremini kasutada vahendeid. Ta
organiseerib ise tootmist, vdarbab téojoudu, mairab kind-
laks, kuidas koige paremini koormata masinaid ja sead-
meid, kuidas paigutada inimesi. Ettevote realiseerib oma
toodangut kinnitatud hindadega, valmistoodangu realisee-
rimisest saadud raha aga kulutab palkade maksmiseks,
tooraine, materjalide ja kiituse soetamiseks, arvete tasu-
miseks elektrienergia, transpordi jne. eest.

Igal isemajandaval ettevottel on Riigipangas arveldus-
konto, kus hoitakse tema rahalisi vahendeid, mida ta voib
kasutada kehtivate eeskirjade kohaselt.

Ettevote solmib vastavalt plaanile majanduslepingud
teiste ettevotete ja organisatsioonidega. Nende Iepingute
kohaselt soetab ettevote vajalikke tootmisvahendeid ja
realiseerib oma toodangut.

[semajandamine asetab ettévotte finants-majandusliku
olukorra otsesesse soltuvusse tema majandusliku tegevuse
tulemustest.

Kui ettevote tootab hésti, kasutab oskuslikult tootmis-
vahendeid ja to6joudu, laseb vidlja rohkem toodangut ja
alandab selle omahinda, siis saab ta kasumit ja tema
finantsiline olukord tugevneb. Ja vastupidi, kui ettevottes
esineb materjalide iilekulu ja tocajakadusid, siis toodete
omahind touseb ja voib iiletada nende plaanilise hinna.
Neil juhtudel tekib kahjum, saadud tulud ei kata tehtud
kulusid, ettevotte majanduslik tegevus halveneb.

Isemajandava ettevotte koige tdhtsam dokument on
" raamatupidamisbilanss. Selles korvutatakse rahalises vil-
jenduses ettevotte majandusliku tegevuse kulud ja tulud,
‘naidatakse, kas ettevote sai kasumit voi kahjumit.

Isemajandamine eeldab etfevotte, kogu tema kollektiivi
ja iga iiksiktodtaja materiaalset huvi plaani tditmise ja
iiletamise, koige dkonoomsema ja ratsionaalsema majan-
damise vastu.

V. 1. Lenin opetas, et sotsialistlikku majandust tuleb
ehitada mitte otseselt toorahva hulkade entusiasmi alusel,
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KUIDAS KASUTATAKSE
ETTEVOTTEFONDI VAHEMALT
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taotajate kultuurilise sz elutarbelise fee-
nindemise parandamiseks, fousikute soefemseks jne

vaid selle abil, isikliku huvi alusel, isikliku huvitatuse alu-
sel, isemajandamise alusel.

Nagu me juba nédgime, tuleneb isemajandava ettevotte
materiaalne huvi oma té6tulemuste vastu sellest, et tema
kulud on seatud otsesesse soltuvusse tema tuludest. Kuid
see pole veel koik. Isemajandamine nieb ette veel kollek-
tiivi erilise materiaalse huvi oma ettevotte rentaabluse
tostmise vastu. Asi on selles, et rentaablilt téotavatele
vabrikutele ja tehastele jadb osa kasumist, mille arvel
luuakse ettevottefond.

Kuidas moodustatakse etfevottefond ja milleks seda
kulutatakse? Ettevottefondi moodustamise allikaks on
kasum. Tehakse vahet plaanilise ja iileplaanilise kasumi
vahel.
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Eri toostusharudes eraldatakse plaanilisest kasumist
ettevottefondi 1—6%. Kui ettevote iiletab plaani, alandab
omahinda rohkem, kui on plaanis ette nihtud, siis saab ta
tileplaanilist kasumit.-See on kollektiivile eriti kasulik, sest
eraldamised tileplaanilisest kasumist ettevottefondi toimu-
vad korgendatud midirade jargi. Vaatleme niiteks, kuidas
kulutati Rostovi Péllumajandusmasinate Tehases 1963
aastal ettevottefondi vahendeid (rublades):

Uue tehnika juurutamiseks ja tootmise laiendamiseks . . 561 000
Elamuehituseks iy w o SR B ST RO Wt O R W R 330 000
Lasteaedadele, -soimedele ja klubidele, puhkekodude ja

sanatooriumide tuusikute soetamiseks 452 000
doofaiate spreffieerimseks) i ot A A A UL o R S T 98 00
Uhekordseteliedoetisteles i 1010l RN T T S0000

Kokku 1621000

Monedes ettevotetes luuakse ka laiatarbekaupade toot-
mise arendamise fond. See fond moodustatakse kasumist,
mida ettevOte saab poOhitootmise jddtmetest valmistatud
laiatarbekaupade miiiigist. Selle fondi summasid kuluta-
takse nende tsehhide ja jaoskondade laiendamiseks, kus
laiatarbekaupu toodetakse, ning nende téoliste, insener-
tehniliste toctajate ja teenistujate premeerimiseks, kes
votsid osa laiatarbekaupade tootmise tdiustamisest.

Laiatarbekaupade valmistamine tootmisjidtmetest aitab
tunduvalt alandada pohitoodangu omahinda, sest sel
puhul kasutatakse jadtmed dra tootlikult.

Ettevotete kollektiivid on huvitatud plaani tditmisest ja
iiletamisest. Sest mida rohkem saab ettevote plaanilist ja
ileplaanilist kasumit, seda rohkem vahendeid eraldatakse
ettevottefondi. :

Ettevottefondist makstakse preemiaid materjalide kokku-
hoiu, toodangu kvaliteedi tostmise ja muude niitajate eest.
On selge, et kes to6tab paremini, see saab ka preemia.

Isemajandamine nédeb ette mitte ainult materiaalse huvi,
vaid ka ettevotete ja nende tootajate materiaalse vastu-
fuse plaani mittetditmise ning t66-, materiaalsete ja raha-
liste ressursside halva kasutamise eest. Kui ettevottel tek-
kis kahjum, siis kaetakse see ettevotte sisemiste ressurs-
side, mitte aga riiklike vahendite arvel. Véértuste rikne-
mise, praagi ja ebamajanduslikkuse eest kannavad selles
siiidi olevad isikud materiaalset vastutust.

Isemajandamine eeldab pidevat rahalist kontrollimist.
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See tahendab seda, et rahalisi vahendeid saab ettevote ole-
nevalt plaani taditmisest, koigist tema kvantitatiivsetest ja
kvalitatiivsetest niditajatest.

Vaatleme néiteks, kuidas teostab seda kontrolli Riigi-
pank. Koik maksedokumendid, vélja arvatud pisimaksed,
esitatakse pangale. Iga dokumendi osas midratakse kind-
laks maksetidhtaeg. Kui see aeg saabub, kirjendab pank
vastava rahasumma ettevotte arvelduskontost maha.

Kui seejuures ilmneb, et ettevotte arvelduskontol ei ole
vajalikku summat, siis tdhendab see seda, et ettevotte t6os
esineb puudusi. Sellisel juhul rakendab Riigipank ette-
votte finantsilise ja. majandusliku olukorra parandamise
eesmirgil tema suhtes mitmesuguseid mojustamisabindu-

sid.

Ettevote saab Riigipangalt laenu tooraine, materjalide
ja kiituse tdiendava vajaduse katmiseks. Pank kontrollib
krediteerimisel, kas ettevottes kasutatakse oOigesti mate-
riaalseid ressursse, kas ettevote tdidab plaaniiilesandeid
foodangu viljalaskmise ning tooraine, materjalide, kiituse
ja elektrienergia kokkuhoiu alal, kas alandab toodangu
omahinda jne.

Rahandusorganid kontrollivad ettevotte tegevust, et
tagada kidibemaksu ja kasumieraldiste Oigeaegne laeku-
 mine riigieelarvesse. Peale selle on neil 6igus kontrollida,

kuidas ettevottes peetakse kinni ettendhtud koosseisudest
ja eelarvedistsipliinist.

Hankijad ja tarbijad saavad mojustada ettevotet, raken-
dades lepingutingimuste mittetditmise korral tema suhtes
mitmesuguseid abindusid (trahvid, viivised, leppetrahvid).

Igakiilgne rahaline kontroll sunnib té6tajaid rangemalt
kinni pidama kokkuhoiureZiimist ja tditma riikliku plaani
koige viiksemate materiaalsete, to6- ja rahaliste kulu-
tustega.

Isemajandamine tsehhis, jaoskonnas ja brigaadis

Isemajandamist rakendatakse mitte ainult kogu ette-
votte ulatuses, vaid ka tsehhides, jaoskondades ja brigaa-
dides. See on niinimetatud fehasesisene isemajandamine.

Tehasesisese isemajandamise juurutamisel on suur tahi-
sus. Isemajandamise sisseviimine tsehhidesse, jaoskonda-
desse ja brigaadidesse tiahendab kogu kollektiivi mobili-
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seerimist voitlusse plaani tditmise ja iiletamise eest koigi
néitajate osas.

Tehasesisesel isemajandamisel on mitmed isedrasused.
Ettevotte piires ei esine rahalisi vahekordi. Tsehhid, jaos-
konnad ja brigaadid ei solmi majanduslepinguid, ei tegele
materjalide ostuga ja valmistoodangu realiseerimisega,
neil ei ole Riigipangas arvelduskontot.

Kuidas siis hinnatakse isemajandavate allitksuste tege-.
vuse tulemusi? Isemajandavatel tsehhidel, jaoskondadel
ja brigaadidel ei ole omaette raamatupidamisbilansse, kus
peegelduks nende tegevuse tulemus — kasum voi kahjum.
Seepédrast korvutatakse nende tdéotulemuste véljaselgita-
miseks tegelikke kulusid plaaniliste kulunormidega. Kui
tegelik tookulu ning tegelikud materjali- ja kiitusekulud.
on plaanilistest kuludest madalamad, siis esineb isemajan-
davas tsehhis (jaoskonnas, brigaadis) kokkuhoid, kui need
on aga korgemad, siis iilekulu.

Tehasesisene isemajandamine nouab eelkoige seda, et
igale tsehhile ja jaoskonnale antaks iilesanne mitte ainult
toodangu véljalaskmise, vaid ka selle toodangu valmista-
mise kulude osas. Muidugi tuleb tsehhile vb6i jaoskonnale
planeerida ainult niisuguseid néitajaid, mis soltuvad tema
toost ja mida saab tédpselt moota.

Millised néitajad siis isemajandavale tsehhile tavaliselt
planeeritakse? Esiteks tootmisprogramm, s. t. toodangu
valjalaskmise iilesanne koos nomenklatuuri &dranditami-
sega. Teiseks kulunormid, tooraine, materjalide, kiituse,
elektrienergia ja auru kuulimiidid, varunormid tsehhiladu-
dele. Kolmandaks 766j6u plaan, millega médératakse kind-
laks tooviljakuse tostmise iilesanne, todliste ja teenistujate
arv, keskmine palk ja palgafond. Ja lopuks antakse mone-
dele tsehhidele kogu toodangu ja toodanguiihiku tsehhi-
omahinna iilesanded.

Isemajandavale jaoskonnale antakse tavaliselt plaani-
iilesanded jargmiste nditajate osas: foodangu wvdljalase,
materjalide, kiituse, elektrienergia ja instrumentide kulu-
normid toodanguiihiku ja kogu wviljalastava toodangu
kohta; tééliste arv ja palgafond; toolise keskmine kuu-
palk; toodangu keskmine hulk kuus iihe tédlise kohta.

Tehasesisese isemajandamise juurutamisele eelneb suur
organiseerimist66. Tootatakse valja materiaalsete ressurs-
side kulunormid, t66kulu ja seadmete kasutamise normid,
korrastatakse arvestust ja rakendatakse teisi abindusid.

248



Kogu seda ettevalmistustood teevad tsehhi:ja jaoskonna
juhtkond, meistrid, Okonomistid, laialdaselt haaratakse
sellesse toosse kaasa ka toolisi.

Erilist tdhelepanu pooratakse arvestuse korrastamisele
tsehhis vOi jaoskonnas. Selleks kasutatakse elektrienergia,
auru, vee jne. kulu arvesteid. Seatakse sisse tookohtadele
viljaantavate materjalide ja tagastatavate jddtmete range
arvestus. Holpsam on seda teha limiitkaartide abil, kuhu
margitakse, mida tsehh voi jaoskond peab kuu jooksul
saama ja mida ta juba on saanud. Viga tdhtis on, et
tsehhi kulusid arvestataks oigeaegselt, mitte aga alles
parast kuu loppemist. Operatiivse ja tédpse siisteemi loo-
mine, mis voimaldaks plaaniiilesandeid korvutada tseh-

_hide tegelike kuludega, on tehasesisese isemajandamise
juurutamise koige vastutusrikkam osa.

Isemajandavates tsehhides (jaoskondades) tehakse iga
kuu tookokkuvotteid. Koige paremad téotajad saavad pree-
miat. Pohitootmistsehhide tootajaid premeeritakse iga kuu
tsehhi (jaoskonna) toonditajate alusel. Omahinna néitaja
puudumisel premeeritakse tootajaid tooraine, materjalide,

i palga, elektrienergia jne. kokkuhoiu néditajate pohjal. Abi-
i tsehhide tootajaid premeeritakse kogu ettevotte voi nende
poolt teenindatavate pohitsehhide toonditajate jargi.

Jaoskonnas eraldatakse meistri kdsutusse eriline pre-
meerimisfond — meistrifond. Sellesse fondi ldheb kuni
3% plaanilisest palgafondist. Meister premeerib sellest
fondist eesrindlikke toolisi.

Materiaalse ergutuse korval eeldab tehasesisene ise-
majandamine ka tsehhide, jaoskondade ja brigaadide
materiaalset vastutust oma to6 eest. Kui plaan on téit-
mata, siis jaddvad tootajad preemiast ilma. Tahtaegade rik-
kumise, mittekomplektsete hangete, halvakvaliteedilise
toodangu iileandmise ning muude néitajate mittetditmise
eest kannavad tsehhid ja jaoskonnad materiaalset vastu-
tust.

Nimeline kokkuhoiukonto

Tootmiseesrindlased voi siis eesrindlikud brigaadid, vot-
nud endale tooraine, materjalide, instrumentide ja elektri-
energia kokkuhoiu kohustuse, avavad nimelised kokkuhoiu-
kontod.
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Mida kujutab endast nimeline kokkuhoiukonto? See on
dokument, kuhu brigaad voi {iksikt66line iga. paev voi kord
kuus margib kokkuhoitud pohi- ja abimaterjalide ning
instrumentide koguse ja maksumuse. See konto on viga
lihtne ja {iilevaatlik.

Seppade brigaadi nimelise kokkuhoiukonto v6ib niiteks
koostada jargmise vormi kohaselt.

Kokkuhoid Kok
lektri- instru- |hoiu iild-
Kuu masuut aur gneeré:d 1;1nesmglild summa
kg | rbl.| kg | rbl. | kWh| rbl| bl rbl.
Jaanuar 85 i 4,5 12952 145 1.3 22 43,
|

On ilmne, et teistel tootmisaladel voib nimeline kokku-
hoiukonto olla pisut teistsuguse vormiga, olenevalt sellest,
milliseid materiaalseid vdédrtusi brigaad voi iiksik to6line
kokku hoida saab.

Paljudes meie maa ettevotetes on litkumine tooraine,
materjalide ja instrumentide kokkuhoiu eest nimeliste
kokkuhoiukontode alusel laialt levinud. Uraali Vaguni-
tehases nditeks on paljudel toolistel individuaalsed ja kol-
lektiivsed (brigaadsed) nimelised kokkuhoiukontod. Par-
teiorganisatsiooni initsiatiivil liilitus kogu tehase kollektiiv
voitlusse kokkuhoiu eest. Jaoskondadele ja brigaadidele
tapsustati materiaalsete véartuste kasutamise plaanilisi
normatiive ja tootati védlja nimeliste kontode vormid.

Koik vagunite montaaZitsehhi brigaadid avasid oma
nimelised kokkuhoiukontod. Brigadir saab igaks kuuks
limiitkaardi, milles on dra ndidatud materjalide kulu kuu-
norm. Laost materjalide saamisel mairgitakse kaardile
pdeva kestel viljaantud materjalid kasvavas kokkuvottes
alates kuu algusest. Materjalide saamist kinnitab briga-
dir oma allkirjaga. Kokkuhoid voi iilekulu tehakse kind-
laks limiitkaardi andmeil, korvutades kuu kulunormi tege-
liku kuluga. Kui brigaad tdidab tootmisiilesande iiletami-
sega, siis suureneb vastavalt ka materjalide kulu kuunorm.
Péarast kuu 1oppu kantakse kaardil viljaselgunud kokku-
hoid- brigaadi nimelisse kontosse.

Tootajate materiaalseks stimuleerimiseks on kehtesta-
tud kindlad preemiaméirad tooraine, materjalide ja instru-
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mentide kokkuhoiu eest, mis ei soltu muude néitajate jargi
saadavast preemiast.

Preemia suurus mdéédratakse kindlaks protsentides tege-
likust kokkuhoiust rahalises véiljenduses. Metalli kokku-
hoiu eest midratakse preemiat kuni 10% kokkuhoiu iild-
summast, materjalide (kummi, tekstoliit, present jm.) kok-
kuhoiu eest kuni 3%, elektroodide ja instrumentide kokku-
hoiu eest kuni 5%, keerukate 16ikeinstrumentide kokkuhoiu
eest kuni 10%.

Tsehhijuhatajal on o0igus tehnoloogilisest protsessist
mittekinnipidamise ja toodangu kvaliteedi halvenemise
korral preemiat vahendada voi jédtta iildse preemiast ilma.

Nimeline kokkuhoiukonto opetab tdpsust ja tootmiskul-
tuuri. Ta on heaks kokkuhoiukooliks.

5. TOOTMISE TAIUSTAMISE MAJANDUSLIK EFEKTIIVSUS

Mida moeldakse majandusliku efektiivsuse all

NLKP programmis on 0Oeldud: «Saavutada iihiskonna
huvides koige suuremaid tulemusi koige vdiksemate kulu-
tustega — selline on majandusliku {ilesehitustoo vanku-
smatu seadus.»

Selleks. et koige vdiksemate kulutustega saada rohkem
toodangut, on viga oluline osata korvutada ja vorrelda
igasuguste abinoude rakendamisega seotud kulusid saa-




davate tulemustega, s. t. mdarata abinoude majanduslikku
efektiivsust. Sageli on nii, et abinoude rakendamise kulud
on suured, tulemused aga tdhtsusetud. Selliste abinoude
rakendamine on muidugi mottetu.

Sageli on ithe ja sama tootmisiilesande lahendamiseks
olemas mitu voimalust. Milline neist on kodige kasulikum?
Sellele kiisimusele vastamiseks tuleb vélja arvutada vor-
reldavate variantide majanduslik efektiivsus.

Toostusettevotete praktikas kasutatakse abinoude efek-
tiivsuse kindlakstegemiseks jargmisi néitajaid:

1. Viljalastava toodangu omahinna alanemise arvel
saadava kokkuhoiu summa aastas abinou rakendamisel.

2. Abindou rakendamisega seotud kulude suurus.

3. Kulude tasuvuse ajad. :

Abindou rakendamise arvel saadava aastakokkuhoiu
summa maaramiseks korrutatakse enne ja parast abinou
rakendamist toodetava toodangu iihiku omahindade vahet
aastas viljalastava toodangu hulgaga.

Abindu rakendamisega seotud kulude suurus tehakse
kindlaks, summeerides koik seadmete soetamise, kohale-
veo, lilesmonteerimise jne. kulud.

Tasuvuse aeg on efektiivsuse 1oppnéditaja. Tasuvuse aja
méadramiseks jagatakse abindou rakendamisega seotud
kulude summa abindu rakendamise arvel saadud aasta-
kokkuhoiu summaga:

abinou rakendamisega seotud kulud
aastakokkuhoiu summa

Tasuvuse aeg = ‘

Meie tehastes tasuvad toomahukate to6de mehhaniseeri-
misega seotud abinoud end tavaliselt ithe kuni poolteise
aastaga, monikord aga ka lilhema ajaga. Tasuvuse aja
korval on uue tehnika efektiivsuse médramisel oluline
arvesse votta ka tootingimuste ja toodangu kvaliteedi
muutumist. Neil juhtudel on kokkuhoiu arvutamine rubla-
des sageli voimatu. Kuid uue tehnika rakendamine on sel-
lele vaatamata ratsionaalne.

Abindude efektiivsuse arvutamisel tuleb sageli valida
kahest variandist iiks: kas luua odavam masin, mis annab
toodangut korgema omahinnaga, voi kanda suuremaid
kulusid selle masina valmistamisel, kuid seevastu vobita
toodangu omahinnas. Niiteks esimese variandi puhul mak-
sab masin 6000 rubla (K;), sellel masinal aasta jooksul
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valmistatava toodangu omahind on 8000 rubla (Oy). Kui
valida teine variant, siis touseb masina maksumus 10 000
rublani (Ks), toodangu omahind seevastu aga alaneb 7000
rublani (Og). Niisugusel puhul arvutatakse kallima masina
valmistamiseks minevate tdiendavate kulude tasuvuse
aeg vilja jargmiselt:

G 3 e 0 o 1 e
=800, ehk —— =4 aastat.

Tiiendavad kulud 4000 rubla suuruses summas
(10 000—6000) annavad meile iga aasta 1000 rubla kokku-
hoidu (8000—7000), tihendab tasuvad end dra 4 aasta
jooksul (4000 :1000). Oletame, et antud toostusharule on
tasuvuse piirajaks mdaaratud 5 aastat. Tahendab, teine
masin on efektiivsem ja teda voib tootmisse juurutada.

Kuidas arvutada kokkuhoidu, mida annab
ratsionaliseerimisettepanekute ja leiutiste rakendamine

Abindude majandusliku efektiivsuse arvutamisega tuleb
toolistel koige sagedamini tegemist teha ratsionaliseeri-
misettepanekute puhul. Seepérast tutvume ratsionaliseeri-
misettepanekute rakendamise arvel saadava kokkuhoiu
arvutamise metoodikaga iiksikasjalisemalt.

Kokkuhoiusumma, mille alusel tehakse kindlaks leiutiste
ja ratsionaliseerimisettepanekute —autorite tasu suurus,
arvutatakse esimese kaheteistkiimne kuu eest, arvates ette-
paneku kasutuselevotmisest. Kui jargneval aastal haka-
takse ratsionaliseerimisettepanekut rakendama suuremas
ulatuses, siis arvutatakse kokkuhoiusumma iimber. Leiu-
tiste osas voib selliseid {imberarvutusi teha nelja aasta
kestel. Kuid esineb ka seda, et ettepanek tehti tellimuse
jaoks, mille taitmine kestab vaid moni kuu. Sel puhul
arvutatakse kokkuhoiusumma vaid selle tellimuse tditmise
aja eest.

Ratsionaliseerimisettepanek voi leiutis voib anda kokku-
hoidu mitte ainult toodangu valmistamisel, vaid ka selle
kasutamisel teises jaoskonnas voi ettevottes. Sel juhul
arvutatakse kokkuhoid vilja koikide ettevotete osas, kus
ettepanekut rakendatakse.

Sageli pohjustab uue ettepaneku rakendamine iihtede
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kulude, naiteks materjali- voi palgakulude vdhenemist ja
teiste kulude, nditeks stantside ja rakiste valmistamise
kulude suurenemist. Sel juhul on kokkuhoiusumma tiien-
davate kulude summa vorra viiksem. Ettepaneku vilja-
t66tamise ja kontrollimise kulusid (jooniste, mudelite, nii-
diste jne. valmistamine) arvesse ei voeta.

Vaatleme, kuidas arvutatakse kokkuhoidu tiksikute kulu-
kirjete osas.

Materjalikulude kokkuhoiu arvutamine. Kui ratsionali-
seerimisettepanek vidhendab tooraine, materjalide, kiituse,
elektrienergia ja pooltoodete kulu, siis tehakse kokkuhoid
toodanguithiku kohta kindlaks enne ettepaneku rakenda-
mist kehtinud normi ja uue normi vahena. Kui enne etfe-
paneku rakendamist oli materjalide tegelik kulu normist
vaiksem, siis vordub kokkuhoid tegeliku kulu ja uue normi
vahega. Toodanguiihiku kohta saadav kokkuhoid korruta-
takse toodangu hulgaga, mis lastakse vilja ettepaneku
rakendamise momendist arvates 12 kuu jooksul. Seejuures
hinnatakse ostetavad materjalid ettevotte hulgihindades,
juurde arvates kohaletoimetamise kulud, omatoodetud
materjalid ja tooted aga plaanilises omahinnas voi tegeli-
kus omahinnas, kui see on plaanilisest omahinnast mada-
lam. Kui ostetavat toodet asendab omavalmistatud toode,
siis ei hinnata viimast mitte omahinnas, vaid omahinnale
arvatakse juurde plaaniline akumulatsioon, sest ostetava
toote hind sisaldab samuti akumulatsiooni.

Palgakulude kokkuhoiu arvutamine. Tiikitooliste palga
kokkuhoid toodanguiihiku kohta arvutatakse enne ette-
paneku rakendamist kehtinud t6ohinnete ja uute té6hinnete
vahena. Kokkuhoiusumma korrutatakse 12 kuu jooksul
valjalastava toodangu hulgaga. Seejuures voetakse
arvesse ka preemiate (protsentides toohinnetejargsest pal-
gast) ja tdiendava palga kokkuhoid. Ajatéoliste palga kok-
kuhoid arvutatakse, korvutades plaanilist aastapalgafondi
enne ettepaneku rakendamist sellega pirast ettepaneku
rakendamist.

Tsehhi- ja tehase iildkulude kokkuhoiu arvutamine. Kui
ettepanek mojustab otseselt tsehhi- ja tehase iildkulude
kirjeid (kiite, valgustus jne.), siis arvutatakse kokkuhoid
otseselt nende kirjete osas.

Ménikord suurendab ettepaneku rakendamine tootmise
mahtu, vdhendamata seejuures otseseid toodangu valmis-
tamise kulusid. Sel juhul alaneb omahind, nagu me juba
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varem markisime, tootmise juhtimise ja teenindamise ting-
likult piisivate kulude arvel. Kuid selliselt voib arvutada
vaid siis, kui tootmise mahu suurenemine kajastub plaanis
ja on tagatud toodangu realiseerimine. Sest kui ettepaneku
rakendamise eesmirgiks on lébilaskevoime suurendamine
jaoskonnas, mis ilma selletagi suudab rahuldada ettevotte
vajadusi, siis parast ettepaneku rakendamist kaubatoo-
dangu viljalase tegelikult ei suurene ning ka kokkuhoidu
ei saada.

Praagi vihendamisest saadava kokkuhoiu arvutamine.
Arvutamisel voetakse aluseks 6 kuu jooksul enne ettepa-
neku rakendamist ja 3 kuu jooksul pirast ettepaneku
rakendamist 16plikult praagiks tunnistatud toodete prot-
sent. Kui praagi parandamiseks tehakse tdiendavaid kulu-
sid, siis vidheneb kokkuhoiusumma praagi parandamise
kulude vorra. '

Uute toodete tootmise omandamisest saadava kokkuhoiu
arvutamine. Kokkuhoiu arvutamiseks korvutatakse uue
toodangu omahinda analoogilise, varem samas ettevottes
voi teistes ettevotetes viljalastud toodangu omahinnaga.
Niiteks, toolise poolt konstrueeritud press on varem too-
detud samasuguse voimsusega pressist 20 000 rubla vorra
odavam. Viie pressi tootmine aastas annab 100 000 rubla
kokkuhoidu.

Samal viisil arvutatakse vilja ka kulude kokkuhoid
taiuslikumate masinate ekspluateerimise arvel. See kokku-
hoid viljendub omahinna alanemises neid masinaid
rakendavates ettevotetes.

Vaatleme ettepaneku majandusliku efektiivsuse arvu-
tamist ndite varal. Oletame, et ratsionaliseerimisettepanek
nieb ette mutri «A» asendamist uue konstruktsiooniga
mutriga «B». Seoses sellega suureneb tooviljakus ning
viheneb materjalide ja elektrienergia kulu.

Lihteandmed:

Mutrite plaaniline viljalase aastas — 5210 000 tiikki.

Metallikulu 1000 mutri «A» kohta on normi jargi 31
kilogrammi, hinnaga 13,5 kopikat kilogramm; jaatmeid on
1000 mutri kohta 1,85 kilogrammi, hinnaga 0,89 kopikat
kilogramm.

Metallikulu 1000 mutri «B» kohta on 1,71 kilogrammi,
hinnaga 14,3 kopikat kilogramm; jddtmeid on 1000 mutri
kohta 0,19 kilogrammi, hinnaga 1,2 kopikat kilogramm.

1000 mutri «B» téohinne alameb 30,6 kopika vorra,
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elekirienergia kulu viheneb 0,4 kWh vorra, hinnaga 1,2
kopikat 1 kWh. ;

Téiendav palgakulu 1000 mutri «B» tsinkimisel on I
kopikas. ;

Arvutame vilja kokkuhoiusumma:

Metallikulud mutrile «A» moodustavad 2180,4 rubla
(13,5 kop.x3,1X5210).

Metallikulud mutrile «B» moodustavad 1274 rubla
(14,3 kop.Xx 1,71X5210).

Seega on metallikulude kokkuhoid 9064 rubla
(2180,4—1274). :

Jadtmed:

mutrite «A» osas 85,8 rubla (0,89 kopx1,85%5210); \

mutrite «B» osas 11,9 rubla (1,2 kop.x0,19%5210).

Jérelikult véhenesid jadtmed 73,9 rubla vorra (85,8—
—11,9).

Kokku moodustab metallikulude kokkuhoid 832,5 rubla
(906,4—73,9).

Elektrienergia kokkuhoid moodustab mutrite «B» val-
mistamisele iileminekul 25 rubla (1,2 kop.Xx0,4X5210).

Palgakulude kokkuhoid t66tlemisel:

pohipalk — 1594,3 rubla (30,6 kop.X5210);
tdiendav palk — 90,9 rubla (5,7% 1594,3 rublalt)
Kokku — 1685,2 rubla

Téiendavad palgakulud tsinkimisel:
pohipalk — 52,1 rubla (1 kop.x5210);
tdiendav palk — 3 rubla (5,7% 52,1 rublalt)
Kokku — 55,1 rubla

Kokkuhoiu iildsumma:
832,5+25+41685,2—55,1 =2487,6 rubla.

MOTELGE JARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Mida annab teie ettevottes 1%-line omahinna alan-
damine?

2. Kas ei saaks vorrelda teie ettevottes vdljalastavate
toodete omahinnakalkulatsiooni teistes ettevétetes vélja-
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lastavate analoogiliste toodete omahinnakalkulatsiooniga?
Mis on héalvete pohjuseks? v

3. Kuidas muutus vorreldavate toodete omahind mitme
aasta kestel? Mis seda pohjustas? :

4. Kuidas muutusid palgakulud toodanguiihiku kohta
viimase aasta jooksul?

5. Kui palju vihenesid materjali-, kiituse-, elektriener-
gia- ja teiste materiaalsete vaartuste kulud toodanguithikit
kohta? Motelge jirele, kuidas vdhendada materiaalsete
ressursside kulu ja nende transpordi kulusid.

6. Millise protsendi moodustavad tootmise juhtimise ja
teenindamise kulud pohipalkade suhtes teie tsehhis ja mil-
liseid abindusid saaksite teie nende vihendamiseks soovi-
tada? Millist tinglike piisivkulude kokkuhoidu annab too-
dangu viljalaske 1%-line suurendamine?

7. Millised mittetootlikud kulud esinevad ettevottes?
Milliseid abindusid on vaja rakendada selliste kahjude ja
eriti praagikahjude likvideerimiseks?

8. Arvutage vilja teie ja teie seltsimeeste poolt esitatud
ratsionaliseerimisettepanekute majanduslik efektiivsus.




KUMNES PEATUKK

KOMMUNISM LUUAKSE MILJONITE
INIMESTE TOOGA

1. TULEVIKU RAJAJAD

Noukogude voimu esimestel aastatel kirjutas V. I. Lenin:

«Kommunism algab seal, kus tekib tavaliste té6liste-

ennastsalgav, rasket t66d voitev hool tooviljakuse suuren-
damise eest, iga puuda vilja, sée, raua ja teiste saaduste
hoidmise eest, mis ei ldhe téotegijatele ega nende «lihe-
dastele», vaid «kaugetele», s. o. ithiskonnale tervikuna .. .»

Meie péaevil muutub tavaliste téotajate hoolitsus sotsia-
listliku tootmise kasvu eest jirjest tohusamaks. Vabriku-
tes ja tehastes t66tab paljumiljoniline armee ratsionalisee-
rijaid, tootmiseesrindlasi, kes annavad tehnilisse progressi
madratu suure panuse. Toostusettevotetes luuakse ratsio-
naliseerijate kompleksbrigaade, iihiskondlikke konstrueeri-
misbiiroosid, iihiskondlikke majandusliku analiiiisi biiroo-
sid ja iihiskondlikke tehnilise informatsiooni biiroosid.
Selles avaldub tédtajate hoolitsus iihiskondliku rikkuse
suurendamise ja korgema tooviljakuse saavutamise eest.

Meie maa astumist kommunistliku iihiskonna laiahaar-
delise ehitamise ajajirku tdhistas uue suurepdrase liiku-
mise siind. See on kommunistliku t66 kollektiivide ja 160k-
laste voistlus. See liikumine holmab koike koige paremat,
mida on t6otajate loov initsiatiiv sotsialismi iilesehitamisec
aastail andnud.

Kommunistliku t66 kollektiivide ja eesrindlaste voistluse
aluseks on voitlus korge tooviljakuse eest, sotsialistliku
tootmise edasise arendamise eest korgeima tehnika baasil.
Kuid uue litkumise peaisedrasuseks on see, et ta holmab
voistlusest osavotvate inimeste elu igakiilgselt. Kui mine-
vikus votsid voistlusest osavotjad endale ainult tootmis-
alaseid kohustusi, siis kommunistliku t66 kollektiivide ja
eesrindlaste liikumises on vaitlus korgeima to6viljakuse
saavutamise eest orgaanilises seoses uue inimese kasva-
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tamisega. Uus inimene on oma maa peremees, kes alati vaa-
tab tulevikku, on julge, motleb ja loob. Liikumisest osavot-
jad kohustuvad juba praegu endas kujundama tulevikuini-
mese jooni, kdikjal ja kdiges kaituma nii, nagu seda néuab
kommunism. Uhendades t66, 6ppimise ja elu-olu, mojustab
see liikumine, aktiivselt ndukogude inimese elu ja tegevust.

Téotada kommunistlikult — selline on kommunistliku
166 liikumisest osavotjate esimene késk.

Kommunistlik t66 — see on t66 véljaspool normi, t66
mitte kui teenimisvahend, vaid kui terve inimese loomulik
tarvidus. Kommunistliku iihiskonna ettevotetes vabastab
tootmise automatiseerimine inimesed raskest fiilisilisest
toost. Teaduse ithendamine tootmisega ja tootmise teadus-
lik organiseerimine teevad t66 koikidele toeliselt huvita-
vaks ja loovaks. Korgeima téoviljakuse saavutamine voi-
maldab luua saaduste iilikiilluse ja lithendada toopédeva.
Koikide tootajate teadmiste ja kultuuri korge tase kaotab
piirid vaimse ja fitiisilise t66 vahel. Kollektiiv hakkab ikka
suuremal méiral juhtima ettevdtteid. Uhesonaga, kommu-
nistliku iihiskonna ettevotetes hakkab triumfeerima toe-
liselt kommunistlik t60.

Kommunistliku té6 liikumisest osavétjad seavad endale
iilesandeks arendada juba tdna uut, kommunistlikku
t6ossesthtumist. Kommunistliku teadlikkuse eredaks nai-
tajaks on t66 moraalsete stiimulite kasvav osatahtsus.

Té6 moraalsed stiimulid tihendavad koigepealt seda, et
inimene ei toota raha pirast, vaid kommunistliku
iihiskonna iilesehitamise iilla idee nimel, et inimesele
annab rahuldust téoprotsess ise, tootmisprotsessis tekki-
vate iilesannete loov lahendamine. Moraalsed stiimulid
tihendavad 1opuks seda, et inimesele on kallis seltsimeeste
Jugupidamine ja tema t6d tulemuste iihiskondlik tunnus-
tus. Ergutuseks té6s on ka tootmiseesrindlaste nimede
viljapanek autahvlile, nende autasustamine ordenite ja
medalitega, premeerimine puhkekodutuusikutega jne.

Korge tootlus ei anna veel Gigust kommunistliku too
kollektiivi nimetusele. Kommunistliku t66 liikumisest osa-
votjad seavad endale iilesandeks suhtuda toosse mitte
ainult kui teenimisvahendisse, vaid ka kui loomingusse,
sooritada neile harjumuseks saanud operatsioone mitte
mehaaniliselt, vaid tdiustada tootmise tehnikat ja tehno-
loogiat ning hoolitseda toodangu kvaliteedi ja materjalide
kokkuhoiu eest. Mitte t66 intensiivistamise ja inimeste fiiii-
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silise iilepingutuse arvel, vaid tootmise tehnika, tehnoloo-
gia ja organiseerimise tdiustamisega saavutavad nad
korge tooviljakuse.

Tooviljakuse tostmise toeliselt kommunistlikuks. meeto-
diks on eesrindlike kogemuste levitamine, seltsimehelil
iiksteise abistamine.

NLKP programmis toodud kommunismi ehitaja moraa-
likoodeks médrab dra kommunismi ehitajate moraali pohi-
motted. Need pohimotted viljenduvad kaunites sonades
«Uks koigi eest, koik iihe eest», «Inimene on inimesels
sober, seltsimees ja vend». Seepdrast on kommunistliku
t66 litkumise ilmtingimatuks jooneks igaiithe vastutus ithise
drituse eest.

Ilma teadmiste ja Gppimiseta ei saavutata korget t66- -

viljakust ega saada tootmiseesrindlaseks. Mitte asjata ei
kola kommunistliku t66 brigaadide teine kisk: vasimatult
tdiusiada oma tooimisalast kualifikatsiooni, omandada
marksistlik-leninlikku teooriat, tésta ildhariduslibky ja
kultuurilist taset. Paljudes kommunistliku t66 nimel voist-
lusse astunud ettevéofetes laieneb liikumine selle eest, et
iga t6dline saaks ldhemail aastail kesk-, iild- voi tehnilise
hariduse. Sellise liikumise algatasid tehase «Zapcrozstals,
Moskva Esimese Kellatehase, Moskva Viikeautode Tehase
ja teiste tehaste kollektiivid.

No6ukogude inimesed heidavad otsustavalt korvale mine-
viku igandid. Meie {ihiskond hibistab halastamatult ahnii-
semist, teiste kulul elamist ja parasitismi. Voideldes kapi-
talismi iganditega, mida veel esineb moningatel inimestel,
arendavad meie maa téotajad endis kommunistlikke ise-
loomujooni.

Kui inimene ldheb uude korterisse, siis piiiab ta vaba-
neda koigest vananenust ja mitte kaasa votta kolbmatut
Meil aga touseb kogu ithiskond jark-jargult korgemale ast-
mele. On loomulik, et eesrindlikud inimesed piiiavad juba
varakult arendada endas uue inimese omadusi ja harju-
musi ning vabaneda vaimsest risust.

Liikumine kommunistliku t66 eest muutus kiiresti mas-
siliseks ja sai iildrahvaliku tunnustuse. 1963. aastal votiis
sellest osa iile 26 miljoni inimese ehk iga teine-kolmas t66-
line ja teenistuja. Ligi 2600 ettevotet, iile 50000 tsehhi,
jaoskonna ja farmi ning 400 000 brigaadi on juba katte
voitnud kommunistliku t66 kollektiivi austava nimetuse.

Koik tehase «Zaporozstal» todlised ja teenistujad vota-
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vad osa voistlusest kommunistliku t66 eest. Ettevottes too-
tavad hasti alalised tootmisnéupidamised, novaatorite nou-
kogu, loomingulised kompleksbrigaadid, iihiskondlikud
konstrueerimis- ja tehnoloogiabiirood. Ettevotte partei- ja
ametiithinguorganisatsioon hoolitsevad pidevalt eesrind-
like kogemuste levitamise ja kaadri kvalifikatsiooni tost-
mise eest. i

Ligi 7000 metallurgi tostsid viimase kahe aasta jooksul
oma kvalifikatsiooni ja omandasid paralleelkutseala. Teha-
ses tootas 1963. aastal 46 kooli, kus iile 3000 t6olise oman-
das eesrindlikke toomeetodeid.

Tehase «ZaporozZstal» kollektiivi korge loominguline
aktiivsus andis tootmises hédid tulemusi. Seitseaastaku
- nelja aasta ja iiheksa kuu jooksul andis tehas {ile plaani
226 000 tonni malmi, 240 000 tonni terast, ligi 300 000 tonni
valtsmetalli. Tooviljakuse tostmise ja toodangu omahinna
alandamise iilesanne filetati.

2. LEIUTAJAD JA RATSIONALISEERIJAD ON UUE LOOJAD
Mida rohkem ratsionaliseerijaid, seda kiirem progress

A. M. Gorki nimetas todlisnovaatoreid elu edasiviijateks.
Toepoolest, just nemad — leiutajad ja ratsionaliseerijad —
atakeerivad julgesti tootmist, loovad tdiuslikumaid masi-
naid ja aparaate, uuendavad vananenud tehnoloogiat.

Mitte just viga ammu, alles kolmekiimnendatel aastatel.
oli tsehhis ja ka kogu ettevottes vaid kaks-kolm inimest,
kes motlesid vilja mitmesuguseid uuendusi. Niiiid aga on
meil rohkesti kaevandusi, tehaseid ja vabrikuid, kgs iga
kolmas voi neljas tootaja on ratsionaliseerija voi leiutaja.
Masinaehituses on iga viies tédline ratsionaliseerija.

Kommunismi ehitamise suurejoonelised plaanid on aval-
danud novaatorite loovale méttele tohutut méju. Piisab, kui
oelda, et Uleliidulisest Leiutajate ja Ratsionaliseerijate
Uhingust on vorsunud tootmise tehnilise tdiustamise eest
voitlev kolmemiljoniline entusiastide organisatsioon. Ainu-
iiksi 1963. aastal esitasid leiutajad ja ratsion.alisggruad
4 300000 ettepanekut tootmise parandamiseks ja taiusta-
miseks. Rahvamajandusse juurutati iile 2750 000 leiutise
ja ratsionaliseerimisettepaneku. Kokkuhoid neist ettepane-
kutest moodustas iile 1,7 miljardi rubla. Siia hulka pole
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arvatud miljoneid ettepanekuid, mis on tehtud tootmisnou-
pidamistel, ning paljusid uue tehnika arendamise ja juu-
rutamise plaanidesse voetud tehnilisi uuendusi. Ratsio-
naliseerijate t66tulemuste hulka tuleb arvestada ka paljud
tootingimuste parandamise ja toodangu kvaliteedi tost-
mise eesmargil tehtud ettepanekud. Need ei anna kiill raha-
list kokkuhoidu, kuid toovad riigile viga suurt kasu.

Millega siis seletada meie leiutajate ja ratsionaliseeri-
jate suurt edu? Eelkdige sellega, et sotsialistlik {ihiskond
on loonud uued t66- ja elukondlikud tingimused ning tost-
nud jarsult inimeste kultuurilist ja tehnilist taset ning toot-
misalast kvalifikatsiooni. Ainult soovist saada ratsionali-
seerijaks ja leiutajaks on vihe. Selleks on vaja kiillaldasi
teadmisi ja korget kvalifikatsiooni.

Noukogude voimu aastail on tootajate kultuuriline ja
tehniline tase tublisti tousnud. Kui tsaristlikul Venemaal ei
olnud keskharidusega t66lisi, siis niiiid on 44%-1 nouko-
gude t6olistest keskmine ja kdrgem haridus.

Talent ja avastajaanded ilmnevad niiiid noukogude ini-
meses nagu mitte kunagi varem. Seitseaastaku algul votsid
leiutajad ja ratsionaliseerijad endale kohustuse luua kiim-
nemiljardiline seitseaastaku fond. Seda kohustust tiide-
takse edukalt. 1963. aasta 16puks voeti rahvamajanduses
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kasutusele ligi 12 miljonit leiutist ja ratsionaliseerimisette-
pagekut. Saadud majanduslik efekt iiletas 7400 miljonit
rubla.

Igas ettevottes on leiutajaid ja ratsionaliseerijaid. Oma
tooga ja toolise taibuga aitavad nad kiirendada tehnilist
progressi ja paremini organiseerida tootmist.

Mis pole joukohane iihele, seda suudab kollektiiv

Ratsionaliseerimisettepanekute véljatéotamine ei ole

ithele inimesele alati joukohane. Paljudel juhtudel vajab
ratsionaliseerija teiste kutsealade seltsimeeste konsultat-
- siooni, konstruktorite, tehnoloogide, mehaanikute ja teiste
spetsialistide abi. Seepérast iithendavad ratsionaliseerijad
paljudes ettevotetes oma joupingutused ja tootavad kol-
lektiivselt, gruppides, brigaadides. Uhtedel on siigavad teo-
reetilised teadmised, teistel aga rikkalikud praktilised
kogemused. See, mida on raske teha iiksikult, on peaaegu
alati joukohane brigaadile. Ratsionaliseerijate ja leiutajate
kogemused ja t66 on itheskoos juba suur joud, mis on suu-
teline lahendama suuri tehnilise progressi iilesandeid.
. Ratsionaliseerijate kompleksbrigaadid on end oigusta-
© nud t66 organiseerimise ithe koige viljakama vormina. Sel-
lised brigaadid tootavad edukalt tuhandetes tdéostusette-
votetes. Nii niiteks on KuiboSevi 4. Laagritehases 65 komp-
leksbrigaadi. Neisse kuulub 350 toolist, inseneri ja tehni-
kut. Loomingulistel brigaadidel on suured ja tosised plaa-
nid. Teha seitseaastaku jooksul 4500 ettepanekut ja saada
nende rakendamise arvel vihemalt 2,4 miljonit rubla kok-
kuhoidu — selline on kollektiividesse iihinenud novaato-
rite kohustus.

Kompleksbrigaadide moodustamine soodustab ratsiona-
liseerimisettepanekute arvu kasvu ja aitab ratsionaliseeri-
jaid lahendada jirjest keerukamaid iilesandeid. Kompleks-
brigaadidesse kuuluvad insenerid ja tehnikud annavad t60-
listele edasi oma teadmisi ja kogemusi, aidates seega tosta
koigi ettevotte todtajate kvalifikatsiooni.

Toolise loov liit inseneri ja teadlasega, nende iihenda-
mine iihise idee, iihe ja sama motte ellurakendamiseks
annab tohutuid voimalusi edasiliikumiseks nii teaduses kui
ka praktikas.

Meie igapievasesse ellu tungib jdrjest kindlamalt moiste
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t66lisuurija. Esimene ihiskondlik toélisuurijate instituut
asutati 1960. aasta keskel Omski Autokummitehases. See
loodi eesrindlike to6liste ja inseneride initsiatiivil ning
parteiorganisatsiooni aktiivsel osavotul.

Toolisuurijad seadsid endale eesmirgiks aidata insenerc
eksperimentide tegemisel ning teaduse ja tehnika uusimate
saavutuste ellurakendamisel, lahendada iseseisvalt oma
tookohal pakilisi tootmisiilesandeid. Instituudil on tsehhi-
des ja osakondades uurimisgrupid.

T6élisuurijate tegevust juhib tehase tehnikanoukogu.
Voib tuua palju néiteid tootmisele kasuliku tegevuse kohta
instituudis. On tehtud ka mitu teaduslikku avastust, mil-
ledel on autokummide tootmises oluline tdhtsus.

Kuidas siis tootavad toolisuurijad? Saanud insenerilt-
konsultandilt tehnikaalase iilesande, asuvad nad parast
hoolikat ettevalmistust uurimisele. K6ik oma mirkused ja
tahelepanekud kannavad nad eriZurnaali. Kahe-kolme
paeva pérast, kui on valminud fiiiisikalis-mehaanilised
proovid, arutavad uurijad tehtud t66 1dbi ja kavandavad
edaspidise t66. Kogu t66 toimub iihiskondlikel alustel.

Korvaldada takistused ratsionaliseerijate teelt

Ratsionaliseerijate ja leiutajate t66d ettevotetes juhib
ratsionaliseerijate ja leiutajate biiroo. Kuid sellel biirool
on iiksi raske sellise suure ja tdhtsa téoga toime tulla.
Isegi pérast seda, kui ratsionaliseerimisettepanekud, eriti
aga leiutised, on 14bi vaadatud ja heaks kiidetud, jouavad
nad joonestuslaualt tsehhidesse viga aeglaselt.

Ratsionaliseerijaid ja leiutajaid peab abistama kogu
ettevotte kollektiiv. Rostovi Laagritehases moodustati rat-
sionaliseerimise abistamise iihiskondlik biiroo. See vaatas
1dbi ratsionaliseerijate ja leiutajate biiroo portfelli. Novaa-
-torite ettepanekute juurutamiseks organiseeriti 11 bri-
gaadi. Neisse brigaadidesse kuuluvad ettepaneku autor,
insener-konstruktor, lukksepad ja treialid. Brigaadide
liilkmed tegelevad kaks-kolm korda nddalas méned tunnid
oma seltsimeeste ideede viimistlemise ja elluviimisega. Asi
liigub niitid palju kiiremini.

Paljude ettevotete tsehhides ja osakondades on olemas
ratsionaliseerimisala tehnilised organisaatorid. Tsehhide
organisaatorid on vahendajateks ratsionaliseerijate ja

264




tsehhi juhtkonna vahel. Nad votavad vastu ratsionaliseeri-
misettepanekuid, registreerivad neid ja annavad iile tsehhi-
juhatajatele, jilgivad nende ellurakendamist ja majandus-
liku efektiivsuse arvutamise oigsust. Tehniliste organisaa-
torite kohustusi tdidavad iithiskondlikel alustel insenerid ja
tehnikud. ,

Viimasel ajal on ratsionaliseerijate oigusi tunduvalt
laiendatud. Neile anti 6igus oma ettepaneku juurutamisest
isiklikult osa votta. Kui seda tehakse samas ettevottes,
kus novaator ise todtab, siis vabastatakse ta oma pohit6ost
keskmise palga siilitamisega voi solmitakse t66leping
toode tegemiseks viljaspool tooaega. Kui ettepanekut juu-
rutatakse teises ettevottes, siis ratsionaliseerijale sailita-
- takse ametikoht tema alatisel t6okohal.

Tahtis on ka see, et niiiidsest peale on ettevotted kohus-
tatud lillitama oma tootmisplaanidesse leiutiste ja ratsio-
naliseerimisettepanekute tehnilise dokumentatsiooni vilja-
tootamise ning niidiseksemplaride valmistamise ja katse-
tamise. Iga uuenduse realiseerimise iile kehtestatakse
range kontroll.

Tootmisnovaatorid iiletavad jarjest uusi kiinniseid. Mag-
nitogorski Metallurgiakombinaadi korgahjutdolised saa-
_ vutasid korgahjude tootlikkuse, mis on 1,5 korda korgem
- kui Ameerika Uhendriikide parimates ettevotetes.

Trusti «Tuimazaburneft> meistri Mihhailovi kommu-
nistliku t66 brigaad saavutas 1962. aastal labindustoode
rekordi — 40371 meetrit. Maailmarekordi soe kaevanda-
mises piistitasid kuulus KonontSuki brigaad Kemerovo
oblasti «Berezovskaja-1» kaevandusest ja Kovaltsuki bri-
gaad Donetski «Privolnjanskaja-juznaja» kaevandusest.
Kommunistliku t66 eesrindlaste suurepdrane plejaaq on
vorsunud masinaehituses, tekstiili- ja toiduainete toostu-
ses ning teistes toostusharudes. Neil on kiimneid ja sadu
tuhandeid jargijaid. i

Kalinini Kunstkiukombinaat saavutas taoliste ettevotete
hulgas koige korgema tooviljakuse ja toodangu koige
madalama omahinna.
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3. TANA ON KOMMUNISTLIKU TOO KUNNISEL NOVAATOR,
HOMME KOGU KOLLEKTIIV :

Joondume majakate jirgi

Tootmisnovaatorite saavutused on suured. Paljudel neist
on tootlus 1,56—2 korda korgem kui tehases keskmiselt.
Nad kasutavad ratsionaalselt materiaalseid ressursse ja
tostavad toodangu kvaliteeti. Oma eeskujuga niitavad
need inimesed katte jdrjekindla edasiliikumise tee. Toot-
‘miseesrindlaste nimed on meie maal laialdaselt tuntud,
neile avaldatakse lugupidamist ja austust.

Voistluses on peamine, et koik toolised saavutaksid nii-
sama korged toonditajad, nagu on novaatoritel. Uksikud
korge tooviljakuse rekordid on kiill head, kuid need iiksi
ei lahenda tootmise kasvu iildisi iilesandeid. On vaja
laialdast kogemuste vahetamist voistlejate vahel, et novaa-
torite saavutused muutuksid kogu kollektiivi varaks.

Tootmise parimaid inimesi ja parimaid kollektiive nime-
tatakse meil majakateks. See on piltlik ja ere vordlus.
Majakad on need toolised ja kollektiivid, kes oma eeskuju
ja tubli té6ga innustavad ning haaravad kaasa tuhandeid
ja tuhandeid to6tajaid. Tootmiseesrindlaste kogemused on
kogu rahva tarkuse ja initsiatiivi varasalv. Joondumine
majakate jédrgi, nende kogemuste uurimine ja iildistamine
on koikide toctajate kvalifikatsiooni tostmise ja korgeima
tooviljakuse saavutamise eeltingimus.

Ennendgematu kiirusega levis kogu maal Vosnevolotski
Tekstiilikombinaadi kangru Valentina Gaganova patrioot-
lik algatus. Ta juhtis itht parimat brigaadi, tal oli hea
palk, kuid ta palus end suunata mahajiéinud brigaadi.
Gaganova ei taotlenud mingisugust materiaalset kasu.
Vastupidi, tema palk esialgu moningal méiiral vihenes.
Kangru ainsaks piiiideks oli abistada teist brigaadi ja
aidata sellel jouda eesrindlaste hulka.

V. Gaganova algatus leidis laialdast toetust. Tuhanded
todlised, brigaadid, meistrid ja insener-tehnilised téotajad
ldksid ile mahajaanud tootmisjaoskondadesse ja viisid
need eesrindlike jaoskondade hulka.

Niiiid ldhevad mahajdénutele appi mitte enam {iksikud
toolised, vaid terved kollektiivid.

Paljudes ettevotetes, néditeks Moskva Viikeautode Teha-
ses ja Vladimiri Lakini-nimelises Ketrus- ja Kudumisvab-
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rikus, viiakse mahajddnud toodlised iile eesrindlikesse kol-
lektiividesse, eesrindlased aga mahajdidnud brigaadidesse.
Mo66dub moni aeg ja mahajdanud t66lised, votnud iile pare-
mate tootajate meetodid ja vilumuse, jouavad eesrindldste
hulka.

Valentina Gaganova algatatud liikumine, mille eesmar-
giks on aidata mahajdanuil jouda kommunistliku t66 kiin-
nisele, areneb mitmes suunas.

Uuele ja eesrindlikule avar tee

Novaatoreid on igas ettevottes. Nad tdiustavad pidevalt
tehnikat ja parandavad tehnoloogilist protsessi.

Mida tuleks teha, et novaatorite kogemused muutuksid
kiiremini kollektiivide tihisvaraks? Siin siindiski Lenin-
gradi eesrindlikel todlistel idee: luua rahvamajanduse nou-
kogu juurde ithiskondlikel alustel tédtav novaatorite nou-
kogu. Viimase eesmargiks on kiiremini 14bi arutada uued
algatused, loovad motted ja ideed, kollektiivselt taotleda
vaartuslike ettepanekute ja algatuste laialdast elluraken-
damist, anda soovitusi rahvamajanduse noukogule ja ette-
~ votetele. Koige tdhtsamate ettepanekute kohta annab nou-
- kogu oma soovitused — kas uuendus juurutada, viimist-
leda voi tagasi litkata. Vajaduse korral antakse novaato-
rile abi.

Viaga oluline on see, et novaatorite noukogu annab oma
soovitused mitte «iildkokkuvottes ja iildiselt», vaid konk-
reetselt sellele ettevottele, kus uuendus voib eriti kasulik
olla. See on ka arusaadav: noukogusse on koondunud ini-
mesed, kes vdga histi tunnevad ettevotete isedrasusi.
Sageli soidab novaatorite noukogu téies koosseisus ette-
votetesse ja tsehhidesse ning tutvub kohapeal ratsionali-
seerijate ja leiutajate tooga.

Novaatorite noukogu aitab rahvamajanduse néukogu ja
selle valitsusi tdhtsaimate ratsionaliseerimisettepanekute
ning leiutiste valjavalimisel ja tootmisse juurutamisel.
Noukogu koosseisus on mitu sektsiooni: lukkseppade, treia--
lite, freesijate, keevitajate, seppade jt. sektsioonid. Iga
sektsiooni iilesandeks on ithendada kutseala voi téostus-
haru tootmisnovaatorite joupingutused, sisse seada nende
vahel piisivad tooalased suhted, mobiliseerida neid oma
seltsimeeste kogemuste aktiivsele tundmaoppimisele.
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Novaatorite noukogu organiseerib eesrindlike kogemuste
tihiskondlike instruktorite ettevalmistamiseks alaliselt
tegutsevaid lithiajalisi koole. Novaatori juurde, kelle koge-
mused dratavad laialdast huvi, saadetakse mitmesugustest
ettevotetest iga kuu iiks voi kaks viikest tooliste rithma.
Néddala jooksul Opivad need toolised vahetult téokohai
tundma novaatori poolt loodud instrumente ja rakiseid,
omandavad nende késitsemise oskuse praktiliselt tookohal
ja tutvuvad uuenduse majandusliku kiiljega. Pirast kooli
16petamist antakse neile kaasa tehniline dokumentatsioon,
instrumentide néidised ja iihiskondliku instruktori-propa-
gandisti tunnistus. _

Novaatorite noukogusid moodustatakse ka vabrikutes
ja tehastes. Noukogu liikmed uurivad ja levitavad iihis-.
kondlikel alustel eesrindlaste kogemusi hing abistavad
ratsionaliseerijaid ettepanekute viljatootamisel ja toot-
misse juurutamisel.

Eesrindlike kogemuste levitamine todstuses rikastub iiha
uuemate vormidega. Koikides ettevotetes tekivad eesrind-
like kogemuste koolid, sihtotstarbelised kursused ja ees-
rindlaste individuaalne Seflus vihekogenud tdodliste iile.
1963. aastal oppis eesrindlike kogemuste koolides ligikaudu
itks miljon toolist.

Eesrindlike kogemuste tundmadppimise seesuguste vor-
mide efektiivsust iseloomustab jargmine fakt. Uraali Ras-
kemasinatehases tostavad eesrindlike kogemuste kooli 1ope-
tanud toolised tavaliselt oma tooviljakust 10—209%.

Meie maa eesrindlikes ettevotetes tekkisid dhiskondlikud
tehnilise informatsiooni birood. Nad propageerivad
tehnika uudiseid, korraldavad vestlusi ja loenguid, selgita-
vad kiiresti vélja ja levitavad koike vaartuslikku, mis tekib
tsehhides. Tehnilise informatsiooni biiroode té66s on téhtis
osa tehnikaalaste filmide vaatamisel ja tehnikanurkade
kujundamisel.

Kuid eesrindlike ettevotete ja tootmisnovaatorite saavu-
tusi uuritakse ja levitatakse siiski veel vihe. Votame jirg-
mise fakti. Nizni Tagili, Magnitogorski ja Kuznetski ees-
rindlikud terasesulatajad saavad martdédnahju poéranda
ruutmeetri kohta 11—12 tonni terast, kusjuures keskmine
toodang kogu meie maa ulatuses moodustab ligikaudu 8
tonni. Kui terasetoodangut martdinahju poranda iihe
ruutmeetri kohta suurendada ka ainult iihe kiimnendiku
tonni vorra, siis isegi sel juhul saaks meie maa tiienda-
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valt tuhandeid tonne metalli aastas. Kui aga koik terase-
sulatajad tootaksid sama téoviljakusega, millega tootavad
cesrindlikud terasesulatajad? See vorduks meie terasetoos-
tuse poolteisekordse suurenemisega ilma uusi tehaseid ja
tsehhe ehitamata.

Kui mahajdinud tehased, vabrikud ja kaevandused
omandavad kiiresti parimate ettevotete — tootmismaja-
kate toomeetodid ja jouavad nende tasemeni, siis on tege-
vusse rakendatud madratu suured reservid. Tegutsevate
eitevotete voimsuste kasutamine paraneb, toédviljakus tou-
seb jarsult, toodang suureneb, tootmiskulud véhenevad
tunduvalt ja toodangu omahind alaneb.

Kui votsid kohustuse, siis tdida see

Toéstusettevotete, tsehhide ja jaoskondade kollektiivid
ning iiksiktéotajad votavad voistlusse astumisel enda peale
sotsialistlikud = kohustused. Millised nouded kehtivad
sotsialistlike kohustuste suhtes?

Sotsialistlik kohustus ei ole iilevalt poolt antud direktiiv
ega iilesanne. Kollektiivne voi individuaalne kohustus
voetakse vabatahtlikult, omal initsiatiivil. Niisugune
kohustus paneb inimesi looma, ratsionaliseerima ja leiu-
tama, avastama uusi reserve.

Kohustustesse voetavad nditajad peavad muidugi olema
plaanilistest nditajatest korgemad. Neis peavad peegel-
duma uued todalased saavutused, milleni piliiab jouda
iiksik tooline, brigaad, tsehh voi kogu ettevote.

Kohustus peab olema reaalne, s. o. tdidetav. See tdhen-
dab seda, et kohustuse votmisel tuleb igakiilgselt arvesse
votta olemasolevaid reserve. Seepérast nouab kohustuste
viljatootamine suurt eeltood. Iga voistleja kaalub oma
voimalusi, teeb kindlaks, millisel teel ta iiletab plaanilise
tooviljakuse, milliseid kokkuhoiuallikaid ta saab édra kasu-
tada ja kuidas parandada toodangu kvaliteeti.

Sageli voetakse sotsialistlikesse kohustustesse punkte,
mida nagunii tuleb téita. Naiteks sageli leidub neis selline
punkt: «To6olt mitte puududa ja todle tulla hilinemiseta».
Kuid see on ju iga tootaja otsene kohustus, kes niikuinii
ei tohi lubada endale tédluuse ega toole hilinemist.

Kommunistlik Partei dpetab: «Votsid endale kohustuse,
siis tiida see, andsid sona, siis pea seda!» Just nii toimi-
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vadki miljonid néukogude inimesed. Sotsialistlike kohus-
tuste tditmist peavad kommunismi ehitajad enda auasjaks,
kohustuseks partei ja valitsuse ees. Kui inimene voétab
endale kohustuse ja ei tdida seda, siis tihendab see seda,
et ta on lugupidamist mitteviiriv lobiseja.

Head eeskuju voetud kohustuste tditmise eest voitlemises
naitab Novomoskovski Keemiakombinaadi kollektiiv. Oma
kohustuste tditmise kiigus rakendas kombinaat enne téht-
aega t00sse suured tootmisvoimsused ja saavutas kolm
aastat varem mineraalvietiste tootmise taseme, mis oli
ette ndhtud seitseaastaku 16puks.

Kuid monikord unustavad oma -kohustused ja ei pea
antud sona kalliks mitte iiksnes iiksikud toolised, vaid ka
terved kollektiivid. NSV Liidu ametitthingute XIII kong--
ressil margiti, et Permi oblasti ettevotete kollektiivid VOot-
sid endale 1963. aastaks head kohustused. Kuid toelist
voitlust nende taditmise eest ei organiseeritud. Paljud ette-
votted jdtsid tditmata mitte iiksnes kohustused, vaid ka
plaanid. Praagikahjud moodustasid 1963. aasta esimesel
poolel viis miljonit rubla.

Brigaadide, tsehhide ja ettevotete tootmistegevuse
parandamise tdhtsaks vahendiks on voistluse tulemuste
hésti korraldatud viljaselgitamine. Paljudes ettevotetes
voetakse voistluse tulemused kokku iga pdev, mis annab
hidid tulemusi. Voistluse tulemuste operatiivne arvestus
tagab voistluse laialdase avalikkuse ja efektiivsuse, voi-
maldab oigeaegselt rakendada abinousid 166 organiseeri-
mises esinevate puuduste kdorvaldamiseks, oigel ajal vilja
selgitada mahajainud té6tajad ja aidata neil tousta ees-
rindlike téotajate tasemeni.

‘4. UHISE URITUSE EEST VASTUTAB IGAUKS

Kommunistliku t66 liikumisest osavotjaid iseloomustab
pisiv hool mitte ainult oma tookoha, vaid ka kogu ette-
votte, kogu riigi huvide eest.

Téoalase initsiatiivi tulemusena tekib iiha uusi koige
tdhtsamate tootmise arendamise kiisimuste lahendamisest
tehase kollektiivi osavétu vorme: iithiskondlikud konstruee-
rimisbiirood, majandusliku analiiiisi bitrood, tehnilise
informatsiooni biirood jne.

Esimesed ihiskondlikud konstrueerimisbiirood tekkisid
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Uraali Vagunitehases, Uraali Raskemasinatehases, Per-
vouralski Torutehases ja teistes Uraali eesrindlikes tehas-
tes. Siin otsustasid insener-tehnilised tootajad leiutajaid
ia ratsionaliseerijaid abistada mitte aeg-ajalt, vaid orga-
niseeritult ja iga pdev, ning kiirendada nende ettepane-
kute libivaatamist ja juurutamist. Ja seda teevad nad
toost vabal ajal vabatahtlikult, oma siiddame sunnil. Raske
on iilehinnata sellise patriootliku teguviisi tahtsust, milles.
eredalt ilmnevad meie inimeste kommunistlikud iseloomu-
jooned. Praktika on toestanud uraallaste poolt algatatud
liitkumise elulisust.

Mitte viahem ei ole levinud ka teine tootmiskiisimuste
lahendamisest iildsuse osavotu vorm — majandusliku
analiiisi biirood. Uraali Raskemasinatehases kuulub
biiroosse laialdane toétajate ring — okonomistid, tehno-
loogid, konstruktorid, mehaanikud, energeetikud, toolis-
novaatorid ja tootmiseesrindlased. Nende biiroode joud .on
selles, et majanduslikust analiiiisist votab osa toétajate
lai ring. Oskuslikult 1dbiviidud majanduslik analiiiis voi-
maldab vilja selgitada kdige mitmekesisemaid tootmis-
reserve. Uhiskondlik biiroo ei piirdu analiiiisimisel ainult
dokumentide uurimisega. Nad teevad uurimistéod téokoh-
tadel, vestlevad téoliste ja meistritega, tutvuvad pohja-
~ likult tootmise organiseerimisega, analiiiisivad igakiilgselt
toodangu viljalaskmisel tehtud kulutusi ning seejarel t66-
tavad vilja konkreetsed teed majanduslike tdonditajate
parandamiseks.

Paljudes ettevotetes moodustatakse lisaks iildtehaselis-
tele biiroodele ka tsehhide majandusliku analiiiisi biiroo-
sid. Niiteks Moskva Vladimir Iljitsi nimelise Tehase
mehaanikatsehhis loodi tootmisalaste reservide viéljaselgi-
tamiseks ja kasutuselevotmiseks iihiskondlikel alustel
tootay tehnilis-majanduslik biiroo. Juba esimeste ettepane-
kute realiseerimine voimaldas kokku hoida suure hulga
malmi, terast, vaske ja messingit.

Paljudes ettevotetes on tootajate initsiatiivil - loodud
iihiskondlikud normeerimisbiirood. Need biirood votavad
aktiivselt osa normide korrigeerimisest. Nende tegevuse
ulatusest koneleb jargmine fakt. Valgevenes néiteks t60-
tab iile tuhande iihiskondliku normeerimisbiiroo. Minski
traktoritehases korrigeeriti iihiskondliku biiroo kaasabil
iile 4500 normi, mis voimaldas vihendada traktori t60-
mahukust 40%.
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Tooliste ja teenistujate aktiivses osavotus tehase iihis-
kondlikust t66st avalduvad eredalt tootajate 6konoomika-
alase kultuuri tous ja tulevase kommunistliku iihiskondliku
omavalitsuse vorsed.

V. L. Lenin avaldas ndukogude voimu koidikul veendu-
must, et me jouame kommunistliku t66 voiduni. Niiiid
ndeb iga ndukogude inimene, kui Gigus oli Vladimir
I1jitsil. Kommunistlik t66 tungib itha kindlamini meie {ihis-
konna ellu.

Kommunistlik Partei kutsub toétajaid kirglikult ja
innustatult toelisele onnele ja oitsengule, koige helge-
masse ja Oiglasemasse ithiskonda maailmas. Selle suure
eesmérgi nimel tasub héisti téotadal

MOTELGE JARELE, ARVUTAGE, TEHKE ETTEPANEKUID!

1. Mitu teie ettevotte (tsehhi, jaoskonna) toolist voist-
leb kommunistliku t66 166kt66lise nimetuse saamise eest?
Kas ka teie votate sellest voistlusest osa? Milliseid tule-
musi on saavutanud kommunistliku t66 brigaadid ja 166k-
toolised? Millised on nende téomeetodid?

2. Milliseid majanduslikke tulemusi on saavutanud teie
ettevotte (tsehhi) ratsionaliseerijad? Mida tuleb teie ette-
vottes teha ratsionaliseerimistéo parandamiseks?

3. Kuidas on teie ettevottes organiseeritud eesrindlike
kogemuste levitamine? Mida tuleb teha selle t66 paranda-
miseks?

4. Kuidas tootatakse vilja ja tdidetakse sotsialistlikke
kohustusi teie ettevottes, tsehhis, jaoskonnas?

5. Millistes vormides votab iildsus osa tootmise juhti-
misest teie ettevottes ja tsehhis? Kuidas te isiklikult votate
©osa sellest toost?




SISUKORD

Eessona
Okonoomikat peab tundma igaiiks

 Esimene peatiikk NSV Liidu toostus ja tema osa kom-
munismi materiaal-tehnilise baasi loomisel . b

1. Kommunismi iilesehitamine on noukogude rahva praktiline
Tas e R U R R it N P A SO B s AL
Koige tdiuslikum iihiskond maailmas — 9. Kommunismi mate-
ri;al-tehnilise baasi loomine on majanduslik peaiilesanne —
13.

2. Toostuse arenemine teel kommunismile . . . . . .
Toostus on rahvamajanduse juhtiv haru — 16. Meie t6ostus
muutub maailmas koige voimsamaks — 18. Iga ettevote peab
andma oma panuse kommunismi iilesehitamisse — 30.

Matelge jirele, arvutage, tehke ettepanekuid!

Teine peatiikk Tootmise juhtimine on kéikide tootajate
iilesanne D P VA

~1. Tootmise juhtimise leninlikud printsiibid .

o Bl > ia majandusliku juhtimise iihtsus — 35. .Den'lokr.aat-.
~ lik tsentralism majanduse ju — 36. Ainujuhtimine ja
toorahva hulkade initsiatiiv — 37.

9. Kuidas on organiseeritud toostuse juhtimine . . . . .
Kes juhib toostust — 39. Kuidas on korraldatud ettevotte juh-
timine — 41. Tsehhi ja jaoskonna juhtimine — 45. Ette-
votte juhtimise tdiustamise teed — 46.

3. Tootajad votavad aktiivselt osa ettevotte juhtimisest . ;
Parteiline juhtimine — 49. Komsomol on partei ustav abiline
— 51. Ametiithingud on majandamise kool, kommunismi kool
— 52.

Matelge jdrele, arvutage, tehke ettepanekuid!

Kolmas peatiikk Plaan on ettevdtte elu seadus

1. Plaanimajandus on sotsialismi tdhtsaim . s N s SRS
Miks on rahvamajanduse planeerimine vajalik — 56. Perspek-
tiiv- ja jooksvad plaanid — 57. Planeerimise taiustamine —
58. Tugevdada plaanidistsipliini — 61.

9 Toostusettevotte tehnika-, tootmis- ja finantsplaan
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Mida endast kujutab tehnika-, tootmis- ja finantsplaan —
62. Tehnika-, tootmis- ja finantsplaani osad — 63, Tsehhide,
jaoskondade ja tookohtade plaanid — 66,

Tootmisprogramm on tehnika-, tootmis- ja finantsplaani pohi-
DRt S S R e Sl S s ST
Kuidas moota tootmismahtu — 67. Kauba- ja kogutoodang —
68. Toodangu nomenklatuur ja sortiment — 71. Tsehhi (jaos-

konna) tootmisprogramm — 72 Tootmisprogrammi tiitmise
kontroll — 73.

Taotadas ihtlasaliy riitmilibelil i Ba e Sl i FE 1
Miks riitmiline {66 on vajalik — 75. Graafikujdrgne t66 on
edu pant — 77. Kéik ettevotted voivad tovtada rittmiliselt —
80

.Or'ganisatsiooniliste ja tehniliste abhinoude plaan on reservide

mobiliseemmiseaplaany) st ¢ s el ttatios HEUR bl
Reservid on tootmise kasvu allikas — 83. Organisatsiooniliste
ja tehniliste abinoude plaan — 84.

Motelge jdrele, arvutage, tehke ettepanekuid!

Neljas peatiikk Tehasemirgi au eest

L

Foodanditkyalilest 4o fbadae o LRIE SR LR S B
Mis on kvaliteet — 89. Mida annab toodangu kvaliteedi tost-
mine rahvamajandusele — 91. Parima toodangu eest maa-
ilmas — 94.

Toodangu kvaliteedi tostmise teed. . .. . . . . |
Millest oleneb toodangu kvaliteet — 95, Toodangu kvaliteedi
kontroll — 97. Eesrindlikud kontrollimeetodid — 98, Defekti-
deta toodangu valmistamise siisteem — 101. Endakontrol]l —
103. Uhiskondlik kontroll — 105, ¥

Matelge jirele, arvutage, tehke ettepanekuid!
Viies peatiikk. Ettevotete pohifondid

1

Pohifondid on meie rikkus ey e N SR T R Y
Tootmisseadmed on pohifondide aktiivne osa — 107. Pohifon-
dide amortiseerimine — 111. Mida annab pohifondide parem
kasutamine — 112.

Pohifondide parema kasutamise teed . . . \ . .
Pohifondide kasutamise niitajad — 115, Seadmete tootlikkuse
tostmine ajaithikus — 118,  Seadmete seisakute likvideeri-
mine — 124,

Motelge jirele, arvutage, tehke ettepanekuid! A
Kuues peatiikk Peremehelikult kasutada materiaalseid res-

B

sursse
Kdibefondide parema kasutamise rahvamajanduslik tihtsus
Millest koosnevad kiibefondid — 131. Kuidas normeeritakse
materiaalsete ressursside kulu ja varusid — 133, Mispérast
tuleb kiibefonde kokkuhoidlikult kasutada — 136.
Materiaalsete ressursside kokkuhoiu teed . . . . . .
Kuidas vdhendada materjalide kulu — 139. Juurutada uusi,
progressiivseid materjale — 143. Jddtmed on viirtuslik pro-
dukt — 144. Liigsed varud on pillamine — 147, Kuidas on
korraldatud materiaalsete ressurssidega varustamine — 148.

Mbtelge jirele, arvutage, tehke ettepanekuid! |
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Seitsmes peatiikk Koige tihtsam, kdige peamine .

Mis on tooviljakus ja kuidas seda moddetakse

Tooviljakuse kasvu tihtsus — 153. Kuidas moodetakse 166-
viljakust — 155.

Toodangu toomahukuse \ahendammg on téoviljakuse kasvu
peamine  reserv

Tooviljakuse kasvu reservid — 159 Kompleksne mehhanisee-
rimine ja automatiseerimine -— 160. Juurutada eesrindlikku
tehnoloogiat — 164. Tédiustada véljalastavat toodangut — 166.
Parandada tootmise organiseerimist — 166.

Saadsta t6oaja iga minutit . ;
Minuti hind — 170. Hoolitseda tootmglmuste eest — 174,

Oigesti organiseerida tookoht — 175. Kutsealasid on voimalik
ithendada — 177. Tugevdada toodistsipliini — 179,
Parandada kaadri paigutamist ettevottes

Pohi- ja abitoolised — 180.

Aeg nouab — opi . 3

Kvalifikatsioon ja toowljakus P Eesrmdhkud l\ogemu-
sed on meie rikkus — 186. Tooviljakuse tostmise isiklikud
kompleksplaanid — 190. b

Motelge jarele, arvutage, tehke ettepanekuid! .
Kaheksas peatiikk Igaithele tema too jargi .

i

To6 jargi tasumine on sotsialismi seadus .

Kuidas jaotuvad materiaalsed hiived sotsialismi lmglmusle<
— 192. Koige korgema elatustaseme eest maailmas — 195.
Millest soltub palk — 198.

Tooliste 160 normeerimine .

Norm on t66 méaar — 200. Kuidas arv utatakse \alla nonmd —
201. Normid peavad olema tehniliselt pohjendatud — 205.
Miks normide muutmine on vajalik — 206.

Tariifisiisteem . RRARAPETHVE | ) et Tp SR (g
Tariifi- ja kvalifikatsiooniteatmik - 209. Tariifivork — 210.
Tariifi-palgamédar — 211.

Tooliste t60 tasustamise vormid ja siisteemid .

Tiiki- ja ajatoo tasustamine —— 212. Tooliste t66 tasustamise
siisteemid — 214. Premiaalsed to6 tasustamise siisteemid —
217. Palgafond — 219.

Maotelge jérele, arvutage, tehke ettepanekuid!
Uheksas peatiikk Toodangu omahind .

i<

)

Toodangu omahind on ettevotte t66 tdhtsaim kv alltatmm
néitaja ;
Mis on toodangu omahind — 223, "Tootmiskulude celarve —
224. Toodanguiihiku omahinna kalkulatsioon — 224. Oma-
hinna struktuur — 225. Omahind on ettevotte t66 peegel —
229. Omahinna alandamise rahvamajanduslik tdhtsus — 232.
Iga ettevote peab toota sentaabilet i N L (0 S
Mis on rentaablus — Rentaabluse aste — 235. Mida
madalam on omahind, S€da korgem on tootmise rentaablus
— 236. )

Toodangu omahinna alandamise ja ettevotete rentaabluse tost-
TIHNE eR R LE PR R ek ¢ e pe e T R AT
Tooviliakuse tostmine — 237. Materiaalsete kulude véhenda-
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mine — 239. Tootmise teenindamise ja juhtimise kulude
vidhendamine — 240. Mittetootlike kulude likvideerimine —

~ 241. Omahinna alandamine on iga t6olise asi — 242.

Isemajandamine on sotsialistliku majandamise pohimeetod
Mis on isemajandamine — 243, Isemajandamine tsehhis, jaos-
konnas ja brigaadis — 247. Nimeline kokkuhoiukonto — 249.
Tootmise tdiustamise majanduslik efektiivsus .

Mida moeldakse majandusliku efektiivsuse all — 951, }\u1das
arvutada kokkuhoidu, mida annab ratsionaliseerimisettepa-
nekute ja leiutiste rakendamme — 253.

Mbtelge jarele, arvutage, tehke ettepanekuid!

Kiimnes peatiikk Kommunism luuakse miljonite inimeste

i
2k

4.

todga

Tuleviku raJalad X

Leiutajad ja ratsxonahseeruad on uue loolad

Mida rohkem ratsionaliseerijaid, seda kiirem progress — 9L,
Mis pole joukohane tihele, seda suudab kollektiiv — 263. Kor-
valdada takistused ratsmnahseen]ate teelt — 264.

Tand on kommunistliku t66 kiinnisel novaator, homme kogu
kollektiiv :

Joondume ma]akate 1arg| —- 266 Uuele 1a eesrmdhl\ule avar
tee — 267. Kui votsid kohustuse, siis tdida see — 269.

Uhise firituse eest vastutab wauks

Motelge jirele, arvutage, tehke etfepanekuid! .
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