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t ettevotet tegelikult igesti juhtida, et osata oma majanduslikest

kogemusist digeid jareldusi teha ja tootmise arengut ette néha,
peab tundma marksistlik-leninistlikku sotsialismi iilesehituse polii-
tikat ning teadma sotsialistliku ettevtte tootmisékonoomika konkreet-
seid kiisimusi. Selleks, et partei vastavatele tdétajatele ja majandus-
like ettevotete juhtidele iiksikute tootmis-majanduslike kiisimuste prak-
tilisel lahendamisel abi osutada, korraldas UIK(b)P Leningradi Linna-
komitee 1940. a. spetsiaalse seminari. Osa seminaris peetud loenguist
on ilmunud eri brosiiliridena, nende hulgas ka kédesolev teos. Uldse
kuuluvad eestikeelses viljaandes sellesse tsiikli:

Tobstusettevtte bilanss ja selle analiiis — prof. N. A. Blatov.
Tootmisvgime ja tootmismahu arvutlused — dots. A. A. Kisselew.
Tootmise operatiivse plaanimise kiisimusi — dots. A. A. Kisselev.
Kalendriline plaanimine — tead. kandidaat S.J. Gusjatiner.
T66 organiseerimine ja tehniline normimine —

— dots. I. I. Medjantsev.
Toétasu organiseerimine — dots. D. J. Fisch.
To6 plaanimine — P. V. Vassiljev.

Tootmise eelarve koostamine ja toodangu omakulude plaanimine —
— dots. L. D, Jahnin.

Sisekaitisliku isetasuvuse organisatsioon —
— prof. V. V. NovozZilov.

Toostusettevdtte finantseerimine — prof. A. J. Bukovetski.
Ettevotte statistika ja raamatupidamine — prof. A. J. Rotstein.
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Sotsialistlikus t60stuses on ettevétte plaan kogu rahvamajanduse
plaani osa.

Selles plaanis on keskne koht tootmisprogrammil, mis maarab
kindlaks toodangu nomenklatuuri ning iga valmistatava toote koguse.

Tootmisprogrammi véljatdotamisel tuleb teha vastavad arvutlu-
sed iihelt poolt selle kohta, mil m&éaral tootmisiilesannet saab reaal-
selt teostada, teiselt poolt on aga ndutav ettevotte kdigi tootmis-
ressursside, s. o. sisseseade, ruumi ja kaadri maksimaalne kasuta-
mine.

Tootmisprogrammiga seoses olevad arvutlused véib kokkuleppel
jagada kahte ossa: mahu arvutlused ja kalendrilise plaani
koostamine ehk kalendrilised arvutlused. Kéesolev loeng
kasitleb ainult esimest arvutluste rithma.

Pole sugugi raske saada iildist ettekujutust mahu arvutluste ole-
musest. Olgu poolaasta tootmisprogrammis ette nahtud nelja toodete
liigi valmistamine (tabel 1). Valmistatavate toodete iildkogus on nai-
datud lahtris 8.

Tabel 1.
Kuud : Koldku
oot 3 1I II1 v A" VI poolaastas
pgate tiikkides
nimetus
1 2 3 4 & 6 7 8
Kompressor . . . .| 40 40 40 40 40 40 240
ADYRIMAasin . aiiy ey - - 10 — —- 10 20
Tuletorjemasin . . .| — 2 — — 5 — 10
Pondp: s, o 16 - — 16 - - 32

Uhe kompressori valmistamiseks mehaanikajaoskonnas kulub
500 masinat6dtundi. 240 kompressori valmistamiseks kulub jarelikult
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120 000 masinatdotundi. Tapselt samuti on vajalik 20 aurumasina
valmistamiseks 88 000 masinat66tundi jne.

Nagu nahtub lahtrist 8 tabelis 2, on iildine té6émaht,
mis on vajalik poolaasta-programmi tait-
miseks, 276 000 masinato6tundi.

Tabel 2.
oo Knnd 3 TR Uldine t66-
aTs { maht pool-
Toote o : ! i i B el i aastas masi-
nimetus \\\\ natdoétund.
1 ‘ 2 3 4 5 " 8

Kompressor . . . . |20000/ 20 000| 2000020 000| 20 OOO‘ 20 000 120 000
Aurumasin . ... . . 8 000| 26 000, 10 000{ 8 000| 26 000, 10 00O 88 000
Tuletérjemasin . . . {16000 8000 — |16000] 8000 — 48 000
Puammpoal . igioy, a3k 10 000, — — | 10000} — e 20 000

Kokku masi- 1 [

natéstunde . |54 000 54 000] 30 000| 54 000, 54 000| 30 000] 276 000

Kui palju masinatéétunde on siis meie kasutuses?

Olgu mehaanikajaoskonnas 140 masinat, mis té6tavad 2 vahe-
tuses. Iga masin voib ithes vahetuses poolaasta kestel anda ligikaudu
1000 masinatdotundi, kahes vahetuses ta annab 2000 masinatéotundi.
Kaik 140 masinat annavad: 2000 > 140 = 280 000 masinatdttundi.

Kasutada olev masinatéétundide arv on seega 280 000. Prog-
rammi tditmiseks on aga vaja 276 000 masinatdétundi. Korvutades
vajalikud ja kasutadaolevad masinatéétundide hulgad, saamegi kujut-
luse t66 méadrast tootmisiilesande taitmiseks.

Niisugune on iildine skeem, mis vdib kohe anda teatud kujut-
luse mahu arvutluste olemusest.

Kuid ei tule méelda, et mahu arvutluste rakendamine piirdub
aasta vdi poolaasta tddprotsessi programmi koostamisega, esialgse
mahu arvutlusega, mis néitab, kuipalju ettevottele vdi jaoskonnale
méaratud toodangu viljalaskmine koormab olemasolevat sisseseadet
ja ruumi.

Peale toodangu tahtajalise véljalaskmise programmi koostamist
valitsuse poolt antud juhendite ja toodete iileandmise lepingute jargi
tuleb tingimata 1&bi viia arvutlus to6de mahu jaotamiseks kvartaa-
lide ja kuude jargi. Vastasel korral luuakse juba programmi valja-
to6tamise momendil eeldused tooseisakuteks ja tormamisteks.
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Analoogilised arvutlused on tarvilikud ka kuuliste, poolekuuliste
v6i nadalaste iilesannete véljaandmisel tootmisjaoskondadele  toot-
mise operatiivse plaanimise protsessis.

Asume uuesti tabelite 1 ja 2 vaatlusele.

Kompressorite véljalaskmine on projekteeritud iihtlaselt, 40
kompressorit kuus. Mis puutub iilejadnud toodetesse, siis vahese
viljalaske hulga téttu on need ette ndhtud iiks kord kvartaalis. Prog-
ramm on koostatud nii, et iga kuu peale pdhitoodangu — kompresso-
rite — valjalaskmise on veel maaratud mingi masina — aurumasina,
tuletdrjemasina voi pumba tdiendav véljalaskmine.

Esimesel pilgul naib, et véljalaskmise programm on koostatud
taiesti oieti. (ldine té6de maht, mis on tarvilik kogu poolaasta-prog-
rammi tiitmiseks, vastab samuti, nagu me juba nagime, jaoskonna
tootmisvoimalustele. Kuid vilise onnestumise pilt muutub otsekohe,
kui vaatleme to6mahu jaotust kuude kaupa. Tdepoolest, tabelist 2
nihtub, et ainult kompressorite suhtes leiab aset iihtlane t6omahu
jaotamine kuude kaupa. Mis puutub pumbasse, siis tema tootmise
tsiikkel — aeg t66 algusest kuni pumba viljalaskmise momendini —
on iiks kuu. Koik kulud langevad seetdttu kvartaali esimesele kuule,
teistel kvartaali kuudel pumba valmistamise toid ei ole.

Tapselt samuti kestab tuletdrjemasina tootmise tsitkkel 2 kuud,
seepirast on kvartaali iga kolmas kuu tuletdrjemasina valmistamise
koormusest vaba. <

Aurumasina tootmise tsiikkel on 3 kuud ja koormus langeb juba
igale kuule, kuid koormuse jaotus kuude kaupa
pole ihtlane. ;

Millest see tuleb? Aurumasina mitmesugused detailid nouavad
erisugust té6hulka, nad labivad valmistusprotsessis erineva hulga
td6tlemisoperatsioone ja omavad erineva suurusega tootmistsiiklit.
Seeparast ei toimu iga detaili tdtlemine samaaegselt. Algul valmis-
tatakse ainult olulised pohidetailid ja sellele ajale langev t66de maht
pole suhteliselt suur. Seejarel tuleb jark-jargult tootlemisele kogu
detailide hulk ja tarvilikkude to6de maht suureneb jérsult. Viimaks
jsuab mehaaniline to6tlemine Idpule ja detailid lahevad iiksteise jarel
monteerimisele; toode maht véheneb jark-jargult.

Kui niiid arvutada iildine to6maht, mis langeb igale kuule kaigi
masinate suhtes, siis nahtub tabelist 2, et see td6maht jaguneb kuu-
dele ebaiihtlaselt: kvartaali kaks esimest kuud, omades koormust
54 000 masinatddtundi, on iilekoormatud; kolmas kuu, millele langeb

5



30 000 masinatddtundi — on tugevasti alakoormatud. Tulemuseks on
valtimatute tdhelepanuvairsete todseisakute ilmnemine jaoskondades,
mis on tingitud tootmisprogrammi ebadigest koostamisest.

Peab tdhendama, et sddrased ndhtused ei ilmne meie tehastes
mitte just harva. Vaib pidada kiillalt iseloomustavaks, eriti pisi-
seeriaid tootvaile tehaseile, alatist koormuse k&ikumist eri jaoskon-
dades ja seadmegruppides.

Ons vdimalik koostada programmi, mis néeks ette to6mahu jao-
tuse suuremat iihtlust? Meie ndite jaoks pole viimast raske teha. Ole-
tame, et me projekteerime tuletdrjemasina véljalaskmise mitte veeb-
ruaris ja mais, vaid iiks kuu varem — jaanuaris ja aprillis. Siis mai-
kuule langev t66maht viheneb 8000 masinat6dtunni vorra ja moo-
dustab 46 000 masinatddtundi. Aprillis pole tuletdrjemasina té66maht
enam 16 000 masinatéétundi, vaid ainult 8000 masinatédétundi, s. o.
iildine to6maht jille vaheneb 8000 masinatodtunni vérra ja moodus-
tab 46 000 masinatédtundi. Martsis, vastupidi, suureneb té6maht
16 000 masinato6tundi ja iildine t6omaht 30 000 masinatodtunnilt
46 000 masinatéotunnini jne. Lopuks saame iihtlase t66mahu jaotuse
antud programmi tditmiseks.

Tegelikkuses seal, kus toodangu nomenklatuur on programmis
méarkimisvéérselt suur, pole arusaadavalt nii kerge rahuldavaid tule-
musi saada, nagu see esineb meie nites.

Kuid programmi koostamisel saavutada enam v6i vahem iiht-
last t6omahu jaotust eri ajavahemikkudel on alati mitte ainult vdima-
lik, vaid ka hadatarvilik. Vastupidisel juhul pole vélditavad seisakud
ja raskused edasises to0s.

Niisiis, vaadeldud naide tdestab, et mahu arvutluste rakenda-
mise ala téepoolest ei piirdu ainult arvutlustega suurte ajavahemik-
kude kohta nagu aasta, poolaasta, kvartaal, vaid on tihedalt seotud
kalendriliste arvutlustega ja omab tdhtsust tootmisiilesande kdigi faa-
side puhul.

Kui tdhelepanu p6drata mahu arvutluste sisule, siis vdib konsta-
teerida, et ta muutub olenevalt iga jaoskonna tootmisprotsessi ise-
loomust ja toimub erisugustes arvutusithikutes. Mehaanikajaoskonda-
des huvitab meid peamiselt seadme koormus ja arvutlus toimub
masinatdétundides. Monteerimisjaoskondades on oluline mitte ainult
iga masina monteerimiseks tarvilik to0paiga kinnioleku kestus, vaid
ka selle to6paiga mddted, sest erisugused masinad vétavad enese alla
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erineva ruumi. Monteerimis- ja ka vormimiskohas toimetatakse arvut-
lust ruutmeeter-tundides. Kuivatusruumide vi ahjude arvutlusel huvi-
tab meid ahju kinnioleku kestus ja tooteile vajalik ruum; arvutlust
toimetatakse kuupmeeter-tundides jne.

Rea juhtude puhul on arvutluste tehnika kiillalt vaevandudev
t66, tema omandamine nduab teatavat aega.

Kuid meie iilesanne k&esoleval juhul ei seisne kéikide véimalik~
kude arvutlusvariantide iiksikasjalises esitamises, mis olenevad toot-
misprotsessi iseloomust, tootmistiiiibist, toote liigist jne.

Téahtis on mdista arvutluse pdhiprintsiipe ja kdige kujukamalt
naidata, et pdhjaliku ja dige arusaamise puhul tootmise majandusli-
kest seaduspirasusist annavad kéige ,.kuivemad” ja ,spetsiaalsemad
arvutlused” iilimal madral vajaliku ja tdnuvddrse materjali igale
t60stusjuhile.

Vastupidi, mittekiillaldane tdhelepanu tootmise majanduslikkusele
ja vaade, et tehnilis-majanduslikud arvutlused ja analiiiisid kuuluvad
tervenisti majandusteadlaste-spetside kompetentsi, pohjustavad valti-
matuid, tdsiseid vigu ettevdtte juhtimisel.

Eesmairgi piistitamisel pole vaja detailset tutvumist kdigi arvu-
tustehniliste pisiasjadega; on kiillaldane pdhjalikult analiiiisida vaid
pohiprintsiipe, mis on &&rmiselt lihtsad.

IL.

Me tutvusime juba mahu arvutluste olemusega, kui iilaltoodud
néites vordlesime kasutada olevat masinatodtundide hulka programmi
tditmiseks vajaliku masinato6tundide hulgaga.

Kuid véime kiisimuse esitada ka teisiti ja nimelt: maarata, mil-
list maksimaalset toodanguhulka on vdimalik ettevdttest, osa-
konnast, tootmisjaoskonnast saada.

Pole raske n&ha, et niaiteks mehaanikajaoskonnas oleneb too-
dangu vdimalik- valmistamise hulk masinate hulgast jaoskonnas ja
iga masina t66tundide arvust.

Kui meie jaoskonnal on 20 masinat, millest igaiiks aasta kestel
to6tab 2000 tundi, siis kdik masinad téotavad kokku 40 000 masina-
tootundi.



Kui ithe eseme valmistamiseks kulub 100 tundi, siis on silma-
nahtav, et jaoskonnast vdib aasta jooksul saada:

20 . 2000
= - aeoie 400 toodet.

Uldiselt voib kirjutada, et toodangu hulk, mida v&ib saada
mehaanikajaoskonnast iihetaoliste seadmete puhul, on:

. kF
N = —, kus:
t
N — toodete hulk;
k — masinate arv jaoskonnas;
F — iihe masina td6tundide arv arvutlusperioodi kestel;
t — aeg, mis on vajalik tooteiihiku valmistamiseks.

Nagu ndeme, on arvutluse skeem elementaarselt lihtne.

Kuid asja oluline kiilg pole koguni mitte skeemis, vaid sel-
Led . kui “palju . on .yvalemis  Vagla.:ll Aasemele
panna tunde — tundide arv seadme td6ks, ja ¢ asemele —
vajalik aeg tooteiithiku valmistamiseks, et saada tdelist kujut-
lust maksimaalsest toodangu hulgast, mida
vdib antud tootmisjaoskonnas saada. Oletame, et
seadme t66tundide arvu méadramisel kasutame tehase statistilisi and-
meid ja asetame valemisse seadme selle to6tundide arvu, mis on
arvutlusmomendil faktiliselt tehases. Tooteiihiku valmistamiseks vaja-
liku aja méaramisel votame normitud aja summa, arvestades olemas-
olevaid to6tlemisnorme. Kas me saame neis tingimustes parast arvut-
luste tegemist kujutluse maksimaalsest toodanguhulgast, mida
voib toota meie tootmisjaoskonnas? Arusaadavalt mitte. Me saame
kujutluse vaid sellest toodanguhulgast, mida v&ib toota faktili-
selt olemasolevais téotingimustes.

Niisugune arvutlus on puht véljarehkendamise t66 ega ndita min-
gil moel asja sisu. Arvutlus opereerib faktiliselt olemasolevate suu-
rustega ega vérdle antud ettevotte todnéditarve néitarvudega teistest
ettevdtetest, ei uuri, millega erinevad arvutlusse asetatud faktili-
sed suurused neist, mis oleksid olnud véima-
likud paremais tingimustes; ei avasta jarelikult reserve
ega niita nende kasutamise vdimalusi.

Kuid meie ettevétteis esineva kao tdttu on reservid iisna olu-
lise tahtsusega ja nduavad kdige piisivamat tahelepanu.
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Tootmises esinevate kadumite iseloomu selgitamiseks vaatleme
tabelit 3, mis moodustab endast masinseadmetele kasutatud aja fondi
jagunemise skeemi.

Kui toétaksime kdik 365 paeva aastas ja 24 tundi 60s-paevas,
vorduks seadmete td6tundide arv absoluutse ajafondiga ja moodus-
taks 8760 tundi aastas. Tegelikult té6tab seade vahem aega. Metalli-
toostused todtavad osaliselt pidevais kuuspdevikuis. :

Puhkepéevadest tingitud kadu moodustab:

K rahv.-maj. = (60 + 6) . 24 = 1584 tundi.

Kui ettevétete rahvamajanduslik té6reZiim oleks teissugune, olek-
sid puhkepdevadest tingitud kadumid suuremad voi vaiksemad 1.

Jéarelejaanud 7176 tunnist isegi 3 vahetusega 7 tunnise téopdeva
puhul laheb ldunavaheaegadeks kaduma:

Krez.—=1.3.299 = 897 tundi.

Seega 7-tunnise 3 vahetusega td0paeva ja 6-paevase nadala
puhul moodustab seadme t66 ajafond aastas:

F voim. = 6279 tundi.

Toétamisel mitte kdikide vahetustega ajafond vastavalt vihe-
neb ja moodustab 2 vahetusega td6tamisel:

F voim. = 4186 tundi.
ja 1 vahetusega to6tamisel

F veim. = 2093 tundi 2.

Edasi jargnevad ajafondi kadumid, millede suurus on tihedalt
seotud ettevdtte organisatsioonilis-tehnilise tasemega. Mida kérgem
on ettevdtte organisatsioonilis-tehniline tase, seda vdiksem on tema
kao ulatus; mida halvemini on asi korraladatud, seda suurem on
kadumite ulatus. .

Kadumeid v6ib jaotada kahte ossa:

1) kadumid, millede olemasolu méningais minimaalseis piires
voib pidada lubatavaks;

2) kadumid, mis tuleb nullini viia.

1 Osaline iileminek seitsmepievasele nédalale alles peale kiesoleva loengu
ettekandmist lithendab puhkepdevadest tingitud kadumeid kuni:

K rahv.-maj. (52 +6) - 24=1392 tundi.

2 Vastavalt 7-pdevase nddala puhul ja 8-tunnise 2 vahetusega té6paeva korral:
F voim. = 4912 tundi.

ja 1 vahetusega téopédeva puhul: ;
F voim. = 2456 tundi,



Tabel 3.

Ajafondi

jagunemise skeem,

S e S

Tooteiihiku_valmistamiseks vajalik_aeg_

Fondi nimetus Kadumite nimetus

Aja nimetus

Kadumite nimetus

1 2

3

4

I. Absoluutne aja-
fond:
=305 " 78 —
= 8760 t.

| Puhkepéevadest
tingitud kadumid
(K rahv.-maj.)

K rahv.-maj. =
{60 -0y 28 —
6o
II. Kalendriline aja-

fond:
Fie=Faq—K
rahv.-maj. = 8760 —
— 1584 =17176 t. |Toéo6reziimi kadumid
a) lounavaheaega-
dest
b) mittetédtajate
vahetusest
c) kollektiivsetest

puhkustest (kui need

aset leiavad)

| Nait. kollekt. puh-

kuse puudumisel ja

td6tam, 3 vahetuses

K re’.=3-1299

III. Kasutamiseks =897¢

vdimalik ajafond:

F véim. = Fk —
— K rez.

Nait. 3 vahet. 7-t.

t66 puhul:

P v&im. = 7176 . —

—.897 = 6279 t. Kadumid, mis tingi-

tud ettevdtte org.-

tehnilisest tasemest

(K org.):

a) remondist

b) to6lt puudumis-
test

c) tédkoha ebara-
huldavast tee-
nimisest jm.

IV. Kasutada olev
ajafond:

F kasut. = F' v&im.
K org.

I. Pshiaeg (tehno-
loogiline) — kadu-
miteta

II. Péhiaeg (tehno-
loogiline) — T poh.
(incl. edasi-tagasi-
kaigud jm.)

III.  Operatiivse

t6o aeg:
T op.=T psh. +
_or abi

IV, Tiikiaeg:
Ttk.=T op.+K

V. Kasuliku t66

aeg:
Tkasul. =T tk. +
+ K ettev.

VI. Kogu tédaeg:
Tkogu=T kasul.

+ K praak,

|

1

Edasi-tagasi-kéi-
kude aeg, freesi
minek ja tulek jmt.

Abiaeg (katmata)
T abi

Kadumid (K iild.):
a) tookoha tehni-
lisel teenimisel
b) organisatsiooni-
line teenimine
c) puhkus ja loo-
mulikud tarbed

Ettevalmistamise ja
I6petamise aeg
(K ettev.)

Kasutu t56 aeg

(K praak):

a) praak

b) muud tiienda-
vad t66d



Esimesse kadumite gruppi kuuluvad seadmete seisakud remondi
ajal ja seadmete seisakud t66liste puudumisel to6lt, kusjuures viimase
all mdistetakse osalisi seadmete seisakuid ajavahemikus t66lise toole
mitteilmumise momendist kuni tema asendamise momendini.

Teoreetiliselt méne td6lise puudumine ei tarvitse sugugi esile
kutsuda seadmete seisakut: puuduvat t86list voib asendada tagavara-
to6lisega. Kuid praktiliselt on see vaevalt tdiel mééaral saavutatav. Siin
tuleb eraldada esimeses jarjekorras plaanikindlat ja juhus-
lik k u to6lise puudumist ja teises kestvatjalihiajalist.

Iga-aastast td6liste ametipuhkust, mis kuulub plaanikindla kestva
puudumise kategooriasse, on kerge ette ndha ja olemasolevaid t66-
liste arvude nimekirju vastavalt tédpuhkuse plaanile suurendada, et
neid oleks enam, kui masinavahetused vajavad, milletdttu ei tohigi
tekkida seadmete seisakuid. T6dliste puudumist haigestumisel on loo-
mulikult raskem tédiel madral kompenseerida, kuivérd on véimalikud
tunduvad t66le mitteilmumise koikumised eri ajaperioodidel.

Kbéikide puuduvate téoliste asendamine vdib ja peab aset leidma
vaid tootmistegevuses, kus on tarvilik tdielik protsessi katkestama-
tus: konveierite, liikkuvate té6lintide, katkestamatult tédtavate ahjude
ja seadeldiste juures jne.

Sama kehtib seadmete remondist tingitud kadumite kohta. Seade
tuleb hoida t66kalvulises seisukorras, tuleb teostada digeaegselt kont-
rolli, iilevaatust ja remonti.

Kaigile seadmete tiiiipidele, eriti keerukamaile, pole t66 ajal vdi-
malik igakiilgset remonti organiseerida, mistdttu leiavadki aset tea-
tud ulatuses remondist tingitud seadmete seisakud.

Kuid faktiliselt on siiski kao ulatus lubatavast miinimumist
mérksa suurem. Kuue Leningradi tehase revideerimine 1933. aastal
paljastas, et seadmete seisakute suurus remondi ajal kdigub tarvita-
miseks vdimalikust ajafondist 5—16% piirides. Tehases ,, Vene dii-
sel” oli 1939. a. plaanis ette nahtud 7% seisakutele remondi t&ttu;
- faktiliselt oli seisakute ulatus iithes Engelsi-nimelise tehase jaoskon-
nas 1938. aasta 16pul 6,13%.

Muide, nende tehaste seadmete puhul tuleks normaalseks pidada
remondist tingitud seadmete seisakuteks ligikaudu 2%.

Teise kadumite rithma, mis tuleb nullini viia, kuuluvad:

1) seadmete seisakud, mis on tingitud todlistele t66 iileandmise
mitterahuldavast organiseerimisest ja nimelt: t66, materjali, instru-
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mentide, iilesseadja jm. ootamine, aga samuti todlise enese kaimisest
materjali, t66 jne. jarele;

2) seadmete seisakud t6d ajal mitterahuldava té6koha teenimise
tagajirjel, nagu kraana, sadulsepa, kontroléri, transporttdolise jne.
ootamine; :

3) kadumid mitterahuldavast tootmisdistsipliinist: hiline to6le
asumine, varajane ldpetamine, jutlemine jm.;

4) kadumid, mis on tingitud elektrienergia, auru, vee, dhu jne.
puudumisest.

Loeteldud kadumite resultaadina on seadmete to6tundide arv
faktiliselt margatavalt vdiksem kui kasutamiseks vdimalik ajafond.

Kui vaadelda ametlike aruannete arve ettevdtete tegevusest, siis
pole antud riihma kadumid liiga suured.

Kahjuks seletub see soodus olukord seadmete seisakute puudu-
liku statistikaga, milles terve rida seisakuid kas iildse ei peegeldu
voi peegeldub ebatéielikult.

Koguni teine pilt saadakse, kui toimetatakse tdpseid to6pédeva
vaatlusi pildistamise teel.

10-st Leningradi tehasest 1800 todpéeva iilesvotte labito6tamine,
mida toimetati 1933. aastal Leningradi T66 Organisatsiooni, Okonoo-
mia ja Kaitse Instituudi poolt, naitas kujukalt jargmisi resultaate:

Tabel 4.
T R I e C ) Kadumite i
li?itll':rl::ctle Kadumite nimetus absol. m&6- %:gc;}?ae-
ted min.
I Seisakud t66 ebarahuldavast to6li-
sele kitteandmise ja tédlise poolt vastu-
vOtmise organiseerimisest . . . . . 60,0 14,3
II Seisakud ebarahuldavast téékoha tee-
pimisest: Q. Alal oe 1t Ene eais 17,0 4,0
III Seisakud ebarahuldavast tootmisdist-
siphiniat™ inator BEG $ e oS R 19,5 A
Baklkea o0 0 . 96,5 23,0
Seega saame soliidse arvu — 23% toGpédevast, arvestamata

elektrienergia, vee, auru jm. puudumisest tingitud seisakuid.
On taiesti loomulik, et peale 1933. a. véljaarenenud stahhaanov-
lik liikumine ei vdinud esitamata jatta suuremaid ndudmisi nii t66-
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koha teenimise organiseerimisele kui ka kogu tootmisorganisatsioo-
nile tervikuna. Tootmisorganisatsiooni parandamine viis omakorda
kadumite vahenemisele, mis 1938. ja 1939. aastal olid marksa mada-
lamad kui 1933. aastal. Siiski peab antud kadumite liigi suuruse veel
véaga suureks tunnistama.

Allpool esitame 1938. ja 1939. a. andmed, mis, tdsi kiill, on
saadud vordlemisi piiratud iilesvdtete arvu alusel:

Tabel 5.
S vy Tehase Srendlov Engelsi nime-| Engelsi nime-
- nimetus V. e ML O lise tehase lise tehase
= .»Vene diisel nimeline ¢ 2 %

" > masinaehit.-| tekstiil-
Kadumite ™\ 11 fotot e osakond osakond
liigid (kohal- 8 fotot 10 fotot 5 fotot
datud tabelile 4)

I 9,1 10,0 4,8 6,0
JIESR Rt Lkt 1,8 1,0 4.9 59
B3, anind. bige . 2,6 2,3 3,8 4,1

Kokku 13,5 13,3 135 16,0

Koigil Uldise Masinaehituse Rahvakomissariaadi tehastel moo-
dustab 1939. aasta 11 kuu jooksul seisakute hulk keskmiselt 16,9%
tootatud ajast (ajaleht ,,MaSinostrojenije’ 12/1 1940). Siia on arva-
tud nahtavasti kdik tdoseisakute liigid, nende hulgas osaliselt sead-
mete remondist tingitud kadumid, millega kaasuvad too6liste t66-
seisakud.

Kui arvesse vdtta viimast asjaolu, vdib konstateerida, et seisa-
kute arvud, mis on néidatud tabelis 5, esinevad suuruselt samas jarje-
korras, nagu on toodud ajalehes ,,MaSinostrojenije".

Niisugused on iildjoontes seadmete t66 ajafondi kadumid.

Analiiiisime niiiid kasutust t66st tingitud kadumeid, mis
suurendavad tooteiithiku valmistamiseks tarvilikku aega.

‘Antud kadumite rithma tuleb viia:

1) t66 parandamatule praagile;

2) t66 praagi parandamisele;

3) tehnoloogilises protsessis mitte ettendhtud t66d, mis on tin-
gitud valest joonisest, valedest instruktsioonidest ja korraldustest;

4) kadumid mittevastavaist materjalidest, seadmetest, seadel-
distest, instrumentidest;

5) kadumid téotaja oskamatusest.
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Uldise Masinaehituse Rahvakomissariaadi tehaste parandamatu
~ praagi kadu 11 kuu kohta 1939. aastal moodustas keskmiselt 5,2%.

Uksikuis tehastes on need arvud sageli méarksa kdrgemad. Nii
niiteks Keskmise Masinaehituse Rahvakomissariaadi Stalingradi
traktoritehases moodustas praak 1939. aastal 12%.

Kuivérd igas ettevottes on olemas praagi algdokumentatsioon
toolehekeste, orderite voi teiste dokumentide néol, sel maaral peegel-
duvad parandamatu praagi kadumid tavaliselt raamatupidamises.

Mis puutub teistesse selle liigi kadumitesse, siis esinevad need
enamikul juhtudel varjatud, maskeeritud kujul.

Parandatava praagi kulud kirjutatakse sageli labi nait. ,juhus-
likkude té6dena®, voi ei voeta neid iildse arvesse, mis esineb eriti sage-
dasti monteerimistééde puhul. Praagi parandamisest tingitud kadu
ilmneb rahuldavamalt ainult valjult fikseeritud tehnoloogilises prot-
sessis ja normatiivsete arvestuste juures, ja ka ainult siis, kui
parandamine ei toimu praagi teinud todlise poolt, vaid teise toolise
poolt eri tasu eest. :

Kui aga parandamist toimetab praagi teinud t66line ise ilma
igasuguse lisatasuta, siis kadumid arvestuses ei ilmne, sest normatiivne
arvestus fikseerib ainult juurdemaksetavaid kadumeid, aga mitte
kadumeid tootlikkuses.

Tehnoloogilise t60protsessi ettendgematusest tingitud kadumite
ilmnemine siistemaatilise arvestuse abil on veel keerukam ja on prak-
tiliselt tdiel maaral voéimalik ainult viaga koérgetasemeliselt organi-
seeritud ettevottes.

Jarelikult pole meil kiillaldaselt laialdasi ja dokumentaalseid
andmeid iga liiki , tdiendavatest t66dest” tingitud kao suuruse kohta.

Spetsiaalsete tdhelepanekute pohjal voib siiski oletada, et sellise
kao suurus on vaevalt vidiksem kui 5—10%.

Koik meie poolt analiiiisitud kadumite liigid, nii need, mis sead-
mete todtundide arvu vahendavad, kui ka need, mis tooteiihiku val-
mistamiseks tarvilikku aega suurendavad, viivad selleni, et faktili-
selt on valmistatava toodangu hulk méarksa véiksem sellest, mida
kohastes t66tingimustes voib saada.

Seadmete remontimisel me kaotasime iileliigset 4—6% selle
vastu, mis minimaalselt on lubatud; kadumid, mis on seotud t56-
koha halva teenimisega jm., moodustavad 13—15%; praak 5—6%;:
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kadumid ,taiendavaile téodele” veel 5~—10% jne. Kokku me saame
korrast olenevaid kadumeid 25—35%.

Meenutades, milliseid pingutusi teevad tehased, kui plaani tiit-
misest puudub 5 v&i 10%, peab tunnistama iilaltoodud arvud kéige
piisivama tdhelepanu véariliseks.

Ei tule siiski arvata, et toodud kao-analiiiisiga on koxk vdima-
likud reservid tiihjendavalt paljastatud.

Asi seisneb selles, et niinimetatud ,kasuliku t66 aeg” (vaata
ajafondi jagunemise skeemi) sisaldab samuti iisna tihelepanuvéair-
seid reserve, eriti ,eksperimentaal-statistika’® normide kasutamisel.

Milles seisnevad need reservid ja millised véimalikud teed vi-
vad esineda nende kasutamiseks, seda selgitab meile kéige kujuka-
malt konkreetne néide, mis on vdetud iihe Leningradi tehase t&6-
praktikast. Vdtame analiiiisimisele {ihe osakonna freesimisjaoskonna,
seejuures arusaadavalt mitte kdik selle ala nomenklatuuri jargi val-
mistatavad detailid, vaid ainult viikese arvu neist.

Nagu n#htub lahtrist 9 tabel 6, on eranditult koik meie poolt
vaadeldavate detailide normid iiletatud. Nailikult pole asi sugugi
halb, eriti veel arvestades seda, et jaoskonnas kehtivad reeglina
arvutlusnormid, mis on hulga valjemad ,eksperimentaal-statistilistest"
normidest.

Tabel 6.

... | Etteandmine mm/min.| Loikam. kiirus m/min. T:"; y = o=

D NS % | INB % | ¥E|8 5 E] -2 2
SuC Fak- Fak- LaSks ES| Edzg
margid | pro- il pro- pro- sl |Pro- IszglR 8] 5230
jekt © |jektist| jekt * |jektist|'® Al £ 5| ZETE=

1 2 o) 4 5 6 7 8 9 10

6-K-32 140 92 66 23 24,9 108 56 120 66

10-K-3 85 54,7 65 22 20,4 93 10 105 65

7-K-8 74 63,7 86 22 T 80 47 115 86

12-K-10 48 47 98 25 25,7 103 69 130 100

Sellega iithenduses on huvitav selgitada, milliste tegurite arvel
todlised norme iiletasid. Kdigepealt vdeti jarelevaatusele abiaeg,
s. o. todliste poolt detaili iilesseadmiseks, kinnitamiseks ja korista-
miseks kulutatud aeg, masina juhtimiseks ja instrumentide vahetami-
seks kulutatud aeg ning detailide mdotmiseks kulutatud aeg. Selgus,
et faktiliselt td6liste poolt kasutatud abiaeg oli kdikides detailides
viaiksem, kui TINB tehas projekteerinud.
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Toolised todtasid dige intensiivselt ja teostasid kdik kasitsi
vastuvotud mirksa kiiremini, kui need olid ette ndhtud arvutlus-
normides, mille aluseks on TINB normatiivid.

Nii 4-nda detaili puhul — 12—K—10 — kulutas t66line kasitsi
vastuvottudeks normatiivides ettendhtud ajast kdigest 69%; kahe
teise detaili puhul kulutati pool ajast, aga 2. detaili puhul —
10—K—3, kus td6line oli téotlemise korda ratsionaliseerinud, kulu-
tas ta vaid 10% ettendhtud abiaja normist.

Niipea kui viimane asjaolu selgus, tekkis ka kiisimus, kuidas
vdis abiaja 10-nekordsel lithenemisel iildine normi taitmise protsent
2. detaili kohta olla ainult 105%.

Loomulikult tuli asuda normi teise osa — tehnoloogilise
pohiaja — analiiiisimisele, mis k&esoleval juhul oli masina~
aeg, kuna detailide iimberpaigutamine freesimisel toimus iseliiku-~
mise teel.

Saadi hoopis teine pilt. Ainult 4. detaili puhul osutus masinaaeg
vordseks TNB poolt projekteerituga, koikide teiste detailide puhul
oli freesimisaeg mirksa suurem kui projekteeritud aeg. See toimus
téoliste poolt teiste ldikamisreZiimide rakendamise tagajérjel, kui
olid .ette ndhtud TNB normatiivides. Lahtritest 2—4 tabelis 6 né&h-
tub, et sel ajal, kui 1. detaili puhul on etteandmine projekteeritud
140 mm/min., toimus etteandmine faktiliselt 92 mm/min. ehk ainult
66% projekteeritud ajast; tapselt samuti 2. detaili juures teostati
etteandmist 85 mm/min. asemel 54,7 mm/min. Ainult 4. detaili puhul
teostus etteandmine nii nagu vaja. Mis puutub ldikamiskii-
rusesse, siis ndib olukord esimesel pilgul soodsamana: kahe
detaili puhul on faktiline 16ikamiskiirus ettendhtust isegi mdnevdrra
suurem. Kuid nagu allpool ndeme, on see soodus olukord suurel
maédral nailik; asjaolu, et 16ikamiskiirus on normatiividele lahedasem,
kui etteandmise kiirus, peegeldab ebadiget tendentsi tehases: 16igata
metalli vdikese etteandmisega ja suhteliselt
suure kiirusega, kuid ratsionaalne on just vastu-
pidi talitada. Tuleb meeles pidada, et etteandmise suurenda-
mine ei kutsu esile samaproportsioonilist 16ikamiskiiruse vdhenemist.

Ebadigete 16ikamisreZiimide rakendamise tulemuseks oli, et suur
osa t6oliste intensiivse t6d efektist laks kaduma. Ebadigete reZiimide
rakendamine oli tingitud peamiselt tarviliku instruktsiooni puudu-
sest. On huvitav maérkida, et kuigi instruktsioonide kaardid olid

16



véalja to6tatud, ei teatatud neid meistritele ja téolistele ja hoiti teha-
ses TNB normide koostamise ldhtematerjalina. Teistel juhtudel piira-
sid kdrgemate reZiimide rakendamist ebarahuldava kvaliteediga inst-
rumendid: halb termiline wéljatéotamine ja kinnijddmine, aga ka
seadmete ndrgad pigistusvahendid. ;

Kokkuvdttes osutus faktiline labitéétamise norm marksa madala-
maks sellest, milline ta oleks pidanud olema, kui todlised oleksid
teostanud projekteeritud 1dikamisreZiime. Véimaliku labitédtamise
normi suurust nditab lahter 3 tabelis 7.

Tabel 7.
TSR Normide taditmine 9% -des
Detaili margid
1 2 | 3 4

s AT a P Sl Gt ol £ 100 120 144 166
VOER-3 poia 2iin.. a0 100 105 161 340
SR e JUC LT 100 115 131 248
015 €8 1 LR P P SR 100 130 130 170

Tabelis:

lahter 1 — TNB tehase norm, arvestatud 100;

lahter 2 — faktiliselt todliste poolt tdidetud norm, kus abiaeg
on ettendhtust méarksa lithem, kuid kus selle eest rea juhtude puhul
on rakendatud 16ikamisreziimid vaiksemad kui projekteeritud;

lahter 3 — vd&imalik normide tditmise protsent faktilise abiaja
suuruse ja projekteeritud reZiimide puhul;

lahter 4 — vo&imalik normide tditmise protsent abiaja faktilise
suuruse ja Giproma3'i poolt soovitatud ldikamisreZiimide puhul.

Lahtrist 3 nahtub, et projekteeritud reZiimide labiviimisel oleks
normide tditmise protsent olnud méarksd kdrgem, kui see oli faktiliselt.

Kuid TNB poolt projekteeritud ldikamisreZiime ei saa mingil
juhul pidada toéeliselt eesrindlikeks reZiimideks. Vordleme tehase
reziime nn. Gipromasi reZiimidega, mis kujutavad endast eesrindliku
stahhaanovliku kogemuse iildistust.

Tabel 8 naitab, et Gipromasi reziimid on tehase o st=vrra-
tult valjemad, h“:.\—»“‘““"y” ek



Tabel 8.

 Etteandmine mm/min. Laikamiskiirus m/min.
L : B e : : " Tehase
Detaili margid TNB Glprf)- setais-e e | Glpl‘VO- sta?xs-
mas haanovl. mas | haanovl.
GRS 8R, S5 100 140 216 220 23 26 23
POKEBl - . [ 18 85 208 161 22 11 37,6
i £51 L6 P 74 246 220 22 [ 31 23,0
o s e N 48 170 290 25 ] 19 28,0

Sel ajal kui TNB esimese detaili jaoks soovitab etteandmist
140 mm/min., vérdub etteandmine Gipromasi jargi 216 mm/min,;
2. detaili etteandmised vorduvad vastavalt 85 ja 208 mm/min. jne.
Laikamiskiiruste vérdlus néitab kirjumat pilti, mis jallegi taie selgu-
sega osutab tehase ebadigele piiiidlusele 1digata suurte kiirustega ja
véikeste etteandmistega. On vidga iseloomulik, et TNB tehase poolt
soovitatud kiirused kéiguvad iisna kitsais piirides, mis mingil juhul
ei voiks aset leida, kui kehtimapandud reZiimi piistitamise aluseks
oleks voimalikult maksimaalsete etteandmistega t00.

On iildiselt teada, et meie tehased peavad Gipromas$i reZiime
tehasepraktikale liiga valjuks ja méninga ,,allakauplemiseta” raskelt
rakendatavaks.

Tasi, Gipromasi reZiimide rakendamine nduab tdepoolest té6ta-
mist esmaklassiliste instrumentidega, héastiremonditud té6masinaga,
toodeldava materjali konditsionaalset kvaliteeti jm.

Kuid esiteks pole meie poolt vaadeldavas tehases veel tegu Gip-
roma$i reZiimidest ,,allakauplemisega” 10—20%, sest tehase reZii-
mid on mitu korda madalamad Gipromasi reZiimidest. Teiseks,
need tingimused, mida noutakse Gipromasi reZiimide rakendamisel,
peab objektiivselt tunnistama vaid hea t66 normaalseiks tin-
gimusteks, sest kusagil pole 6eldud, et tehased peavad toétama hal-
bade instrumentidega, halvasti remonditud seadmeil jne. Kéik need
faktid tdendavad oskamatust, ebakultuursust, organiseerimatust.

Usna markimisvédédrseid resultaate andis jaoskonna paremate
stahhaanovlaste todanaliiiis, mis nditas, et analoogilistele téddele
rakendatud stahhaanovlaste reZiimid peaaegu ei erine Gipromasi
reZiimidest.

TNB, Gipromasi ja paremate stahhaanovlaste poolt rakendatud
reziimide vordlus on ndidatud tabelis 8,
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Nii stahhaanovlaste kui ka Gipromasi rezZiimidele on iseloomus-
tav, et nad tugevalt etteandmisi suurendavad, vorreldes sellega, mida
soovitab TINB. Ainult 2. detaili puhul stahhaanovlaste poolt rakenda-
tud etteandmine 161 mm/min., kuigi see on kaks korda suurem
TNB poolt soovitatust, on siiski vaiksem Gipromasi méaarast —
208 mm/min. Selle pdhjuseks on jallegi stahhaanovlase sms Silinski
poolt rakendatud liiga suur 1dikamiskiirus, mis ei luba t66tada maksi-
maalse etteandmisega.

Stahhaanovliku t66 faktid kérvaldavad niiviisi téiesti kahtlu-
sed ja naitavad, et on vdimalik rakendada mérksa k()rgemaid reziime
kui soovitab TINB tehas.

Lahter 4 tabelis 7 naitab, et eesrindlike reZiimide
rakendamisel on normi tditmise protsent fak-
tilisest védljatéo6tamisest vdrratult kdrgem.

Tehtud analiiiis tdestab meile, et nn. ,kasuliku t66 aeg” sisal-
dab eneses tegelikult m&aratuid reserve. Muide, tdhendagem, et 14bi-
téotatud ndide ei illustreeri mingisuguseid erandlikke fakte; vastu-
pidi, toodud andmed on suuremal véi véiksemal maéral tiiiipilised
metallito6stusele.

Insener M. S. Krassilitsikov oma t66s, mis on piihendatud teh-
noloogiliste protsesside tiilipimisele, kinnitab, et voéimalik ajasaést
t66s ulatub digete, eesrindlike normatiivide kohaldamisel 80%-ni 1.

Kuid see pole siiski veel kdik. Seni me radkisime rakendatavate
I1dikamisreZiimide omadustest, kuid jatsime tdiesti puutumata teh -
noloogilise protsessi omadused. Muuseas, stahhaa-
novliku t66 meetodite Sppimine naitab, et kdrgeimad tootmisrekor-
did piistitati mitte ainult reZiimide kdvendamise tagajérjel, vaid ka
tehnoloogilise protsessi ratsionaliseerimisega.

Sama olukorraga tuleb alati kokku puutuda tehnoloogilise prot-
sessi tiilipimisel, mis tavaliselt paljastab mé&&aratu suured kasutamata
tootlikkuse reservid. Insener Krassilstsikov selgitab eespool maini-
tud t60s rea naidete varal, et to6aja véimalik lihendamine tehnoloo-
gilise protsessi parandamise teel ulatub 50%-ni, s. o. kahe korrani.
Oluliselt tahtis on, et aja lihendamine saadakse mitte ainult keerukas
tehnoloogilises protsessis, kus erisugused téovariandid on tdiesti
loomulikud, vaid ka koige lihtsamatel té6del, kus oleks pidanud
leitama kohe 6ige lahendus.

1 M S. Krassilst3ikov, Tehnoloogiliste protsesside tiilipimine metalli-
tootlemise tehaseis, Gizmestprom RSFSR, 1939,
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Lihtne astmeline véllike pikkusega 133 mm ja diameetriga kuni
22 mm eri tehaste normatiividega véljaarvestatuna nduab, nagu nii-
tab tabel 9, erisugust tddtlemisaega. Kuid meid ei iillata peale ana-
lisiisitud naidet fakt, et volli tédaeg Gipromasi normatiivide jérgi on
marksa véiksem tehase normatiivide jargi kuluvast ajast. Hoopis
huvitavam on, et sama vdllikese jaoks arvestades
samu normatiive, antakse eri tehastes erinev
tooaeg. Viimane seletub tehnoloogilise protsessi erinevustega,
kusjuures, nagu tabelist nahtub, iihetaoliste tootmistiiiipidega ja iihe-
suguste seadmetega tehastes isegi lihtsa véllikese valmistamisel t66-
aja kdikumised ulatuvad 20%-ni.

Lopuks ei saa meenutamata jitta reserve, mis peituvad eriti
tdomahulisis mehhaniseerimisprotsessides ja uute
todmeetodite rakendamisel. Siin vdib sageli saavutada iillatavaid
resultaate. Kiievi automaatide~tehase stahhaanovlane sms Svinenko,
asendades padrunite valtside raspeldamise kasitsi kaliibrimisega
labil6omise abil, tootles 39 padruni valtsi 2 tunni 04 minuti jooksul;
endise normi jargi kulus 1 padruni raspeldamiseks 26 tundi 30 minu-
tit. Seega taitis ta normi 50 000 %-liselt.

Tabel 9.
Tehnoloogilise protsessi t66 aeg minutites

,,Normaals_e“ M. Geltsi nim : : £
tehnoloogil. o 4ok - Tehases ,Vulkaan“ | Tehases , Promet*
protsessi ja ases
Glpr(;qilais‘ie Tehase |Gipromasi| Tehase |Gipromasi| Tehase |Gipromasi
norr.n"arliv normatii- | normatii- | normatii- | normatii- | normatii- | normatii-

Jarg vide jirgi | vide jargi | vide jirgi |vide jargi |vide jirgi | vide jargi

10,99 18,39 13,16 22,0 12,02 25,77 10,96

Koigest iilaldeldust naeme: »

1) toodangu hulk, mida véib saada tootmise jaoskonnast, osa-
konnast, ettevdttest, on lahutamatult seotud kaadritega,
tehnikat valdavate inimeste todga, kes toodavad sotsialistliku to6s-
tuse tingimustes, kus t66 on au ja kuulsuse asjaks;

2) toodangu hulk v&ib iisna tugevasti kéikuda, olenedes orga-
nisatsioonilis-tehnilisest tasemest ettevottes;

3) toodangu hulk, mida voib saada antud etapi kdige efektiiv-
semate todmeetodite rakendamisega, parimate stahhaanovlaste ees-
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rindlike tootmiskogemuste arvestusega ja parimate tootmisorganisat-
siooniliste tingimustega, on natuke, aga moénikord ka mitu korda suu-
rem toodangu hulgast, mida saadakse faktiliste t66tingimuste puhul;

4) kuid ka see toodangu hulk ei esine piirvéartusena. Stahhaa-
novlik liikumine on selgesti ndidanud, et igasugused normid, mis
ithel perioodil esinesid koérgetena, osutusid teisel &&drmiselt mada-
laiks, ja see toodangu hulk, mida vaadeldi kui voimalikku maksi-
mumi, oli tdeliselt marksa vaiksem, kui tegelikult saadi.

I11.

Arvukate reservide kasutamine toimub meie ettevotteis védhese
tahelepanu omistamise t3ttu tootmise majanduslikkusele veel eba-
rahuldavalt. Sageli ei omata selget kujutlust olemasolevate reservide
suurusest ja nende kasutamise voimalustest; ei peeta siistemaatilist
voitlust kadumite kdrvaldamiseks tootmises.

Vétame hariliku aasta-tootmisprogrammi koostamise ja vélja-
téotamise praktika. Olgu meie analiilisi objektiks sealjuures mitte
niisugune tehas, kus asjad on tahtlikult halvasti korraldatud, vaid
hastiseatud plaanilise todga ettevote. Programmi viljatodtamise
protsessis ei esine mitte ainult hddavajalikud mahu- ja kalendrilised
arvutlused, vaid ndhakse ette ka vahendid, millede kasutuselevott
kindlustab iilesande paremat sooritamist.

Kas voib isegi neis tingimustes pidada olemasolevat téoprakti-
kat tootmisiilesannete valjatootamisel taiesti rahuldavaks ja kaikide
reservide maksimaalse &drakasutamise iilesandele vastavaks? Sugugi
mitte.

Alles péarast seda, kui on saadud konkreetsed plaaniiilesanded
eeloleva perioodi kohta, tuleb toodete véljalaske suurendamiseks
vélja tédtada vahendid ja parandada kdik plaani ldhtenormatiivid,
nagu on reegel, s. o. liihikese ajaperioodi kestel, mis on maéaaratud
plaani jaotamiseks.

Neis tingimustes eelistatakse loomulikult kéige kergemini labi-
viidavaid vahendeid, keerukamad, kuigi efektiivsemad wvahendid
likatakse kérvale. Vahendite véljatéotamine toimetatakse plaani
koostamise momendiks méaratud kampaanias, kusjuures ollakse iiks-
teisest lahutatud peaaegu aastapikkuste perioodidega.
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Selle tagajérjel nihkub plaanis esikohale liialdatud arvutlusosa,
mis edaspidises t86s tavaliselt on vdhekasutatav. Vahendite vilja-
té0tamine aga ainult ,,saadab” arvutlusi, s. o. moodustab nende
lisa, selle asemel et olla nende aluseks, plaani keskseks osaks.
Vahendites puudub iildine suund, selge, tervikuline iilesehitus, mis
oleks orgaaniliselt kooskdlastatud mitte ainult jooksva iilesande tiit-
misega, vaid ka tehase ja kogu t6éostusharu arengu perspektiiviga.
Hida seisneb selles, et kdik vahendid aastaplaani arvutluse léhte-
normatiivide parandamiseks on suurel mé&iral juhuslikud ega moo-
dusta tegelike normatiivide parandamise vahendite iildist siisteemi,
mis, arvestades stahhaanovlikke todmeetodeid, viiks eesrindlike
tootmisnormatiivide tasemeni.

Probleemi tuleb késitella teisiti ja nimelt:

1) Peab omama arvulist kujutlust sellest normatiivide suurusest,
milleni vaib jéuda kéikide tehnikasaavutiste alusel ja parima tootmis-
organisatsiooni teel, arvestades eesrindlike stahhaanovlaste koge-
musi. Peab selgelt mdistma, mida me vdime igas tootmisjaoskonnas
saavutada, kui hakkame tdeliselt to6tama; tuleb enesele ette asetada
siht, mida peame saavutama.

2) Edasi on tdhtis aru saada, mil teel voib seatud sihile jouda.
Jarelikult on tarvis kindlaks teha, mis siis lahutab tegelikke
normatiive eesrindlikest, parematest normatiivi-
d e s t, milliseid vahendeid tuleb kasutada, et neid jark-jargult saavu-
tada ja hiljem iiletada.

3) Labi viia vahendite véljatd6tamine vastastikuses seoses ja
vastavalt ettevdtte ja toostusharu tehnilise poliitika alustele.

4) Siistemaatiliselt rakendada ettekirjutatud vahendeid, jark-
jargult neid parandada ja taiendada ning kvaliteedinditarvu parane-
misel seada véljatodtatud vahendite siisteem kogu tehase tédhelepanu
keskuseks.

Asja niisuguse késitluse puhul ei lange vahendite viljatdéta-
mine tahtajaliselt iihte tehase kontrollarvude saamise momendiga,
ei kulge juhuselt juhusele, vaid toimub pidevalt kogu aasta kestel.
Mérgime muuseas, et antud teesist ei ilmne sugugi kasutatavate
vahendite taielik ,,rippumatus” tootmisiilesande suurusest ja struk-
tuurist. Vastupidi, viimane niitab ja peabki néditama otsustavat mdju
plaani normatiivide suurusele ja labiviidavate vahendite jarjekorrale.
Kui tehas on saanud tootmisiilesande, valib ta viljato6tatud vahen-
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dite kogusest ja viib ldabi esimeses jadrjekorras need
vahendid, mis kindlustavad antud iilesande t&itmist.

Peale selle tuleb veel silmas pidada iiht olukorda. Peale meie
poolt loeteldud kadumite eri liikide esineb veel niinimetatud mitte-
komplektseist seadmetest tingitud kadumeid. Kui tootmisprogrammi
struktuur ei vasta tehase seadmete koosseisu struktuurile, siis pole
koik seadmete rithmad iihtlaselt koormatud.

Sel ajal kui iiks v&i mitu seadmete rithma on tugevasti koorma-
tud, on kdik muud seadmed kasutamata; tekivad ,kitsad” ja ,laiad"
kohad.

Mittekomplektseist seadmeist tingitud kadumite suurus on iisna
tahelepandav ning on méairatav kiimnete protsentidega. Vaitlust
kadumitega v6ib pidada kahes suunas: 1) peavalitsuse valiku jargi
tehasele tootmisiilesandeid maarates toimetatakse vastavalt toodangu
assortimentidele ning kasutatakse mittekoormatud seadmeid tarviliku
koopereerimise teostamisega tehaste vahel; 2) tehase kitsaste koh-
tade siistemaatilise laiendamise teel.

Kitsaste kohtade siistemaatilise laiendamise tdhtsust tavaliselt
alahinnatakse. Muide, kunagi pole raske tootmisiilesannet tiita
koikides tehase osakondades ja jaoskondades. Tavaliselt on iile koor-
matud ainult iiks vdi kaks osakonda ja neis ainult méned seadmete
grupid — ettevdtte kitsad kohad, kdéikides teistes tehase jaoskonda-
des on seadmeid enam kui kiillalt. Jarelikult on tarvis kitsastele
kohtadele erilist tahelepanu pdérata. Kéikidest esimeses jarjekorras
labiviidavatest vahenditest tuleb kitsaste kohtade laiendamise vahen-
did labi viia enne koiki teisi. Ei tohi samuti unustada, et kitsaste
kohtade normatiivid vdivad olla ,,valjemad” kui tehase keskmised
normatiivid. Modningate vahendite lébiviimine tehase vi#heldases
jaoskonnas v&i osakonnas on alati mirgatavalt kergem kui kogu
tehase ulatuses. Vétame néitena tddtlemiseks antava materjali kdva-
duse kiisimuse. Valuosakonnast tuleva malmivalu kdvadus k&igub
reeglipdraselt iisna laiades piirides, eriti valu saamisel viljastpoolt.
Sealjuures materjali kdvaduse mdju rakendatavatele 1dikamisreZiimi-
dele on iisna tdhelepandav.

Nii eespool meie niites kasiteldud malmi kui ka keskmise kdva-
dusega malmi freesimisel, mis Brinelli jargi on 140—180 kg/mmz2,
vdiks méningate konkreetsete to6tingimuste juures etteandmise kiiru-~
seks valida 187 mm/min., kusjuures ldikamiskiirus oleks 16 m/min.
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Kéva malmi freesimisel 180—220 kg/mm?2 peab aga vastavalt
etteandmise suurust ja kiirust vdhendama 30 ja 18% vérra.

Kokkuvottes, kdva malmi freesimisel masinaaeg moodustab
173% keskmise kdvadusega malmi freesimise masinaajast.

Muuseas tegelikkuses tulevad etteheited valu kdvadusest free-
simisjaoskonnast, peamiselt kdva koorikuga malmi saabumisel, mis-~
puhul freesid véaga kiiresti kuluvad; kuid malmi kévaduse koiku-
misele 5,30—4,4 diameetri piirides Brinelli jargi péératakse véhe
tahelepanu. Viimane asjaolu seletub kahtlemata mittekiillaldase
tahelepanu omistamisega ldikamisreZiimide rakendamisele ja selle
kiisimuse jatmisega tdoliste kompetentsi.

Me nieme, et ainult materjali dige sortimine ja termiline to6t-
lemine vbdivad anda olulise efekti kitsaste kohtade parandamisel. Kui
sortimist on raske labi viia kogu tehase ulatuses, siis voib alati seda
organiseerida vaikeses jaoskonnas.

Loppeks vdib teatavail juhtudel instrumendi tugevust vahen-
dada, kusjuures instrumenti vahetades kaotatakse aega, kuid voide-
takse masinaaega. See voib olla otstarbekas suure hulga masinaaja
ja kerge ning kiire instrumentide vahetuse puhul. Muudel juhtudel
vdib kasutada teisi vahendeid. Véib tuua piiramatul arvul niiteid,
mis illustreerivad kdige mitmekesisemate vahendite labiviimise vdi-
malust tootlikkuse suurendamiseks, mille teostamine laial frondil
voib olla kiillalt raske, aga vaikestes, kitsaste kohtadena esinevais
jaoskondades téiesti joukohane.

Niisiis, tehasele antud tootmisiilesande suurus ja struktuur maa-
ravad viljatédtatud vahendite kasutamise jarjekorra ja normatiivide
suuruse kogu tehases ja eri jaoskondades. Samal ajal ei jaeta tdhele
panemata ka teisi vahendeid: need v&ib-olla pole tehase jooksva
iilesande tditmisel olulise téhtsusega, kuid iisna vajalikud jédrgmise
lahema programmi teostamisel, aga samuti ka kogu asja paremaks
labiviimiseks.

Kui lahtenormatiivide suhtes on tdhtis enesele selgitada, mille
poolest erinevad tegelikud normatiivid eesrindlikest, paremais tingi-
mustes saadavaist tootmisnormatiividest, siis pole viimased vahem
tahtsad ka kogu ettevdtte t6d resultaadile: ettevdttest véljalastava
toodangu hulgale. Siin on kohane seada kiisimus: kuipalju erineb fak-
tiline toodangu hulk toodangu hulgast,mida oleks véimalik saada ette-
vittes eesrindlike tootmisnormatiivide raken-
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damisel; mil maaral kasutatakse tootmisvdimet iga jarje-
kordse programmi taitmisel.

,, Tootmisvbime' mdiste digeks méaaratlemiseks on tarvis aluseks
votta UK(b)P KK (1935. a.) detsembri pleenumi direktiivid, mille-
des 6eldakse: ,,Projektitud véimete ldbivaatamise pdhimdtteks tuleb
votta uued, korgendatud tehnilised normid. Need tehnilised normid,
mis madravad iiksikute seadmete agregaatide véimet, koostada pare-
mate stahhaanovlaste kontrollitud "kogemuste po&hjal.” Ja teisal:
., ... et saavutada seadmete tootlikkust ja paremate stahhaanovlaste
tédkogemusi, tuleb 1936. a. jooksul suurendamise sihiga 1abi vaadata
seadmete tehnilised normid ja olemasolevate ettevdtete tootmis-
vdimed, aga samuti ka uute ehitatavate vabrikute ja tehaste projek-
titud normid ...".

Jarelikult olid tootmisvdimete arvutluse aluse vérdluseks véetud
néited paremate stahhaanovlaste t6ost.

Seepédrast tuleb ettevdotte, osakonna vdi jaos-
konna tootmisvdoime all moista maksimaalset
riigile wvajalikku toodangu vadljaté6tamist
teatud ajavahemikus, kusjuures paremate stah-
haanovlaste .kogemused kantakse kogu t66lis-
massi hulka.

Me iitleme , maksimaalset toodangu véljatéotamist”, rdhutades
seega, et sotsialistliku tédstuse tootmisvdime on tdeliselt maksimaalne
tootmisvdimalus, erinevalt kapitalistliku t66stuse tootmisvoimest,
mis on piiratud kaubaminemi tingimustega ja seeparast médaratav
mitte maksimaalsete, vaid realiseerimisest tingitud voimalustega.

Uhtlasi on selge, et ,toodangu maksimaalne kogus” on aja
jooksul muutuv suurus, mis allub siistemaatilisele, kuigi mitte vdga
sagedasele labivaatamisele.

Niisiis, ithest kiiljest pole tootmisvdime mingi piirsuurus ning
on dige ainult neis tingimustes, milliste juures teda arvutati, ja teda
tuleb aeg-ajalt labi vaadata. Teisest kiiljest leiavad toodangus aset
tahelepandavad kadumid, lihttéoliste tootlikkus on madalam stah-
haanovlaste tootlikkusest, mille tottu tegelikkude to66tingimuste puhul
saadakse vaiksem toodangu hulk, kui seda né&itab tootmisvdime:
kasutatakse dra vaid teatud osa tootmisvdimest.

Mida kdrgem on tootmisvdime kasutamise aste, seda paremini
ettevdte todtab, ja vastupidi.
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Niisiis on tdhtis hinnata osakondade ja ettevotete t66d mitte
ainult tootmisprogrammi téditmise astme jérgi, vaid ka tootmisvdime
taitmise astme jargi. Niisugune hinnang mobiliseerib kasutamiseks
koik reservid.

Votame naiteks kaks ettevdotet. Uks neist tdidab plaani 120—
125% ja on kuulus eesrindliku ettevdttena kdigi sellest tingitud jarel-
dustega. Teine ettevdte aga tdidab plaani vaevalt-vaevalt 100—
101%, pingutades koiki jdude ja vahendeid, ja tema td6 resultaate
ei seata eeskujuks teistele ettevotetele. Kas niisugune hinnang on
dige? Jaa ja ei. Tuleb vaadata, kuivdrd raske on tootmis-
programm mdlemale ettevdttele. Voib-olla ettevéte, mis on regulaar-
selt plaani tditnud 120—125%, omab maaratu suuri reserve, kasu-
tab vaid tiithise osa tootmisvdimest ning peaks &ieti plaani tditma
mitte 125%-ga, vaid hoopis kérgema protsendiga. Ettevote sai néh-
tavasti liiga kergesti tdidetava, tema tootmisvdimalustele mittevas-
tava programmi. Samal ajal oli teisel ettevéttel iisna pingekas pro-
gramm ning selle tditmiseks tuli tdsiselt &ra kasutada olemasolevad
reservid, mille tdttu tootmisvdime kasutamise aste on mairgatavalt
korgem kui esimeses ettevdttes. Pole kahtlust, et enamikus ka muud
kvalitatiivsed néaitarvud on teises ettevdttes samuti mérksa kor-
gemad.

Toeliseks eesrindlikuks ettevotteks tuleb seepédrast lugeda nimelt
teist ettevotet.

Kui ettevotte tegevuse hindamise alusena, arvestamata tootmis-
programmi tditmist, pole tdsiselt esile tdstetud t66 kvaliteedi nait-
arvud, nende hulgas ka niisugune siinteetiline naitarv, nagu seda on
tootmisvéime kasutamise aste, siis vdivad alati tekkida ja tekivadki
kergema programmi saamise tendentsid. Seevastu moraalne ja mate-
riaalne virgutamine tootmisvdime kasutamise astme kdrgendamiseks
kutsub esile vastupidise piiiidluse ja soodustab maksimaalselt arvu-
kate reservide kasutamist.

Kaik eespooléeldu vahendite siisteemi véljatdotamisest, et paran-
dada faktilisi normatiive eesrindlike normatiivide tasemeni, vastas-
tikune vahendite kooskdlastamine vastavalt ettevétte ja todstusharu
tehnilise poliitika pdhiliinile — see ongi tootmisvéime maksimaalse
kasutamise ja ta edaspidise suurendamise programm.

See programm tuleb vélja todtada ja 1abi viia jargmises suunas:

1) olemasolevate normatiivide jark-jargu-
lise edasiviimisega eesrindlike normatiivide
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tasemeni, levitades koigis tédharudes eesrindlikke stahhaanov-
likke kogemusi kogu té6lismassile;

2) eesrindlike normatiivide siistemaatilise
parandamisega, otsides efektiivsemaid to6tlemisviise, pare-
maid téomeetodeid, parandades tootmisorganisatsiooni jm.

Véib-olla arvatakse, et eesrindlike kogemuste laiendamine
kogu toostusele tervikuna on tehtava t66 mitmekesisuse ja kee-
rukuse tdttu palju raskem kui néiteks pdllumajanduses. Arusaa-
dav, igal pool esineb spetsiifilisi raskusi, kuid ei tohi unus-
tada, et isegi kdige mitmekesisemas toodangus on osaliselt palju
iihist. Teljed, véllid, hammasrattakesed, poldid, mutrid, touku-
rid, hoorattad, rihmarattad jm. esinevad iga masina konstrukt-
sioonis. Uhesuguseid pealispinna t&6tlemisi: silinder, koonus, rennike,
loiketera, lahtine tasapind, nurgeline tasapind, seesmine tasapind
jne. esineb koige mitmekesisemais detailides. Koik késitsivotete
mitmekesisus viiakse klassifitseerimise teel liikide piiratud arvule jne.
Kahjuks omistatakse masinate, sdlmpunktide, detailide ja protsesside
standardimise, normimise ja tiilipimise kiisimusele liiga védhe tdhele-
panu, mis muuseas takistab soodsamat kogemuste vahetamist ja too-
dangu odavnemist ning ka uute masinate kiiret omandamist. T66s-
tus, olles rahvamajanduse eesrindlikuks haruks, peab leidma ja vdib
leida vahendeid esinevate raskuste iiletamiseks.

Kaige olulisem on aga see, et isegi loeteldud raskuste puudu-
misel, s. o. ithes ja samas ettevdttes, ithes ja samas osakonnas iihe
ja sama toodangu juures on mairatu suured kdikumised to0liste toot-
likkuses. Vaatleme niiteks toonormi tditmise astet 1938. aasta IV
kvartaalis ithes Leningradi tehase osakonnas (tabel 10). Tehas on
tootnud juba 10 aastat; tootmine on suureseerialine ja massiline. Osa-
konnas toodetakse mitut iithe ja sama detaili tiiiipi, mis erinevad
ainult suuruselt. Tehnoloogiline protsess on vaga diferentseerunud;
todlistele tditmiseks ettendhtud aja normid arvutatakse minuti sajan-
diku osa tdpsusega. Neis tingimustes ei saa silman&dhtavalt juttu olla

Tabel 10.
Ei tiida " Normide taitmine A
HOFHn 100—1200/, | 121—150 % | 150—2000/, | iile 2009
|
19,45 12,00 25,30 ! 23,00 N 20,25
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toodangu mitmekesisusest ja keerukusest ega suurest normide val-
juse astme erinevusest. Sealjuures, nagu tabelist n&ha, kdigub nor-
mide tditmise aste vdga laiades piirides.

Tosi kiill, normi mittetditmine 19% pole iseloomustav ja sele-
tub suure hulga uute, Gppimata t6dliste juurdevooluga, kes véeti
tehasesse peale suvist perioodi, kuid 7—8% tuleb tunnistada tiiii-
piliseks arvuks paljudele tehastele. Aga drgem omistagem t&helepanu
normi mittetditnud t6o6liste protsendile, sest see on tingitud peami-
selt uutest, dppimata td6liste olemasolust. Samuti drgem vaadelgem
ka neid, kes taitsid normi 100—120%.

Péordugem dppinud todliste tootlikkuse analiiiisile, kes siistemaa-
tiliselt iiletavad normi enam kui 20%. Mis me ndeme? Umbes iiks
kolmandik neist todlistest iiletab normi 21—509%, teine kolmandik
51—100% ja iilejaanud — iile 100%, kusjuures viimase kategooria
seas leidub neid, kes normi iiletavad 150%, 200% ja enam.

Analoogilist v6i iisna sarnast pilti voib tdhele panna mistahes
tehases. Fakt, et norme tdidetakse vdga erinevate, laiades piirides
koikuvate astmetega, on iildiselt teada, kuid sellele ei omistata tar-
vilikku tdhelepanu. Muide, see fakt tunnistab, et isegi iithe ja sama
osakonna ja jaoskonna piirides, kus ei esine t&sist td6vahendite eri-
nevust, on eesrindliku, stahhaanovliku kogemuse levitamine kogu
toolismassile veel halvasti organiseeritud ja méaratu suured reservid
jaavad kasutamata.

Samadele jareldustele véib tulla, vorreldes tootmise lahtenorma-
tiive eri ettevdtteis; need erinevad samuti iisna téhelepandavalt iiks-
teisest ning iihe ettevotte edukad kogemused levivad veel mitte-
rahuldavalt teistesse ettevdtetesse, isegi iithe ja sama peavalitsuse
piirides.

Lopetades voime digusega Gelda, et tootmise majanduslikkuse
seadusparasuse Oppimine aitab meil avastada méadratu suuri reserve
ja samuti néidata teid nende kasutamiseks.
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