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MASINAEHITUSTOOSTUSE PAIGUTAMISE KUSIMUSI
EESTI NSV-s

E. KULL,
majandusteaduste kandidaat

Masinaehitustoostus kui tootlike joudude iihe tdhtsama elemendi, tootmisriistade
valmistaja etendab mdaidravat osa kommunismi  materiaal-tehnilise baasi loomisel meie
maal.

Kommunistliku iihiskonna tingimustes peab materiaal-tehnilise baasi tase olema
koigis liiduvabariikides enam-vihem iihtlane. See tingib omakorda ka masinaehitust6os-
tuse enam-vihem iihtlase paigutuse kogu NSV Liidu ulatuses, kusjuures tema struktuur
ja eri harude arengutempo, mis sdltuvad looduslikest, ajaloolistest, majanduslikest ja
teistest eeldustest, voivad igas liiduvabariigis erinevad olla.

Meie vabariigi masinaehitustoostuse paigutamise teoreetilisi aluseid ja praktikat ei
ole seni oieti uuritudki. Sellealased monograafilised uurimused puuduvad veel, iildiste
majandusgeograafiliste ja toostusokonoomika-alaste uurimuste raames antud napid
masinaehitustoostuse paigutamise kiisimuste kasitlused aga ei ole kaugeltki piisavad
nende grandioossete iilesannete lahendamiseks, mis tulenevad partei programmist.

Kéesolev artikkel ei pretendeeri mainitud kiisimuste ammendavale lahendamisele,
vaid piiliab anda ainult lithikese iilevaate masinaehitustoostuse paigutamise teguritest
ja olukorrast sel alal ning puudutada moningaid pohisuundi, mida tuleks edaspidi sil-
mas pidada.

Masinaehitustoostuse paigutamise isedrasused ja tegurid

Sotsialismi ja kommunismi tingimustes toimub tootmise geograafiline paigutamine
plaanipéraselt, ldhtudes meie majanduse arenemise iildistest seaduspirasustest. Et {oot-
mise paigutamise kiisimusi lahendada ratsionaalselt, s. o. kogu iihiskonna huvides,
tuleb pidevalt arvestada meie majanduse arenemise seaduspdrasusi ja paigutamise
konkreetseid tegureid. Nende tegurite tdhtsus ja kaal ei ole koigis tootmisharudes iihe-
sugune. Tootmisharude tehnilis-majanduslikud isedrasused nouavad sageli spetsiaalseid
tootmistingimusi, mida peale iildiste tegurite tuleb arvestada, et lahendada vastava
tootmisharu ratsionaalse paigutamise kiisimusi. Eriti oluline osa on spetsiifilistel tegu-
ritel masinaehitustoostuses, kus esineb kiillaltki suuri tootmistehnilisi isedrasusi.

Toostusliku tootmise, sealhulgas ka masinaehitustoostuse paigutamisel tuleb arves-
tada jargmisi ildisi tegureid: :

a) looduslikud tingimused ja looduslike tooraineressursside geograafiline paikne-

mine; ’

b) veevarustus, kiitteainete ja energiaallikad;

c) teaduse ja tehnika tase;

d) iihendusteed ja transpordivork;

e) tooraine ja toodangu transporditavus;
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f) toodangu majanduslik tdhtsus ja tarbimise geograafia;

g) toojouressursid ja nende kvalifikatsioon;

h) ajaloolised eeldused;

i) territoriaalsete alade majandusliku arengutaseme iihtlustamise vajadus;
j) maa kaitsevoime tugevdamine; .

k) looduskaitse ja sanitaar-hiigieeniliste nouete silmaspidamine.

Moningad neist teguritest vbivad omavahel libi poimuda ja konkreetsetes tingi-
mustes ithe voi teise rithmituse alajaotusega liituda. Nii nditeks voib vee-, kiitteainete
ja energiaressursse nende algkujul arvata looduslike tingimuste hulka. Kuid tehiskiituste
ja sekundaarsete energialiikide tootmine voib tehnika kaasaegse arengu juures toimuda
igas kohas, soltumata kohalikest primaarsetest looduslikest ressurssidest. Arvestades
seda, samuti vee, kiituse ning energia tidhtsust moningate mainaehitustéostuse harude
paigutamisel, on need tegurid eraldatud omaette rithma-

Masinaehitustoostuse harude ja ettevotete paigutamise seisukohalt on eri tegurite
tdhtsus ja erikaal muidugi erinev ning oleneb nende harude ja ettevotete tehnilisest,
tehnoloogilisest ja majanduslikest isearasustest.

Tihtsamad isedrasused, mida masinaehitusettevotete paigutamisel eriti arvestada
tuleb, on jargmised:

a) toodangu suur mitmekesisus, toodete ja tehnoloogiliste protsesside komplitsee-

ritus;

b) detailse to6jaotuse ja toote iiksikute osade (toorikute, detailide, s6lmede) jaota-

tud ning- territoriaalselt ja ajaliselt eraldatud valmistamise voimalus;

c) peamiselt tootmisvahendite iseloomu ja eesmirki kandva toodangu valmistamine;

d) masinaehitusettevotete juhtiv osa teiste t6ostus- ja rahvamajandusharude suhtes.

Peale iildiste tegurite diferentseeritud arvestamist nouavad need isedrasused masina-
ehitusettevotete paigutamisel ka rea spetsiifiliste tegurite silmaspidamist. Sellisteks tegu-
riteks on:

a) korge kvalifikatsiooniga kaadri ja tema ettevalmistamise voimaluste olemasolu;

b) vastavate teaduslike uurimisasutuste, katsebaaside ja spetsiaalsete konstruce-
rimisbiiroode olemasolu;

c) tootmise koopereerimise ja tiheda koost6d vajadus komplekteeritavaid detaile,
solmi ning agregaate tootvate ja komplekteerivate tehaste vahel, mis teeb vaja-
likuks ettevotete paigutamise rithmadena;

d) masinaehitustéostuse méju rajooni majandusliku ja kultuurilise taseme tousule.

Vaatleme lithidalt, kuidas masinaehitustoostuse eri harude paigutus soltub neist
iildistest ja spetsiifilistest teguritest.

Looduslikest tingimustest otseses mottes soltub laevaehitus- ja laevaremondi-
tehaste paigutus: nad peavad asuma merede voi merre suubuvate suurte jogede ddres.

Eesti NSV-1 on oma geograafilise asendi tottu soodsaid voimalusi laevaehituse
ja laevaremondi arendamiseks. Neid looduslikke eeldusi kasutati edukalt "juba Tsaari-
Venemaa tingimustes, mil Tallinnasse rajati mitu suurt laevaehitustehast. Jéarjest ula-
tuslikumalt kasutatakse neid eeldusi dra noukogude korra tingimustes.

Masinaehitustoostuse tehnoloogiliseks pohimaterjaliks on metall. Moningates
selle toostuse harudes moodustab tooraine ja pohimaterjali- vaartus iile 50% iildistest
tootmiskuludest. Eriti metallimahukateks on raskemasinaehitustédstuse tooted, nagu
rasked metalliloikamispingid ja pressid, voimsad turbiinid, suured ekskavaatorid jne.
Kuna Eesti NSV-s puudub metallurgiabaas, siis ei ole otstarbekohane siia paigutada
"ja siin arendada metallimahukaid masinaehitustoostuse harusid.

Eriti raskeid ja metallimahukaid tooteid meie vabariigis ei valmistatagi. Kui metalli-
mahukusele aga lisanduvad toodete suured gabariidid ja suur transpordimahukus, siis
aon selliste toodete (autode, tornkraanade, keskmiste ja vidikeste ekskavaatorite, tee-
hoovlite jne.) valmistamine sageli otstarbekohasem tarbimisrajoonides kui tooraine-
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rajoonides. Seepirast ongi meil organiseeritud monede raskemasinaehitustédstuse too-
dete, nagu mitmekopaliste ekskavaatorite ja autogreiderite tootmine, mis toimub Tal-
linna Ekskavaatoritehases.

Metalli- ja transpordimahukuse teguri poimumisel tuleb metalli transpordikulusid
vorrelda valmistoodangii transpordikuludega, et oigesti lahendada vastavate ettevotete
paigutamise kiisimust.

Masinate kaalu iihe tonni kohta kulutatakse keskmiselt 1,3—1,5 tonni metalli.
Suuregabariidiliste masinate iihe tonni transpordikulud on aga iihe tonni metalli
transpordikuludest mitu korda suuremad. Nii néditeks ldheb pollumajandusmasinate vedu
1300 km kauguselt iihe tonnkilomeetri kohta 2,3 korda ja autode vedu 3 korda kallimaks
kui metallivedu.!

Sellise toodangu maht tuleb kindlaks méérata lihtudes majandusrajooni voi -tsooni
vajadusest, rajoonide ja tsoonide piirid aga maaratakse omakorda kindlaks toodaigu
realiseerimise ratsionaalse raadiusega, ldhtudes toodete minimaalsetest tiielikest rahiva-
majanduslikest arvestuslikest kuludest kuni franko tarbija, s. o. tootmiskulud toor-
ainest kuni valmistoodanguni pluss transpordikulud tarbijani koos kapitaalmahutuste
erikulu komponendiga.

Ka transpordi liik avaldab tunduvat méju masinaehitusettevotete paigutamisele.
Kiillaltki suur veosekédive ja valmistoodangu realiseerimise suur raadius nouab masina-
ehitusettevotete paigutamist raudtee &dédrde. Autotranspordi kasutamine on o&igustatud
vaid lithemate vedude puhul.

Veevarustusel ei ole masinaehitusettevotete paigutamisel erilist tahtsust,
sest tehnoloogilise vee vajadus (emulsioonide valmistamiseks, detailide pesemiseks, ter-
miliste agregaatide jahutamiseks jne.) ei ole suhteliselt suur. Joogi- ja majandusvee
suhtes on masinaehitusettevotete nouded analoogilised - teiste todstusharude omadega.

Suuremat tahtsust voib veevarustus omandada selliste masinaehitusettevotete paigu-
tamisel, kus kasutatakse hulgaliselt korgetemperatuurilisi ahje ja termilisi agregaate, mis
vajavad suurtes kogustes jahutusvett. Meie vabariigis kujuneb selliseks projekteerimisele
tulev tsentraalne valutehas, mis varustatakse elektriliste metallisulatusahjudega.

Ka kiitteainete ja energiaallikate ldhedus avaldab masinaehitus-
ettevotete paigutusele teatud moju, kuid ei ole peale iiksikute erandite méddrava tahtsu-
sega, kuna tehnoloogilise kiituse ja elektrienergia kulu osatdhtsus nende ettevotete too-
dangu omahinnas ei ole kuigi suur, ainult 3—9%. Peale selle on masinaehitusettevote-
tele iseloomulik see, et nad iiheaegselt kasutavad mitut liiki kiitust (koksi, masuuti,
gaasi) ja energiat (suruohku, mehaanilist ja elektrienergiat).

Tehnilise progressi tulemusena touseb tootmise elektrifitseerimine ja elektrienergia
kasutamine ning nende tdhtsus ettevotete paigutamise kiisimuste lahendamisel. Samal
ajal aga loob elektrienergia jaotusvorkude viljaehitamine tingimused elektrienergiat
tarbivate ettevotete iihtlaseks paigutamiseks, vélja arvatud masinaehitusettevotted, mis
kasutavad suurel hulgal elektrienergiat metalli sulatamiseks (valutehased), karastami-
seks ja termiliseks tootlemiseks. Kui muud paigutamistegurid seda véimaldavad, siis
tuleks niisugused ettevotted rajada elektrijaamade ldhedusse, kuna elektrienergia iile
kandekulud -kauguse suurenedes kasvavad. Meie vabariigis on selliseks ettevotteks
Narva lahedale rajatav valutehas.

Teaduse ja tehnika arenemine on masinaehitusettevotete paigutust alati
suuresti mojutanud. Keskaegses kasitoonduses oli metallesemete tootmine vahetult sco-
tud meistrite asukohaga, linnadega. Vesiratta kasutuselevdtt jouallikana tingis relva-
ja masinaehitustehaste paigutamise jogede ddrde. Aurumasinate ja hiljem elektrienergia
ilmumine to6id suuremat vabadust todstusettevotete paigutamisse.

Tootmisriistade- arenemine ja diferentseerimine 16id tingimused tédéjaotuse ning toot-
mise spetsialiseerimise siivendamiseks. Masina eri osade, detailide ja solmede valmis-
tamise viljakujunemine iseseisvaks tootmisalaks laiendas masinaehitusettevotete paigu-
tamise territoriaalseid voimalusi. :

' AAT. Omaposckui, Cnenuanusauus NPOH3BOACTBA M pa3MellleHHe MallHHoO-
‘crpoute/bHON ripombluiensoctd CCCP. Mocksa, 1959, lk. 12.
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Teiselt poolt tostis tootmise spetsialiseerimine pdevakorrale koopereerimise vaja-
duse, mis omakorda viib tootmise territoriaalsele kontsentreerimisele ja masinaehitus-
ettevotete paigutamisele rithmadena.

Kaasaegseid masinaehitustoostuse tootmiskomplekse ei saa luua iihe vidikese liidu-
vabariigi piires, sest korge tootlikkusega tehnika ei leiaks siin efektiivset kasutamist.
Sellised tootmiskompleksid peavad haarama mitut majandusrajooni, kusjuures aga igal
rajoonil on oma tuumik. :

Sellise majandusrajoonide rithma, kus masinaehitustoostust on voimalik kompleks-
selt vilja arendada, moodustavad Loode-, Lddne- ja Valgevene-majandusrajoonid.
Liine-majandusrajooni tuumikuks ongi juba kujunenud rea tadhtsate elektrotehnika-,
raadiotehnika- ja aparaaditoostuse toodete tootmine. Tulevikus oleks Noukogude Balti-
kumis vaja luua ka sbéiduautode tootmise tuumik.

Masinaehitustoostuse tootmiskomplekside tuumikute koosseisu peavad kuuluma
ka vastavad teaduslikud uurimisinstituudid, katsebaasid-ja spetsiaalsed konstrueerimis-
biirood. Masinaehituse seos teadusega on erakordselt tahtis, sest loodusteaduste saavu-
tusi rakendatakse ellu peamiselt tehnika kaudu, mis on nagu sillaks teaduse ja tootmise
vahel. Tehnika sepikojaks on aga masinaehitus. Selle seose arvestamine masinaehitus-
ettevotete paigutamisel ja arendamisel on tdhtsamaid kiisimusi.

Mis puutub aga tooraine ja toodangu transporditavusse, siis
voib need masinaehitusettevotete paigutamisel arvestamata jétta, sest nende tooted ja
neis kasutatavad materjalid on transporditavad igasugusele kaugusele.

Mirkimisvdarselt aga mojutab masinaehitusettevotete paigutamist nende too-
dangu tarbimise geograafia ja majanduslik tdhtsus.

Enamik masinaehitusettevotete toodangust on mdaratud tootmislikuks tarbimiseks,
mis nouab tootvate tehaste ligindamist tarbivatele tehastele.

Tehnoloogiliste seadmete ja eriti suuregabariidiliste masinate tootmise suhtes ei
ole see noue pohjendatud mitte ainult transporditeguri, vaid ka rea teiste teguritega.
Seadmete ratsionaalse konstruktsiooni ja kasutamiskindluse tagamine oleneb suurel
mairal sellest, kuivord hésti tuntakse neid seadmeid kasutava tootmisharu tehnoloo-
giat, samuti tihedast koostoost selle haru spetsialistidega. Naiteks polevkivi kaevan-
davale toostusele vajalike tehnoloogiliste seadmete (iseliikuvate vagonettide, puurimis-
pinkide, laadimismasinate jne.) tootmisel tuleb eriti arvestada maegeoloogilisi tingi-
musi. Seepidrast on neid koige otstarbekohasem toota pdlevkivi kaevandamise rajoonis,
s. t. Eesti NSV-s kui NSV Liidu suurimas podlevkivitoostuse keskuses.

See noue kehtib ka keemiatoostuse seadmeid ja pollumajandusmasinaid tootvate
ettevotete paigutamise kohta. Balti liiduvabariikide pollumajandus nditeks nouab véi-
kestele pollumassiividele ja niiskele pinnasele kohandatud masinaid.

Tarbimisrajoonidele on otstarbekohane ldahendada ka kerge- ja toiduainete t60stuse
seadmete tootmist. Nii tuleks Eesti NSV-s, kus Parnu Masinaehitustehase ndol on ole-
mas vajalik tootmisbaas, arendada kala- ja piimatoostuse seadmete tootmist kogu
Ladne-majandusrajooni kiiresti suurenevate vajaduste rahuldamiseks.

Eriti tihe side tarbijatega on remondiettevotetel. Seepdrast peab igas majandus-
rajoonis olema autoremondi, samuti pollumajandusmasinate ja teiste téostusharude
tehnoldogiliste seadmete remorndiettevotete kompleks. Ka elukondlike metalltoodete
remondibaas peab veelgi rohkem liginema tarbijatele ning vastavad remonditéokojad
paiknema igas linnas ja suuremas keskuses. Ainult kergekaalulisi pooltooteid, nagu
valandeid, sepiseid, detaile ja solmi, tootvad tehased voivad komplekteerivast tehasest
kaugemal paikneda, kuna nende toodangu transpordikulud on suhteliselt véikesed.
See voimaldaks niisugustel tehastel teenindada suuremat rajooni, omada suuremat
toodangu mahtu ning seega ka korgemaid tehnilisi ja majanduslikke niitajaid.

Paigutamise tdhtsamaid tegureid on t606jouressursside ja vastava
kvalifikatsiooniga kaadri olemasolu. Toojou tdielik ja ratsionaalne
kasutamine on iga t00stus- ja rahvamajandusharu paigutamise olulisi probleeme.
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Masinaehitusettevotete paigutamisel on aga tihtis, et leiduks vajalikul hulgal korge
kvalifikatsiooniga t66lisi ja insener-tehnilisi to6tajaid. Viimaste osatdhtsus on masina-
ehitustoostuses tunduvalt suurem kui teistes té6stusharudes (vt. tabel 1).

Tabel 1

Insener-tehniliste tootajate ja tooliste suhe Eesti NSV tidhtsamates téostusharudes
: 1960. aastal

(arvesse on voetud 200—1000 todlisega ettevotted)

|
Insener-tehniliste toota- Siikie
Toostusharud “jate arv 1000 toolise %-des
kohta 8

I. Masinaehitus- ja metallitoostus 159 100
Masinaehitustoostus 184 116

a) elektro- ja raadiotehnikatdostus 185 117

b) aparaaditoostus : 164 103

II. Lihatéostus 91 57
II1. Leivatoostus 77 48
IV. Polevkivi kaevandav toostus 74 ” 46
V. Kondiitritoostus 65 41
VI. Tekstiilitoostus ‘ 47 30

Nagu tabelist 1 ndhtub, on masinaehitustoostuses insener-tehniliste to6tajate osa-
tdhtsus iile kahe korra suurem kui teistes toostusharudes. Seejuures on oluline, et t66s-
tusettevotete suurenedes langeb insener-tehniliste tootajate osatdhtsus, mehhaniseeri-
tuse toustes aga kasvab.

Nagu ndeme, on kvalifitseeritud kaadri olemasolu eriti suure tdhtsusega elektro-
ja raadiotehnika- ning aparaaditédstuse paigutamise kiisimuste lahendamisel. On seige,
et nende toostusharude ettevotted tuleb rajada korge tehnilise kultuuriga keskustesse
voi nende lahedusse.

Rikkalike tootmiskogemuste salvestamine nduab pikka aega, isegi aastasadu. See-
pdrast on suurte kogemustega kaadri olemasolu tohutu tdhtsusega «kullafond», mida
ajaloolise eeldusena tuleb dra kasutada vastava tootmisharu edasiarenda-
misel ja paigutamisel. Eriti tuleb neid ajaloolisi eeldusi silmas pidada masinaehituse
kui iithe koige komplitseerituma téostusharu paigutamisel.

Eestis oli arenenud masinaehitustoostus ithes vastava kaadriga vidlja kujunenud
juba Tsaari-Venemaa oludes. See eeldus on meil noukogude korra ajal soodustanud
rea sellealaste toostusharude (elektrotehnikatoostus jt.) kiiret arengut. Kuid vastavait
meie maa kaugenemisele kapitalistliku epohhi piiritulpadest ja toctajate kultuurilise
ning tehnilise taseme tdusule viheneb iiha selle ajaloolise teguri moju tédstusettevotete
paigutamisele.

Territoriaalsete alade majandusliku arengutaseme ithtlus-
tamine on iiheks olulisemaks teguriks toostusettevotete paigutamisel meie iihis-
konnas. Erilise tdhtsuse on see omandanud niiiid, kommunismi laiahaardelise iilesehi-
tamise perioodil, millal tuleb likvideerida oluline erinevus linna ja maa, vaimse ja
fiiisilise t60 vahel. Uut tootmisalast ja elukondlikku tehnikat Iuues ja kdrge kvali-
fikatsiooniga kaadrit omades aitab masinaehitustéostus tohusalt kaasa territoriaalsete
alade kultuurilise taseme iihtlustamisele.

Maa kaitsevdoime tugevdamine kui tegur on ajaloolise iseloo-
muga. Kapitalistliku {imbritsuse olemasolul, kui veel eksisteerib vilise kallaletungi
voimalus, on sellel teguril suur -tdhtsus masinaehitusettevotete paigutamisel. Sotsia-
iismileeri kuuluvate maade rohkenemise ja nende voimsuse suurenemisega vaheneb aga
selle teguri tdhtsus pidevalt.
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Looduskaitse ja sanitaar-hiigieenilisi noudeid aga tuieh
toostusettevotete paigutamisel koigiti silmas pidada ka kommunismi tingimustes. Selle
teguri tdhtsus peab isegi kasvama. Rohelisse voondisse ja looduskaitsealadele, {ildreeg-
lina ka puhkerajoonidesse, ei tohi paigutada toostusettevotteid. Erandina voiks puhke-
rajoonidesse rajada ainult korge tootmiskultuuriga aparaadi- ja raadiotehnikat6ostuse
ettevotteid, kus juba praegu noutakse darmist puhtust, 6hu konditsioneerimist ja spet-
siaalse mikrokliima loomist.

Nagu nédeme, ei ole koik iilalkédsitletud tegurid oma mojult ithesuunalised ja iihe-
suguse tdhtsusega. Iga teguri kvantitatiivse suuruse eraldi kindlaksmaaramine on pea-
aegu voimatu. Tekib vajadus mingi iihe, siinteetilise nditaja, kriteeriumi jirele, mis
arvestaks koigi nende tegurite kvantitatiivset ja kvalitatiivset kiilge dialektilises seoses
ning voimaldaks viltida ithe voi teise teguri iile- voi alahindamist ja subjektiivseid
otsuseid tootmise paigutamise kiisimuste lahendamisel. Selliseks kriteeriumiks saab
sotsialismi  tingimustes olla ainult {ihiskondliku t66 maksimaaine
kokkuhoid koigis tootmis- ja ringlussfdari astmetes kuni valmistoote tarbijani
toimetamiseni. Siinteetiliseks nditajaks on minimaalsed tdielikud arvestusli-
kud (redutseeritud) kulutused iihiskondlikule 16pp-produktile franko tar-
bija. Arvestuslikud kulud holmavad koikide tootmis-. ja ringlusfaaside omahinnakulusid
koos kapitaalmahutuste erikuluga vastava normatiivse koefitsiendi ulatuses. See nditaja
voimaldab koige optimaalsema paigutamise variandi leidmiseks kasutada matemaati-
lisi meetodeid ning niimoodi véltida subjektiivseid otsuseid.

Ulevaade vabariigi masinaehitustoostuse paiknemisest ja selle edasistest
pohisuundadest

Eesti NSV-s kannab masinaehitustdostuse paiknemine praegu moéningal maéral veel
kapitalistliku iihiskonna parandi pitserit. Nii Tsaari-Venemaa koosseisus kui ka kodan-
liku diktatuuri tingimustes olid Eestis olevad masinaehitusettevotted koondunud peami-
selt Tallinna. Tootajate arvust lahtudes moodustas Tallinna osatihtsus 1939. aastal
74%, nagu ndeme tabelist 2.

Tabel 2
Masinaehitus- ja metallitoostuse paiknemine kodanlikus Eestis 1939. aastal,
ldhtudes tootajate arvust®

(arvestatud on toostusettevotted 16 ja enam tootajaga, kokku oli niisuguseid
ettevotteid 57)

Tootajaid kesk- ! Toolisi keskmiselt
miselt aastas § aastas
Arv f %-des | Arv l %-des
Kokku Eestis 6397 ' 100 | 5589 100
Sellest . : |

Tallinnas 4742 ‘ 74,1 4125 ‘ 73,8
Tartus TR PR CICWEE MBS
Valgas 301 J 4,7 | 250 | 4,5
Maisakiilas 235 37 | 209 3.7
Pérnus 218 l S i 201 3,6
Tapal 73 [ 1,1 | 66 12
Viljandis 61 | 1,0 | 55 | 1,0
Narvas _ 36 ‘ 06 | 34 | 0,6
Elvas | 21 03 17 ! 0,3

* Koostatud arhiivimaterjalide alusel — ORRKA (= Eesti NSV Oktoob-
rirevolutsiooni ja Sotsialistliku Ulesehitust6é Riiklik Keskarhiiv), f. 1831,
nim. 1, s.-i.. 4266.

Pérast noukogude voimu taastamist Eestis 1940. aastal loodi objektiivsed eeldused
téostuse territoriaalse paigutamise ratsionaliseerimiseks. Kuid see ei saanud toimuda
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iiledd. Eriti ei olnud seda voimalik teha kohe pédrast Suurt Isamaasoda, kui kannatada
saanud majandus ja toostus oli vaja kiiresti taastada, milleks esimeses jarjekorras tuli
tdie voimsusega kdiku lasta olemasolevad masinaehitustehased. Need aga asusid, nagu
teame, peamiselt Tallinnas. Selle tulemusena monevorra isegi suurenes Tallinnas paik-
neva masinaehitustoostuse osatdhtsus sojajérgsetel aastatel, vorreldes 1939. a. tasemega.

Muutustest meie vabariigi masinaehitus- ja metallitoostuse paiknemises annab iile-
vaate tabel 3.

Tabel 3

Eesti NSV masinaehitus- ja metallitoostuse paiknemine aastail 1945—1960,
lihtudes toostuslikust tootmispersonalist

(arvestatud iseseisval bilansil olevad ettevotted, %-des) <
1945. a. | 1950. a. | 1955. a. | 1960. a.
|
8! & [Dah: e ki2siiy ,,! e R
Kogu vabariik 100 | 100 | 100 100
Sellest . " !
Tallinnas 86 | 81 | 782 76,2
Tartus 10 13 14,5 13,9
Pérnus < T 2 | 2.5 2,3
Rakveres 1 0,3 | 0,3 0,3
Paides - 1 1.3 |
Kohtla-Jéarvel (Johvis) ‘ 2 ’ 0,9 0,9
Viljandis — 0,7 0,8 0,7
Poltsamaal SR 0,3 0,3
Loksal — — 1,2 1,2
Muudes asustatud punktides — — — 3,1

Nagu tabelist 3 ndhtub, on masinaehitusettevotete territoriaalne paiknemine pide-
valt avardunud. Kuid samal ajal on toimunud ka pealinnas asuvate toostusettevotete
laiendamine ja rekonstrueerimine. Kokku vottes on Tallinna osatahtsus 15 aasta
jooksul siiski pisut langenud. Teistesse linnadesse rajatud masinaehitustehased on suh-
teliselt vaikesed. 90% kogu vabariigi masinaehitus- ja metallitoostusest on koondunud
Tallinna ja Tartu. 1960. aastal paiknes Tallinnas kogu raadiotehnikatoostus, 96% elekt-
rotehnikatoostusest, 26% aparaaditoostusest, 93% raskemasinaehitustoostusest, 88%
metalltooteid tootvast ja 39% autoremonditéostusest. Tartusse oli koondatud 68% apa-
raaditéostusest, kogu pollumajandusmasinate toctmine, 42% autoremondi- ja 10% metall-
tooteid tootvast toostusest.

Kui arvestada ka pollumajandusettevotete ja rajoonilise alluvusega todstuskombi-
naatide metalli- ning remonditsehhe, siis oli Tallinna osatdhtsus tabelis 3 toodud
nditajast monevorra madalam ja moodustas 1960. aastal vaid 60%, koos Tartuga aga
72% (tab. 4).

Nagu tabelist 4 ndhtub, paiknes 1960. aastal 89% vabariigi masinaehitus- ja metalli-
toostusest kahes majandusgeograafilises mikrorajoonis — Tallinna piirkonnas ja Kagu-
Eestis. Nende rajoonide suur osatdhtsus on tingitud neis paikneva kahe linna, Tallinna
ja Tartu masinaehitustodstuse suurest erikaalust. Norgalt on masinaehitustoostus arene-
nud saartel, Kirde-Eestis ja Edela-Eestis.

Saartel on toostus iildse vidhe arenenud. Nende eraldatud asendi tottu ei ole seal
erilisi perspektiivegi ei masinaehituse ega teiste tdostusharude arendamiseks, peale
kalatoostuse ja kohaliku tdhtsusega tootmisalade.

Kirde-Eesti on toostuslikult hédsti arenenud mikrorajoon. 1960. aasta andmeil paik-
nes seal 100% vabariigi polevkivi kaevandavast toostusest, 53% elektrienergia- ja
39% tekstiilitoostusest. Oma téostuslikult tahtsuselt on see piirkond Tallinna piirkonna
jdrel teisel kohal. Téostuse struktuuri ratsionaliseerimise eesmargil aga tuleb konesolevas
piirkonnas tosta masinaehitustoostuse osatédhtsust.
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Tabel 4

Eesti NSV masinaehitus- ja metallitoostuse paiknemine 1960. aastal,
lihtudes tooliste arvust (%-des)

f k A‘asina‘ 7 Elagnigke
Majandusgeograafilised mikro- o s o 1959. a.
rajoonid ja vabariikliku alluvu- ell:’lléltl:”i]-a Tog?(t;;zest rahvaloen-
sega linnad to6stusest ! dussneﬁnd-
I. Tallinna piirkond 69,0 46,4 4 39,8
Sealhulgas
Tallinna linn 60,0 ' 36,0 24,0
II. Kirde-Eesti (polevkivi-
bassein) 4,0 it 238 i 16,2
Sealhulgas 1 ; :
Kohtla-Jarve linn 0,8 | 47
Narva linn 24 2.3
111. Kagu-Eesti 20,0 16,0 | 268
Sealhulgas ]
Tartu linn 12,0 6,7 i 6,0
IV. Edela-Eesti 1 6,0 IQFindal/ 1198
Sealhulgas ' '
Parnu linn 1,0 r 3,0
V. Saared 1,0 }‘ 2,2 44

Esitatud andmed néitavad, et vabariigi masinaehitustoostuse territoriaalses paikne-
mises on veel tosiseid puudusi: Tallinna osatahtsus on ikka veel korge. Kuigi alates
1945. aastast on tema erikaal kogu vabariigi masinaehitustoostuses pidevalt langenud,
ei ole selle languse tempo olnud kiillaldane. Pohiliselt on see seletatav mineviku
mojuga, kodanliku Eesti pdrandiga. Padrast Suurt Isamaaséda oli meie masinaehitus-
toostust voimalik suhteliselt véikeste kapitaalmahutustega vordlemisi kergesti aren-
dada Tallinnas olemasolevate ettevotete rekonstrueerimise ja laiendamise teel, mis
iildjoontes oli oige.

Samas suunas mojusid ka ilmsed vead tehaste paigutamisel. Uheks niisuguseks oli
spordilaevatehase rajamine Tallinnasse siin esimestel sojajirgsetel aastatel eksisteerinud
vdikese, kiimmekonna todlisega soudepaate valmistava artelli baasil ja tema paiguta-
mine Piritale, suvitusrajooni, vahetult rannaribale. See sisuliselt uus tehas oleks tulnud
paigutada iikskoik millisesse muusse mereddrsesse rajooni, kuid mitte Pirita supel-
randa.

Ka ei olnud kiillaldaselt pohjendatud 1948. aastal tolleaegse Eesti NSV Palluma-
jandusministeeriumi poolt traktorite ja pollumajandusmasinate remonditehase rajamine
Tallinnasse Kadaka tee rajooni. Tehas asus eemal vabariigi peamistest p6llumajandus-
rajoonidest ja toétas alakoormusega, naabruses aga asus Eesti NSV Sovhooside Minis-
‘teeriumi autode ja traktorite remonditehas. See fakt nditab, kuidas ametkondlikud
barjaarid takistasid tootmise ratsionaalset paigutamist ja tingisid ebamajandusliku
parallelismi.

Viiendal viisaastakul muudeti konesolev remonditehas masinaehitustehaseks Tal-
linna Ekskavaatoritehase nime all ja anti parast Eesti NSV Rahvamajanduse Noukogu
moodustamist viimasele iile.

Kuni toostuse ja ehituse juhtimise reorganiseerimiseni 1957. aastal ei moodustanud
vabariigi masinaehitus endast iihtset terviklikku toostusharu, vaid oli killustatud enam
kui 15 ametkonna vahel. Sellise killustatuse tottu puudusid vajalikud organisatsiooni-
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lised eeldused masinaehitusettevotete ratsionaalseks paigutamiseks ja arendamiseks.
Pérast té6stuse ja ehituse juhtimise reorganiseerimist ning peaaegu kogu vabariigi
masinaehitustéostuse allutamist Eesti NSV Rahvamajanduse Noukogule oli véimalik
asuda ettevotete paigutamise ratsionaliseerimisele ja iihtlustamisele. 1959. aastal rajati
Vorru gaasianaliisaatorite tehas, Tallinnast viidi 1959. aastal Ristile kinnitusdetailide ja
1960. aastal Ahja hobuseraudade tootmine. 1959. aastal organiseeriti Puurmanis ja jirg-
misel aastal Rongus korgepingeaparatuuri tootmine. 1961. aastal viidi elektritriik-
raudade tootmine «Volta» tehasest iille Rakverre. Koik see vdhendas to6joubilansi pin-
get Tallinnas ja voimaldas paremini dra kasutada tééjouressursse véljaspool vabariigi
pealinna. Seejuures aga kalduti monevorra teise darmusse, liigsesse hajutamisse. Masi-
naehitusettevotete paigutamine liiga vdikese elanikkonnaga ja raudteest eemal asuvasse
Puurmanni ja Rongu ei olnud otstarbekas, kuna neil siin puuduvad vajalikud arene-
misvoimalused. Vidikeste masinaehitustehaste sdilitamine aga ei loo majanduslikke eeldusi
korge tootlikkusega tehnika kasutuselevotuks ega oigusta end majanduslikult.

Uheks pohjuseks masinaehitustehaste rajamisel Puurmanni ja Rongu oli piiiie dra
kasutada masina-traktorijaamade likvideerimisel vabanenud remondité6kodasid. Oigu-
poolest oleks tulnud koik endised masina-traktorijaamade remonditéokojad tdies ula-
tuses kasutada pollumajanduse vajaduste rahuldamiseks ja mitte muuta nende toot-
misstruktuuri. Niiild aga peame hakkama pollumajandustehnika remondibaasi taastama
ja kohati uuesti looma.

Koik see niitab, et tootmise ratsionaalse paigutamise kiisimuste lahendamisel tuleb
kaugemale ette vaadata ning lahendada ka neid kiisimusi koigekiilgselt l1dbimoeldud
plaani kohaselt. Vabariigi masinaehitustoostuse iihtlasema territoriaalse paigutamise
kiisimus tuleb lahendada koos selle téostusharu perspektiivse viljaarendamise kiisimus-
tega ja peamiselt uute, ehitamisele kuuluvate tehaste arvel. Olulised muudatused ole-
masolevate masinaehitusettevotete iilekoormatud keskustest (Tallinnast) viljaviimise
ndol end majanduslikult ei oOigusta. Sellised iimberpaigutused on pohjendatud ainult
erandjuhtudel, ja nimelt siis, kui tehasel vanas asukohas tdiesti puuduvad tingimused
tootmis-tehniliseks arenemiseks, kui olemasolevad tootmishooned on taielikult kulunud
ja tehas linna viljaarendamise generaalplaani kohaselt likvideerimisele kuulub. Selli-
seks on Tallinna Kontroll-Mooduriistade Katsetehas, mis asub vanades viga kitsastes
ruumides Mere puiesteel, kus puuduvad laiendamise voimalused. Konesolev tehas
tuleks iimber paigutada Arukiilla, mis edaspidi kujuneb .nn. Suur-Tallinna satelliit-
linnaks.

Et piirata teiste Tallinna masinaehitustehaste iilemddrast laiendamist, on otstarbe-
kohane rakendada nn. filiaalide siisteemi ja luua Tallinnas asuvate suurte peatehaste
tiitartehased teistes linnades, kus on eeldused nende rajamiseks. Niisugune tehaste
paigutamise siisteem tagab noorele tehasele kvalifitseeritud juhtimise ja tehnilise abi
suurte kogemustega peatehaselt ning t66jou iihtlasema kasutamise vabariigis.

Niisugused filiaalid on tsehhide néol olemas juba «Volta» tehasel (Rakveres, Tiiril),
Tallinna Ekskavaatoritehasel (Paides, Viljandis ja Moisakiilas), raadiotehasel «Punane
Ret» (Johvis) ja Tallinna Metalltoodete Tehasel (Ristil). Edaspidi, pédrast kasvuraskuste
iiletamist ja laienemist voivad paljud filiaalid (tsehhid) kujuneda iseseisvateks tehas-
teks, peatehased aga voivad luua uusi filiaale. Peale juba nimetatud Tallinna tehaste
tuleks filiaalid luua ka «Eesti Kaablil» ja H. Péogelmanni nim. Raadiotehnika Tehasel.

Uute tehaste ja filiaalide paigutamisel tuleks viltida liigset hajutatust. Uuteks
masinaehitustéostuse keskusteks oleks otstarbekohane vilja arendada Arukiila ja Keila,
mis asuvad Tallinna naabruses ja kus on tagatud hea tehniline teenindamine, ning
teede solmpunkt Tapa, millel on olemas hea iihendus energiabaasiga polevkivibasseinis
ja soodsad koopereerimisvoimalused Tallinna ja Tartu tehastega. Tartu osatdhtsus apa-
raaditoostuse keskusena peab tugevasti tousma. Siia tuleks luua ka aparaaditoostuse
teadusliku uurimise instituut. Masinaehitustoostuse keskusena peaks kasvama ka Rak-
vere ja Kesk-Eestis asuvate Paide ja Tiiri tahtsus. T66jou paremaks drakasutamiseks
oleks otstarbekohane uusi masinaehitustehaseid paigutada ka Valka, Haapsallu ja
Parnu.
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Selline masinaehitustehaste perspektiivne paigutamine likvideeriks senise ebaiiht-
lase paiknemise kone all olevas todstusharus.

Analiiiisisime eespool vabariigi masinaehitustéostuse paiknemist territoriaalses, s. o.
horisontaalses loikes. Kuid mitte vdhem tahtis on hinnata ka selle haru vertikaalset,
harulist paiknemist, mis on samal ajal ka iihiskondliku t66 ratsionaalse jaotamise
kiisimuseks L&dne-majandusrajooni ja NSV Liidu ulatuses tervikuna.

Masinaehitustédstuse struktuuri meie vabariigis iseloomustab tabel 5.

Tabel §

Eesti NSV masinaehitus- ja metallitoostuse struktuur 1955. ja 1960. aastal,
lihtudes todliste arvust (%-des)

Tahtsamad harud 1955. a. 1960. a.
Masinaehitus- ja metallitoostus kokku 100 100
A. Masinaehitus 33,6 47
Sellest
1. elektro- ja raadiotehnikatodstus > 14,6 19,9
2. aparaaditoostus | 6,9 9,1
Kokku (1—2) 21,5 29,0
3. energeetiliste masinate toostus 29 2,0
4. transpordimasinate toostus 1,6 1,9
5. pollumajandusmasinate t66stus 1 2,4
6. toste-, ehitus- ja teedemasinate t66stus 09 3.4
B. Metalltoodete ja -konstruktsioo- | i
nide tootmine 7 13,0 | 15,3
C. Remonditéod | 534 37,7
Sellest I
1. raudtee veereva koosseisu remont ] 4,6 1,0
2. laevaremont ; 99 11,8
3. autoremont 8,2 7,8
4. traktorite ja pollumajandusmasinate remont ! 14,6 10,5

Nagu tabelist 5 ndhtub, on meie vabariigi tdhtsamateks, profileerivateks masina-
ehitustoostuse harudeks elektro- ja raadiotehnika- ning aparaaditoostus. Need harud on
suhteliselt. vdikese metallimahukusega, nouavad korge kvalifikatsiooniga tééjoudu ja
on seega tdiesti kooskdlas toostusharude ratsionaalse paigutamise teguritega. Nende
harude osatdhtsuse suurenemine vabariigis peegeldab oiget tendentsi. Kuid seda suu-
renemise tempot tuleks tunduvalt tosta. Seejuures ei saa otstarbekohaseks lugeda suh-
teliselt metallimahukate toste-, ehitus- ja teedemasinate toostuse osatahtsuse kaunis
suurt kasvu aastail 1955—1960. Positiivselt tuleb &ra markida kogu masinaehitus-
toostuse osatdhtsuse tousu ajavahemikus 1956—1960 33,6%-1t 47%-le ja remonditoode
osatdhtsuse vahenemist 53,4%-It 37,7%-le. .

Uleliidulise. to6jaotuse seisukohalt tuleb vabariigis paiknevaid masinaehitust6ostuse
harusid ja nende arengutendentsi iildjoontes otstarbekohaseks lugeda, kui edaspidi
metallimahukate tootmisalade osatdhtsust veelgi tunduvalt vdhendada.

Elektro- ja raadiotehnika- ning aparaadit6éstus on domineerivateks masinaehitus-
toostuse harudeks ka kogu Noukogude Baltikumis. 1960. aastal oli nende osatdhtsus
kogu masinaehittus- ja metallitoostuses, lahtudes tooliste arvust, Ldti NSV-s 39,4%
ja Leedu NSV-s 37,3%, masinaehitustééstuse osatidhtsus aga vastavalt 65% ja 63%.
Scega oli Ladti ja Leedu NSV masinaehitus- ja metallitoostuse struktuur tunduvalt
ratsionaalsem kui Eesti NSV-s. Kolme kone all oleva profileeriva masinaehitustodstuse
haru paiknemisest Balti liiduvabariikides annab iilevaate tabel 6.
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Tabel 6

Elektro- ja raadiotehnika- ning aparaaditoostuse paiknemine
Balti liiduvabariikides 1960. aastal, ldhtudes tooliste arvust

(Y0-des, Léddane-majandusrajoon = 100)

Masinaehitustoostuse harud E&s\t; I\Ifg{} Lﬁg(\l}l

Elektrotehnikatoostus 21 44 35

Raadiotehnikatoostus 6 72 22

Aparaaditoostus 26 17 57
Kokku 16 51 33 5

Tabelist 6 nédhtub, et NSV Liidu Ladine-majandusrajoonis on elektro- ja raadio-
tehnikatoostuses juhtival kohal Lati NSV, aparaaditoostuses aga Leedu NSV.

Ldti NSV-s paiknevad sellised suured elektrotehnikatehased, nagu Riia elektri-
masinatehas «REZ», mis {oodab jouseadmeid elektrirongidele ja trammidele ning pesu-
masinaid «Riga», Riia Elektromehaanika Tehas, Riia Elektrilampide Tehas ja teised.

Leedu NSV-s kuni 1955. aastani peaaegu puudus elektrotehnikatéostus. Siis aga
rajati siia mikroelektrimootorite tehas, elektrikeevitusseadmete tehas ja teised suured
tehased ning 1960. aastal saavutas Leedu NSV selles toostusharus juba teise koha
Laédne-majandusrajoonis.

Eesti NSV juhtivaks elektrotehnikatehaseks on «Volta», kus 1960. aastal valmistati
8% NSV Liidu kuni 100 kW voimsusega elektrimootorite toodangust.

Raadiotehnikatoostus on Noukogude Latis tugevasti arenenud selliste tehaste arvel
nagu «VEF», kus toodetakse automaattelefonijaamu ja raadiovastuvotjaid, ja A. Popovi
nimeline Raadiotehas. Leedu NSV-s on aparaaditoostuse juhtivaks tehaseks Vilniuse
Elektrivoolumootjate Tehas. Noukogude Eestis toodetakse selliseid iileliidulise tdahtsusega
aparaate, nagu surve ja temperatuuri automaatse reguleerimise aparaadid (Tartu
Aparaaditehases), radioaktiivsete isotoopidega tootavaid aparaate tehnoloogiliste: prot-
sesside kontrollimiseks ja reguleerimiseks (Tallinna Kontroll-Mooduriistade Katseteha-
ses), raadiomooteriistu («Punases Retis») ja muid aparaate.

Koigil iilejdanud masinaehitustéostuse harudel on Noukogude Baltikumis 6igus-
tatult palju vidiksem osatidhtsus ja nad on vabariikide vahel paigutatud tunduvalt
ebaiihtlasemalt. Leedu NSV-s paikneb suhteliselt hésti arenenud t66pingitodstus, mis
Noukogude Eestis iildse puudub. Ldti NSV paistab silma suhteliselt arenenud auto-
toostusega (mikroautobusside tootmine) ja transpordimasinate toostusega (elektriraud-
tee-vagunid). :

Norgalt on Lddne-majandusrajoonis siiani vilja arendatud orgaaniliselt seostatud
masinaehitusettevotete kompleksid. Nende komplekside viljaselgitamine ja ratsio-
naalne paigutamine Balti liiduvabariikide vahel on suure tdhtsusega iilesandeid. Sel-
lega seoses olevate kiisimuste osalisele uurimisele asuvad 1963. aastal iihendatud joul
Balti liiduvabariikide teaduste akadeemiate majanduse instituudid.

Koigi eespool puudutatud iilesannete edukas lahendamine on panuseks nende suurte
iilesannete téditmisele, mis on ette nahtud NLKP uues programmis kogu NSV Liidu
toostuse paigutamise ratsionaliseerimiseks ning «mis tagab iihiskondliku t66 kokku-
hoiu, piirkondade kompleksse arenemise ja nende majanduse spetsialiseerimise, korvaldab
elanikkonna iilearuse kontsentreerumise suurlinnadesse, aitab kaasa linna ja maa olu-
liste erinevuste kaotamisele ning meie maa piirkondade majandusliku arenemise taseme
ithtlustamisele».?

Eesti NSV Teaduste Akadeemia Saabus toimetusse
Majanduse [nstituut 16. VI 1962

2 Noukogude Liidu Kommunistliku Partei programm. Tallinn, 1961, lk. 67.
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BONPOCHI PABMEULLIEHUA MAILIWHOCTPOEHHSA B 3CTOHCKOH CCP
3. Kyaas,

KaHAHAAT 3KOHOMHYECKHX HaAYK

Pestome
MamHHOCTpOeHHE. co3jaawoliee OAHH H3 BaXHEHIIHX 3JeMeHTOB MPOHU3BOAHTENbHBIX
CHJl — OpyAust npouzaoncma, SABJASAETCA HCK/IIUHTEJbHO BaxHbIM 3BEHOM B CO3JaHHH
MaTepHaJbHO-TeXHHYeCKoii 0Ga3bl KOMMYHH3Ma B Halieii CTpaHe.

B ycJoBHSX KOMMYHHCTHYECKOro OGIIeCTBAa YPOBeHb MaTepHaJbHO-TeXHHYecKoil 6asbi
B COIO3HBIX pecnyGiHKaX A0/KeH ObiTh Gojiee WM MeHee OIWHAKOBHIL. DTO B CBOIO Oue-
peab OGYCJOB/IHBAaeT pPaBHOMEPHOE pa3MellleHHe MAalIHHOCTPOHTEJbHONH H MeTaanoobpaba-
THIBAMOWIEH NPOMBIILJIEHHOCTH BO BceX pecny6aukax. Ho cTpykTypa M Temmel pocra OT-
IeJIbHBIX €e OTpacieilil MOryT GbiTb Pa3/IHYHBIMH, B 3aBHCHMOCTH OT TIPHPOJAHBIX, HCTODH-
YeCKHX, 3KOHOMHYECKHX H APYTHX MNPeAnoChIIOK. -

B ycaoBHsiX couHaan3Ma pa3MelleHHe TPOMBILIIEHHOCTH, B TOM YHCJIe H MalIHHOCTpOe-
HHSI, OCYLIECTBJSIeTCS MJIaHOMEPHO, HCXO/si M3 OOLIHX 3aKOHOMEPHOCTeil Da3BHTHS COLHAJIH-
CTHYECKOrO XO03sificTBa H yueTa psila OObeKTHBHBIX YC/IOBHi H (akTopoB.

HauGosee o6wnmu ¢akTopaMu pa3MelleHHs! SIBJASIOTCS: a) NPHPOIHBIE YCJOBHS, reo-
rpadus NPHPOAHBIX H CHIPbEBLIX pecypcoB; 6) BoaocHa(GMKeHHe, HCTOYHHKH TOMJMBA H 3Hep-
THH; B) YPOBeHb HayKH M TeXHHKH; T) NyTH COOOLieHHS W TPAHCNOPTHAs CeTh;, 1) TPaHc-
nopTa6ebHO@Tb ChIPbSi M TNPOAYKIHH; €) 3KOHOMHYecKoe 3HayeHHe MNPOJAYKIHH H reorpa-
s ee norpeGieHHs; K) TPYIAOBHIE Pecypchl K HX KBaauukauus; 3) HCTOpPHYECKHe Mpe-
MOCHIJIKH; H) HEeOOGXOAMMOCTb BbIPABHHBAHHS 3KOHOMHMUYECKOTO Pa3BHTHA OT/AEJNbHBIX TeppH-
TOpPHAJBHLIX MOJApa3/iesieHHil; K) NoBbllIeHHe 060pPOHOCNOCOGHOCTH CTpPaHH; J) TpeGOBaHHSs
CcCOM0IeHHS] CAHHTAPHO-THIHEHHYECKHX YCJOBHil H OXPaHbl NPHPOAHI.

Beuay uesoro psiia TEXHHKO-3KOHOMHYECKHX OCOGEHHOCTeH MAIIHHOCTPOEHHS, TaKHX
Kak GoJbiioe pa3Hoo6pasve H CJA0XKHOCTh H3JeJHil, BO3MOXKHOCTb TJyOGOKOro pasjeieHHs
TPyJAa H PaseJbHOTO H3rOTOBJEHHS OTAEJbHbIX 4acTeil M3JeJHsi B NPOCTPAHCTBE H BO
BPEMEHH, NMpH pa3MelleHHH 3TOH OTpac/ju HeoOXOJAMMO YUHTHIBATh elle psa crnenuduueckux
¢axtopoB. TakuMu cnenuduyecknMu (aKTOpaMH pasMelleHHsl SBJASIOTCS: 4d) HaJaHyHe
BbICOKOKRAJH(QHIHPOBAHHLIX KaJpPOB H YCJIOBHH HX MNOATOTOBKH; 0) Ha/JHuHe HAYYHO-
HCCJIe/IOBATEIbCKHX YYPEXKJACHHH M CrenHalbHbIX KOHCTPYKTOPCKHX G6IOpPO, OMBITHO-NMPOH3-
BOACTBeHHbIX 6a3; B) HeOOXOAHMOCTb KOOMEPHPOBAHWSI NMPOH3BOACTBA M Pa3MeILeHHs MNpe-
MPUSATHI TPYNNaMyu; r) BO3/AeficTBHE MAIIMHOCTPOEHHS Ha TOBbILIEHHE YDPOBHSI XO3SHCTBEH-
HOH M KyJIbTYPHOH XKH3HH paiioHa.

Paswmeiiienne o61eCTBEHHOTO NPOH3BOACTBA CKJia/lbIBA€TCA HEe TOJbKO TMO0J BJIHAHHEM

BBIIIEYKA3aHHbIX TNPHPOJAHBIX H TEXHHKO-3KOHOMHYECKHX anKTOpOB, HO 33BHCHT TakKike OT
OO6UIeCTBEHIOro CTPOsA CTPAaHBI.

YTo6Bl yuyecTb KOJHYECTBEHHYIO M KauyeCTBEHHYIO CTOPOHY BceX (aKTOpPOB pa3MelleHHs
B Npouecce HX AHaJeKTHYECKOrO B3aUMOJENHCTBHS, HEOOXOAHMO HMMETb KPHTEPHH 3KOHOMH-
yecKoii 3 PeKTHBHOCTH pa3MelleHHs,

Pa3Mep MWHMMaJbHBIX TOJHBIX TNPHBEIEHHBIX 3aTPaT Ha eAMHHLY KOHEYHoro oblie-
CTBEHHOTO NpPOAYKTa (ppaHKe-noTpeGUTeb — €JAWHCTBEHHbIH, IVIaBHbIH 3KOHOMHYECKHI KpH-
TePHH PallHOHAJBHOrO pasMelleHHsl OGIIeCTBEHHOr0 MPOW3BOACTBAE, B TOM YMCJE M MaLIHHO-
CTPOHTEJIBHOrO NMPOHM3BOACTBA.

OtcyTeTBHe CcOGCTBEHHOI MeTalTypriuyeckoii 6asbl H HaJH4YHe HCTOPHYECKH CJIOJKHBILIEHCs
KBaJHGHIHUPOBAHHONH paboueii CHJBl TpefoNnpeneauso pasMelienne B IcroHckoir CCP
HEMeTaJ/lJIOEMKHX, HO KBaJHQUUHDPOBAHHBIX OTpacjeil MaUIMHOCTPOEHHs. TaKHMH OTpac/asiMH
SIBASIOTCA: PafHOTEXHHYECKasl, 3JeKTPOTeXHHYecKass H NPHOOPOCTPOHTE/bHAS MPOMBILIJIEH-
Hoctb. Ilo KoamuecTBYy paGoueit cuabl 3TH TpH ortpacau B 1960 roay cocrasasiiu 29% ot
MAUIHHOCTPOEHHsI H MeTan1006paboTKu B neiacM H 62% OT MalIMHOCTPOEHHSI pecrnyGJHKH.
B naabueiiiieM yaesabHBIN Bec 3THX OTpacyeil HEOOXOAMMO 3HAUMTENbHO MOBBICHTb.

CymectByiolee reorpaduyeckoe pasMelleHHe MAalIHHOCTPOEHHs B pecily6JauKe HOCHT
€lle HEKOTOPbIH OTNEeYaTOK TOro MOJOMKEHHs, KOTOpPOe CJOMKHJIOCH B TEpPHOJA KamHTaJaH3Ma.
D710 XapaKTepH3yeTcsi Ype3MePHBIM COCPeLOTOYEHHEM MalMHOCTPOEHHs B CTOJHIE pecnyG-
Jdukw  — Tanaune. Tlo KOJMYECTBY  MPOMBIIIJIEHHO-IPOM3BOACTBEHHBIX  PaGOTHHKOB
B 1960 rony B Taaauue Gblio cocpenoroueHo 76,2% xpynHoit u 60% Bceii MalIMHOCTPOH-
TeJbHOH M MeTassoo6pabaTbiBalolleil NpombinieHHOcTH pecny6auku. Ha ropoa Tapry
NPHXOAHAOCh 12% MAalIHHOCTPOUTEJIbHON ~NPOMBIIIEHHOCTH pecnyGJHKH, -a Ha Apyrue
ropoaa pecnyGJHKAHCKOTO NMOAuHHeHHs! — Bcero 1—2%. Kpaiive caa6o pas3BuTO MauIHHO-
¢TpPOEeHHE B CeBepO-BOCTOYHOM paiioHe (yaenbHblii Bec 4%), a Takike Ha ocrpoBax (1%).

IlpuBefieHHBIE JaHHble VKas3blBAalOT Ha Ccepbe3Hble HEJOCTaTKH, HMeloliuecs B cylle-
CTEYIOIIEM TEePPHTOPHAJLHOM pa3MelleHHH MauuHocTpoeHusi dctoHckoir CCP. Heo6xoaumo
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B M€pBYI0 ouepeiab pas3rpy3uth TaJiWH H C€O3/aTh HOBble MalIHHOCTPOHTEJNbHBIE OuYarH
B CEBEpPO-BOCTOYHOM H IOT0-3aNagHOM pailoHaXx.

Has toro, uto6pl OTpaHUYHTH uYpe3MepHOe paclUHpedHe HaxoAswuxcs B TajiuHe
MAIIHHOCTPOHTENbHBIX TPEANPHSTHI, PEKOMEHYeTCsl Pa3BHTb CHcTeMy (GHJIHAJI0B, OPraHH3Ys
IPH KPYMHBIX Ta/JJIHHCKHX TNpPeANPUSATHSX [OYepHHe MNpPeANpHsATHS B APYIHX Tropoaax pec-
nyGJauKH., DTO0 00ecrneynT KBaJH(HUHPOBAHHOE TeXHHYECKOe PYKOBOJCTBO CO CTOPOHHI TOJIOB-
HOro npeanpusitusi u GoJiee paBHOMEpPHOe pa3MellleHHe MPOH3BOJACTBA B pecnyOlJHKe.

Hueruryr skoHomuku IlocTynuna B peaakuuio
Axademuu nayk dcronckoi CCP 16. VI 1962

<

FRAGEN DER VERTEILUNG DER MASCHINENBAUINDUSTRIE
IN DER ESTNISCHEN SSR

E. Kull
Zusammenfassung

Der Maschinenbau, der eines der wichtigsten Elemente der Produktivkrafte, ndmlich
die Produktionsmittel erzeugt, bildet bei der Erschaffung der materiell-technischen
Basis des Kommunismus einen besonders wichtigen Faktor.

Im Kommunismus wird das Niveau der materiell-technischen Basis in den
Republiken der Sowjetunion nahezu gleichmissig sein miissen. Diese Notwendigkeit
setzt ihrerseits eine gleichmissige Verteilung der Maschinenbau- und Metallbearbei-
tungsindustrie in allen Republiken voraus. Die Zusammensetzung der einzelnen Zweige
dieser Industrie und das Tempo ihres Wachstums konnen aber je nach der Verschieden-
heit der natiirlichen, geschichtlichen, wirtschaftlichen und anderen Vorbedingungen
verschieden sein.

Im Sozialismus wird die Industrie, darunter auch der Maschinenbau, planmassig
disloziert, wobei die allgemeinen Gesetzmassigkeiten der Entwicklung der sozialistischen
Wirtschait und eine ganze Reihe objektiver Bedingungen und Faktoren in Betracht
gezogen werden.

Die allgemeinsten Faktoren dieser Dislozierung sind die folgenden: a) die
natiirlichen Bedingungen, die Geographie der natiirlichen und der Rohstofiressourcen;
b) die Wasser-, Brennstoff- und Energieversorgung; c) das Niveau der Wissenschaft
und Technik; d) die Verkehrsmittel und das Netz der Verkehrswege; e) die Transportier-
barkeit der Rohstoffe und Erzeugnisse; f) die wirtschaftliche Wichtigkeit der Erzeug-
nisse und die Geographie ihrer Konsumption; g) die verfiigbaren Arbeitskriite und das
Niveau ihrer Ausbildung; h) geschichtliche Vorbedingungen; i) die Notwendigkeit, die
wirtschaftliche Entwicklung der einzelnen Teile des Territoriums auszugleichen; j) die
Hebung der Verteidigungskraft des Landes; k) die Erfordernisse der sanitdr-hvgienischen
Bedingungen und des Naturschutzes.

Eine ganze Reihe technisch-okonomischer Besonderheiten des Maschinenbaus, so
z. B. die grosse Mannigfaltigkeit und Kompliziertheit der Erzeugnisse, die Moglichkeit
einer weitgehenden Arbeitsteilung und der rdumlich und zeitlich getrennten Herstellung
der .einzelnen Details, macht es noétig, bei der Verteilung dieses Industriezweiges noch
verschiedene spezifische Faktoren zu beriicksichtigen. Solche spezifische Faktoren dieser
Verteilung sind: a) das Vorhandensein eines hochqualifizierten Kaders und der Vor-
aussetzungen fiir seine Ausbildung; b) das Vorhandensein wissenschaftlicher For-
schungsinstitute, spezieller Konstruktionsbiiros und Versuchsbetriebe; ¢) die Notwendig-
keit, die Produktion nach dem Kooperationsprinzip zu regeln und die Uniernehmen
gruppenweise zu verteilen; d) die Einwirkung des Maschinenbaus auf die Hebung des
wirtschaftlichen und kulturellen Lebens im gegebenen Rayon.

Die Verteilung der gesellschaftlichen Produktion hidngt nicht bloss von den oben-
genannten natiirlichen und technisch-6konomischen Faktoren, sondern auch von . der
gesellschaftlichen Ordnung des Landes ab.

Die quantitative und qualitative Bewertung aller Faktoren dieser Verteilung im
Prozess ihrer dialektischen Wechselwirkung erfordert die Festsetzung eines Kriteriums
der wirtschaitlichen Effektivitdt dieser Verteilung.

Das einzig wichtige wirtschaftliche Kriterium der rationellen Verteilung der gesell-
schaftlichen Produktion — auch im Maschinenbau — ist die Grosse der minimalen
Gesamtkosten per Einheit des gesellschaftlichen Endprodukts franco Konsument.
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Da Estland zwar nicht iiber eine eigene metallurgische Basis, wohl ‘aber iiber
qualifizierte Arbeitskrafte verfiigt, die sich hier im Laufe der geschichtlichen Entwick-
lung ausgebildet haben, so eignen sich die hiesigen Verhédltnisse sehr gut fiir die
Anbringung solcher Industriezweige, die wenig Metall und eine hohe Fertigkeit der
Arbeiter erfordern. Solche Zweige sind die radiotechnische und die elektrotechnische
Industrie, sowie der Apparatebau. 1960 beschiftigten diese drei Zweige 29% der Arbeiter
der gesamten metallverarbeitenden Industrie und 62% der Arbeiter des Maschinen-
baus unserer Republik. Im weiteren wird der Anteil dieser Zweige noch bedeutend
gesteigert werden miissen.

Die gegenwirtige geographische Verteilung des Maschinenbaus in der Republik
stellt noch gewissermassen eine Erbschaft der kapitalistischen Periode dar und wird
durch die iibermdssige Konzentration des Maschinenbaus in der Hauptstadt Tallinn
charakterisiert. 1960 arbeiteten in Tallinn 76,2% aller in der estnischen Grossindustrie
Beschifitigten und 60% der Beschiftigten der Metallbearbeitungsindustrie und des
Maschinenbaus. Die Stadt Tartu vertrat 12% des Maschinenbaus der Republik, die
iibrigen estnischen Stidte aber vertraten bloss 1—2%. Ausserst schwach ist der
Maschinenbau im Nordosten des Landes entwickelt (sein Anteil ist hier 4%), ebenso
auf den Inseln (1%).

Die angefiihrten Angaben weisen auf ernste MiBstinde der gegenwirtigen territo-
rialen Verteilung des Maschinenbaus in der Estnischen SSR hin. Vor allem miisste
Tallinn entlastet und neue Maschinenbauzentren im Nordosten und im Siidwesten des
Landes geschaffen werden.

Zwecks Verhinderung des iiberméssigen Wachstums der Tallinner Maschinenbau-
betriecbe wire es angezeigt, ein System von Filialen zu entwickeln, indem. die grosse-
ren Unternehmen der Hauptstadt Abteilungen in den anderen Stddten der Republik
griinden. Das wiirde eine sachverstidndige technische Leitung seitens des Hauptunter-
nehmens ‘sichern und eine gleichmissigere Verteilung der Produktion in der ganzen
Republik ermdoglichen. :

Institut fiir Okonomie der Akademie der Wissenschaften Eingegangen
der Estnischen SSR - am 16. Juni 1962
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