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EESSONA

Noukogude Liidu Kommunistliku Partei programmis on
oeldud: «Seoses teaduse ja tehnika tormilise arenguga
tuleb lakkamatult tdiustada tootmisalase Opetamise ja
kutsehariduse siisteemi selleks, et tootmise alal tootajate
meisterlikkus oleks {ihendatud nende {ildharidusliku
taseme tousuga iihiskonnateaduste ja loodusteaduste vald-
konnas ning insener-tehniliste, agronoomiliste, meditsiini-
liste ja teiste erialaste teadmiste omandamisega.»!

Toolise t66 kaasaegses tootmises ldheneb itha enam
vaimsele t60le ja nouab mitte ainult praktilisi oskusi, vaid
ka loovat motlemist. Kiiresti arenevat tootmist ei rahulda
enam selline t6oliste kutsealane ettevalmistus, kus noor-
tooline peab pikema aja jooksul omandama peamiselt lii-
gutusvilumusi; ta peab omandama senisega vorreldes tun-
duvalt rohkem ka vaimseid vilumusi, iildisi, poliitehnilisi
ja erialaseid teadmisi.

Téhtsat osa tulevaste todliste kutsealasel vidljadoppel
etendab tootmisopetus keskkoolides. Et mitte maha jddda
elust, tuleb tootmisopetuse korraldamisel keskkoolides
arvestada muutusi, mida toob tootmisse tehniline progress,
ja valida tootmisopetuses igal konkreetsel juhul hoolega
erialase vdljadppe vorme, siisteeme ning meetodeid.

Jiargnevalt antakse iilevaade tdhtsamatest tootmisope-
tuse metoodika pohikiisimustest, tootmisopetuse korralda-
mise vormidest ning praktilise véljadppe siisteemidest ja

! Noukogude Liidu Kommunistliku Partei programm, ERK,
Tallinn, 1961, 1k. 114.



~ meetoditest. Seejuures on vdetud- aluseks meie ja teiste
liiduvabariikide toostusliku suunaga- tootmisdpetusega
keskkoolide seniseid tookogemusi, pedagoogilises perioo-
dikas ilmunud vastavasisulisi artikleid ning autori uuri-
mis- ja pedagoogilist t60d iildhariduslikus koolis ja kutse-
koolis. - . :
Kéesoleva brosiiiiri eesméargiks on abistada tootmisope-
tuse opetajaid, tootmispraktika juhendajaid ning haridus-
ala ja koolide baasettevotete juhtivaid tootajaid tootmis-
opeiuse edasisel korraldamisel. : :

Autor



I PEATUKK

TOOTMISOPETUSE KORRALDAMISE
ULDPOHIMOTTED

1. TEHNILINE PROGRESS JA KUTSEALANE
8 VALJAOPE

Praegu, kommunismi materiaalse tehnilise baasi loo-
mise periocodil on teravalt {iles kerkinud jargmised kiisi-
mused: millised teadmised, oskused ja vilumused peavad
olema tdnapdeva todlisel? milline on t66 iseloom komp-
~ leksselt mehhaniseeritud ja ~automatiseeritud tootmises?
kas vastab praegune kutsealane véljaope vdga kiiresti
arenevale teadusele ja tehnikale ning tootmise organisee-
rimise uutele, progressiivsetele meetoditele?

ehniline progress ja sellega seotud uued t66 organisee-
rimise meetodid muudavad pohjalikult 166 senist iseloomu.
. Seda asjaolu tuleb tingimata arvestada tulevaste tooliste
kutsealasel ettevalmistamisel. :

Késitoonduslikus tootmises on todlise peaiilesandeks
téoobjekti vahetu muutmine lihtsa toéoriista abil. Téoprot-
sessi edukas kulgemine ja valmistatava toodangu kvaliteet
olenevad otseselt toolise oskustest ja vilumustest.

Kisitoonduslikus tootmises noutakse toodliselt peamiselt
mitmesuguseid tooriistade késitsemise liigutusvilumusi ja
fiitisilisi eeldusi itheks voi teiseks tooks. Kisitsitood voib
edukalt teha ka see tooline, kellel ei ole nimetamisvaérset
teoreetilist ettevalmistust oma erialal.

Edukaks téoks vajalike vilumuste omandamine nouab
aga kestvat oppimist ja harjutamist vahetult tegeliku toot-
- mise tingimustes. Et késitoonduslikuks tooks ettevalmis-
tamine nouab kiillaltki pikaajalist praktilist t66d, oman-
dab téoline kisitoondusliku tootmise perioodil tavaliselt
mone kitsa eriala ja jédb sellega seotuks kogu eluks.

Tootmisprotsesside mehhaniseerimine vabastab inimese
tooobjekti vahetust tootlemisest. Selle t66 teeb niiiid
masin. Masin votab inimese kdest t6oriista, annab sellele
vajaliku liikumise ja sooritab tehnoloogilises protsessis
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ettendhtud técoperatsiooni. Mitte enam inimene vahetult,
vaid inimese poolt juhitav masin hooveldab, 16ikab, lihvib
jne. Toolise iilesandeks mehhaniseeritud tootmises on
seega eelkoige masinate, agregaatide ja nende siisteemide
juhtimine. Sellele lisaks tulevad teised to6o6funktsioonid,
mis puudusid kadsitoonduslikul® tootmisel. Todline peab
niiid ka tehnikat tootmistooks ette valmistama, masina
iile vaatama, hdélestama, reguleerima ja pisiremonti tege-
ma. Kuid mittetdielikult mehhaniseeritud tootmises teeb
ka masinal t66tav inimene kiillaltki palju fiiiisilist t66d
toodeldava detaili kinnitamiseks, selle mahavotmiseks ja
kontrollimiseks. Seejuures on suur tahtsus téolise liigutus-
vilumustel.

Mehhaniseeritud suurtootmise esialgsel etapil jaguneb
tootmisprotsess monikord iiksikuteks elementaarseteks t66-
operatsioonideks, mida sooritatakse erinevatel téomasina-
tel. Sellega kaasneb t60 diferentseerumine ja osa tooliste
spetsialiseerumine ainult monele kitsale té6operatsioonile.
Kompleksne mehhaniseerimine nouab aga t6oliselt mitme-
kesiseid teadmisi niihdsti oma erialalt kui ka selle sugu-
luserialadelt (vt. 1k. 9—12). Mehhaniseeritud tootmine viib
selleni, et t6olisel ei ldhe enam vaja mitmeaastast oppi-
mist vajavaid kdsitoonduslikke téovotteid, kiill aga peab
ta omandama mitmesuguseid {ildtehnilisi teadmisi.

Automatiseeritud tootmises tuleb téolisel kidsitseda kee-
rukat seadmestikku, mis koosneb viga mitmesugustest
mehhaanilistest ja elektronsiisteemidest. Selline tootmine
nouab mitte ainult insener-tehnilistelt tootajatelt, vaid
igalt tooliselt kiillaltki keerukate masinate, instrumentide,
mooteriistade, kinemaatiliste skeemide, tehniliste jooniste,
kaasaegse tehnoloogla ja tootmise organiseerimise tund-
mist. Vdheneb toolise lihasejou kasutamine tootmises, kas-
vab tema vaimse t66 osatdhtsus. Suurenevad nouded t66-
lise iildhariduslikule ja teoreetilisele tehnilisele ettevalmis-
tusele.

M. Kodai [21]' andmeil oli kvalifitseeritud toéoliste ette-
valmistamisel teooria ja praktika vahekord T$ehhoslovak-
kias ajavahemikul 1918—1945 1:10, aastail 1947--1950 1:3,
1950—1960 1:2 (kolmeaastane Oppeaeg). 1965. aastal on
see vahekord arvatavasti 1:1,6.

Vastavalt Noukogude Liidu Kommunistliku Partei pro-

! Number siin ja edaspidi viitab kirjanduse loetelule brosiiiiri
10pus.
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grammile toimub kahekiimne aasta jooksul tootmise komp-
leksne automatiseerimine. Ulatuslikult hakatakse rahva-
majanduses rakendama kiiberneetikat, elektronarvuteid
ja telemehaanikat. Nende seadmete kasutuselevott muudab
senisele tootmisele omase vaimse t60 iseloomu. Majandus-
alaste ja insener-tehniliste teadmiste korval nouab tuleviku-
tootmine ning selle juhtimine té6tajatelt ka hdid matemaa-
tilisi teadmisi ja programmeerimisoskusi.

Keerukaid automaat-, kaugjuhtimis- ja kontrollimissead-
meid késitsevad vaid iiksikud tootajad. Mida vdhem jéab
masinate ja seadmete jutirde inimesi, seda mitmekiilgse-
mad peavad olema nende teadmised, oskused ja vilizmused.

Tootmise erinevad etapid ja todlise t66 iseloom igal eta-
pil on toodud tabelis 1. 5

Tabel 1
Tootmise erinevad etapid ja toolise 166 iseloom
Kaésitoonduslik | Mehhaniseeritud | Automatiseeritud
tootmine tootmine tootmine
L J
Kasi-tooriista- Masinate juh- Tootmisprotsessi
de késitsemine timine jéalgimine ja selles
ilmnevate hiirete
korvaldamine
i Masinate h&da- Tootmise pro-
;I;Ogoeléslfs lestamine ja grammeerimine
reguleerimine
Toostusseadmete  demontaaz,
remont, seadistamine ja mon-
taaz
Too6line tootleb| Taooline toot-
tooobjekti kidsi-| leb téoobjekti
tooriistaga; li- masinaga
haseenergia
muudetakse
mehaaniliseks
Tootise energiaks
vahekord
tootmis- -
protsessiga Ares .-
Tooline votab tootmisprotses- Toollne on toot
2 . misprotsessi vaat-
sist vahetult osa ja on selle 25 i
: - leja ja reguleerija;
protsessi otsene tditja o el otta todts
misprotsessist
vahetult osa




Seoses tehnilise progressiga muutub todlise vahekord
tootmisprotsessiga. Mehhaniseeritud tootmises votab too6-
line aktiivselt osa tootmisprotsessist, tema tegevuse tule-
museks on tehnoloogilised muudatused to6objektis. Toot-
mise automatiseerimise tottu muutub olukord pohjalikult,
sest tootmisprotsessi juhtimine ja reguleerimine ldheb ini-
mese kdest «motlevate» masinate katte. T66line jadb seega
vahetust tootmisest korvale, tema {ilesanne on jélgida
tootmisprotsessi ja korvaldada selles esinevad héired.
Need to6d nouavad aga mitmekesiseid insener-tehnilisi
teadmisi ja oskusi.

Tootmise mehhaniseerimine ]a automatiseerimine ning

" tootmisest osavotvate toodliste to6 iseloomu muutumine
toovad enesega kaasa senise t60jaotuse muutumise. Muu-
tub vanade elukutsete sisu ja tekivad uued elukutsed,

A. Zvorokin [16] jaotab kaasaegsest tootmisest osavot-
vad téolised viide gruppi ja analiiiisib {iksikute gruppide
to66 iseloomu muutust seoses tehnilise progressiga.

Esimese grupi moodustavad toclised, kes tootavad
kasitsi (laadijad, abitoolised jts.). Vaatamata tootmise
mehhaniseerimise tohututele edusammudele on selle grupi
tooliste iildarv tootmises veel kiillaltki suur. Seoses tehni-
lise progressiga ldheb suurem osa konealuse grupi toolis-
test peagi iile masinatdole.

Teise grupi moodustavad toolised, kes tootavad meh-
haniseeritud tootmises. Nad juhivad mitmesuguseid telno-
loogilisi ja transpordimasinaid, kdsitsevad mitmesuguseid
seadmeid, aparaate ja mooteriistu. Seoses késitsi tehtavate
toomahukate protsesside mehhaniseerimisega suureneb
ldhemal ajal selle grupi todliste arv pidevalt. Kuid jark-
jdrgulisel tootmise automatiseerimisele iileminekul hakkab
mainitud grupi tooliste arv uuesti vdhenema.

Kolmanda grupi moodustavad vooluliinidel téota-
vad operatsioonitoolised. Nende t66 automatiseerimine on
kiillaltki keerukas, mistottu selle grupi toodliste arv jaéb
veel monda aega muutumatuks. .

Neljanda grupi moodustavad poolautomaatidel, auto-
maatidel ja juhtimispultidel toctavad toéolised. Seoses
tootmise automatiseerimise kiire tempoga ja automaat-
ning kaugjuhtimise kasutuselevotmisega tootmisprotsesside
juhtimisel kasvab selle grupi todliste arv pidevalt.

Viiendasse gruppi kuuluvad tooclised, kelle iiles-
andeks on toostusliku sisseseade demontaaz, remont, mon-
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taaz ja seadistamine niihdsti mehhaniseeritud kui ka auto-
matiseeritud-tootmises. Tehnilise progressi tulemusena
kasvab viienda grupi todliste arv senisega vorreldes tun-
duvalt.

Seoses tootmise automatiseerimisega on todliste koos-
‘seisu muutus Ljuberetski pollumajandusmasinate tehases
M. Kodai [21] andmeil: jAirgmine:

Tabel 2

Protsent tooliste iildarvust

Toolised elukutsete jérgi - Automatiseeri- | Automatiseeri-
tud tootmises \mata tootmises

Seadistajad TN U et SRS, 6,0 375
Elektrimontéorid: - . it i 1.5 8,5
Remondilukksepad A T F T 45 25,0
Operatsioonitoolised . . . . 82,0 - 25,0
Abitoolised b Ahe Bk AR RS T | 6,0 4,0

Noukogude Liidu masina- ja metallitodstuses kasvas aja-
vahemikul 1925. aastast kuni 1954. aastani lukkseppade
tildarv 12,5 korda, elektrimontooride arv 42,6 korda ning
pinkide héddlestajate ja seadistajate arv 44,2 korda.!)

Uldine tooliste koosseisu muutus NSV Liidu rahvama-
janduses ajavahemikul 1926. aastast kuni 1959. aastani
on toodud tabelis 3.2)

Tabel 3
Tooliste arv (tuhandetes)
Toolised elukutsete jargi %
- 1926.. | 1950.a | Jyurde
: asv
Pingroohseds 5058 T S 86 1551 18 korda
Masinistid . . 121 1781 100
Autojuhid, traktorlstld kom-

o R SR R R e o 22 5684 260 . &
Lukksepad . . 331 3202 W
Montoorid ja elektrlmontoorld 68 1290 9.5
instrumentalistid- < . Lo 11 239 V. AR
Mehaanikud AR e 18 S S 26 594 23 iy

) Doctmxennsa Coserckoit BiaacTu 3a 40 mer B umdpax, lk.'253.
2) HapojiHOe XO3AJCTBO CCCP B 1960 romy. CraTucTU4ecKuit
eXerojHuk, lk. 36.
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Eeltoodud andmete vaatlemisel peab muidugi arvestama
ka asjaolu, et iihe elukutse piirides on selle aja jooksul
tunduvalt muutunud toé6lise t66 iseloom. 1926. aastal tegi
remondilukksepp hoopis teistlaadi remonditéid kui tdna- -
pdeval.

Seoses tooliste t66 iseloomu muutumisega ja uute elu-
kutsete tekkimisega kerkib esile rida probleeme noort6o-
liste kutsealase véljadppe ja vilumustega tooliste kvalifi-
katsiooni tostmise voi iimberkvalifitseerumise alal. Kas

- peab néiteks seadistajat, kes asub téole automaattsehhis,
kus on kasutusel mitmesugused automaadid, ette valmis-
tama ainult moneks kitsaks t66loiguks (nditeks masinate
mehhaanilise, pneumaatilise, hiidraulilise voi elektrilise
osa seadistamiseks) voi andma talle teadmised ja oskused
koikideks vajalikeks seadistamistdodeks iiht liiki masinate
grupi juures?

A. Zvorokin [16] vdidab, et uute téoliste ettevalmistamise
probleemid seoses tehnilise progressiga on ithenduses t6o
tdiustamise kahe uue moodusega — kaaselukutse omanda-
misega (kutsekaaslusega) ja vanade elukutsete iihitami-
sega.

Kutsekaaslus on t66 organiseerimise meetod, kus t66-
line tdidab jargemooda erinevatele elukutsetele omaseid
tooiilesandeid. Nagu néitab noukogude todstusettevotete
senine praktika, omandatakse kaaselukutseid seal, kus
toolised ei ole oma pohitool tdielikult koormatud, ja seal,
kus tootmistingimuste muutuvus nduab toédliste iimber-
lillitumist iihelt t6061t teisele. Kaaselukutse omandamine on
vidga suure tdhtsusega kompleksbrigaadide t66s, kus too-
lised tootavad kahel, sageli isegi kolmel-neljal lahiskutse-
alal (krohvija-maaler jne.). Oluline on kaaselukutsete
-omandamine ka abitodliste poolt. Samuti rakendatakse
kaaselukutsete omandamist vooltootmisel tekkiva iikslui-
suse tottu. Sel juhul opetatakse téolist tootama vooluliini
mitmesugustel operatsioonidel, kus nad ka hiljem tootavad.
Nimetatud abinou aitab iihteaegu valtida héireid voolu-
liini t60s.

Kaaselukutsete omandamine véimaldab vajaduse puhul
toolisi tootmisprotsessis iimber paigutada ja nende t66-
pédeva tihendada. Ta aitab luua toostusettevottes piisiva
t66jou koosseisu, vihendada seadmete seisuaega ja abi-
tooliste arvu.
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Kutsekaasluse rakendamise tulemuseks on tooviljakuse
tunduv tous. Tal on suur tdhtsus uue, laialdaste
teadmiste ja oskustega toodlise kujundamisel.
Kutsekaaslus toob enesega kaasa toolise erialase etteval-
mistuse laienemise. :

Kaaselukutse omandamine on viimasel ajal muutunud
vidga laialdaseks liikumiseks koikides sotsialismimaades.
Nii nditeks oli M. Kodai (21) andmeil TSehhoslovakkias
rasketoostuse ettevotete nn. téokoolides kaaselukutsete
omandajate arv jargmine.

Tabel 4
Aastad } 1956 | 1957 | 1958 } 1959 ! 1960 Kokku
Tooliste arv, kes
omandasid kaas-
elukutse . . . . 1556 | 2731 | 2342 | 2429 | 3850 12908

Omandati peamiselt jargmisi elukutseid: remondilukk-
sepp-keevitaja, remondilukksepp-elektrik, treial-freesija,
freesija-lihvija jne.

A. Zvorokin [16] juhib tdhelepanu sellele, et kaaselukut
- seid omandatakse juba perioodil, mil tootmist ei ole veel
tdielikult mehhaniseeritud ja automatiseeritud. Tootmise
edasise] mehhaniseerimisel ja automatiseerimisel kutse-
kaasluse tdhtsus langeb (erialase ettevalmistuse laienemine
«horisontaalselt»), elukutsete iihitamisel aga touseb (eri-
alase ettevalmistuse laienemine «vertikaalselt»). Sel juhul
oskab todline seadistada iihte gruppi kuuluvate masinate
niihdsti mehhaanilisi, elektrilisi ja hiidraulilisi kui ka
pneumaatilisi seadmeid. :

S. Sapovalenko [33] véidab, et tootmise kompleksse meh-
haniseerimise ja automatiseerimisega kaasneb mitte elu-
kutsete ja erialade arvu suurenemine, vaid tunduv véahe-
nemine. Elukutsed ja erialad muutuvad aga senistest mar-
gatavalt laiemaprofiililisemaks.

K. Varsavski [10] kirjutab, et tehniline progress nouab
tootmist66 edasist tdiustamist. Ta védidab, et uue tehnika
rakendamine loob objektiivsed eeldused just elukutsete
laialdaseks iihitamiseks, esiteks seetottu, et tootmise meh-
haniseerimisel ja automatiseerimisel kasvab masinaaja
(aeg, mil masin otseselt vGtab osa téoobjekti tootlemisest)
osatédhtsus, ja teiseks seetoltu, et uued masinad tdidavad
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mitmesuguseid erinevaid té6funktsioone. Tooline vabaneb
ikka rohkem ja rohkem pohit6opingi (automaadi) jalgimi-
sest ning reguleerimisest. Seda aega saab ta niiiid kasu-
tada mone teise t66pingi hdédlestamiseks, seadistamiseks
voi pisiremondiks. Koikidel neil juhtudel taidab todline
uusi téofunktsioone, mis véljuvad tema vana elukutse pii-
ridest. Nii toimub pingitodlise ja seadistaja, pingitodlise
ja remondilukksepa, remondilukksepa ja elektriku ning
teiste elukutsete iihitamine.

Eeltoodust selgub, et arenev tehnika, mis koondatakse
tthte agregaati ja mille abil teostatakse terve’rida mitme-
suguseid erinevaid t66operatsioone, nouab sellel agregaa-
dil tootajalt vdga mitmekiilgset, laia proliiliga ettevalmis-
“tust. Seejuures ei nouta tooliselt enam 1—2 senise kitsa
eriala tundmist, vaid tal tuleb sageli orienteeruda 5—10,
monikord isegi rohkema endise kitsa eriala ulatuses.

Elukutsete tihitamisel muutub t66 mitmekesisemaks, ter-
vislikumaks, sisukamaks, huvitavamaks ning to6dliscie
meeldivamaks. See aga loob eeldused t66 muutumiseks
koigi tootajate oluliseks vajaduseks.

K. Vargavski [10] rohutab, et uue tehnika rakendamine
tootmisse ilma {66 organiseerimise meetodite muutmiseta,
eriti aga ilma elukutsete iihitamiseta toob kaasa toot-
likkuse languse. Ta véidab, et elukutsete iithitamine annab
téielikku efekti vaid siis, kui Opitakse erinevaid iihitavaid
elukutseid tundma niihdsti teoreetiliselt kui ka praktiliselt.
Seejuures tuleb erilist tdhelepanu osutada téoliste polii-
tehnilisele ettevalmistusele. K. Var8avski toonitab, et seo-
ses tehnilise protsessi ja elukutsete iihitamisega on tin-
gimata vaja tdiustada tooliste seniseid kutsealase etteval-
mistuse siisteeme, meetodeid ja organisatsioonilisi vorme.

Viimase aja vurimused nditavad, et itheks uusima teh-
nika vdhese juurutamise ning kasutamise pohjuseks on t66-
liste mittekiillaldane kultuuriline ja tehniline tase.
(V. Podmarkov [25]). Selleks et tooline edukalt Opiks
kdsitsema automaatikat, peab tal olema tingimata {ildine
keskharidus. Peale selle soodustab keskharidus ka kaas-
elukutsete omandamist ja elukutsete iihitamist.

Nagu eeltoodust selgub, ei rahulda kaasaegset, kiiresti
arenevat tootmist enam selline t66liste kutsealane etteval-
mistus, kus noortééline peab pikema aja jooksul oman-
dama ainult liigutusvilumusi. Tootmise kompleksne meh-
haniseerimine ja automatiseerimine esitab toélisele liigu-
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tusvilumuste asemel, mis senises tootmises olid eriti vaja-
likud, vdga suuri noudeid vaimse tegevuse alal. Nende
omandamine ei ole aga moeldav ilma iildiste poliitehni-
liste ja kutsealaste teoreetiliste teadmiste ja-oskusteta,
ilma laiaprofiililise ettevalmistuseta kutseala piires. Seda
tuleb arvestada igasugusel kutsealasel ettevalmistamisel,
olgu see siis individuaalne véljaope tehastes voi véljaope
kutsekoolides, - tehnikumides ja keskkoolides.

Ei ole loomulik, et individuaalsel vdljaoppel (sageli ka
kesk- ja kutsekoolides) osutatakse peatdhelepanu noortdo-
liste praktilistele oskustele ja vilumustele (monikord isegi
ainult mone kitsa todoperatsiooni wulatuses), kusjuures
nende teoreetiline ettevalmistus niihdsti «horisontaalselt»
kui ka «vertikaalselt» jdetakse unarusse. Tulevikutootmine
nouab, et iga tddlise teadmised ja oskused ldheneksid inse-
ner-tehnilise t66taja teadmiste ja oskuste tasemele, et iga
toolise t66 ldheneks insener-tehnilise t66taja toole.

2. TOOTMISPROTSESS JA SELLE POHIELEMENDID

Iga toostusettevotte tegevuse aluseks on toote valmis-
tamise protsess ehk lihtsalt tootmisprotsess. Selle kidigus
muudab inimene tédvahendite abil téoeseme valmistoo-
danguks.

Seega on iga tootmisprotsessi puhul tegemist kolme
©olulise komponendiga:

1) tédvahenditega (masinad, seadmed, instrumendid);

2) tooesemetega (toorained, materjalid, pooltooted); -

3) tootmisprotsessi organiseerimisega.

Toostusettevotte terviklik tootmisprotsess jaguneb ots-
tarbelt ja tdhtsuselt mitmesugusteks osaprotsessideks, mis
on omavahel tihedalt seotud.

Tootmisprotsessi kdige tahtsamaks osaks on pohitootmis-
protsess. Pohitootmisprotsess on nende toimingute kogum,
mille kdigus todese muudetakse valmistooteks.

Roo6biti pohitootmisprotsessiga esinevad téostusettevot-
tes ka abistavad ja teenindavad tootmisprotsessid. Viima-
sed kindlustavad pohitootmisprotsesside héireteta kulge-
mise.

Péohitootmisprotsessi voib jagada kahte pohiossa: tehno-
loogiline protsess ja mittefehnoloogiline protsess. :
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Tehnoloogilise protsessi kdigus muudetakse téoeseme
vormi, mootmeid, sisemist koostist, varvi voi maitset. T66-
jou ja seadmete kaasabil avaldatakse siin materjalidele
otsest fiiiisikalist, keemilist voi *biokeemilist moju.

Tehnoloogiline protsess koosneb tooprotsessidest ja loo-
duslikest protsessidest. :

Toéoprotsess on protsess, kus téoline votab vahetult osa
todeseme mojutamisest. See voib toimuda vajalike toctoi-
mingute sooritamise voi seadmete t66 aktiivse jédlgimise
teel (juhtimine). Looduslikud protsessid toimuvad ilma
inimto6jou osavotuta. Siia kuuluvad néiteks valutoorikute
jahtumine ja vananemine, varvi kuivamine ja taigna ker-
kimine.

Mittetehnoloogiline protsess on see osa pohitootmisprot-
sessist, kus todeset ei muudeta. Siia kuuluvad toGeseme
kontrollimis- ja transpordioperatsioonid, nagu detailide
mootmete kontrollimine ja detailide edasitoimetamine
iihelt tookohalt teisele.

T66 etendab tootmisprotsessis koige tdahtsamat osa. See-
pérast on ka inimene tootmisprotsessi tulemuste suhtes
madravaks teguriks. Tootajate sihipdrane ja otstarbeko-
hane tegevus tootmisprotsessis saavutatakse t66 cige orga-
niseerimise abil.

To6 organiseerimise all sotsialistlikus toostusettevottes
moistetakse abinoude kogumit, millega luuakse tingimu-
sed viljakamaks tooks. T66 organiseerimise iiheks kodige
olulisemaks pohimotteks on té6jaotus. Selle eesmérgiks on
jagada t00 tootajate vahel dra nii, et see voimaldaks too-
listel spetsialiseeruda teatud erialal ja omandada sel alal
suuri kogemusi.

Toostusettevottes on téojaotuse pohiithikuks operatsioon.
Operatsiooniks nimetatakse tootmisprotsessi osa, mis soo-
ritatakse teatud téoesemega (ihe to6lise voi todliste rithma
poolt iihel ja samal todkohal. Operatsiooni peamiseks tun-
nuseks on, et see 16peb todeseme (detaili, toote) iileand-
misega jargmisele tookohale.

Igat operatsiooni sooritab t66line omavahel seotud t66-
votete abil.

Nii néiteks sooritatakse treimisoperatsioon selliste oma-
vahel seotud toovotete abil, nagu tooriku ja treiterade kin-
nitamine, treipingi hdilestamine, treipingi kdivitamine,
automaatettenihke sisseliilitamine jne.
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Toovotted koosnevad lihtsatest elementaarsetest toolii-
gutustest. Nii néditeks toovote «tooriku kinnitamine ise-
tsentreerivasse padrunisse» koosneb jargmistest tooliigu-
tustest: padrunivotme votmine, selle abil padrunipakkide
laialinihutamine, tooriku asetamine padrunisse, padruni-
pakkide kinnikeeramine, padrunivotme &drapanemine.

Koiki tooliigutusi voib, vaatamata nende viélisele erine-
vusele, vaadelda koosnevana kolmest lihtsast elemendist:
«votmine», «iimberpaigutamine» ja «lahtilaskmine». Toot-
mistegevuses erinevad need tooliigutuste elemendid oma
kestuselt, tugevuselt, kiiruselt ja tempolt.

Uks tooline sooritab toopdeva kestel tuhandeid, vahel
isegi kiimneid tuhandeid kéeliigutusi. Nii néiteks teeb
kangur toopdeva jooksul ligi 20000, treial ligi "15000,
stantsija ligi 18000 tooliigutust. Kui igaiiht neist teha
sekundi veerandosa vorra kiiremini, voimaldaks see iild-
summas .to6aega tunduvalt kokku hoida. Oiged ja otstar-
bekohased tooliigutused kergendavad t66d ja voimaldavad
seda tdpsemalt teha. Ebaodiged ja iilearused liigutused
toovad aga kaasa liigse joukulu ning védsimuse suurene-
mise.

Koik tooliigutused on seotud kas ainult sormede voi ka
lisaks kéaelaba, kiilinarvarre, 6lavarre, 6la ja keha liigutus-
tega. Koige otstarbekohasemad ja vdhem vésitavamad on
neist neli esimestena mainitud liigutuste rithma.

Sel pohjusel tuleb seadmed ja nende juhtimisorganid,
tooesemed ja instrumendid paigutada tookohale nii, et
tooline ei peaks tegema ola- ja eriti kehaliigutusi (poor-
deid, kummardusi, painutusi). Neid liigutusi tuleks’ teha
ainult viltimatutel juhtumitel.

Koik tooliigutused tuleb sobitada kédte normaalse haar-
deulatuse piirkonda. Sel teel saab koik liigutused muuta
voimalikult véiksemaulatuslikeks ja vdhem vésitavateks
ning tosta t66 tépsust.

T66d saab kiiremini ja wdhem vésitavalt teha ka siis,
kui iihtlaselt koormata molemat kéatt. Koik tooliigutused
on otstarbekohane sooritada riitmiliselt.

Sooritamise iseloomult jagatakse koik toéoliigutused
automatiseerimata ja automatiseeritud liigutusteks. Auto-
matiseerimata liigutused on sellised, millele peab mot-
lema, mida peab tédpselt kontrollima ja reguleerima. Need
liigutused on iseloomulikud madalatasemelise vilumusega
toolisele. Automatiseeritud liigutused sooritatakse kiiresti,
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ilma nendele motlemata, neid kontrollimata voi reguleeri-
mata. Automatiseeritud liigutused sooritatakse 5—10
korda kiiremini kui automatiseerimata. Seepérast tuleb
t60 organiseerimisel osutada suurt tdhelepanu automati-
seeritud liigutuste ' osatdhtsuse suurendamisele. See saa-
vutatakse toolise erialase vidljaopetamise ja oOigete t66vO-
tete kitteopetamisega ning vastavate Vilumuste viljakuju-
nemisel. ‘

Peale tdidesaatvate téovotete ja todliigutuste tuleb igal
toolisel tootmisprotsessi kidigus kasutada ka mitmesugu-
seid planeerimis-, kontroll- ja korrigeerimisvotteid.

Praktika néitab, et tootmisnovaatorite ja téoeesrindlaste
korged saavutused on peaaegu alati seotud eeltoodud
votete otstarbekohase kasutamisega, mistottu tootmisope-
tuse kdigus tuleb ka nendele votetele osutada téit tdhele- .
panu.

Tooline on toopdeva kestel tegev mitmesugusel viisil.

Enne toole asumist peab ta tooprotsessi ette valmistama.
Selleks peab ta tutvuma tdédjoonistega, tehnoloogiliste
kaartidega ja planeerima oma t66. Aega, mida to6line
kasutab toéoiilesandega tutvumiseks, t66 ettevalmistamiseks
ja selle lopetamiseks, nimetatakse ettevalmistus-lopetus-
ajaks. S : 3 ‘
Pohiaeg haarab vahetult tehnoloogilise protsessi soori-
tamise aja. Selle viltel toimub nditeks treimine, hoovel-
damine, omblemine jne. ;

Abiaeg kulub todlisel pohitéoks vajalike eeltoimingute .
sooritamiseks. Siin esinevateks t6odeks on nditeks toopingi
kdivitamine ja seiskamine, tooriku asetamine toopingile, -
detaili mahavotmine jne.

Tookoha teenindamise aeg kulub toodlisel tockoha korras-
hoiuks vahetuse kestel. See sisaldab endas toopingilt jaat-
mete eemaldamise, t66pingi puhastamise olist, tookoha
kordaseadmise {ileandmiseks jargmisele vahetusele jne.

Koikidele nendele todprotsessi komponentidele tuleb ka
tootmisopetuses osutada tdit tahelepanu.

3. TOOTMISTEGEVUSE PSUUHILISED
KOMPONENDID

Kaasajal, mil toimub tootmise automatiseerimine ning
uute eesrindlike tootmise organiseerimise meetodite raken-
damine, tuleb tootajate ettevalmistamisel tootmistege-

16



vuseks arvestada koiki neid tingimusi, mida esitab tehni-
line progress inimesele ja tema psiiithikale.- Tdnapdeva
tootmine nouab tootjalt eelkoige loovat suhtumist t6o6sse,
algatusvoimet, tehnilist motlemist, vilumusi ja harjumusi
konstrueerimiseks ja ratsionaliseerimiseks. :

‘Paljud arvavad, et edukaks praktiliseks tegevuseks
peavad inimesel olema «kuldsed kéded», tehniliseks tegevu-
seks aga erilised tehnilised voimed. Neid omadusi peetakse
individuaalseiks, siinnipdrasteks omadusteks ja neid olu-
liselt arendada "ei olevat enam voimalik.

Nagu niitavad noukogude ja paljude vdlismaa psiihho-
loogide uurimused, ei ole inimestel erilisi slinniparaseid
tehnilisi voimeid. Psiiithilised komponendid, mis loovad
eeldused tehnikaga seotud tootmistegevuseks, omanda-
takse peamiselt sihipdrase treeningu tulemusena tééprot-
sessis.

Noukogude psiihholoog N. Levitov [23] mérgib, et tehni-
kaga seotud tootvaks tooks vajalike psiiithiliste protses-
side analiiiisimisel tuleb arvestada kolme etappi: 1) tehni-
list arusaamist, 2) tehnilist meisterlikkust, 3) tehnilist
leidlikkust.

Ungari psiihholoog Janos Csirszka -[29] rohutab, et
noortooliste kutsealasel viljadppel peab meister tundma
ja arvestama opilaste iildist fiiiisilist arengut, meeleorga-
nite tundlikkust, liigutusvilumuste omandamise kiirust,
nérvististeemi isedrasusi, taiplikkust ja iseloomu.

Ameerika psiihholoogi R. H. Seashore’i [28] andmeil eten-
davad- tikskoik millise tehnilise tegevuse juures. tdhtsat
osa ainult kaks tegurit: 1) ruumitaju, 2) instrumentide,
mehhanismide ja masinate t60st arusaamine.

Moned vilismaa teadlased (I. N. McCollom ja C. E.
Buxton) arvavad, et liigutusvilumuste omandamisel on
erilise tdhtsusega inimeste meeleorganite tundlikkus, tei-
sed (M. L. Reymert ja M. Campbell) peavad tédhtsaks
mfuskulatuuri ning liigutuste sooritamise tdpsust, kiirust
ja kindlust [28].

Tuginedes kirjanduse ja meie eksperimentide andme-
tele voib Oelda, et tootmistegevuses vajalike voimete are-
nemist jdlgides tuleb arvestada kolme komponenti: .

1) tootmistehnikast ja tehnoloogiast arusaamist;

2) praktilist tegevust tootmises;

3) loovat suhtumist tootvasse toosse.

Neid siinteesida ei ole oige. Koigi komponentide koos-
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hindamine opilaste poliitehnilise arengu uurimisel voib
viia véarseisukohtadele.

Nagu naitasid meie uurimused, on paljud opilased tuge-
vad praktilises tehnilises tegevuses. Mitmesuguste tehni-
list motlemist noudvate iilesannete lahendamisega jéid
nad héatta. Teised said kiill hédsti aru opetatavast tehnili-
sest materjalist, kuid praktilises tegevuses olid neil «kded
kinni». Esineb muidugi ka kokkulangemisi, kus opilane
saab hdsti hakkama nii praktiliste to6dega kui ka tehnilist
motlemist noudvate {ilesannete lahendamisega.

Kui hakkaksime koiki neid komponente siinteesima, siis
voib tekkida olukord, et vdga heade praktiliste oskuste ja
vilumustega opilane osutub siinteesil keskparaste poliiteh-
niliste voimetega opilaseks, kui tal on nork loov tehniline
motlemine, 3

Vaatleme lithidalt nende komponentide omavahelist
vahekorda tegelikus elus ja tootmistdos.

Esimene komponent — tehniline arusaamine — voib
eksisteerida téiesti eraldi. Kui opilane moistab hésti tehni-
lisi probleeme, ei pea tal tingimata olema hiid praktilisi
oskusi ega ka loovat tehnilist motlemist.

Teine komponent -— praktiline tehniline tegevus — eeldab
moningal madéral tehnilist arusaamist. Kuid praktilist
t60d voib sooritada ka selliselt, et t60 tegemisel ei mois-
teta kiillaldaselt selle tehnilist kiilge (VIII klassi opilane
voib tooopetuse tunnis treida juba mitmesuguseid detaile,
kuid tal ei pruugi olla arusaamist metalli loiketo6tlemise
olemusest). Samuti ¢i tarvitse tal olla loovat -tehnilist
motlemist. g

Loov tehniline tegevus nduab tingimata tehnilist aru-
saamist. Ei ole moeldav, et leidur looks midagi tehniliselt
véddrtuslikku, kui ta ei moista selle tehnilist kiilge.

Kuid loov tehniline motlemine ei eelda praktilise tehni-
lise tegevuse oskust. On ju nditeks kiillaltki palju selliseid
insenere-masinaehitajaid, kes ei oska metallildikepinkidel
tootada. Loov tehniline motlemine eeldab tavaliselt hiid
teadmisi oma erialal voi suuri praktilisi kogemusi.

On muidugi ka sdidraseid erandjuhte, kus ilma erilise
tehnilise ettevalmistuseta noortdoline teeb kiillaltki véar-
tuslikke ratsionaliseerimisettepanekuid.

Oppeprotsessis on vaja koiki neid komponente iihtlasélt
arendada. Opilaste harmoonilise arengu seisukohalt ei saa
pidada loomulikuks seda, et me mond nn. kuldsete kdtega
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opilast arendame ainult praktilise tegevuse alal ja jatame
korvale tema loova tehnilise motlemise arendamise.

Millised psiiiihilised tegurid avaldavad moju inimese
tehnilisele tegevusele?

Igas tehnilises tegevuses, olgu see siis treimine, mon-
taaz voi konstrueerimine, peavad inimese meeleorgamd
oigesti peegeldama reaalseid esemeid ja nahtusi. Ei ole
moeldav, et montaazilukksepp voi treial ei tajuks oigesti
esemete ruumilisi omadusi, nagu esemete vormi suurust
ja reljeefi, et ta ei orienteeruks oigesti ruumis. ;

Selleks et inimesed esemeid ja nende isedrasusi kiiresti
ning oigesti tajuksid, peab neil olema vilja kujunenud
hea vaatlusvoime. Tehnilisel alal edukalt tegutsevad ini-
mesed, leidurid ja novaatorid paistavad silma just suure
vaatlusvoimega.

Mitmesugustel toopinkidel ja seadmetel to6tamine
nouab t6oliselt tahtelist tdhelepanu. Eriti - tdhtsat osa
etendab seejuures tihelepanu odige jaotus. Koik omal alal
edukalt tootavad pingitoolised, masinate juhid ja juhti-
mispultidel tédtavad dispetserid peavad oskama oma tahe-
lepanu oigesti jaotada.

Igasuguste tehniliste erialade edukas oppimine eeldab
tehnilise materjali kiiret motestatud omandamist ja opitud
materjali oiget produtseerimist. Nii peab iga masinajuht
vajaduse puhul tédpselt ja Kkiiresti reprodutseetima oma
mélus talletatud teadmised masina t66s ilmnevate héirete
koheseks korvaldamiseks.

Praktiline tehniline tegevus ei ole voimalik ilma motle-
miseta. See on vajalik niihdsti tegevuse planeerimisel kui
ka selle tditmisel. Eriti olulist osa etendab aga motlemine
tooprotsesside tédiustamisel ja konstrueerimistegevuses.

Tehniliste alade praktilises tegevuses on suur tédhtsus
mitmesugustel liigutusvilumustel, -eriti aga liigutuste
koordinatsioonil ja kontrollil. Masinatel to6tavate inimeste
oluliseks omaduseks on see, et nad voivad iitheaegselt soo-
ritada mitut téooperatsiooni. Selleks on aga vaja vilumusi.

Kuna masinate ja seadmete t60s tuleb tihti ette mitme-
suguseid tooreziimi muutusi, peab tooline nendele muu-
tustele viga kiiresti reageerima ja tegutsema vastavalt
uuele, muutunud olukorrale. Seetottu peab igal masinatoo-
lisel véilja kujunema hea reageerimisvoime mitmesugus-
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tele &rritajatele. Samuti peab ta antud olukorras Kkiiresti
otsustama oma edaspidise tegevuse iile.

On muidugi ilmne, et opilaste tehniliste voimete arene-
mise uurimisel tuleb suurt tdhelepanu poorata opilaste
iildtehniliste teadmiste ja oskuste kujunemise ning arene-
mise selgitamisele. Ei ole moeldav, et kaasaegne pingi-
téoline ei orienteeruks masinadpetuse pohikiisimustes, ei
oskaks lugeda masinachitusalaseid tehnilisi jooniseid ja
kinemaatilisi skeeme.

Mitmekiilgseks tehniliseks tegevuseks on tihtipeale vaja
ithel erialal omandatud vilumusi kasutada tegutsemiseks
teisel erialal. Nii nditeks tuleb treialil, kes oskab tootada
ka freespingil, kasutada sageli vilumusi, mida ta omandas
treiali eriala oppimisel (koordinatsioon, kite liigutamine
ettendhtud suunas, silmaga mitmesuguste mootmete méaa-
ramine jne.). Seetottu on iiheks poliitehniliste teadmiste ja
oskuste néditajaks opilaste oskus iihes tehnilises tegevuses
omandatud vilumusi teisele tehnilisele tegevusele iile kanda.

Vottes aluseks eeltoodut voib Gelda, et edukaks tootmis-
tegevuseks on eelkoige vaja arendada Jargmlsl psiiithilisi
faktoreid: .

1. Taju, eriti ruumitaju, silmamoot, vaatlus--ja kujut-
lusvoime. Need on vajalikud peamiselt teise ja kolmanda
komponendi, vidhem esimese komponendi puhul.

2. Tdhelepanu, eriti tdhelepanu jaotamine, iimber-
lilitamine ja piisivus. Téhelepanu jaotamine ja timber-
liilitamine etendavad olulist osa esimese ja teise kompo-
nendi puhul, piisivus kolmanda komponendi puhul.

3. Mdlu, eriti tehnilise materjali omandamise kiirus
ja omandatu motestatud reprodutseerimine. Vajalikud
peamiselt esimese ja kolmanda komponendi, vihem teise
komponendi puhul.

4. Motlemine, eriti motte paindlikkus. Vajalik eriti
kolmanda komponendl juures.

5. Liigutusvilumused, eriti liigutusvilumuste
omandamise kiirus, liigutusvilumuste {ilekandmise oskus,
koordinatsioon, liigutuste tdpsus, reaktsiooniaeg ja liigu-
tuste kontroll. Need on vajalikud peamiselt teise kompo-
nendi puhul. L

6. Teadmised ja oskused, nii poliitehnilised
kui ka iildhariduslikud. Vajalikud kaasa]al koigi kolme
komponendi puhul.
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4. ULD-, POLUTEHNILINE JA KUTSEHARIDUS
KESKKOOLIS

Tdnapéeva keskkoolis peavad iild-, poliitehniline ja kut- -
seharidus olema omavahel viga tihedalt seotud, kuid selle
juures on koolikursuses igaiihel neist ka oma kindel iiles-
anne.

Uldharidus peab andma opilastele pohilised teadusala-
sed teadmised loodusest, inimiihiskonnast ja motlemisest
ning vastavad oskused ja vilumused, mis on igale inime-
sele vajalikud eluks ja tooks, iikskoik missugusel kutsealal
ta tootama hakkab. Uldhariduslike teadusalaste teadmiste
alusel kujuneb opilastel teaduslik maailmavaade ning are-
nevad nende tunnetuslikud voimed. Uldhariduslikud tead-
mised on kutsealaste eriteadmiste omandamise aluseks;
seepdrast on nad tdhtsaks momendiks opilaste ettevalmis-
tamise] to60ks kommunistliku iihiskonna iilesehitamisel.

Uheks tdhtsamaks probleemiks keskkooli {imberkorral-
damisel on sellise poliitehnilise hariduse sisu ja vormi
kindlaksmdédramine, mis oleks tihedas seoses iildhariduse
ja tocopetusega, kutsealase ettevalmistusega ja tootva
tooga. :

Uhiskonna arengu kédesoleval etapil on poliitehnilise
hariduse iilesandeks:

1) anda opilastele pohiteadmised kaasaja tootmise teh-
nikast, tehnoloogiast ja tootmise korraldamisest;

2) varustada opilasi teadmistega tdhtsamate rahvama-
jandusharude ja pollumajanduse arengu suundadest, mil-

‘lel on eriline osa kommunismi materiaalse tehnilise baasi

loomisel;

3) anda oOpilastele pohiteadmisi, oskusi’ ja vilumusi
kaasaja tootmises kasutatavate tdhtsamate t66- ja moote-
riistade késitsemiseks, kaasa arvatud mehhaniseerimise ja
automatiseerimisega seotud seadmed,;

4) arendada opilastes tehnilist ..wtlemlst enesealgatust,
vilumusi ja harjumusi konstrueerimiseks ja ratsionalisee-
rimiseks; arendada loovat suhtumist tootvasse toosse.

Moned koolide ja haridusala tootajad arvavad, et toot-
misopetus ja opilaste tootev t66 kétkeb endas kiillaldaselt
poliitehnilist haridust. Nende arvates ei olevat enam vaija
iildtehnilisi Oppeaineid (masinaopetus, elektrotehnika ja'
sotsialistliku tootmise alused), kuna «poliitehniseerimine»
juba iseenesest tootmisopetuses eksisteerib.
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Loomulikult ei ole pohjust teha teravat vahet opilaste
tehniliste teadmiste ja oskuste vahel iihelt poolt ning
. poliitehniliste teadmiste ja oskuste vahel teiselt poolt.

Oma eriala faktidest ja seaduspdrasustest arusaamine
ning nendega opereerimine aitab positiivselt kaasa ka
poliitehnilisele .arengule. Kuid seejuures tuleb silmas
pidada, et igasuguseid teadmisi voib omandada kas siiga-
vama vOi pealiskaudsema arusaamisega; vahel voib neid
isegi mehhaaniliselt dra 6ppida. Seetottu on vaja opilastes
arendada voimet aktiivselt ja iseseisvalt teh-
niliselt moelda ning omandatud erialaseid teadmisi' ja
oskusi ka teistel tehnilistel aladel kasutada. See tdhendab,
et opilased peavad oskama erialaseid teadmisi ja oskusi
muuta poliitehnilisteks. Seda aga soodustab just iildtehni-
liste (poliitehniliste) oppeainete -— masinadpetus, elektro-
tehnika ja toostusliku- (pollumajandusliku) tootmise alu-
sed — Opetamine.

Poliitehnilise hariduse nouete ignoreerimine, tema sisu
isedrasuste unustamine viib vééirale praktikale, kus ild-
tehniliste oppeainete opetamine ja kutsealane ettevalmis-
tus toimuvad kui isoleeritud, paralleelsed protsessid.

Poliitehniline haridus peab olema kutsealase ettevalmis-
tusega tihedalt seotud, peab looma eeldused tootmisope-
tuse erialade edukaks omandamiseks.

Kokkuvottes voib Oelda, et poliitehniline haridus peab
andma opilastele teadmisi kaasaegse tootmise tahtsama-
test harudest -ja teaduslikest printsiipidest, peab andma
neile vilunrusi enam levinud t66- ja mooteriistade kasitse-
miseks, peab arendama opilaste tehnikaalaseid voimeid, .
kasvatama armastust ja austust t66 vastu materiaalse
tootmise sfddris ming looma tingimused elukutse va-
baks valikuks.

Poliitehniline haridus pohineb iildharidusel (matemaa-
tika, fiiiisika, keemia, bioloogia). Teadmised {ildainetes on
mitte ainult poliitehnilise hariduse aluseks, vaid ka selle
koostisosaks. Poliitehniline haridus avaldab soodsat méju
ka iildhariduslike oppeainete oppimisele, ta vildib tead-
miste abstraktsust, nende formaalset omandamist.

Kutseharidus annab opilastele teadmisi, oskusi ja vilu-
‘musi teatud liiki t66de sooritamiseks koolis valitud erialal,
valmistab noori psiiiihiliselt ette iihiskondlikult kasulikuks
tooks mones rahvamajandusharus voi kultuurialal. Kut-
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seharidus voimaldab noorel kohe parast keskkooli 16peta-
mist opitud erialal rahvamajanduses tééle asuda, lubab
teda kohe aktiivselt liilituda iihiskondlikult kasulikule
toole.

Ténapéeva kutseharidus peab tihedalt baseeruma iildisele
ja poliitehnilisele haridusele. Poliitehnilised ja iildharidus-
likud teadmised peavad kujunema kutsealaste teadmiste
ja vilumuste. koostisosaks. Kutsehariduse omandamine
keskkoolis peab toimuma tihedas seoses iildise ja poliiteh-
nilise haridusega, see peab kujunema kogu oppe- ja kas-
vatusprotsessi orgaaniliseks osaks.

Tuginedes {ild- ja poliitehnilisele haridusele avaldab
kutsealane vidljaope neile omakorda moju, piiritledes tea-
tud maéaéral nende sisu, -suurendades iildhariduslike ja
poliitehniliste teadmiste elulisust, konkreetsust ja raken-
datavust ning luues tingimused opilaste kommunistliku
maailmavaate kujundamiseks ja nende kolbeliseks kasva-
tamiseks.

Milline peab olema kutsehariduse sisu keskkoolis?

Mitmete pedagoogilises perioodikas ilmunud artiklite

'autorid (M. Jaagus [2]; A. Koverjalg [5];. M. Zidelev [14];

A. Kalasnikov [18]) védidavad, et tootmisopetuses peavad
opilased omandama teadmisi, oskusi ja vilumusi, mis on
vajalikud: 1) koigil materiaalse tootmise erialadel; 2) koi-
gil ithe kutseala erialadel; 3) iihel (monikord kahel) selle
kutseala erialal, ‘milles opilane sooritab kvalifikatsiooni-,
eksami. b,

Neid asjaolusid silmas pidades on tootmisopetuse alal
voetud keskkoolide Oppeplaanidesse ja -programmidesse
kolme liiki oppeaineid ning. teemasid:

1) tootmisopetuse iildained (masinaehitus,

- elektrotehnika, tootmise alused ning isiklik ja ‘tootmishii-

gieen); ;

2) kutseala iildained voi kutseala iild-
teemad (nditeks metalli mehaanilise to6tlemise eriala-
del kontrollmdoteriistad ja nende kasutamine, tolerantsid
ja istud, loiketeooria alused jne.);

3) eriained ehk eriteemad (néiteks freesija
erialal profiilpindade ja silinderhammasrataste freesimine
jme:r).

S. ‘Sapovalenko [32] arvates tuleks tootmisopetusega
keskkoolides poorata erilist tahelepanu 1) laia profiiliga
erialadele, 2) perspektiiviga erialadele (eespool mainitud
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neljanda ja viienda grupi erialad) — vt. lk. 8—9 ning
3) erialadele, mis nouavad pohjalikumat teaduslik-tehni-
list ettevalmistust (programmeerijad, raadio- ja elektri-
aparatuuri monteerijad, remontijad jt.). Ta mérgib seniste
kogemuste pohjal, et mida tosisemaid teadusalaseid tead-
misi opitavad erialad Opilastelt nouavad, seda suurema
huviga piiiitakse neid omandada.

Lisaks eeltoodud védga olulistele motiividele on laia pro-
“filiga erialadele ettevalmistus meie liiduvabariigi kesk-
koolides pohjendatud veel jargmiste asjaoludega.

1. Vdga raske on organiseerida nithdsti koolide baas-
ettevotete kui ka koolide juures selliseid oppe-tootmist6o-
kodasid, kus saaks -organiseerida grupiviisilist vdljaopet
iihel kitsal erialal (treial, freesija jt.).

2. Meie liiduvabariigi védikeste rajoonikeskuste toostus-
eltevotetes on vdga oluline kutsekaasluse omandamine.
Kutsekaasluse omandanud to6olist saab vdikeettevottes,
eriti mitmesugustes remonditsehhides ja remonditéokoda-
des toole rakendada, tihendada tema toopdeva voi kasu-
tada teda abitoolisena.

3. Viiksemates keskustes, kus on vaid moned toostus-
ettevotted, on vdga raske kogu opilasgruppi (12—15 opi-
last) pérast kooli lopetamist ainult iihel kitsal erialal
(treial, freesija jt.) toole rakendada.

Poliitehniline opetus peab olema kutsealase ettevalmis-
stusega tihedalt seotud ning looma eeldused laia profiiliga
erialade omandamiseks. Viimaste oppimise vajadust ja
kutsekaasluse omandamise tdhtsust rohutayad niihasti
Naoukogude Liidu teadlased K. Varsavski [10], A. Zvoro-
kin {16], A. Solujanov [27], S. Sapovalenko [32] kui ka
vélismaa teadlased A. Friedmann, G. Fourastie (E. Krause
[33]).

Vaatleme laiaprofiililise valjaoppe korraldamist metal-
lide mehhaanilise t06tlemise erialadel. Enam-vidhem sama-
del pohimotetel on laia profiiliga ettevalmistus korralda-
tud ka teistel tootmisopetuse erialadel.

Metallide mehhaanilise to6tlemise erialadel on koige ots-
tarbekohasem anda oOpilastele laia profiiliga pohietteval-
mistus ja selle baasil monel kitsamal erialal kvallflkatsmo
nijark (freesija, treial vm.).

Koik metalli mehhaanilise tootlemise eriala opilased
opivad teoreetilistes tundides metallide tehnoloogiat,
materjaliopetust, tdhtsamaid metallilikepinke ja loike-
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teooria aluseid. 180 tunni jooksul saavad nad iildise -
laiema ettevalmistuse metallide methaaniliseks to6tlemi-
seks. See om kiillaldane ka 1.—2. kvalifikatsioonijdrgu
saamiseks iikskoik millisel metalli mehhaanilise t66tlemise
erialal. Kitsal erialal, kus opilane sooritab kooli l1opetami-
sel kvalifikatsioonieksami, teooriat iildreeglina eraldi ei
loeta. - ‘

Nendes koolides, kus on palju mitmesuguseid metalli-
t60 erialasid, voib péarast kutseala  iildteemasid lugeda
ainult iihele kitsale erialagrupile (treialid,. freesijad jt.)
vajalikke eriteemasid:

1963. a. kevadel toimus Saksa Demokraatliku Vabariigi.
pedagoogilises ajalehes «Deutsche Lehrerzeitung» huvitav
diskussioon kutsealase viljadoppe kohta. “Peaaegu koik
osavotjad rohutasid laia profiiliga kutsealase véljadppe
vajadust, kuid mitmed sonavotjad véitsid seejuures, et
laia profiiliga erialane viljadpe peab eelkdige toimuma
teoreetilise opetuse kaudu. Praktiline véljadope toimuks
iihe kitsa eriala piires. Ka meie andsime algul oma baas-
koolis, Tallinna 46. Keskkoolis laia profiili ainult teooria
alal, kuna praktiline véiljaope toimus ﬁ}hel metalliloike-
pingil. Selline véiljadpe aga .ei rahulda. Ktiigi tdnapdeva
téoliselt noutakse itha rohkem vaimseid vilumusi, nouab
tootmine kaasajal ja tulevikuski tocliselt veel paljusid
.- hésti arenenud liigutusvilumusi ja iiksikute vilumuste
-iihendamise oskust. K. Varsavski [10] vdidab, et elukutsete
tthitamine annab téielikku efekti vaid: siis, kui erinevaid
tihitavaid elukutseid opetatakse tundma niihdsti teoreeti-
liselt kui ka praktiliselt. Arvestades eeltoodut tuleb toot-
mispraktikal anda oOpilastele laia profiiliga ettevalmis-
tus. :

Kui oppetsehhis voi oppetéokojas on mitut liiki tookohti,
on tootmispraktika ajaks koige sobivam luua opilasliilid,
mille sturus vastaks praktiliseks véljaoppeks eraldatud
tihte liiki tookohtade arvule. Nii voib 15-liikmelises Gpilas-
grupis olla 3—4 opilasega treialite "liili, 2—3-liikmeline
freesijate liili, sama suur lihvijate liili jne. Kui oppetseh-
his leidub igale opilasele mingi metalliloikepink, ei ole
lukksepatoo kohti vaja ette ndha. Lukksepat6d pohivote-
tega tutvusid opilased grupiviisiliselt enne voi pérast
praktikat pinkidel. Sel juhul aga, kui pinke on opilastest
viahem, tuleb pingit66 kohtade kdorval luua tingimata ka
lukksepatoo kohad. ;
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Viimane moodus nouab oOpetajalt voi meistrilt hédid
organiseerimis- ja mBtoodilisi oskusi. Sdarast tootmisprak-
tikat on soovitav jaotada kolmeks etapiks: 1) esialgne tut-
vumine metalliloikepinkidega ja t6odega nendel; 2) poh-
jalikum véljadope tootamiseks monel metalliloikepingil
(vajaduse puhul pohjalikum véljaope ka remondilukksepa
erialal); 3) iseseisev t60 tehases, oppetsehhis voi oppetod-
kojas eelmisel etapil omandatud kitsal erialal.

Esimese etapi algul tutvustab instruktor oilasi tookoja
voi tsehhi metalliloikepinkidega ja pohitéddega nendel, et
oOpilased hiljem saaksid juba iseseisvalt asuda lihtsamate
toooperatsioonide oppimisele. :

Seejdrel omandavad oOpilased esialgsed oskused tocta-
miseks koikidel oppetsehhi voi Gppetookoja metallilike-
pinkidel ja lukksepatodde pohioperatsioonideks. Nii ndi-

teks opib. iiks -opilasliili treimist, teine freesimist, kolmas -

lihvimist, neljas hooveldamist ‘jne. Iga opilasliili toota-
mise aeg iihel voi teisel todkohal oleneb sellest, kui palju
erinevaid tookohti on oOppetsehhis voi oppetodkojas. Val-
jaope toimugu kindla graafiku alusel, kusjuures iiksikutel
pinkidel tootamise kestus soltub toode keerukusest (ndi-
teks ei ole motet lasta oOpilasi = tootada puurmasinal nii-
sama kaua kui treipingil). Instrueerida voib opilasi suu-
liselt voi kirjalikult. Eelistatavam on viimane, sest teh-

noloogiliste voi -operatsioonikaartide kasutamine {66 -«

algmaterjalina ldahendab opilasi juba aegsasti tegelikule
tootmisele tehastes. ]

Viljaoppe esimese etapi kestus on 180 praktikatundi ja
see lopeb esimese oppeaasta, s. o. IX klassi lopul.

Niisugune kas voi elementaarnegi. tutvumine opitaval
kutsealal kasutatavate pohiliste masinatega ja nendel teh-
tavate toodega kahe esimese etapi jooksul on viga -tahtis
poliitehnilise o6petuse, samuti edaspidise kutsekaasluse
omandamise seisukohalt. _

Viljaoppe esimese etapi lopul {eevad opilased valiku
neid koige enam huvitavatest erialadest. Muidugi peab
ka instruktor- opilastele andma omapoolseid soovitusi. Et
-Opilased saaksid spetsialiseerumise ajal korralikult t66-
tada, arvestatagu erialade wvalimisel ka oOppetsehhi voi
oppetookoja pingiparki.

IX klassi oppet6o 1opul asuvad opilased juba valitud
erialadel - kolmenddalasele praktikale (108 tundi). Pidev
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praktika voib toimuda kas tehase oppetsehhis, oppetéoko-
jas voi tehases vabadel téokohtadel.

Viljaoppe teine etapp jatkub X klassis kogu Oppeaasta
jooksul, millal opilased teevad ettendhtud praktilist t6o6d.
Siin on erinoudeks, et praktika juhendaja ldheneks igale
opilasele individuaalselt. Ta peab, tuginedes pedagoogili-
sele ja toopsiihholoogiale, leidma need psiiiihilised fakto-
rid, mis takistavad ithe voi teise Opilase edasijoudmist.
Harjutamisega peab opilane instruktori oskuslikul suuna-
misel nii-6elda védlja ravima need tegurid, mis on mone-
vorra takistuseks eriala kiirele omandamisel. Nendele
opilastele, kes jouavad teistest kiiremini edasi, tuleb leida
sobivat t6dd, et oppimine ei muutuks paigalttammumiseks.

" Nagu néitavad senised kogemused, omandavad moned
opilased vilumused kiiresti ja on voimelised kvalifikat-
sioonieksami andma jubh IX klassi 16petamisel. Teistel
votab see rohkem aega ja nad on suutelised vastavaks
eksamiks alles X klassi lopetamisel voi.veel hiljemgi.

Klassifikatsioonieksam . sooritatakse X klassis teisel
oppepoolaastal voi XI klassis esimesel Oppepoolaastal.
Kuid teistest tunduvalt kiiremini edasijoudvatele opilastele
antagu voimalus sooritada eksam iikskoik millal. Kui opi-
lane on monel erialal esimese jargu omandanud, voib ta
hakata taotlema teist jarku samal erialal voi esimest jarku
mingil muul metallide mehhaanilise tdé6tlemise erialal.
Niisugused voimalused eksamite sooritamiseks séilitavad
opilastes pideva huvi eriala oppimise vastu.

Viljaoppe kolmandal etapil kinnistatakse ning tédienda-
takse oOpilaste erialaseid teadmisi, oskusi ja vilumusi te-
gelikus. tootvas t60s. ;

Praktiliste oskuste ja vilumuste omandamiseks kitsal
erialal on uutes programmides 483—528 tundi. Moned
spetsialistid arvavad, et seda on esimese kvalifikatsiooni-
jargu saamiseks vdhe. Nad viidavad, et kutsekoolides on
kitsa eriala opetamiseks ette ndhtud iile. 1000 tunni. Tuleb
aga arvestada seda, et kutsekoolide erialase valjadoppe siis-
teeme, vorme ja meetodeid ei saa ega tohi keskkoolidesse
otseselt iile kanda. Tingimata on vaja silmas pidada, et
tootmisopetuse erialade oppimist soodustavad keskkoolis
jargmised tegurid: 1) opilaste head iildhariduslikud tead-
mised; 2) hea poliitehniline ettevalmistus (tootmisopetuse
iildainetele on oppeplaanis ette ndhtud 302 tundi); 3) kiil-
laltki pohjalik teoreetiline ettevalmistus Gpitava kutseala
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piires (180 tundi + 34 tundi erialast tehnilist joonesta-
mist); 4) oskused ja vilumused tootada opitaval kutsealal
mitmesugustel erinevatel toopinkidel ja seadmetel (140—
160 tundi).

Moned oskused ja vilumused on aga iihe kutseala ula-
tuses iilekantavad iihelt erialalt teisele. * '

Toostusettevotte tegelikus tootmises opetatakse noortoo-
line vidlja tavaliseli 3—6 kuuga (450—900 tundi), kusjuu-
res talle ei opetata iildtehnilisi aineid. Sdarase valjaoppe
saanud toolise iildhariduslik ja erialane teoreetiline ette-
valmistus jdab keskkooliopilaste omast tunduvalt norge-
maks. Selliselt ettevaimistatud spetsialisti voib vahetult
parast oppimist rakendada toole ainult- opitud kitsal eri-
alal. Kutsekaasluse omandamine on tal tunduvalt raskem
kui heal poliitehnilisel baasil laiaprofiililise ettevalmis-
tuse saanud toolisel. ;

Millised positiivsed kiiljed on laiaprofiililisel kutseala-
sel ettevalmistusel.keskkoolis?

1. See rahuldab kaasaja kiiresti areneva teaduse ja teh-
nika noudeid ning vastab tootmise organiseerimise uutele
progressiivsetele meetoditele.

2. See vastab paremini poliitehnilise hariduse ja toot-
misopetuse iildistele eesmarkidele. Ilma selleta orientee-
ruksid keskkoolil()petajad halvemini tdnapédeva iihiskond-
likus tootmises ja neil oleks viahem v6imalusi eriala vabaks
valikuks pérast kooli 16petamist.

3. Paremini saab seostada tootmlsopetust ja iildharidus-
likke aineid, t66d ja Opetamist.

4. Keskkooli lopetanud voivad vdga kergesti spetsialisee-
ruda iikskoik millisele kitsale erialale (treial, freesija jt.)
. antud kutseala (metallide mehhaaniline t66tlemine) piires
ja kergesti omandada kutsekaasluse. .

5. Keskkooli lopetanuid voib kasutada mitte ainult kva-
lifitseeritud tédlistena, vaid pérast tdiendavat lithietteval-
mistust ka teistel ametikohtadel tehastes. Nad voivad edu-
kalt tootada arvestajatena, normeerijatena ja tehnikutena
tsehhides ning tootmisjaoskondades, samuti varustus- ja
turustusosakondades.

6. Laia profiiliga ettevalmistuse vastu tunnevad opila-
sed ise tavaliselt rohkem huvi kui mone iiksiku kitsa eriala
vastu, Sedasama védidab ka S. Sapovalenko [32].

7. Laiaprofiililine erialane ettevalmistus voimaldab pa-
remini vélja selgitada ja arendada opilaste kalduvusi ja
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voimeid. See aga on vaga oluline kommunistliku kasva-
tuse peaiilesande — isiksuse ‘igakiilgse arendamise —
lahendamise seisukohalt.

8. Laiaprofiililine erialane ettevalmistus ja sellega seotud
opilaste tutvustamine antud kutsealal mitmesuguste vaja-
like masinate ja seadmetega ning nendel tehtavate t66dega
kohe tootmisopetuse algul loob soodsad eeldused Gigeks
kutsevalikuks.

9. Valjaoppeks on kergem luua materiaalset baasi (6ppe-
tsehhid, kabinetid, o6pikud, néitlikud oppevahendid jms.)
ja seda saab paremini kasutada.

5. OPILASTE KASVATAMINE, TUNDMAOPPIMINE JA
NENDE POLUTEHNILISTE VOIMETE ARENDAMINE
. TOOTMISOPETUSE KAUDU

Moraalikoodeksis on iiheks.tdhtsamaks kolbeliseks nou-
deks «kohusetruu t66 ithiskonna hiivanguks: kes ei tee
t60d, see ei pea ka s66ma». T66 on kommunistliku kasva-
tuse tohusaks vahendiks. Todprotsessis kasvab  inimese

" tahe ja iseloom, kujuneb vélja tema ellusuhtumine.

Tootmisopetuse esmaseks iilesandeks ongi opilaste psiiii-
hiline ettevalmistamine ‘iihiskondlikult, kasulikuks t6oks,
opilastes tooarmastuse kasvatamine.

N. Levitov [23] peab t66armastuse kasvatamise psiiiihili-
seks aluseks eelkoige huvi dratamist Opitava eriala ja toot-

mispraktika vastu. 4

Huvi eriala ja tootva t66 vastu soltub aga suurel maé-
ral sellest, kuidas tootmisopetuse erialaopetaja esitab
oppematerjali, kuidas instruktor organiseerib oppe-toot-
mistood ja kuivord ta suudab selle juures opilased iseseis-
vale toole rakendada.

Halvasti organiseeritud oppe-tootmistod korral voivad
kaduda opilastes varem tdrganud huvid opitava vastu
ja vastupidi: opilastele huvitavalt ja hasti organisesritud
oppe-tootmistéo voib neis Opitava vastu uusi huvisid ara-
tada. Seetottu tuleb eriala Gpetarhisel tosist tdhelepanu
osutada oppe-tootmisto6 korraldamisele, et Gpilastes kas-
vaks piisiv huvi opitava eriala vastu.

Sageli voib eriala teooriadopetajatelt kuulda viiteid, et
opilased ei toota tundides kiillalt hoolikalt, et neil puudub
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huvi eriala oppimise vastu. Kui aga 6ppetoosse hoolika-
malt siiveneda, siis selgub, et tihtipeale on opilaste huvi
eriala vastu langenud just teooriadpetaja siiii 14bi.
Toeline huvi oOppeaine vastu tekib opilastel just oppe-
protsessis. Téahtsat osa etendavad seejuures nimelt oppe-
meetodid. Mida rohkem osatakse opilasi tunnis aktivisee-
rida, neid iseseisvale to6le rakendada, seda suurema hu-
viga opilased téotavad ja seda paremad on té6tulemused.

Tootmisopetuse teooriatundides peab Opetaja olema
mitte «teooria lugeja», wvaid oppetéd oskuslik organisee-
rija. Seejuures peab ta uue oppematerjali siduma tootmis-
* praktikal ja iildainete tundides omandatud teadmiste ja
oskustega. Opilaste n.-6. elukogemuste ja varajasemate -
" teadmiste kasutamine aitab kahtlemata tosta huvi eriala
oppimise vastu. :

Omaette probleemiks eriala teooriatundides on konspek-
teerimine. Viimane on praegu vajalik koikidel erialadel,
sest sobivad opikud keskkooliopilastele senini puuduvad.
Autor kasutas monda aega masinaopetuse opetamisel kum-
maski paralleelklassis, edaspidi A ja B, erinevat konspek-
teerimise*moodust. Klassis A dikteeriti olulisemat oppema-
terjalist kogu oppetunni jooksul, klassis B toimusid tunnid
vestluse vormis ja olulisem (tunduvalt vdhemas ulatuses
kui klassis' A) konspekteeriti kokkuvotlikult tunni 16pul.
Seega said klassi B opilased pidevalt kogu 6ppetunni jook-
sul aktiivselt tootada, ilma et Opetaja dikteerimine oleks
neid hdirinud. Klassis A hajus aga opilaste tdhelepanu
opetaja vestluse, nditlike Oppevahendite ja konspektide
vahtl. Opilaste teadmised olid klassis B, kus tehti tunni
1opul todvihikusse lithike kokkuvote, marksa paremad. 1

Eeltoodu pohjal voib 6elda, et oskuslikult ja Gigesti suu-
natud konspekteerimisel on erialade Opetamisel oluline
tahtsus. |

Kahjuks moned erialadpetajad ei oska veel digesti'ju-
hendada opilasi konspekteerima, vaid nouavad oma jutus-
tuse ulatuslikku iimberkirjutamist.

Moni aasta tagasi korraldas iiks fiilisikaopetaja tunni
algul laboratcorse t66; sellest tehti iseseisvalt jéreldusi .
ning leiti uued seaduspdrasused iiksikute fiiiisikaliste ndh-
- tuste vahel. Moned tundi kuulanud opetajad aga leidsid,
et tund ei vastanud esitatud nouetele. Tunnis ei olnud
«kdega katsutaval kujul» opilaste kiisitlemist, 6ppemater- .
jali kordamist ja kinnistamist. Kokkuvotted ja jareldused
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aga, mis opilased tunni toost tegid, - néitasid, et nad olid
saanud opitavast kindlad ja pohjalikud teadmised.- Et Sab-
loonilised tunnid muutuvad nii opilastele kui ka opetajale
tititavaks, peaks senisest rohkem motlema tundide iilesehi-
tuse mitmekesistamisele. Tahtis pole mitte tunni vorm,
selle véline kiilg, vaid opilaste maksimaalne to6lerakenda-
mine, teadmiste tase ja huvi dratamine.

Sageli unustatakse nii teooria kui ka praktika opetami--
sel olulisim didaktika téde — lihtsamalt keerulisemale.
. Asutakse késitlema keerulisi probleeme, ilma et enne veen-
s dutaks, kas opilastel on selged lihtsad seaduspirasused,
elementaarsed, nende endi praktikas juba tunnetatud toed.
Opetaja peaksenne uue oppematerjali késitlemist kindlaks
tegema opilaste teadmise taseme. Kui uue teema kisitle-
miseks vajalikud teadmised on Gpilastel ununenud, tuleks.
neid meenutada, selgitada, ja alles siis uue oppematerjali
juurde asuda. Kui seda ei tehta, voib uus materjal palju-
«dele arusaamatuks jadda. Opilane hakkab tunnis 1dbivoe-
tud materjali kodus tuupima, ta ei oska nédha, millist prak-
tilist tahtsust omab opitav tegelikus elus, tal kaob huvi
opitava vastu.

Opilaste huvi uue oppeaine vastu soltub suurel médral
ka tootmispraktika esimestest tundidest. Esimene tutvu-
mine ‘tehase ja oma tulevase téokohaga olgu seepérast
pidulik ja meeldejdav. Igas koolis peaks kujunema tradit-
siooniks esimese praktikapdeva pidulik tdhistamine teha-
ses, kus tuleks korraldada tehase voi tsehhi iildkoosolek.
Sellest peaksid osa votma tsehhi téotajad, opilased, Gpe-
tajad ja ka lastevanemad. Koosolekul "voiksid esineda
tehase juhtivad tootajad, iihiskondlike organisatsioonide
esindajad, todlised, lastevanemad ja oOpilased. Sonavottu-
des rddgitagu sel puhul tootmisopetuse eesmérkidest ja
sellest, et inimese vaartust sotsialistlikus iithiskonnas hin-
natakse eelkdige tema t60 jargi.

Pédrast pidulikku koosolekut siirdugu opilased vane-
mate tooliste saatel oma tockohtadele. Selline pidulikkus.
tostab tootmispraktika osatdhtsust nii opilaste kui ka t66-
- liste silmis. Tiheneb ka side Opilaste ja téoliste vahel.

Uheks tdhtsaks komponendiks huvi tostmisel t66 vastu
on selle iihiskondlikult kasuliku iseloomu selgitamine.
N. Levitov [23] margib, et huvi t66 vastu tekib opilastel

- vaid siis, kui nad teavad, et nende t66 on iihiskonnale va-
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jalik. Seetottu tuleb oOppepraktika tundidele alati anda
tihiskondlikult kasuliku t66 iseloom.

Noukogude pedagoog A. Makarenko kandis alati hoolt
noortele soodsate tootingimuste loomise eest ja aratas kas-
vandikes huvi t66 perspektiivide vastu. Need nouded on
kehtivad tdiel madral ka praegu. Perspektiivid innustavad
noori hoolsale ja jidrjekindlale t66le. On oluline, et taoli-
sed perspektiivid seisaksid iga opilaskollektiivi ees.

Huvi ja armastust t66 vastu tekitab ka rahuldustunne
tehtud t66 iile. Kui opilane néeb, et tema t66 onnestub, et
see pakub esteetilist rahuldust, tunneb ta tosist t66roomu.+
Kahjuks jdtab aga nii monigi kord tootmispraktika tundi-
des tehtud toode vdlimus tosiselt soovida: need on loha-
kalt valmistatud ja viimistlemata. Tookultuuri tostmisele
_tuleks enam tdhelepanu poorata ka tehasenoorte t66s. Tah-
tis ei ole ainult see, mida noor valmistab, vaid ka see,
kuidas ta seda teeb.

Eriti suure huvi ja armastusega teevad opilased sellist
tood, kus nad saavad ndidata oma initsiatiivi ja loovat
motet. )

Uhel koolil oli nditeks vaja valmistada rambivalgustus
nditelava jaoks. Elektrotehnika praktikumi tunni algul"
teatas opetaja, et selline seade on vaja valmistada. Ta tegi
ettepaneku {fihiselt kaaluda, kuidas seda oleks parem teha.
Noortelt tuli mitmesuguseid ettepanekuid ja nende alusel
koostati koige otstarbekam seadme ehitamise kava. Innuga
asusid opilased toole — igaiiks oli huvitatud, kuidas enda
kavandatud ja ehitatud seade tootab.

Opilaste huvidega on tihedalt seotud ka nende tdhele-
panu opitava suhtes. Tdhelepanelik suhtumine oppetddsse
tagab huvi opitava vastu ja selle ‘eduka omandamise. |
Seetottu peab opetaja voi instruktor oma tunnid selliselt
iiles ehitama, et nad mobiliseeriksid 6pilasi oma toosse ta-
helepanelikult suhtuma.

Pealiskaudselt toosse suhtuvaid oOpilasi tuleb sageli
kiisitleda, aktiivselt vestlusesse tommata, individuaalsete
tooiilesannetega ergutada jne.

Sageli koondub opilaste tdhelepanu Gppeprotsessi-teise-
jargulistele probleemidele, nad ei oska olulist eraldada
mitteolulisest. Seesama néhtus esineb ka tootmispraktikal.
Seepérast on tarvis sihipdraselt arendada tahelepanu kes-
kendamise oskust koige olulisemale.

Tootmist66l on téhtsal kohal * mitmesugused tooharju-

32



mused, mille kujundamisele tuleb juba tootmispraktikal
tosist tdhelepanu osutada. Tootmisopetuse eriala opetajad
arvavad sageli, et nende iilesandeks on ainult mitmesu-
guste vilumuste ja oskuste oOpetamine. Vajalikke t606-
harjumusi peab aga noortes kasvatama ainult kool voi
kasvavad nad ise tooprotsessis. Tooharjumused aga on-alu-
seks distsiplineeritud, kohusetundliku ja korge tookultuu-
riga tooliste kasvatamisel.

Tooharjumusi voib jaotada jargmistesse peamistesse
gruppidesse:

a) toodistsipliini-alased harjumused (digeaegne toole
ja kooli ilmumine, juhtkonnalt saadud korralduste ja sise-
korra eeskirjade tdpne tditmine jne.);

b) harjumus tépselt tdita tehnoloogilisi eeskirju (tdpne
tootamine jooniste, tehnoloogiliste kaartide ja tookaskude
jargi, toos ettendhtud tooriistade, mootmisvahendite ja
materjalide kasutamine);

¢) harjumus t66koht korras hoida ja tooriistu pidevalt
hooldada;

d) harjumus tédpselt kinni pidada ohutustehnika eeskir-
jadest, tootmishiigieenist ja sanitaarsetest nouetest. -

Praegu voib veel tihtipeale ndha, et tootmispraktikal
viibiv opilane ei tdida tépselt tooks ettendhtud tehnoloogi-
lisi eeskirju ega isikliku hiigieeni noudeid. Nende pahede
vastu tuleb alustada otsustavat voitlust juba esimestest
tootmisopetuse tundidest alates.

Tootmisopetuse opetajad peavad jarjekindlalt ja reso-
luutselt noudma opilastelt ohutustehnika eeskirjade ja sa-
nitaareeskirjade tditmist, samuti jdlgima pidevalt opilaste
tookoha korrasolekut ja tooriistadega iimberkdimist.
Oigeid téoharjumusi kasvatatakse oOpilastes ainult - jarje-
kindluse ja noudlikkusega. Igasugune jdreleandmine ja
liberaalsus selles suhtes voib kasvatuslikult viga negatiiv-
selt mojuda. ,

Tooharjumuste kujunemisel omavad tahtsat kohta ka
positiivsed eeskujud. Raske on noortes kasvatada oigeid
tooharjumusi siis, kui tema korval tootaval toolisel need
puuduvad. Seetottu tuleb tdie noudlikkusega suhtuda ka
toolistesse, eriti veel siis, kui Opilased viibivad nende
juures praktikal.

Opilaste kommunistlikku kasvatamist tootmisopetuse
kaudu ei saa edukalt lahendada ilma nendes tocharjumusi
kujundamata.
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Selleks, et opilasi edukalt kasvatada ja nende voimeid
arendada, tuleb eelkdige nende psiiiithikat tunda. Kuulus
vene pedagoog K. USinski vaitis: «Kui pedagoogika tahab
inimest igakiilgselt kasvatada, peab ta eelkoige kasvata-
tavat igakiilgselt tundma.»!)

A. Makarenko rohutab, et opilane ei ole ainult kasva-
tuse objekt, vaid ka subjekt.

Nagu nditavad meie poolt korraldatud ankeedid ja kii-
sitlused opilaste hulgas, teavad ainult 20 protsenti IX ja X
klassi opilastest, millistel aladel on nad koige voimeka-
mad. Enamik opilastest annab taolisele kiisimusele vas-
tuse: «Ei tea», «Ei ole sellele kunagi moelnuds».

Jérelikult peavad Opetajad, eriti aga klassijuhatajad
abistama oOpilasi nende voimete ja annete selgitamisel. Ent
nagu selgub vestlustest opetajatega, voivad viimased ise-
loomustada opilasi vaid oma aine seisukohalt, kusjuures
seegi iseloomustus kannab sageli vidga subjektiivset ise-
loomu. Opilaste voimete arengu kohta ei suuda nad am-
mendavat vastust anda.

Kuid opilaste voimete selgitamine on vdga oluline kom-
munistliku kasvatuse peaiilesande lahendamise — isiksuse
igakiilgse arendamise seisukohalt. NLKP programmis on
rohutatud: «Kommunism on kord, kus puhkevad oitsele ja
tulevad téielikult esile vaba inimese voimed ja anded,
tema parimad moraalsed omadused.» 2)

Opilaste poliitehniliste teadmiste, oskuste ja vilumuste
arengu tundmadppimine on vajalik selleks, et:

1) oppeprotsessis opilaste poliitehnilisi voimeid selgi-
tada, kujundada ja arendada;

2) tootmisopetuse teoreetilistes tundides ja tootmisprak-
tikal igale opilasele individuaalselt ldheneda;

3) opilasi oigele elukutse valikule suunata.

Milliseid meetodeid kasutada opilaste poliitehnilise
arengu uurimisel?

- Kiéesoleva sajandi kahekiimnendatel aastatel hakkasid

moned psiihholoogid, nn. psiihhotehnikud inimese tehnilisi

voimeid kindlaks méddrama «tehniliste intelligentsitestide»

ehk «tehniliste psiihhotestide» abil. Selliste testide -alusel

) K. I. Yummsckuit. CoGpaHue couMHeHwmir, T. 8, wusjg. AIIH
PC®CP, 1950, 1lk. 234.

?) Noukogude Liidu Kommunistliku Partei programm, ERK,
Tallinn, 1961, 1k. 60. :
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méadrati kindlaks, kas antud isik on sobiv {iheks voi
teiseks elukutseks, kas tal on voimeid vastaval alal tegut-
semiseks.

Kapitalistlikes riikides kasutatakse veel praegugi ini-
meste tehniliste voimete kindlaksmédaramisel psiihhoteste.
Seal on peaaegu iga tehase juures psiihholoog, kelle iiles-
andeks on mitmesuguste testide pohjal todlesoovijatest
vabadele ametikohtadele koige sobivamad vélja valida.

Kuid pedoloogid ja psiihhotehnikud ei arvesta inimese
voimete kindlaksméddramisel oOpetaja ja kasvataja arva-
musi, ei arvesta seda, et inimese voimed (ka tehnilised
voimed) arenevad Oppe- ja tooprotsessis. Nad ei podra
tdhelepanu sellele, et enne vastavaid katseid said katse-
alused erineva ettevalmistuse; nad ei arvesta varasemaid
erinevaid arengutingimusi.

Tootmisopetuse erialadpetaja ja tootmispraktika juhen-
daja peaksid kasutama opilaste tundmaoppimiseks peatni-
selt vaatlust, vestlust opilastega, nende vanemate ja teiste
opetajatega. Eriti oluline on oOpilaste voimete arenemise
jdlgimine nii oppe- kui ka tooprotsessis.

‘N. Levitov [23] mirgib, et Opilaste igakiilgsel tundma—
oppimisel peab arvestama jargmisi asjaolusid:

1. Opilaste koduseid elutingimusi ja kodust kasvatust,
eriti aga nende opilaste kodust kasvatust, kelle vanemad
ei kiilasta kooli ~poolt lastevanematele korraldatavaid
tiritusi ja kes suhtuvad hooletult ja iikskoikselt oppe-toot-
mistoosse.

2. Opilaste huvisid ja kalduvusi, eriti huvi tootva t66
vastu ja selle tekkimise pohjusi.

3. Opilaste edasijoudmist iildhariduslikes Oppeainetes
ja eriala teoorias. Seejuures peab eriti arvestama oppema-
terjali omandamise Kkiirust, {ildistamise ja konkretiseeri-
mise oskusi, aktiivsust ja iseseisvust oppet6os.

4, Opilaste suhtumist tootvasse toosse, eriti opilaste
distsiplineeritust, sensoorse ja motoorse sfdari tugevaid ja
norku kiilgi, tehnilist arusaamist, organiseerimisvoimet.

5. Opilaste tahtelis-emotsionaalset sfaéri, eriti suhtumist
edusse ja ebaedusse, kontrolli oma tunnete iile, eneseva-
litsemist, sihikindlust, otsustusvoimet, jérjekindlust ja
piisivust. Kui oOpilasel ilmneb tahtejouetuse tunnuseid, tu-
leb selgusele jouda, millest need on tingitud ja kas nad
on ajutised voi piisivad.

35



6. Opilasi kollektiivis. (Eriti aktiivsust kollektiivis, iihis-
kondlike iilesannete tditmist, sopru ja kaasopilaste suhtu-
mist.)

7. Opilaste moraalset palet. (Eriti kohusetunnet, ausust,
vastutustunnet, té6oarmastust, austavat suhtumist iihis-
kondlikku omandisse.)

Opilaste igakiilgne tundmine on vajalik selleks, et neile
oppe-tootmistéos individuaalselt 1dheneda ja neid oige elu-
kutse valikule suunata. Opilasele objektiivse ja oige ise-
loomustuse andmine on vdga vajalik ka opilase iilemine-
kul iihest koolist teise ja koolist to66le. Samuti on see viga
tahtis ka noorte tundmaoppimisel ja edutamisel tegelikus
tootmist6os. Opilaste tundmaoppimisel ja neile téoalaste
iseloomustuste andmisel tehakse aga tihtipeale tosiseid
vigu. Nendest enam esinevad on jéargmised:

1) opilast opitakse tundma pinnapealselt,

2) ei arvestata opilase voimete arengut,

3) nidhakse ainult opilase negatiivseid kiilgi.

Keskkooliopilaste poliitehniliste voimete arengu uurimi-
seks kasutasime vaatlusi, vestlusi opetajate ja opilastega,
opilaste teadmiste ja oskuste analiiiisi ning korraldasime
1961/62., 1962/63. ja 1963/64. oppeaastal rea eksperimente
Tallinna 46. Keskkoolis, Voru 1. ja 2. Keskkoolis ja Mar-
jamaa Keskkoolis.

Uurimismeetodite valikul piiiidsime silmas pidada seda,
et nad selgitaksid Opilaste individuaalseid erinevusi polii-
tehnilisel arenemisel.

Opilaste poliitehnilisest arengust objektiivse pildi saa-
miseks kasutasime uurimisel mitmeid erinevaid meetodeid
ja korreleerisime nende tulemusi omavahel.

Meie poolt korraldatud vaatluste, vestluste ja eksperi-
mentide pohjal voib teha keskkooliopilaste poliitehniliste
voimete arendamiseks jargmised kokkuvotted ja jéreldu-
sed.

1. Tootmisopetusega keskkoolide opilaste poliitehniliste
teadmiste, oskuste ja vilumuste arenemine on kiillaltki
kiire. Ei ole kahtlust, et selle arengu pohjustajaks on pea-
miselt tootmisopetusega seotud Gppeained.

2. Enne tootmisopetusele asumist vois tdheldada opi-
laste poliitehnilistes teadmistes ja oskustes kiillaltki suurt
erinevust, mida tuleb opetamisel tingimata arvestada.

3. Viga puudulikult tunnevad erialadpetajad opilaste
individuaalseid isedrasusi. Opilast iseloomustatakse kas
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vidga tugevana oma erialal, keskmisena voi sellisena, kes
on valinud endale vale eriala. Opilaste detailsem' psiihho-
loogiline analiilisimine kaib paljudel erialadpetajatel iile
jou (enamikul nendest ei ole kiillaldasi teadmisi peda-
googikast ja psiihholoogiast). Ka opilased ise ei oska leida
pohjusi, miks neil {iks voi teine t66 ei laabu. Kui 6pilased
oskaksid oma puudustest ja tugevatest kiilgedest Gpetaja
oskusliku abiga oigesti aru saada, toimuks kahtlemata
murrang poliitehniliste teadmiste ja oskuste Opetamise
ning omandamise kvaliteedis.

Esimese oppeaasta algul vois paljude opilaste juures
taheldada norka koordinatsiooni kahe kide koostoos, mitte-
kiillaldast tdhelepanu jaotust ja vdhearenenud vaatlus-
voimet. Kuid opetajad ei osanud neid puudusi mérgata ja
oskuslikult harjutamisega korvaldada. :

4. Opilaste poliitehniliste voimete tundmadppimist on
vaja seostada vastavate voimete arendamisega. Alles péa-
rast seda, kui on loodud soodsad tingimused poliitehniliste
voimete avaldumiseks, voime teha meid huvitavaid jarel-
dusi. Opilaste poliitehnilised voimed arenevad niihdsti
oppetoos kui ka klassi- ja koolivilistes ringides ning opi-
laste iseseisvas tegevuses. Ekslik on arvamus, et poliiteh-
nilisi voimeid avastatakse klassiviliste tehniliste ringide
t60s soodsamalt kui programmikohases oppet6os.

5. Esimese Gppeaasta 16pul vois iildiselt taheldada vari-
eeruvuse vahenemist toovotete omandamise kiiruses, vor-
reldes oppeaasta algusega. Kuid iiksikud opilased oman-
dasid erialaseid vilumusi siiski tunduvalt kiiremini teis-
test. :
Kui kaks Tallinna 46. Keskkooli oOpilast sooritas oppe-
aasta lopul kvalifikatsioonieksami treiali erialal (oma eri-
alal) eeskujulikult, siis enamik opilasi jdi neist erialaste
vilumuste poolest kaugele maha. X

Sellest voib jareldada, et ka praktilises t60s toimub opi-
laste areng iithesuguste oppimistingimuste juures erinevalt.
Uhed omandavad t6oks vajalikud vilumused tunduvalt kii-
remini kui teised.

6. Praktilise oppetoé kaigus said oOpilased tooliigutuste
ja operatsioonide omandamise kohta objektiivset informat-
siponi liiga vdahe. Nad rakendati toopdeva algul kiill kor-
ralikult toole, kuid péarast seda toimus nende jooksev inst-
rueerimine juhuslikult. Kui opilased saaksid objektiivset
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informatsiooni pidevalt, kogu oOppepdeva jooksul, oleks
 nende tehniline areng tunduvalt kiirem.

Nii néiteks said opilased iihe t66pdeva (5 astronoomilist
tundi) jooksul praktika juhendajalt wvaid kahel korral
jooksvat informatsiooni. Ka puudusid opilastel enesekont-
rolliks vajalikud vilumused. Seetottu tehti t66 sooritamisel
hulgaliselt vigu (mitmed oOpilased tostsid viili tagasitom-
bamise ajal detaililt ohku, monel ei liikunud viil vajaliku
nurga all, teistel oli kehahoiak vale jne.).

7. Viéhenesid ka otstarbetud liigutused tdoprotsessis.
Kui 1960/61. oppeaasta algul sooritasid opilased téotami-
sel otstarbetuid liigutusi ligikaudu 60 protsenti kogu liigu-
tuste iildarvust, siis 1961/62. oppeaasta algul sooritati ots-
tarbetult vaid 40—50 protsenti liigutustest. Iseloomulik
oli ka see, et uute toovotete oppimisel tehti 1961/62. 6ppe-
aastal tunduvalt vdhem otstarbetuid liigutusi kui e51mesel
oppeaastal.

8. Esimese tootmisGpetusega Oppeaasta jooksul arenes
margatavalt ka opilaste iseseisvus tootmistegevuses. Kui
Gppeaasta algul oli vaja iga opilast enne todle asumist
tisna pohjalikult instrueerida, siis aasta méddudes lahen-
dati paljud probleemid ka tdiesti uute todoperatsioonide
oppimisel ilma juhendaja abita.

9. Puudusi on eriala teooria ja praktika omavahelisel
seostamisel, mistottu oppetéo toimub sageli veel asjatute
kordamistena ja venitatult. Selle tagajarjeks on liingad
opilaste teadmistes ja oskustes teooria ja praktika seosta-
misel. Eriti torkas see silma seal, kus teooria- ja praktika-
tunde andsid erinevad opetajad. Opilased ei oska alati
teooriatundides omandatut praktikas kasutada. .

10. Suuri raskusi oli opilastel tehniliste jooniste luge-
misel, kaasa arvatud to6jooniste lugemine. Samuti ei suu-
deta veel kiillalt kindlalt lugeda kinemaatilisi skeeme. (Ei
ole muidugi moeldud keerukate seadmete ja agregaatide
skeeme.) Eriti suurt raskust valmistas opilastele tehnilisel
joonisel ristprojektsioonis antud detailide ettekujutamine
ruumis.

11. Opilastel arenes ithe oppeaasta jooksul monevorra
ka analiiiisimis- ja iildistamisvoime, kuid sellel alal ilmnes
siiski veel tosiseid puudusi.

Kui treialieriala opilastele tutvustati karusellpingi kine-
maatilist skeemi ja kiisiti, millistel varem 6pitud elemen-
taarsetel mehhanismidel on erinevad poodrete ja ettenihete
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arvud, ei andnud umbes 40 protsenti opilastest rahuldavaid
vastuseid. Nimetati kiill iiksikuid mehhanisme, kuid nende
iilesannet ei suudetud alati kiillaldase selgusega lahti mo-
testada. _

Puudujddke oli opilaste teadmistes ka iiksikute mehha-
nismide ja seadmete vordleval analiiiisimisel. Nii nditeks
ei suudetud kiillaldase selgusega vélja tuua kiilrihmiile-
kande eeliseid ja puudusi vorreldes lamerihmiilekandega,
kettiilekande puudusi vorreldes rihmiilekandega jne.

12. Niihdsti Tallinna 46. Keskkooli kui ka Mirjamaa
Keskkooli opilaste juures pandi téhele seda, et Opilased ei
cle alati voimelised iihes Oppeaines omandatud teadmisi
kasutama teise Oppeaine tunnis, eriti siis, kui {ilesanne
koosneb mitmest komponendist. -

13. Kui iihe Oppeaasta jooksul omandati kiillaltki hésti
nihkkaliibri kéasitsemise oskus, siis esines puudusi mikro-
meetri ja teiste mooteriistadega mootmisel. Peapuudu-
seks oli see, et skaalalt ei osatud néite oigesti lugeda. Nii
naiteks tegi ligikaudu 50 protsenti Tallinna 46. Keskkooli
opilastest mitmesuguseid vigu mikromeetri kasutamisel.
Nihkkaliibri tarvitamisel esines vigu ainult mone opilase
juures.

14. Viga oluline on ka {ihel erialal opitud vilumuste {ile-
kandmine teistele erialadele. Piilidsime leida sellele prob-
leemile osalise lahenduse, uurides treipingil omandatud
vilumuste {ilekandmist lihvimispinkidel sooritatavatele
tocdele. Néib, et kombineeritud vilumusi kantakse t66prot-
sessides iile vdga vahesel mééaral.

Téheldasime lihtvilumuste (detailide mootmete méara-
mine silma jdrgi, mooteriistade skaalanditude lugemine
jne.) iilekandmist, kuid seda, millisel méaéral {iht voi teist
opitud vilumust kasutatakse uue omandamisel, ei onnestu-
nud meil kindlaks teha.

15. Nagu selgub meie esialgsetest vaatlustest, omanda-
vad erialaseid vilumusi teistest kiiremini need opilased,
kes aktiivselt tegelevad spordiga. Ka meditsiinikandidaat
M. Teoste uurimused kehakultuuri mojust opilaste t66voi-
mele toendavad, et t6ovotteid omandatakse paremini pé-
rast eelnevat kehalist tegevust.

M. Teoste uurimustest selgub veel, et kehakultuur on
teguriks, mis valmistab opilasi ette kasitoole. Tema katsed
naitasid, et kehalise kasvatuse ja kasito6 tundide iihe-
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aegse suurendamisega kasvas oOpilaste toovoime kasitoo
tundides rohkem kui ilma eelnevate kehalise kasvatuse
tundideta.

M. Teoste uuris V—VI klassi opilasi. Kuna kaks viimast
kiisimust on vidga olulised ka tootmisopetuse ja poliitehni-
lise opetuse seisukohalt, siis neid peaks uuritama senisest
pohjalikumalt arstide ja metoodikute poolt.

Selleks et efektiivsemalt arendada opilaste polutehmllsl
voimeid tootmisopetuse kaudu, tuleks silmas pidada jérg-
mist.

1. Keskkoolides opetatavad tootmisopetuse erialad pea-
vad olema laia profiiliga.

2. Uldhariduslikke, iildtehnilisi ja erialaseid teadnisi,
oskusi ja vilumusi on vaja oigesti seostada.

3. Iga opilase koikide tehniliseks tegevuseks vajalike® -

psiiithiliste komponentide arenemist tuleks selgitada oppe-
protsessis.

Opilaste tehniliseks tegevuseks vajalike psiiiihiliste oma-
duste tundmaoppimist on vaja seostada pedagoogilise
protsessiga nii, et ka opilased ise opiksid tundma oma po-
littehnilisi voimeid, kalduvusi ja huve ning nende arengu
tildisi seadusparasusi.

4. Tootmisopetuse erialade Opetamisel tuleks senisest
suuremat tdhelepanu osutada mitmesuguste iseseisvate
oppimismeetodite kasutamisele, nagu iseseisev t06 raama-
tutega, tabelitega, skeemidega, tehnoloogiliste, instrukt-
siooni- ja informatsioonikaartidega jne.

5. Tootmisopetuse tundides tuleks opilastele anda roh-
kem selliseid praktilisi {ilesandeid, mis paneksid neid mot-
lema masinate ja mehhanismide t66, nende téoreziimi,
reguleerimise, t00s esinevate hiirete ja nende korvalda-
mise, masinate hooldamise ning teiste tehniliste problee-
mide iile.

6. Tuleb leida meetodeid selleks, et Opilased saaksid
tootmisopetuse tundides objektiivset informatsiooni oma
t66 kohta voimalikult liihikeste intervallide jérel.

7. Tootmisopetuse tundides tuleks péorata rohkem téhe-
lepanu opilaste enesekontrollile ja vastastikusele kontrol-
lile, to6de arutamisele ja analiilisimisele.

8. Erilist tdhelepanu tuleks aga Oppeprotsessis osutada
sellele, et Opilased Opiksid leidma teid tooviljakuse tost-
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miseks, tooprotsesside tédiustamiseks ja ratsionaliseerimi-
seks. Selleks peab opilasi tutvustama ka t06 organiseeri-
mise kiisimustega.

6. DIDAKTILISED NOUDED TOOTMISOPETUSES

Tootmisopetuse iild- ja eriainete opetamisel tuleb lahtuda
didaktika pohiprintsiipidest.

1. Tootmisopetuse kdigus tuleb oOpilastes kujundada
kommunistlikku maailmavaadet, kasvatada austust ja
armastust tootva t66 vastu, tookultuuri ja teadlikku dist-
sipliini.

2. Tootmisopetuse eriainete Opetamine ja tootmisprak-
tika peavad toimuma laialdase iihiskondlikult kasuliku t66
baasil, kuid peavad seejuures alluma kooli iildistele oppe-
kasvatustoo eesmaérkidele.

3. Tootmisopetuse kdigus peavad oOpilased laialdasel po-
liitehnilisel baasil omandama kutsealaks vajalikud tead-
mised, oskused ja vilumused. Nad peavad oOppima kasu-
tama kaasaegset noukogude tehnikat, tundma uut tehno-
loogiat ja tootmise organiseerimise eesrindlikke meetodeid.

4. Opilastele tootmisalaste oskuste ja vilumuste opeta-
misel tuleb ldhtuda noukogude koolis Opetatavate oppeai-
nete teaduslikust siisteemist, orgaanilise seose loomisest
teooria ja praktika vahel.

5. Tootmisopetuse kdigus peavad opilased omandama
teadmisi ja oskusi teadlikult. Opilastes tuleb kasvatada
iseseisvat, loovat motlemist ja oskust Opitut iseseisvalt
praktikas rakendada.

6. Tootmisopetuse tundides tuleb kasutada oOpilasi mak-
simaalselt aktiviseerivaid oppemeetodeid — oOpilaste ise-
seisvaid praktilisi ja laboratoorseid t6id, ekskursioone jms.
Tunnid peavad olema hésti naitlikustatud (mudelid, ma-
ketid, kinofilmid, diapositiivid, tabelid jne.).

7. Tootmisopetuses on vaja rangelt silmas pidada siis-
temaatilise ja jédrjekindla Opetamise printsiipe. Opetami-
sel tuleb minna kergemalt raskemale, lihtsalt keerulisele,
vahem tdpsetelt toodelt tépsetele.

8. Opilastel peavad kujunema oppeprotsessis kindlad ja
siigavad teadmised. Oppida tuleb mitte formaalselt ja
tuupides, vaid motestatult, opitavat toeliselt teaduslike ja
eluliselt tdhtsate probleemidega seostades.
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9. Tootmisopetuse tundides tuleb tingimata jargida
opetamise joukohasuse printsiipi. See nouab, et koolis ope-
tatavate teadmiste sisu ja maht vastaksid opilaste arengule
ja olemasolevatele teadmistele ning kujutlustele, et opi-
lased toetuksid teadmiste omandamise -protsessis varem
labivoetule.

7. TOOTMISOPETUSE ULDAINED JA NENDE
PROGRAMMID *)

Tootmisopetuse iildaineteks on todstusliku suunaga
keskkoolides masinadpetus, tootmise organiseerimise alu-
sed, elektrotehnika ning isiklik ja tootmishiigieen. Tundide
arv on nende Oppeainete jaoks erinevatel erialadel erinev.
Nii néditeks opetatakse masinadpetust metalli ja puidu meh-
haanilise tootlemise erialadel 106 tundi, pollumajandusli-
kel erialadel 51 tundi ja kaubanduslikel erialadel 38 tundi.
Elektrotehnikat aga Opetatakse olenevalt erialast 36—38
tundi.

Masinaopetust oOpetatakse IX ja X klassis. Masi-
nadpetuse kursus koosneb kahest osast: 1) iildmasinaope-
tus (masinaelemendid), mida opetatakse IX klassis; 2) auto
voi“erialaga seotud masinate (metalliloikepingid, puidu-
toomasjnad jt.) oOpetus, mida opetatakse X klassis. V-
hendatud tundide arvuga erialadel (pollumajandus, raama-
tupidamine, kaubandus jne.) A Opetatakse ainult kursuse
esimest osa — {ildmasinadpetust. Masinadpetuse tunnid
tuleb anda praktikumi vormis, seejuures erilist tdhelepanu
poorates masinadpetuse ja fiilisika sidumisele ning konk-
reetsetele praktilistele toodele. :

Valiku erialaga seotud masinate voi autoopetuse vahel
teeb kooli direktsioon poliitehnilise opetuse komisjoni ette-
panekul. Valiku tegemisel tuleb arvesse votta, et 50—60
protsenti- masinaopetuse tundidest peab toimuma prakti-
kumi vormis. Kui koolil pole erialaste masinate opetami-
seks vajalikku baasi, tuleb opetada ainult autot. Kui koolil
puudub. materiaalne baas masinaopetuse iildosas ettenih-
tud praktiliste toode sooritamiseks, voib ka IX klassis tei-
sel oppepoolaastal ettendhtud masinaopetuse tunde kasu-

*) Aluseks on voetud tootmisGpetusega keskkoolidele 1964/65.
oppeaastaks kehtestatud oppeplaanid (avaldatud ajalehes «Nouko-
gude Opetaja» 16. mail 1964. a.).
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tada auto voi erialaga seotud masinate Gpetamiseks. Selle
kiisimuse otsustab samuti kooli juhtkond.

On tarvis silmas pidada, et autodpetuse iilesandeks kesk-
koolis -ei ole kutseliste autojuhtide ettevalmistamine, vaid
opilaste tutvustamine kaasaegsete masinate ehituse iildiste
alustega auto kui konkreetse masina baasil.

Kui masinaopetuse teist osa kasutatakse erialaga seotud
masinate opetamiseks, tuleb silmas pidada, et masinadpe-
tuse tunnid ei kujuneks eriala teoreetilisteks tundideks. Ka
erialaste masinate baasil peavad 0Opilased saama iildised
teadmised masinaehituse pohialustest. Seepérast tuleb eri-
alaste masinate Opetamisel pdorata tdhelepanu. masinate
solmede ja mehhanismide konstruktsioonile ning kinemaa-
tikale, vahem nende iilesandele.

Elektrotehnika kursus on koigil tootmisopetuse
erialadel XI klassis. Elektrotehnika opetamiseks ettendh-
tud tundide arv ei ole koigil erialadel i{ihesugune. Prog-
rammis on iga teema kohta antud tundide alam- ja iilem-
madar. Elektrotehnika opetajad koos tootmisopetuse eri-
aladpetajatega peavad kindlaks tegema, millistele tee-
madele ja alateemadele elektrotehnika programmist tuleb
ithe voi teise koolis Opetatava tootmisopetuse eriala opeta-
misel rohkem rohku panna. Muidugi peab seejuures arves-
tama ka kooli elektrotehnikaalast baasi. Kui néiteks monel
koolil on mooteriistade opetamiseks hea baas, elektrimasi-
nate Opetamiseks aga nork baas, tuleb maksimum tundi-
dest kasutada mooteriistade oOpetamiseks ja miinimum
elektrimasinate opetamisele.

Elektrotehnika Opetaja poolt iiksikutele programmi tee-
madele maaratud tundide arvu ja programmist valitud
praktilised t66d vaatab 1dbi kooli poliitehnilise opetuse ko-
misjon ning kinnitab kooli direktor. Moned programmis
ettendhtud tood voib asendada teiste, sisult ldhedaste t66-
dega. Sellele Ooppeainele on vastavalt erialadele ette néh-
tud 34—72 tundi. ;

Tootmise organiseerimise aluste prog-
ramm koosneb kolmest osast. Nendest esimene — toot-
mise tehnoloogia — voetakse 1dbi 20 tunni jooksul. (Kau-
banduse, iihiskondliku toitlustamise ja kaubandusliku raa-
matupidamise erialadel opetatakse kogu Oppeplaanis ette-
ndhtud 34 oppetunni jooksul ainult tootmise organiseeri-
mist.) Programmis toodud pohiliste téostusharude tehno-
loogiat késitlevatest teemadest valib ainedpetaja need, mis
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on koige rohkem seotud koolis opetatavate tootmisopetuse
erialadega. Seejuures peab muidugi arvestama ka ekskur-
sioonide korraldamise voimalusi. Maksimumprogrammist
valitud tootmistehnoloogia teemad vaatab jéllegi 1ébi
kooli poliitehnilise Opetuse komisjon ning kinnitab kooli
direktor.

Kursuse teine osa haarab kiisimusi t66stusettevotte orga-
niseerimise valdkonnast. Sellele osale on tdéostusliku suu-
naga koolides ette ndhtud enamik oppeainele méaratud
tundidest — 32 tundi.

Kolmandale osale, tootmise planeerimisele, on ette nih-
tud 18 tundi.

Isiklikku ja tootmishiigieeni 0Opetatakse XI
klassis teisel oppepoolaastal 36 6ppetunni jooksul (kauban-
duse ja tihiskondliku toitlustamise erialadel 54 tundi).
Selle oppeaine raames tutvuvad opilased peale puhthiigi- -
eenialaste probleemide ka selliste kiisimustega, nagu pere-
kond ja kodu, ema ja lapse tervishoid (tiitarlastele).

Nagu eeltoodust selgub, annavad tootmisopetuse {ild-
ainete programmid koolidele vabad kded programmide ko-
haldamiseks vastavalt iga kooli konkreetsetele tingimus-
tele. See kohustab iga kooli aegsasti, enne Oppeaasta al-
gust hoolega 1dbi kaaluma koik tootmisopetuse iildainete
opetamisega seotud probleemid. Siin ei tohi olla juhus-
likkust ega planeerimatust.

8. TOOTMISOPETUSE ERIALADE PROGRAMMID *)

Tootmisopetuse erialade sisu méaratakse kindlaks toot-
misopetuse programmidega. Nendes nédidatakse Opetatava
aine maht, oppematerjali sisu, tootmisopetuse protsessis
opetatavad oskused ja vilumused, Oppematerjali 1abivot-
mise jdrjekord ja Oppeprotsessis tehtavad praktilised t66d.

Tootmisopetuse erialade programmid on koostatud eraldi
brosiiiiridena:

1. Metalli ja puidu mehhaanilise t66tlemise erialad.
2. Kerge- ja toiduainete toostuse erialad.
3. Pollumajanduslikud erialad.

, *) Aluseks on voetud tootmisdpetusega keskkoolidele 1964/65.
oppeaastaks kehtestatud Oppeplaanid (avaldatud ajalehes «Nouko-
gude Opetaja» 16. mail 1964. a.).
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4. Ehituse ja aparaadiehituse erialad.
5. Kaubanduse, raamatupidamise ja iihiskondliku toit-
lustamise erialad.

Teiste, vdhem levinud erialade kohta Haridusministee-
riumi ainekomisjon programme ei koosta. Need koosta-
takse koolis eriala opetavate spetsialistide poolt koos
kooli poliitehnilise opetuse komisjoni liikmetega. Tootmis-
opetuse iild- ja eriainete mahu kindlaksméiédramisel ning
programmi koostamisel tuleb arvestada vastavale erialale
koige ldhedasema eriala programmi. Koolis koostatud eri-
alaprogrammi vaatab 14bi ning retsenseerib Haridusmi-
nisteeriumi tootmisopetuse komisjon ja - kinnitab kooli-
wvalitsus. :

Tootmisopetuse ained on uutes programmides enamikul
tootmisopetuse erialadel jaotatud veel kutseala iild- ja eri-
aineteks. Nii néiteks on ehituse-erialadel kutseala iildai-
neks hooned ja nende osad. Seda Oppeainet opivad kroh-
vijad, maalrid ja teised ehituse-erialasid omandavad opi-
lased. Pollumajandusliku suunaga erialadel on kutseala
iildaineks «Agronoomia alused», mida opivad mehhanisaa-
torid, raamatupidajad jt.

Tootmisopetuse kutseala {ildaineks on enamikul erialadel
ka erialane tehniline joonestamine. Joonestamist iildainena
opitakse IX klassis. Lisaks sellele opitakse IX ja X klassis
veel erialast tehnilist joonestamist kokku 34 oppetunni
jooksul. Seega on Oppeprogrammide alusel voimalik késit-
leda tehnilist joonestamist erialadele vastavas suunas (ehi-
tuslik, masinaehituslik jne.). Et tootmisopetuse valdkonnas
opetatakse joonestamist rithmiti, saab joonestustundides
tootada opilastega individuaalselt. See on eriti vajalik X
klassis, kus suurem osa joonestamisega ettendhtud ajast
piihendatakse erialaste jooniste lugemisele ja skitseerimi-
sele. ‘

Tootmisopetuse programmide alusel antakse ' keskooli-
opilastele laia profiiliga pohiettevalmistus valitud kutse-
alal ja selle baasil kvalifikatsioonijark monel kitsamal
erialal.

Nii nditeks omandavad o&pilased puidu * mehhaanilise
tootlemise erialadel tootmisopetuse esimesel etapil tead-
misi ja oskusi kogu puidutéotlemise tehnoloogia ulatuses
(materjaliopetus, m6obli konstruktsioonid, puidu mehhaa-
niline té6tlemine, vineerimine, moobli viimistlemine jne.),
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teisel etapil, X klassis valib iga opilane kitsa eriala (pak-
susmasina juht, puidulihvija, vineerija jne.). Valitud kitsal
erialal sooritab ta kvalifikatsioonieksami. Selline eriala
omandamise printsiip on hésti rakendatav metajli ja puidu
mehhaanilise tootlemise, ehituse, aparaadiehituse, elekt-
riku, enamiku toiduainete- ja kergetoostuse, loomakasva-
~ taja-mehhanisaatori ja aedniku-mehhanisaatori erialal.

Monedel erialadel, nagu ombleja, III liigi masinisti-
traktoristi, kondiitri jt. kutsealadel on eriala sisu isecffe-
sest juba vdga lai, mistottu seal ei toimu kitsast spetsiali-
seerumist — kvalifikatsioon antakse opilastele kogu oman-
datud kursuse ulatuses.

Uute oppeprogrammide alusel Gpetatakse tootmisdpe-
tuse erialasid peamiselt IX ja X klassis. XI klassis teisel
oppepoolaastal enam eriala ei Oopetata, samuti pole toot-
mispraktikat (opetatakse vaid elektrotehnikat ja tootmis-
hiigieeni). Seega voivad XI klassi Opilased end-taielikult
piihendada 1opueksamiteks ettevalmistumisele. Eriala kva-
lifikatsioonieksamid toimuvad iildise korra kohaselt XI
klassis.

Oppeplaanides ja tootmisopetuse programmides on koi-
kide] toostusliku suunaga erialadel lisaks ldbiaastasele

tootmispraktikale ka pidev praktika IX ja X klassi oppetod

16pul kolme Oppenddala jooksul (kokku 216 tundi). Soltu-
valt kohapealsetest voimalustest ja tingimustest voib pide-
vat praktikat korraldada ka monel teisel ajavahemikul
oppeaasta jooksul. Sel juhul pikeneb oppetod aeg kevadel.

Monedes keskkoolides valmistatakse ette meditsiiniode-
sid, vanempioneerijuhte ja lasteaia kasvatajaid. Nendel
erialadel algab ettevalmistus keskkooli IX klassis ja lopeb
kesk-erioppeasutuse statsionaarses voi kaugoppeosakonnas
viimasel kursusel. Oppet6d toimub vastava kesk-erioppe-
asutuse oppeplaani alusel.

Tootmisopetuse erialade programmid on koostatud komp-
leksses operatsioonisiisteemis. Nendes on oppeprotsessi algu-
ses ette ndhtud iiksikute toGoperatsioonide oppimine. Igale
operatsioonile on médratud kindel aeg, mille jooksul opila-

sed peavad omandama esialgsed oskused ja vilumused.

Pérast rea operatsioonide oppimist asuvad opilased tditma
lihtsamaid kompleksseid téid, mis nouavad opitud operat-
sioonide kasutamist. Selline operatsioonide oppimise jér-
jekord ja komplekstéode tegemine kestab seni, kuni opila-
sed on vastaval erialal omandanud vajalikud pohioperat-
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sioonid. Pdrast iiksikute operatsioonide ja lihtsate komp-
lekstoode oppimist asuvad Opilased iseseisvale tootmis-
toGle tootmisbaasides. Tootmispraktika iilesandeks on va-
rem omandatud oskuste ja vilumuste kinnistamine, tédien-
damine ja iseseisvate todoskuste kujundamine.
Programmide koostamisel on ldhtutud sellest, et teoona
ja praktika opetamisel valitseks tihe side. Programmis on
ette ndhtud teooria Opetamine peamiselt praktikumide ja
laboratoorsete t66de vormis, mis peab likvideerima range
vahe nn. puhtteoreetiliste ja puhtpraktiliste tundide vahel.
Erialaprogrammide seletuskirjades on antud ka kva-
lifikatsiooninouded. Nendes on maérgitud, mida peab opi-
~ lane péarast kolmeaastast erialast viljaopet teadma, mida
E oskama.
- Koolid véivad tootmisopetuse erialaprogramme kohan-
| dada oma konkreetsete tingimustega ja oppet66 materi-
i aalse baasiga. Seejuures voib muuta programmis ettenédh-
- tud néidistundide arvu, teemade ldbivotmise jarjekorda ja
| valida koige sobivamad praktilised t66d. Samuti on seal
1 loetletud mitmesugused naidist66d. Programmide kohalda-
" misel tuleb aga silmas pidada, et kohaldatud programm
' vastaks kehtivatele kvalifikatsiooninouetele. Samuti tuleb
. arvestada, et programmi jérgi opetatavad oskused ja vilu-
- mused oleksid rakendatavad mitte ainult iihe ettevotte pii-
' rides, vaid laiemalt, sest opilane voib parast kooli-1opeta-
- mist minna t6ole ka teistesse ettevotetesse peale baasette-
| 'votte.

9. OPPETOO SEOSTAMISEST TOOTVA TOOGA

‘Seaduses «Kooli ja elu sidemete tugevdamisest ning ha-
ridussiisteemi edasiarendamisest NSV Liidus» ongi koige
olulisem see, et noorsoo Opetamine ja kasvatamine seo-
takse tihedalt tegeliku elu ja tootva todga. Opilaste ette-
valmistus tdnapdeva keskkoolis peab olema selline, et
keskkoolilopetaja voib liilituda kohe aktiivsele toole rah-
'vamajanduses voi jdtkata edasioppimist korgemas oppe-
. asutuses iikskoik millisel teda huvitaval erialal.

Ka tootmisopetusele tuleb vaadata kui teooria ja prak-
‘tika sidumise iihele voimalusele, mitte aga ainult kui opi-
laste professionaalsele vdljadppele. On tarvis, et opilased
‘oskaksid koolis omandatud teadmisi iseseisvalt rakendada
tegelikus elus, tootmist6ds. Praegu jatavad need oskused
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palju soovida. Opetamisel peaks eelkdige silmas pidama
V. I. Lenini poolt iseloomustatud objektiivse reaalsuse
tunnetamise dialektilist teed: elavalt kaemuselt abstrakt-
sele motlemisele ja selle juurest praktikale.

Seega tuleks ka teooria opetamisel, uute todede selgita-
misel tugineda igapdevases elus ja tootmises omandatud
kogemustele. Uute seadusparasuste oigsust aga oleks vaja
kontrollida ja kinnistada mitmesuguste iseseisvate prakti-
liste ja laboratoorsete toodega ning selgitada nende keh-
tivust igapdevases elus, tootmistoos ja tehnikas.

Kui fiilisika, keemia ja masinaopetuse tundides voib
teooria ja praktika omavahelise sidumisega enam-vidhem
rahule jdada, siis t660petuse ja tootmisopetuse tunnid ki-
puvad tihti muutuma liialt praktiliseks. Koigé halvem on
aga see, et mones koolis to6tavad opilased n.-6. oma pare-

ma drandgemise jargi, ilma et opetaja neid instrueeriks. "

Opilased teevad ettendidatud tooliigutusi ja -votteid, ilma
et nad moistaksid, miks nad seda peavad tegema just nii
ja mitte teisiti. Sageli ei osata tocopetuse ja. tootmisope-
tuse tundides édra kasutada teadmisi, mis opilased teistes
tundides on omandanud. Senisest enam tdhelepanu oleks
vaja poorata t60- ja tootmisopetuse opetuslikule kiiljele.

Teadmiste seostamiseks tootva todga on palju voima-
lusi. Allpool loetleme moningaid neist.

1. Uldainete tundides opitud teadmiste kasutamine oppe-
praktikal ja ekskursioonidel.

2. Teoreetiliste kiisimuste esitamine té6protsessis. Toot- '

mispraktikal peab instruktor tootmisopetuse opetusllkulel
kiiljele erilist tdhelepanu pithendama, mitte ainult oOpila-
sele tiksikuid to6votteid nditama ja nende sooritamist kont-
rollima. Oluline on iga t66votte tahtsust pohjendada teiste
oppeainete tundides omandatud teadmiste alusel, selgi-

tada, miks iiht voi teist votet nimelt antud viisil soonta‘
takse

3. Side teooriaga on tihe ka mitmesuguste ulesarmete,
laboratoorsete toode, praktikumide ja iseseisvate toode
sooritamisel. Noort peab opetama nii, et ta teooriale tugine-
des hakkaks iseseisvalt nigema to6tamisel tehtud vigu ]31
oskaks neid parandada. |

4. Opllaste tutvustamine eesrindlike tootajate, novaato‘
rite ja ratsionaliseerijate saavutustega jne. Muidugi peab
iga iildaine opetaja oma Oppeaine kasitlemisel oskusllkulﬁ
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kasutama ka tootmispraktikal omandatud kogemusi; see

pakuks teoreetilistele teadmistele konkreetset tuge. Selleks

on palju viise:

a) Uue aine opetamisel, samuti teoreetilise 6ppemater-
jali kordamisel ja oOpilase t66 arvestamisel tuleks tu-
gineda tootmises omandatud kogemustele.

b) Tootmispraktikal ja ekskursioonidel saadud mater-
jali pohjal voiks iilesandeid koostada ja neid lahen-
dada. Selliste iilesannete koostamise oskusel on suur
eluline vééartus.

c) Uld- ja poliitehnilise tsiikli oppeainete tundides tu-
leks voimaluse korral teha laboratoorseid toid toos-
tuses kasutatavate seadmetega.

d) Uldainete tundides kasutatagu néitlike 6ppevahendi-
tena mitmesuguseid toostuses kasufatavaid sead-
meid.

e) Paljude oppeainete tundides on voimalik anda vaat-
lusiilesandeid tootmispraktika tundideks.

Senised kogemused on ndidanud, et moningad kahtlu-
sed, nagu mojuks tootmispraktika halvasti opilaste oppe-
edukusele ja kditumisele, ei pea paika. Vastupidi, toota-
mine tehases on muutnud tosisemaks oOpilaste ellusuhtu-
mise, on kasvatanud armastust ja lugupidamist tootva t66
vastu. Oppe- ja tootmist6o iihendamine on kindlaks taga-
tiseks, et noored pérast keskkooli lopetamist voiksid ak-
tiivsett rahvamajanduse mitmesugustes harudes t66le ha-
kata, mis on iihtlasi koige tdhtsamaks faktoriks ka uue ini-
mese kommunistlike toekspidamiste kujundarnisel.

10. TOOTMISOPETUSE ETTEVALMISTAMINE JA
PLANEERIMINE

Eesti NSV Ministrite Noukogu 1963. aasta 20. augusti
maidrusega nr. 388 (ENSV MK 1963, 30, 108) on kinnita-
tud Eesti NSV iildhariduslike poliitehniliste tootmisope-
tusega tookeskkoolide ja baasettevotete nimestik. Selles on
ndidatud ka koolidele madratud erialad ja oppegruppide
arvud vastavatel erialadel.  Kooskolas sellega peab iga
kool aegsasti, enne Ooppeaasta algust tdpsustama, millisel
ajal ja kui palju saab baasettevote oOpilasi korraga toot-
mispraktikale rakendada, milline on antud erialale koige
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sobivam tootmispraktika intervall jne. Samuti tuleb kind-
laks médrata oOpilaste praktilise védljadppe vormid ja sel-
gitada, kas antud tingimustes saab taielikult rakendada
oppeprogrammi. Kui on vaja teha programmis muudatusi,
kooskolastab kooli tootmisoppejuhataja need baasettevotte
spetsialistidega ja saadab kinnitamiseks Eesti NSV Hari*
dusministeeriumile.

Jargnevalt tuleks koostada . eriala teooria ja tootmis-
praktika kokkuvotlik temaatiline kalenderplaan, kus oleks
konkreetselt ndidatud, millises jarjekorras ja millal Ope-
tatakse teooriat ning millal toimub teonoriale vastav toot-
mispraktika. Eriti oluline on sellise kokkuvotliku temaa-
tilise plaani koostamine nendes koolides, kus teooriat ope-
tab iiks oOpetaja, tootmispraktikat juhendab aga teine.
Kokkuvotlik temaatiline plaan aitab valtida juhuslikkust
teooria ja praktika opetamisel ning loob kindla seose
teooria ja praktika vahel. Peale selle kindlustab selline
plaan ka oOpilaste siistemaatilise ettevalmistuse tootmis-
praktikaks. Praegu, kus enamikus koolides selline kokku-
votlik temaatiline plaan puudub, ldhevad opilased tootmis-
praktikale ettevalmistamatult, mille tagajéirjel tootmis-
praktikal tehtavad t66d on tihtipeale juhuslikku laadi.
Kokkuvotlik temaatiline plaan tuleks koostada perspek-
tiivselt kogu Oppeaja peale ja vastavad teemad ning prak-
tilised tood planeerida Oppeaastate ja nddalate kaupa.
Konkreetsemalt tuleks planeerida kalenderplaanis jooksva
oppeaasta t60.

Kokkuvatlik temaatiline kalenderplaan voiks olla jérg-
mine:

Kokkuvotliku temaatilise plaani koostamisel tuleb alu-
seks votta eriala, konkreetsed tootmispraktika tingimused
ja didaktika nouded. Kogu tootmispraktika voib jaotada
kolmeks pohiosaks.

1. Sissejuhatav periood. Sissejuhataval perioo-
dil tutvuvad opilased baasettevottega, ettevotte ja tsehhide
sisekorraga, Oppet6d reziimiga, tookoha organiseerimi-
sega, ohutustehnikaga, tuletorjevahendite ja eeskirjadega,
oma eriala masinatega ja pohiliste to6dega nendel.

2. Praktilise vdljaoppe periood. Sel perioo-
dil omandavad opilased jark-jargult antud eriala pohit6o-
votteid.
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: Tabel 5
Treiali eriala kalenderplaan

Teoreetilised 6ppetunnid 3 3
ja praktikumid Tootmispraktika
1 1
Téhtaeg Teema 5 :g Tédhtaeg Teema § g
= 3
|
1.—14. IX> |Tutvumine eri-| 4 |1.-—7. IX Tutvumine 5
alagg. Ohutus- baasettevottega
tehmkga deesklr- 8.—15. IX Harjutused 5
1 6 treipingi juh-
15. IX—7.X | Malmid ja te- timiseks
tadicd 6 |16—30. IX | Silindriliste | 10
8.—30. X Vaérvilised me- véalispindade
tallid ja nende treimine
S anin 4 | 11—14. X | valissoonte | 10
1. XI— Plastmassid treimine ja
14. XI mahaldikamine
14, XI— | Terase termi-|' 2 15.—30. X | Puurimine ja | 10
235 X7 line ja termo- stivistamine
e i 1.—14. XI | Silindriliste | 10
avade sisetrei-
mine
15.—21. XI Kooniliste b)
véalispindade
treimine
3. Opilaste iseseisev tootmistoo.
Niihdsti teooria kui ka tootmispraktika planeerimisel

tuleb alustada nendest teadmistest ja oskustest, mis on
lihtsamad ega noua teiste oskuste tundmist. Toovotete
planeerimisel tuleb arvestada: a) fiiiisilist raskust, b) sen-
soorseid noudeid, ¢) koordinatsiooni, d) tehnilisi oskusi ja
vilumusi, e) t66 organiseerimist.

Kui koolis on eriala teooria opetajaks ja tootmispraktika
juhendajaks eri inimesed, siis peaksid nad kokkuvotliku
temaatilise plaani koostama koos.

Kooli poliitehnilise opetuse komisjonis tuleks enne toot-
misopetuse alustamist reaalainete, tootmisopetuse iild-
ainete ja tootmisopetuse eriainete seostamise kiisimused
pohjalikult 1dbi arutada. Olenevalt eriainest on eriline
tahtsus fiilisika, keemia, matemaatika, bioloogia ja joo-
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nestamise sidumisel eriainega. Nagu néitavad senised t66-
kogemused, annab parimaid tulemusi moodus, kus eriaine
opetaja tutvub koige rohkem tema erialaga seotud reaal-
ainete ja tootmisopetuse iildainete programmidega, kuna
vastava reaalaine opetaja tutvub eriaine programmiga.

Kokkuvotliku temaatilise plaani koostamise ja tootmis-
opetuse eriaine opetamise ajalise jdrjekorra kindlaksméa-
ramise jdrel on seostamise kiisimust lihtsam lahendada
kui ilma nendeta. Eriala ja reaalaine seostamise kohta
voib koostada tabeli, kust selgub, millal {iht voi teist eri-
ala voi reaalaine teemat Opetatakse.

Tabel 6
Fiiiisika ja treialieriala seostamine
o s Eriala
Téhtaeg e Téahtaeg :
Fitsika (programmi
(kuu, aasta) (kuu, aasta) teemad)

VI klass Joudude liitmine| OkKkt. 1964 Loikeprotsess, 16i-
Sept. 1964 ja lahutamine kejoud, loikekiirus
Okt. 1964 Uhtlane ja mitte-

tihtlane liikumine
Dets. 1964 | Mehaanika pohi-
seadmed

VI Kklass. HG6rdumine Okt. 1964 Treitera valik, te-
Nov. 1964 ritamine

Sellise tabeli koostamisel on soovitav algul vélja kirju-
tada eriala programmi pohiteemad ja nende l&bivotmise
kalendaarsed tdhtajad (oppeaasta ja kuu). Seejdrel kirju-
tavad fiiiisika ja eriala opetaja tabelisse keskkooli fiiiisika-
kursusest need teemad, mis on seotud eriala vastava tee-
maga. Uhteaegu mérgitakse ka nende teemade ldbivotmise
kalendaarsed tahtajad. Kui vastav teema voetakse fiiiisi-
kakursuses varem ldbi, voib eriala opetaja kasutada Opi-
laste poolt fiilisikakursuses omandatud teadmisi. Kui aga
erialakursuses opitakse mingit kiisimust varem, voib fiiii-
sikaopetaja uue teema illustreerimiseks tuua naiteid eriala-
kursusest.
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Seega kujuneksid eriala opetajal oppetod aluseks Oppe-
programm ja kokkuvotlik temaatiline kalenderplaan.
Lisaks nendele tuleb tal tingimata arvestada ka poliiteh-
nilise opetuse komisjonis valjatootatud eriala ja reaal-
ainete seostamise plaani. :

Niihdsti teooria opetaja kui ka praktika juhendaja pea-
vad igaks tunniks koostama tunnitéoplaani (kava), mil-
les oleks nédidatud oppetunni konkreetne iilesehitus. Ope-
taja voib tunnitéoplaani koostada vabas vormis, kusjuu-
res selle koostamisel tuleb ldhtuda teiste 6ppeainete tunni-
kavadele esitatud pohinouetest.

Tunnitéoplaan koosneb tavaliselt jargmistest osadest:

1. Tunni teema.

2. Tunni eesmark.

3. Meetodid, mida Opetaja tunnis kasutab.

4. Naitlikud oppevahendid.

5. Kontrollkiisimused varem ldbivoetud ja koju oppida
antud materjali kohta.

6. Uue oppematerjali esitamise plaan ja opilaste vihiku-
tesse tehtava iileskirjutuse tekst.

7. Kiisimused esitatud oppematerjali kinnistamiseks.

8. Kodused {ilesanded.
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11 PEATUKK

TOOTMISOPETUSE TEOREETILISE VALJAOPPE
MEETODID

Tootmisopetuse teoreetilise vidljadppe eesmargiks on
anda opilastele teadmised ja oskused opitaval kutsealal.
Nimetatud eesmédrgi saavutamiseks kasutatakse teoreeti-
lisel viljaoppel mitmesuguseid erinevaid oppemeetodeid.

Oppemeetodite all moistetakse Opetaja ja oOpilase tege-
vust, mille tulemusena opilane omandab vajalikud tead-
mised, oskused ja vilumused, kujuneb opilase teadlik maa-
ilmavaade, arenevad tema voimed oOpitud teadmiste ja
oskuste loovaks kasutamiseks.

Oppemeetodite valik oleneb oOppematerjali sisust, selle

raskusest, opilaste vanuselistest ja individuaalsetest ise-
arasustest ning olemasolevast oppe-materiaalsest baasist.
Oppemeetodite valikul tuleb tingimata arvestada, et igal
meetodil on oma tugevad ja norgad kiiljed ning seetottu
ei tohi iikski Ooppemeetod kujuneda universaalseks. Ope-
taja peab ise, arvestades eraldi iga konkreetset olukorda,
oskuslikult valima, kombineerima ja seostama Oppemee-
todeid.
. Tootmisopetuse tenoriatundides kasutatavaid Oppemee-
todeid voib liigitada viga mitmesuguste tunnuste jérgi.
Nii liigitavad neid moned autorid allikate jargi, kust
opilased omandavad teadmisi, teised Gpetaja ja opilaste
tegevuse jargi, kolmandad oppeiilesannete iseloomu jérgi,
neljandad valjaoppe perioodide jiargi jne. Mainitud gru-
peeringud annavad oOpetajale oppemeetodite valikuks tea-
tavad orientiirid.

Jargnevalt vaadeldakse kutsealase teoreefilise viljadppe
meetodeid grupeeritult allikate jédrgi, kust Opilased saa-
vad uusi teadmisi ja oskusi.

1. Teadmiste omandamine Opetaja poolt suuliselt esita-
tud oppematerjali- alusel (loeng, jutustus, selgitus, vest-
lus, kiisimused-vastused).
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2. Teadmiste omandamine triikisonast — oOpilaste isesei-
sev t00 tehnilise dokumentatsiooni ja kirjandusega.

3. Teadmiste omandamine nditlike oppevahendite kaas-
abil — demonstratsioon ja vaatlus.

4. Teadmiste omandamine tootmisalase sisuga U|€5-
annete lahendamise kaudu.

5. Teadmiste omandamine iseseisvalt sooritatavate labo-
ratoorsete t6ode kaudu.

6. Teadmiste omandamine tegeliku tootmistooga tutvu-
mise kaudu — ekskursioon.

Tootmisopetuse iild- ja eriainete Gpetamisel tuleb erilist
tdhelepanu poéorata kahe viimase oppemeetodi kasutami-
sele. Ka keskkooli tootmisopetuse programmides on rohu-
tatud, et 50—609 tootmisopetuse tundidest peab toimuma
praktikumi vormis. Seetottu on kidesolevas kasiraamatus
osutatud peamist tdhelepanu frontaalsete laboratoorsete
toode praktikumide ja tootmisalaste ekskursioonide kor-
raldamise kiisimustele. Teisi oppemeetodeid on késitletud
lithemalt, sest nende kohta voib leida kiillaltki pohjalikku
materjali koikidest pedagoogika oOpikutest.

Opetajal on soovitav esitada uus oppematerjal tootmis-
opetuse teooriatunnis jargmiselt.

Koigepealt kirjutab ta tahvlile voi teatab opilastele
oppetunni teema ja eesmargi. Seejérel esitab opetaja uue
oppematerjali, kasutades seejuures mitmesuguseid néit-
likke oppevahendeid ja Opilaste iseseisvaid toid. Siis dik-
teerib ta olulisema oOpitust, mille opilased kirjutavad t66-
vihikusse. Tunni 1opul kinnistatakse tunnis ldbivoetud
oppematerjal.

Nii nditeks masinate vo0i nende solmede Opetamisel
tuleb algul selgitada nende otstarvet ja peatuda fiiiisika-
seadustel, millel pohineb masina t66. Opetaja demonstree-
rib masinat voi solme, selgitab tema to6tamise pohimotet
mudelite, tabelite, diafilmide voi diapositiivide abil. Masi-
nate t66 selgitamisel tuleks voimaluse puhul kasutada
ka kinofilme. Viimaste abil saab selgitada ja ndidata
nende masinaosade t66d, mida ei ole voimalik jdlgida
tavalise vaatluse teel. Loomulikult ei asenda oppekino
teisi oppevorme, vaid talle peab kuuluma kindel koht
muude oppevahendite hulgas. Kinofilmide demonstreeri-
mise ajal peab Opetaja, vaatamata sellele, kas film on
tekstiga varustatud voi mitte, andma opilastele pidevalt
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selgitusi filmi kohta, juhtides tdhelepanu olulisemale fil-
mist.

Kahtlemata voivad opilased omandada uusi teadmisi ka
iseseisvate t6ode kaudu. Iseseisva t06 meetodeid tuleks
. tootmisopetuse tundides senisest rohkem ja julgemalt
kasutada, sest need aktiviseerivad opilasi, panevad neid
iseseisvalt motlema mitmesuguste tehniliste ja tehnoloogi-
liste probleemide iile ning arendavad nende loovat suhtu-
mist tootvasse toosse.

Pérast uue oppematerjali esitamist voi iseseisvat oppi-
mist kirjutatakse oOpetaja dikteerimisel oluline opitust
(valemid, seadmed, pohimottelised skeemid jne.) too-
vihikusse. Need iileskirjutused ei tohi olla mingil juhul
pikad. Téiesti hukka tuleb moista selline oOppetund,
kus opetaja laseb terve tunni opilasi kirjutada toovihikusse
sona-sonalt kogu tema poolt dikteeritava oppematerjali.
Ainult dikteerimist kasutavad tihtipeale erialadpetajad,
kes pohjendavad selle vajadust vastavate opikute puudu-
misega. Opetaja huvitav jutustus, mida illustreerivad nait-
likud oppevahendid, ja sellele jargnev olulisema {ileskir-
jutamine annab kahtlemata palju rohkem kasu kui kuiv
dikteerimine. Koige halvem on aga see, et igav ja mono-
toonne oppematerjali esitamine kaotab opllastes igasuguse
huvi opitava vastu.

Iga teooriatunni koostisosaks peab olema opitu kinnis-
tamine. Kas kinnistamine toimub Oppetunni 10pus voi
oppematerjali esitamise kéigus, ei ole oluline; téhtis

on see, et opilased veel kord iseseisvalt tootaksid oluli-
sema tunnis opitust aktiivselt 14bi.

Uut oppematerjali voib kinnistada opilaste kiisitlemi-
sega, vestlusega, iilesannete lahendamisega, laboratoorse
tooga jne. Tootmisopetuse iild- ja eriainete teooriatundides
etendavad kinnistamisel eriti tdhtsat osa vestlused ja iiles-
annete lahendamine.

Vestluse kdigus arutatakse, kuidas opitavat kasutatakse
praktikas. Seejuures tuleb tugineda opilaste poolt tootmis-
praktikal omandatud teadmistele ja kogemustele. Opitavat
tuleb siduda oskuslikult ka praktilise t66ga tootmisbaasi-
des, kooli oppetookodades ja kabinettides. Oluline on just
see, et kinnistamisel kasutatavad nédited oleksid varem
opilaste eneste poolt praktikas kas otseselt voi kaudselt
tunnetatud.
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- Need tootmisopetuse teooriatunnid, kus uut 6ppemater-
jali omandatakse ekskursioonide kédigus, tuleb iiles ehitada
nii, nagu on kirjeldatud kéesoleva peatiiki seitsmendas
punktis.

Viga tédhtis on see, et tootmisopetuse Opetaja teooria-
tundides oskuslikult varieeriks Oppemeetodeid so6ltuvalt
konkreetsest olukorrast ja tingimustest. TootmisGpetuse
tundides, kus teoreetiliste oppetundide kestus iiletab aka-
deemilist tundi, tuleb oppemeetodeid muuta ka oppetunni
piires.

Jargnevalt vaatleksime iiksikasjalikumalt tootmisope-
tuse teoreetilise vdljadoppe pohimeetodeid.

1. OPPEMATERJALI SUULINE ESITAMINE
OPETAJA POOLT

Jutustus on selline 6ppemeetod, kus opetaja, toetu-
des Opilaste tundmustele ja fantaasiale, mojutab Gpilasi
oma konega tajuma ja moistma " ndhtustevahelisi pohjus-
likke seoseid, suunab Opilasi teaduslikele jireldustele ja
iildistustele.

Kui Opetaja toestab esitatud teesi oigsust vastavate
arutlustega ja toob néiteid, mis toestavad antud reeglit,
ning nditab selle praktilist tdhtsust, siis on tegemist oppe-
meetodiga, mida nimetatakse selgituseks.

Kui Opetaja esitab uue oppematerjali ilma vaheaegadeta

kogu oppetunni jooksul, siis nimetatakse sellist 6ppemee-
todit loenguks.

Vestluseks nimetatakse niisugust oppemeetodit, kui
opetaja suwnab opilasi kas varem tajutud teadmiste repro-

‘dutseerimisele voi iseseisvale jdrelduste ja iildistuste tege-

misele varem oOpitud faktilise materjali pohjal.

Kisimuste-vastuste meetodi puhul esitab Ope-
taja opilastele kiisimusi tema poolt ettekantud materjali
sisu kohta, piiiides vilja selgitada, missugusel méaral
opilased moistsid ja omandasid esitatud materjali.

Koige enam kasutatakse {ilalmainitud oOppemeetoditest
tootmisopetuse iild- ja eriainete tundides loengulist, vest-
lus- ja kiisimuste-vastuste meetodit. Loenguliselt kannab
opetaja tavaliselt oppematerjali ette mingi teema opeta-

57



mise algul. Oppematerjali kinnistamisel ja Opilaste tead-
miste kontrollimisel kasutatakse aga vestlusmeetodit ja
ka kiisimuste-vastuste meetodit.

Keskkoolis ei tohiks oOpetaja loeng kesta iile 20—25
minuti. Loengus voi jutustuses peab opetaja niihésti toot-
misopetuse iild- kui ka eriainete oOpetamisel Opilastele
meelde tuletama neid seadusi fiitisikast, keemiast ja teis-
test oppeainetest, millel pohineb iihe voi teise eriaines opeta-
tava seadme v0i masina t66. Loengu kédigus toodud ndited
peaksid olema seotud opilaste tootmispraktikaga baasette-
votetes. Ei ole soovitav tuua naiteid sellest valdkonnast,
mida opilased ei tunne.

Loenguline meetod ei anna aga alati uue aine esitami- -
sel positiivseid tulemusi, sest opilaste tdhelepanu voib
loengu kadigus oOpetajale mérkamatult norgeneda. See-
tottu tuleb sageli loengulise aine esitamine asendada
vestlusega, s. o. sellise vormiga, kus ka opilased saavad
uue aine Oppimisel ise kaasa rddkida. Vestlusmeetodi
‘puhul esitab opetaja mingi probleemi, mida opilased ope-
taja abil lahendavad. Probleem lahendatakse vestluse kai-
gus, kus opilaste jutustus pohineb varem omandatud
teadmistel. Opetaja peab seejuures vestlust oskuslikult
suunama, et jouda oOpilaste eneste initsiatiivi kasutades
soovitud tulemusteni.

Vestlus tombab oOpilasi kaasa aktiivsele tegevusele,
ergutab nende motlemist ja annab oOpilastele voimaluse
viljendada oma motteid. Vestlust on soovitav igas tunnis
teatud maééaral kasutada ka loengulise meetodi korval. Mil-
lal {iht voi teist meetodit rakendada, seda peab oOpetaja
iga konkreetse olukorra puhul otsustama.

Kiisimuste-vastuste = meetod erineb vestlusmeetodist
selle poolest, et Opetaja esitab oma seletuse kdigus opi-
laste aktiviseerimiseks aeg-ajalt kiisimusi, millele opilased
peavad vastama.

Vestlusmeetodi puhul on jutustajateks peamiselt oOpila-
sed, keda Opetaja aeg-ajalt tdiendab ja suunab. Kiisimuste-
vastuste meetodi puhul on jutustajaks peamiselt Opetaja,
kes kiisimuste esitamise teel kontrollib opilaste poolt
omandatut.

Opetaja poolt opilastele esitatavaid kiisimusi voib liigi-
tada jargmiselt:

1. Lithikesi vastuseid noudvad kiisimused. Seda liiki
kiisimusi tuleks kasutada monikord loengulise meetodi
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kédigus seda lithikeseks ajaks katkestades, et suunata
opilaste tdhelepanu olulisemale Opitavast.

2. Kiisimused, mis nouavad loendavaid vastuseid. Seda
liiki kiisimusi on soovitav kasutada oOpilaste teadmiste
kontrollimisel ja oOpitu kinnistamisel. Sellised kiisimused
peavad olema lithikesed ja mottelt 16petatud ning neile.
peaksid opilased olema voimelised kiiresti vastama. Kiisi-
mused voiksid puudutada mingi masinaosa, tooriista voi

. mooteriista ehitust, iilesannet, tehnilist hooldamlst rik-

keid ja nende korvaldamise votteid.

3. Seletavaid vastuseid noudvad kiisimused. Neid kasu-
tatakse oOpilaste iseseisva motlemisvoime ja valjendus-
oskuse arendamiseks ning Opilaste poolt terminoloogia ja
opitava materjali omandamise kontrollimiseks. Sellist

" kiisitlust on soovitav rakendada pirast mone teema Oppi-

mise lopetamist.

4. Kombineeritud kiisimused, mis nouavad niihéasti loen-
davaid kui ka seletavaid vastuseid. Seda liiki wvestlusi
kasutatakse opilaste tdhelepanu aktiviseerimiseks.

2. OPILASTE ISESEISEV TOO TEHNILISE
DOKUMENTATSIOONI JA KIRJANDUSEGA

Tédnapédeva mehhaniseeritud ja automatiseeritud tootmi-
sest osavotvad toolised peavad hésti oskama tootmisalast
tehnilist dokumentatsiooni lugeda. Seetottu tuleb eriala-
tundides osutada erilist tdhelepanu oOpilaste iseseisvale
t6ole tehniliste joonistega, skeemidega, tehnoloogiliste ja
instruktsioonikaartidega, mitmesuguse teatmemater]allga
seadmete tehniliste passidega jms.

Eriala teooriadpetaja peab eelkdige oOpetama oOpilasi
rakendama tehnilise dokumentatsiooni kasutamise oskust
mitmesuguste konkreetsete tootmistingimuste juures. Nii
peavad opilased oskaina tehnilisest dokumentatsioonist
lugeda jargmist.

1. Milline detail on tehnilisel dokumentatsioonil kuju-
tatud?

2. Millises mootvahekorras on detail kujutatud?

3. Missuguseid tolerantse lubatakse detaili valmista-
misel?

4. Millisest materjalist tuleb detail valmistada?
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5. Missugust toorikut tuleb detaili valmistamiseks
kasutada? ;

6. Millises koguses tuleb detaile valmistada?

7. Milliseid seadmeid, rakiseid, t66- ja mooteriistu
tuleb tooks kasutada? j ‘
8. Missugune peab olema tooreziim vajalikuks tooks?

9. Milliseid todoperatsioone ja siirdeid on detaili val-
mistamiseks vaja? . |
10. Kui palju aega on detaili valmistamiseks ette

ndhtud?

Tootmisopetuse tundides tuleb podrata suurt tdhelepanu
ka mitmesuguse teatmematerjali kasutamisele. Nii peaks
teatmestikku kasutama mitmesuguste tooreziimide leidmi-
seks, operatsioonilis-tehnoloogiliste kaartide koostami-
seks jne.

Tootmisopetuse teooriatundides tuleb opilasi lasta vahe-
tevahel oppida ka iseseisvalt oOpikust, instruktsioonidest,
masinate passidest, tehnilise sisuga brosiiiiridest, infor-
matsioonibiilletddnidest, populaarteaduslikust kirjandu-
sest jm.

Opilasi tuleb seejuures opetada loetavast olulisemat
eraldama ja seda konspekteerima.

3. DEMONSTRATSIOON JA VAATLUS

Teooriatundides peab opetaja tingimata illustreerima
oma seletust mitmesuguste demonstratsioonide ja katse-
tega.

Naditlike oppevahenditena kasutatakse tootmisopetuse
tundides peamiselt jargmisi:

1. Naturaalsed nditlikud oOppevahendid
(mitmesugused masinaosad, solmed, tooriistad, mooteriis-
tad jm.). :

2. Maketid ja mudelid. Need aitavad opilastel
paremini selgusele jouda masinate ja mehhanismide t66-
printsiipide iile.

3. Kinofilmid, diafilmid -ja tabelid.

4. Tahvlijoonised ja skeemid.

Meie vabariigi tootmisopetusega koolides on tootmisope-
tuse iild- ja eriainete Opetamisel praegu domineerivaks
nditlikuks oppevahendiks tahvlijoonis. Tahvlijoonise osa-
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tdhtsust ei voi alahinnata, kuid see peab orgaaniliselt
lillituma teiste nditlike vahendite hulka ja mitte kujunema
ainukeseks oppetunni néitlikustamise mooduseks.

Tundide nditlikustamisel on soovitav kasutada komp-
leksset nditlikustamist, kus paralleelselt naturaalsete:
oppevahenditega kasutatakse ka teisi nditlikustamise vot-
teid.

Oppevahendite demonstreerimisel eksitakse veel sageli
iilddidaktiliste nouete vastu: oppevahendid ei ole kogu
klassile nahtavad, nende demonstreerimisel ei juhita tdhe-
lepanu olulisematele kiisimustele jne.

Oppevahendeid voib liigitada kogu klassile demonstree- .
ritavateks oppevahenditeks ja individuaalseks kasutami-
seks véljajagatavateks oppevahenditeks. Kui esimest liiki
oppevahendid on suuremootmelised ja peavad olema kogu
klassile hdsti ndhtavad, siis teised voivad olla oma moot-
metelt kiillaltki vaikesed.

On otstarbetu viikesi Oppevahendeid demonstreerida
kogu klassile. Nii néditeks on vihe kasu sellest, kui opetaja
néditab kogu klassile mone sentimeetri pikkust kruvi. Sel-
lised vdikesed oppevahendid (kruvid, poldid, mutrid, I6hi-
sed jms.) peaksid juba “teooriatunni algul olema aseta-
tud karbikestes opilaste lauale. Opetaja aga joonestab
tahvlile demonstreeritava detaili suure joonise. Kasutades
seda joonist voi tabelit, juhib ta opilaste tdhelepanu detaili
iiksikasjalikule ehitusele (nditeks kruvi peale, keerme ise-
loomule ja ehitusele). Opilased jdlgivad siis selgitatavat
juba tegelikul detailil. Praktika néditab, et selline jooniste
ja tabelite kasutamine paralleelselt detaili endaga annab
opetamisel héid tulemusi. Eriti oluline on néitlikustamine
mitmesuguste tehnoloogiliste protsesside Opetamisel.

Olulist osa uue oppematerjali omandamisel etendavad
ka tehnoloogiliste protsesside mitmesuguste osade, uute
seadmete kasutamise, novaatorite t66 ja eesrindlike toot-
mise organiseerimise meetodite iseseisvad vaatlused.

Enne iseseisvale vaatlusele asumist tuleb tingimata
anda opilastele selleks konkreetsed juhendid. Need voivad
olla kas kirjalikud voi sualised. Juhendites peaksid olema

. jédrgmised punktid:

1. Vaatluse objekt.
2. Vaatluse iilesanded (iilesanne).
3. Vaatluse maht ja kestus.
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4. Ohutustehnika vaatlusel.
5. Vaatlusmaterjalid (joonised, skeemid, tabelid jms.).
6. Vaatluse kokkuvotte vorm.

Opilaste iseseisvat vaatlust peab oOpetaja pidevait kont-

rollima ja neid vajaduse puhul abistama.

Vaatlustest tuleb tingimata teha kokkuvote. Vaatlusel |

iseseisvalt tehtud toid on soovitav hinnata.

4. TOOTMISLIKU SISUGA ULESANNETE
LAHENDAMINE

Teooria ja praktika sidumise seisukohalt omavad nii-
hdsti uue oOppematerjali esitamisel kui ka kinnistamisel
olulist tdhtsust oskuslikult valitud tootmisliku sisuga files-
anded.

Tootmisopetuse tundides kasutatavaid tootmisliku

sisuga iilesandeid voiks liigitada jargmiselt.

I. Ulesanded, mis nouavad teatmikkude,
tabelite ja skeemide kasutamist. Siia kuu-
luksid iilesanded tehnoloogilise protsessi reziimi arvuta-
mise kohta, toopinkide seadistamine mitmesuguste iiles-
annete tditmiseks, montaazijooniste analiiiis, pingude ja
lotkude kindlaksméddramine, kinemaatiliste skeemide luge-
mine ja koostamine.

2. Ulesanded tehnoloogiliste kaartide

koostamiseks. Opilastel lastakse joonestada detaili
toojoonis ja nédidata tema tootlemise jarjekord ning t6ot-
lemiseks vajalikud tooriistad.

3. Ulesanded t60rezZiimi arvutamise koht a.
Opilastel lastakse arvutada mitmesuguste detailide meh-
haaniliseks tootlemiseks loike siigavus, loikekiirus, ette-
anne jne. .

4. Kompleksiilesanded. Nendes kasutatakse eel-
nevaid {ilesandeid kompleksselt.

Ulesannete koostamisel tuleks votta —andmeid sellest
- tootmisbaasist, kus opilased viibivad tootmispraktikal.
Ulesanded peaksid olema voimalikult 1dhedased tegelikult

tootmises lahendatavatele iilesannetele ja probleemidele. |

Teiste hulgas peavad olema oma kohal ka sellised
iilesanded, kus osa andmeid tuleb Opilastel encstel
leida toojoonistelt, tabelitest, tehnoloogilistelt kaartidelt
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jm. Ulesannete valikul peab muidugi rangelt silmas
pidama koiki didaktika pohiprintsiipe, eriti aga joukoha-
suse pritsiipi.

Vanemate klasside Opilasi tuleb rakendada ka iseseis-
valt mitmesuguste tootmisliku sisuga iilesannete koosta-
misele.

Praktikast voetud iilesannete lahendamine ldhendab opi-
lasi tegelikult tootmistéole, aitab siduda teooriakursuses
opitut praktilise tooga tehases ja paneb Opilasi loovalt
motlema mitmesuguste tootmisega seotud probleemide iile.
Seepédrast on vaja iilesannete lahendamisele tosist tahele-
panu osutada niihdsti eriala teooriatundides kui ka icot-
mispraktikal.

5. FRONTAALSED LABORATOORSED TOOD

Viga hdid- tulemusi on andnud sellised teoreetilised
oppetunnid, kus opetaja oskuslikult sidus uue oppemater-
jali esitamise oOpilaste poolt tehtavate laboratoorsete t66-
dega. Nii nditeks nihkkaliibri, mikromeetri ja teiste enam-
kasutatavate mooteriistade opetamisel antakse igale opi-
lasele voi 2—3 opilase kohta iiks mooteriist ja paralleelselt
opetaja seletustega mooteriista kasutamise kohta soorita-
vad opilased kohe ka iseseisvalt vastavad mootmised. Sel-
lise Opetamise puhul seotakse teooria tihedalt praktikaga
ja opilased on kogu Oppetunni jooksul aktiivsesse tege-
vusse rakendatud.

Uue oppematerjali esitamisel saab vastava oppebaasi ole-
masolu puhu! f{rontaalset laboratoorset téovormi viga
edukalt kasutada ka elektrotehnika ja eriainete tundides.
Nii néiteks voivad Opilased elektiotehnikas alalisvoolu
seaduste kordamisel teha vastavaid frontaalseid labora-
toorseid t6id ja nende pohjal meelde tuletada alalisvoolu
pohiseadused.- Sellises oOppetunnis meenutavad opilased
varem opitut ja omandavad iihteaegu praktilisi to6oskusi.
Ka elektrimooteriistade ehituse oppimisel peaks iga 2—3
opilase kohta vastav mooteriist laual olema, et opilased
saaksid seda Oppimise ajal lahti monteerida ja selle ehitu-
sega iseseisvalt tutvuda.

Kui rddkida nditeks autoremondilukkseppade eriala Opi-
lastele siiiitekiiiinalde ehitusest, nende puhastamisest,
elektroodidevahelise pilu reguleerimisest jms., voivad opi-
lased kohe teoreetilise Oppetunni ajal teha ka vastavaid
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toid. See ei vota kuigi palju aega, koidab aga kahtlemata
opilaste tdhelepanu palju rohkem kui loenguline materjali
esitamine.

Uue oppematerjali esitamise korval peavad frontaalsed
laboratoorsed t66d kuuluma tingimata opitu kinnistainise
juurde. Nii néditeks voivad opilased seejérel, kui.nad on
eriala teooriatundides oppinud tundma hammasratta geo-
meetrilisi elemente, madrata kinnistavas laboratoorse t66
tunnis mootmise ja arvutamise teel kindlaks mone ham-
masratta geomeetrilised elemendid. Opilased voivad sel-
les tunnis kindlaks médrata hammasratta algringjoone
ldbimoodu, hambumissammu, hamba korguse, mooduli jne.

Kui opetaja asetab laboratoorseks tooks vajalikud too-
vahendid enne tunni algust laudadele ja kavatseb labora-
toorsed to6d lasta teha tunni keskel voi 16pus, siis voivad
laboratoorse t66 vahendid opilaste tdhelepanu opetaja sele-
tusest eemale tommata. Seetottu on soovitav asetada
toovahendid lauale vahetult enne laboratoorse t66 algust.
Opetaja voib laboratoorseks t60ks vajalikud vahendid ase-
tada varem vineerist kandikutele; vahetult enne t66 algust
viivad opilased toovahendid kandikutega toclaudadele.
Senised téokogemused naitavad, et histi organiseeritud
laboratoorsed t66d nouavad védikest ajakulu, kuid on iiheks
teguriks opilastele kindlate ja siigavate teadmiste andmi-
sel ning oOppeaine vastu huvi tostmisel. Laboratoorseks
tooks vajalikud materjalid voib Opetaja asetada ka kabi-
netis olevate laudade sahtlitesse, kust opilased need vas-
tavalt vajadusele tunni ajal vélja votavad.

Opilastele laboratoorseks to0ks vajalike juhendite and-
mine voib toimuda mitmeti. Olenevalt sellest, kas labora-
toorne t66 tehakse uue oppematerjali 6ppimise jooksul voi
selle oppimise 16pul kinnistamiseks, peab opetaja instrukt-
sioon olema erinev.

Kui laboratoorne t66 sooritatakse jooksva oppetod kéi- |
gus, peab oOpetaja instruktsioon olema kiillaltki pohjalik —
opilased peavad saama selge ettekujutuse t66 iilesandest
- ja eesmarkidest, samuti to6vahenditest, t66 jérjekorrast ja
ohutustehnika nouetest. Opetaja instruktsioon laboratoorse
t66 kohta peab olema liihike, konkreetne ja selge. Juhen-
- damisel liigseid sonu kasutada on tarbetu, sest opilased
neid niikuinii ei kuula — nende motted on juba t66 juu-
res. Olenevalt oOpilaste east ja nende varajasematest
oskustest ning vilumustest tuleb opilastele jatta probleeme
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ka iseseisvaks lahendamiseks. Kui vanemate klasside opi-
lastele, kellel iseseisvaks praktiliseks t60ks on juba teata-
vad kogemused, selgitada iiksikasjalikult koik tooks vaja-
lik, siis kaob opilastel huvi Opitava vastu. Neile endile
peab ka jatma tingimata midagi «nuputamiseks». Opilas-
tel enestel tuleb t66 kédigus teha kindlaks iihed voi teised
seaduspérasused: oppida tundma mooteriistade ehitust,
sooritada noutavaid mootmisi jne.

Kui laboratoorne t66 toimub mone teema kinnistami-
seks, voib frontaalne juhendamine olla lithem vo6i hoopiski
puududa, kusjuures Opetaja peab peatdhelepanu péérama
opilaste individuaalsele instrueerimisele, sest moned opi-
lased ei tule iseseisva t6oga toime.

Teooriatundidesse oskuslikult poimitud frontaalsete
laboratoorsete toodega peab oOpilastel kujunema tead-
miste ja vilumuste siisteem, mis lubab neid tulevikus ise-
seisvalt lahendada opituga seoses olevaid iilesandeid.

6. PRAKTIKUMID

Meie koolides on kujunenud peamiseks opilaste iseseisva
166 vormiks praktikumid, s. t. selline t66vorm, kus opilased
kirjalike t60juhendite pohjal teevad gruppide viisi mitme-
suguseid praktilisi toid.

Praktikumid ei noua mitmetes komplektides iihesuguste
oppevahendite olemasolu ja seetottu on neid Kooli-
des, kus puudub korralik materiaalne baas, lihtsam orga-
niseerida. Raskusi on aga oOpetajatele senini teinud vasta-
vate toojuhendite koostamine — puuduvad eeskujud,
samuti on t66juhendite vormistamine kiillaltki aeganoudev.
Nendest asjaoludest ja sageli ka oOpetajate mugavusest
tingituna ei saa laboratoorsete t66de ja praktikumide kor-
raldamisega tootmisopetuse iild- ja eriainetes- vabariigi
koolides kaugeltki rahule jddda. Mones koolis neid ei kor-
raldata iildse voi korraldatakse vdga vidhe. Ei ole siis
imestada, kui ainult kuiva ja igava teooria Opetamisega
uued oppeained muutuvad opilastele igavaks ja ka tead-
mised jadvad kesisteks. Praegu on mitmes variandis ilmu-
nud ja ilmumisel eestikeelsed t66juhendid elektrotehnikas
ja masinaopetuses. Neid voivad opetajad kohandada oma
kooli konkreetsete tingimustega ja nende eeskujul koos-
tada toojuhendeid ka eriainete praktikumide kohta.
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On muidugi selge, et praktikumid ei asenda frontaalseid
laboratoorseid t6id. Praktikumid korraldatakse pérast
seda, kui oppeprogrammist on ldbi voetud moni pikem osa
ja on omandatud kiillaldaselt materjali praktikumide teos-
tamiseks. Praktikumid kinnistavad opilaste poolt opitud
teoreetilist oppematerjali ja annavad opilastele iseseisva
praktilise t60 kogemusi, kuna frontaalsed laboratoorsed
tood peaksid kujunema lahutamatuteks kaaslasteks uue
oppematerjali esitamisel. Kui Trontaalsetel laboratoorsetel
toodel kasutatakse tavaliselt lihtsaid oOppevahendeid,
moote- ja tooriistu, siis praktikumitééd peaksid olema
sisult pohjalikumad ning neid tuleks teostada tootmises
kasutatavate seadmete ja mooteriistadega.

Eduka opetamise huvides peavad seega niihdsti fron-
taalsed laboratoorsed t66d kui ka praktikumid omama
kindlat kohta tootmisopetuse iild- ja eriainete Oopetamisel.
Nendele peaks kulutatama vahemalt 40—50 protsenti teo-
reetiliste tundide {ildarvust.

Praktikume voib korraldada kooli té6kodades ja vastava
sisustusega kabinettides ning tehaste laboratooriumides
ja tsehhides.

Praktikumit6od voivad sisaldada jargmisi {ilesandeid:

a) montaaz — masinate ja mehhanismide iiksikute sol-
mede lahtivotmine ning koostamine koos masina toota-
mise tundmaoppimisega ja reguleerimistoédega;

b) mootmine — mitmesuguste masinaelementide moot-
mete mddramine;

c) joonestamine — mitmesuguste eskiiside ja kinemaa-
tiliste skeemide joonestamine masina osadest ja solmedest;

d) arvutamine — kinemaatiliste ahelate iiksikute paa-
ride, masinadetailide poodrlemisg kiiruste, {ilekandetegu-
rite, péordemomentide, tarbitava voimsuse jne. arvuta-
mine.

Nii néiteks voivad opilased praktikumi jooksul teha
jargmisi toid:

1) kirjeldavad lihidalt tooks védljapandud seadme to66-
tamise pohimotet;

2) joonestavad seadme kinemaatilise skeemi;

3) arvutavad seadme iilekandearvud, voidu jous, vollide
poorde momendid, tarbitava voimsuse jne.;

4) demonteerivad ja monteerivad seadme kas osaliselt
voi taielikult; :
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5) reguleerivad seadme t66d; :

6) nimetavad seadme ekspluateerimisel tekkivad pohi-
lised rikked ja nende korvaldamise votted;

7) toovad nditeid antud seadme kasutamise kohta teh-
nikas;

8) kujutavad graafiliselt seadme t60d; :

9) lahendavad iilesandeid, kasutades praktikumi kaigus
saadud mootmistulemusi iilesannete lahendamiseks vaja-
like andmetena;

10) teevad jéreldusi ja iildistusi lahendatud iilesanne-
test ja montaazitoodest.

Kui praktikumi juhendites puuduvad tooks wvajalikud
teoreetilised alused, tuleb juhendites dra nédidata ka kir-
jandus ja tdpne koht selle t66 tarvis vajalike teoreetiliste
teadmiste omandamiseks. T60 juurde asetatakse too- ja
mooteriistad ning kirjandus tooks vajalike teoreetiliste
teadmiste omandamiseks. To6juhendid ja vajalikud tabelid
tuleks asetada 166 juurde seinale voi riputada nad t66
kohale kinnitatud traadile.

Praktikumi té6juhendid koostatakse sellise arvestusega,
et iga t60d teeksid grupid suurusega 2—3 oOpilast. Opetaja
peab tagama ka tdiendavate iilesannete ja varutoédde ole-
masolu, sest koik opilased ei lopeta t66d iiheaegselt. Va-
rutéode ja nende kohta vajalike juhendite puudumisel voib
tunnis tekkida tooseisakuid. Kui iild- voi eriainet oppivas
grupis on nditeks 14 opilast, peaks praktikumis olema ette
ndhtud varutéodega kokku vdhemalt 7—8 t66d. (Moned
opilased puuduvad koolist ja mones grupis voib olla 3 opi-
last.) Toojuhendeid peaks olema 2—3 eksemplaris, et oOpi-
lased saaksid neid vajaduse puhul koju kaasa votta. Ope-
tajal on soovitav koostada juba varem vastav tabel (graa-
fik) selle kohta, millal iiks voi teine opilasgrupp mingit
praktilist t66d teeb. See loob praktikumitundides kindla
korra. Tabelisse voib kanda ka praktikumitéode hinded.

Praktikumitunni algul, parast seda, kui opilased on asu-
nud oma tookohtadele, korraldab Opetaja lithikese sisseju-
hatava instrueeriva vestluse.

Olenevalt konkreetsest olukorrast voib instrueeriv vest-
lus toimuda kogu klassile korraga voi t66 kdigus lithidalt
iiksikutele gruppidele eraldi.

Instrueeriv vestlus peaks koosnema jargmistest osadest:
a) too sisu selgitamine;
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b) vastavate t66- ja mooteriistadega tutvustamine ning
nende oige kasutamise opetamine;

c) too jarjekorra ja ohutustehnika nouete selgitamine;

d) tdhelepanu juhtimine voimalikele t66s sagedamini
tehtavaile vigadele;"

e) ratsionaalsete toovotete opetamine.

Praktikumi kdigus tuleb opilasi pidevalt juhendada ja
to6d jalgida. Kui t60 lopetatakse tunni jooksul, toob opi-
lasgrupp toojuhendi oOpetajale tagasi ja votab kohe uue.
Opetaja teeb lopetatud t66 kohta mérkuse tabelisse. Kui
monda to60d ei suudeta tunni jooksul lopetada, siis jatka-
takse seda jargmisel tunnil. Iga tunni 16pust Tuleb 10 mi-
nutit jatta tookoha korrastamiseks, tooriistade ja toojuhen-
dite draandmiseks, kidte pesemiseks ning riiete korrasta-
miseks.

Jargnevatel tundidel, kui opilased on vaatlusandmed
suutnud korralikult vormistada (opilased kannavad t6ovi-
hikusse lithikese tookirjelduse, arvutusandmed, valemid ja
pohimottelised skeemid) ja on moelnud vastused juhendi
lopus antud lisakiisimustele, kontrollitakse tehtud toid.
Kontrollida voib ka ajal, mil teised opilased sooritavad
iseseisvaid praktilisi toid. Opetaja kontrollib vestluse kii-
gus antud grupis to6tanud opilaste teadmisi ja oskusi teh-
tud t66 ulatuses. Ta selgitab, kuidas Opilased on oOpitava
teoreetilised alused omandanud ja kuidas nad oskavad
neid praktikas rakendada.

Vottes arvesse ka jooksva t66 kdigus tehtud tdhelepane-
kuid iga opilase t66 kohta, paneb opetaja klassipdevikusse
koondhinde opilaste teadmiste ja oskuste kohta. Kui ope-
taja ei suuda koiki opilaste poolt tehtud praktilisi toid
kontrollida, kontrollib ta neid osaliselt. Ta kiisitleb opilast
mones tema poolt tehtud praktilises t66s. Loomulikult ei
tohi opilane varem teada, millist to6d Opetaja temalt kiisib.

7. TOOTMISALASED EKSKURSIOONID

Tootmisalased ekskursioonid on tootmisopetuse iild- ja
eriainete Oopetamisel iitheks tdhtsamaks meetodiks oOpilas-
tele kindlate ja siigavate teadmiste ning oskuste andmisel.
Nad voimaldavad opilastel tutvuda tegeliku tootmistooga
tehase tsehhides, samuti tehaste tehnilise baasi 6konoo-
mika ja t00 organiseerimisega. Ekskursioon aitab tdiendada
opilaste poolt koolis omandatud teadmisi ja oskusi.
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Ekskursioonid tehastesse tugevdavad sidet teooria ja
praktika vahel, sest Opilased ei tutvu ekskursioonil mitte
ainult erialaste kiisimustega, vaid nad ndevad ka, kuidas
praktikas kasutatakse fiilisika, keemia ja teiste oppeainete
tundides opitud teoreetilisi seaduspérasusi.

Oma iseloomult voib opilastele korraldatavaid tootmis-
alaseid ekskursioone jaotada kahte gruppi:

l. Temaatilised ekskursioonid. Need eks-
kursioonid on otseselt seotud Oppeprogrammiga ja neid
korraldatakse tavaliselt parast mone teema voi oppeprog-
rammi osa teoreetilist oppimist. Erijuhul, kui opetaja ta-
hab opilastes varem ératada huvi opitava vastu, voib eks-
kursiooni 1dbi viia ka enne vastava teoreetilise osa lébi-
votmist. Nii néiteks voib enne teema «Metallide kuumtoot-
lemine» késitlemist organiseerida sissejuhatava ekskur-
siooni metallitoostuse -kuumtootiemise tsehhi. Temaatiliste
ekskursioonide hulgas on viimasel ajal kindla koha oman-
danud ekskursioonid-praktikumid, kus peale
vaatlusiilesannete antakse Opilastele ekskursioonil veel

~konkreetseid mootmis- ja arvutusiilesandeid.

2. Ulevaatlikud ekskursioonid. Nende ees-
margiks on tutvuda tervikuna antud tiilipi ettevottega,
selle tehnoloogilise protsessiga, t60 organiseerimisega, .
noorte osatdhtsusega tootmises jne. Seda liihiekskursiooni
on soovitav korraldada kordamisperioodil, parast temaati-
lisi ekskursioone.

Vaatamata sellele, millist liiki ekskursiooni korralda-
takse, peab opetaja endale koigepealt selgitama ekskur-
siooni kaht peaeesmarki.

1. Uldhariduslik (oppe-) eesmark:

a) tutvutakse tehase voi tsehhi - itldise tehnoloogilise
protsessiga (néiteks metallide loiketootlemine);

b) tutvutakse mone kitsama loiguga tehnoloogilisest
protsessist (nditeks treimine, freesimine jne.);

c) jalgitakse, kuidas fiiiisikas, keemias ja tootmisope-
tuse oppeainete tundides opitud seadusparasusi ra-
kendatakse tehnikas ja tootmises;

d) kogutakse andmeid iilesannete laherrdamiseks.

2. Kasvatuslik eesmaérk:

a) tutvutakse mitmesuguste kutse- ja eriala liikidega
(see kergendab oOpilastel elukutse valikut);
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b) tutvutakse kodumaise tehnikaga, t66 mehhaniseeri-
mise ja automatiseerimisega;

c) tutvutakse  tootmisnovaatorlusega,  sotsialistliku
voistlusega, kommunistliku t66 brigaadide tooga
jne.;

d) tutvutakse noorte osatdhtsusega tootmises (noorte-
‘brigaadid, tsehhid, keskkoolilopetanud tehases jne.).

Et ekskursioonid toimuksid noutaval tasemel ega kuju-
neks opilaste sihituks jalutuskdigus méoda tehase tsehhe,
peab ekskursioonidele eelnema hoolikas ettevalmistustoo.
Opetaja ettevalmistustoo ekskursiooniks peaks olema jéarg-
mine.

1. Ekskursiooniks vajaliku objekti valik (ekskursiooni
plaani koostamine, liikumise jarjekord, aeg jne.).

2. Opetaja ettevalmistus (isiklik tutvumine ekskursiooni
objektiga, vaatlusiilesannete koostamine).

3. Opilaste ettevalmistamine ekskursiooniks klassitunnis
ja vahetult enne ekskursiooni tehases.

4. Ekskursiooni objekti ettevalmistamine {praktiliseks
uurimistodks vabade toopinkide véljavalik, vestlus tehase
poolt médratud ekskursioonijuhiga tehase " toodangust,
" nditlike vahendite véljavalik jne.).

5. Kokkuvotete plaani koostamine (6pilastele to6ga seo-
ses olevate kiisimuste, iilesannete, skeemide jms. vialjatoo-
tamine).

6. Kokkuvotete vormide koostamine.

Ekskursioonid tehasesse voiksid toimuda jargmise kava
kohaselt.

1. Sissejuhatav vestlus (1 tund):

a) opilaste tutvustamine ekskursiooni objekti ja ekskur-
siooni eesmargiga;

b) tutvustamine ekskursiooni plaaniga;

c) tutvustamine ohutustehnika nouetega, millest tuleb
kinni pidada ekskursioonil;

d) instrueerimine tehases iseseisvalt tehtava t66 kohta.
(Opilastele antakse konkreetsed iilesanded, mis on
iga opilase voi opilasgrupi jaoks kirjalikult formu-
leeritud.)
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2. Ekskursioon tehasesse (2—4 tundi):

a) iihine tutvumine kogu tehase tootmisprotsessiga;

b) opilaste iseseisev t60 vastavalt praktikumi juhendi-

tele.

3. Konsultatsioon péarast ekskursiooni:

a) Gpetaja selgitab Gpilastele arusaamatuks ]aanud kii-

simusi,

b) Opetaja annab selgitusi ekskursioonil kogutud mater-

jali vormistamise kohta.

4. Kokkuvote ekskursioonist (1 tund):

a) iga opilasgrupp esitab kogu klassile lithikese kokku

votte oma toost;

b) oOpetaja teeb kokkuvétte kogu ekskursioonist ja kogub

opilaste poolt ekskursiooni kohta koostatud aruanded.

Ulevaatlikkude ekskursioonide kéigus tuleks opilastele
selgitada jargmisi kiisimusi:

a) tehase lithike ajalugu;

b) tehase osatdhtsus rahvamajanduse arendamise plaa-

nis;

c) valjalastava toodangu iseloomustus;

d) {iilevaade tehase voi mone tema tsehhi tootmistehno-

loogiast;

e) opilaste tdhelepanu juhtimine tootmise mehhanisee-

rimisele ja automatiseerimisele;

f) ratsionaliseerimisto6 tehases;

g) noorte osatdhtsus tootmises.

Ekskursiooni kdigus on soovitav lasta opilasi individu-
aalselt pohjalikumalt tutvuda mone t6doperatsiooniga voi
t66pingi ehitusega.

Ekskursioonide-praktikumide ettevalmistus ja esialgne
ekskursiooni kdik jddks pohiliselt samaks iilevaatlike eks-
kursioonidega, kuid tdienduseks vaatlusiilesannetele tuleb
opilastele anda ka mitmesuguseid mootmis- ja arvutus-
iillesandeid. Ekskursioonil-praktikumil suureneb tunduvalt
opilastele antavate iseseisvate mootmis- ja arvutusiilesan-
nete osatdhtsus, kuna vaatlusiilesannete osatdhtsus vahe-
neb.

Seega koosneks ekskursioon-praktikum-kahest osast:

a) ekskursioonist, mille jooksul koik opilased tut-

vuvad kas kogu tehase voi mone tsehhiga tervikuna;

b) praktikumist, mille jooksul opilased sooritavad

rithmadena (iga rithm eri masina voi seadme juu-
res) kindlaid ‘vaatlusi ja mootmisiilesandeid. . :
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Niihasti ekskursiooni esimene kui ka teine osa peavad
olema allutatud mingi konkreetse teema labitéotamise hu-
videle.

Ekskursioonidel tuleb opilasi nendele antud vaatlus- voi
mootmisiilesannete lahendamisel pidevalt instrueerida ja
juhendada. Soovitav on, et opilasi ]uhendaks aineopetaja,
mitte ekskursioonijuht tehasest.

Opilastelt tuleb tingimata nouda liihikese kokkuvotliku
aruande koostamist iga ekskursiooni kohta. See peaks
sisaldama ekskursioonil tehtud t66 lithikese kirjelduse, joo-
niseid, skeeme ja arvutusi. Ekskursiooni aruanded peab
opetaja kindlasti 1dbi vaatama ja hindama.

Nagu on ndidanud Opetajate t66kogemused, annavad
sellised ekskursioonid, kus oOpilastele on varem katte antud
kindlad iilesanded seoses ekskursiooniga, tunduvalt pare-
maid tulemusi kui juhuslikud «kiilaskdigud» tehastesse.
Olgugi et hésti organiseeritud ekskursioon nouab opetajalt
suurt ettevalmistust66d, digustab ta end igati ja talle peab
kuuluma kindel koht tootmisdpetuse iild- ja eriainete ope-
tamisel.

72




Il PEATUKK
KUTSEALANE PRAKTILINE VALJAOPE

Kutsealase praktilise vdljaoppe protsessis tuleb opetajal
teha valik mitmesuguste praktilise véljadcppe organisatsi-
ooniliste vormide, Oppet6d materiaalse baasi, véljadppe .
siisteemide ja meetodite vahel. Seejuures tuleb valik alati
teha kompleksselt, arvestades vialjaoppe etappe, konkreet-
seid tingimusi ja opitavat eriala.

Kutsealase praktilise vdljaoppe puhul on oluline, et opi-
lased Opiksid oGigesti ja kindlalt tditma oma erialal koiki
tehnoloogilisi pohioperatsioone ja omandaksid vilumuse
kasutada t66- ja mooteriistu ning tehnilist dokumentat-
siooni. Muidugi on tdhtis ka see, et oOpilased harjuksid
tdaitma koiki ohutustehnika ja toohiigieeni noudeid, osutak-
sid tdit tdhelepanu t66 kvaliteedile ning Gpiksid loovalt
suhtuma oma toosse.

Opilaste erialased teadmised, oskused ja vilumused ole-
nevad peamiselt sellest, kuidas on organiseeritud nende
praktiline véljaope erialal. Kahjuks ei ole veel paljudes
keskkoolides tootmispraktika korraldamise metoodikale
kiillaldast tdhelepanu podratud, mistottu opilaste prakti-
line t66 kulgeb tihtipeale kindla pedagoogilise suunami-
seta. Vdhe osutatakse tdhelepanu opilaste instrueerimisele,
toovotete harjutamine toimub siisteemitult, praktilise t66- .
juures ei arvestata kiillaldaselt opilaste individuaalseid
voimeid jne.

1. KUTSEALASE PRAKTILISE VALJAOPPE ORGANI-
SATSIOONILISED VORMID JA VALJAOPPEKS
KASUTATAV MATERIAALNE BAAS

Kutsealase praktilise vdljaoppe puhul on kasutusel kaks
pohivormi: grupiviisiline véljadpe ja individuaalne vilja-
ope. Sellise liigituse aluseks on voetud opilaste arv, kel-
lega iitheaegselt viib oppet6dd ldbi itks juhendaja.
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»  Uhe voi teise praktilise valjadoppe organisatsioonilise
vormi kasutamine soltub eelkdige materiaalsest baasist.
Seetottu tuleb vaadelda véljadoppe vorme ja materiaalset
baasi tihedas vastastikuses seoses.

Erialase ettevalmistuse organisatsioonilised vormid ja
véljaoppeks valitud meteriaalne baas peavad voimaldama:
1) programmis ettendhtud praktiliste -t6ode tegemise,
2) opilaste kiire liilitumise tootvasse to0se ja 3) siisteemi-
kindla didaktika pohinduetele vastava véljaoppe.

Nagu kogemused néditavad, on niihdsti meie kui ka teiste
liiduvabariikide koolides tootmisopetuse esimesel etapil
saavutatud koige paremaid tulemusi grupiviisilise tooga
kas siis koolide oppetookodades, tehaste oppetsehhides voi
tehastes vabas vahetuses. Meie vabariigi koolides ja baas-
ettevotetes on aga vihe selliseid oppetsehhe, kus tihte liiki
tookohtadele mahuks tootama terve grupp opilasi. Kooli
oppetookodades ja tehaste oppetsehhides on tavaliselt mitut
liiki toopinke ja tookohti, kus tuleb teha mitmesuguseid
erinevaid t6id. Nii néditeks on metallide loiket60tlemise eri-
alade oppimiseks loodud koige rohkem lukksepa tookohti,
vidhem aga treiali, freesija ning lihvija valjadppeks vaja-
likke tookohti. Tekib kiisimus, kuidas sellises olukorras
koige efektiivsemalt korraldada opilaste erialast viljaopet?

- Koige sobivam on sel juhul moodustada opilasgrupis
opilasliilid, mille suurus vastaks {ihte liiki tookohtade
arvule. Nii nditeks voib 15-liikmelises oOpilasgrupis olla
3—4 opilasest koosnev treialite liili, 2—3-liikmeline free-
sijate 11ili, niisama suur lihvijate liili jne. Kui metalli meh-
haanilise todtlemise erialadel on pinke vahem kui opilasi,
tuleks oppetsehhis vo0i Oppetédkojas tingimata luud ka
lukksepa tookohti. Uhele toopingile 2—3 Gpilase kinnista-
mine, nagu seda monel pool praktiseeritakse, ei ole otstar-
bekohane. Ka ei oigusta ennast iiksikute opilaste paiguta-
mine toolise juurde, kes oma todiilesannete korval ei saa
opilasi korralikult juhendada.

Oppeprotsess; kus koik opilased ei soorita korraga iihe-
sugust tood, %ab opetajalt voi meistrilt niihdsti head
organiseerimis- kui ka metoodilist oskust.

Vastavalt konkreetsetele tingimustele peaks iga kool
valima oppepraktikas kindlad, antud tingimustes koige
sobivamad o6ppebaasid ja oppevormid. Muidugi voib kogu
erialase vdljaoppe jooksul baase ja oppevorme muuta,
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“ kuid seejuures tuleb silmas pidada, et liiga sagedane oppe-

baaside ja oppevormide muutmine ei héiriks oppet66 nor-
maalset kulgu.

Kéesoleval ajal kasutatakse Noukogude Liidu t6 6s-
tusliku suunaga tootmisopetusega keskkoolides
praktiliseks kutsealaseks vidljaoppeks peamiselt alljédrgne-
vat materiaalset baasi ja vorme. '

1. Kooli oppetdokojad. Erialasel véljaoppel
kooli oppetéokojas on opilastel tihe side kooliga. Sellise
véljaoppe puhul saab edukalt rakendada grupiviisilist val-
jaopet, kusjuures opilaste praktilisele toole voib anda oppe-
tunni vormi. Viimasel on aga kiillaltki suur tdhtsus opi-
laste esialgse véiljadppe perioodil, mil opilased on harjunud
45-minutilise t60 ja sellele jargneva vaheajaga. Kui vélja-
ope toimub kooli dpeptédkojas, saab kinni pidadaka didak-
tika pohinouetest. ¢

Sellisel valjaoppel on aga ka tosiseid puudusi.

Viljaope on kaugel tegelikest tootmistingimustest —
opilased ei saa oiget ettekujutust tegelikust tootmistehno-
loogiast ja tootmise organiseerimisest. Opilased ei toota
tooliste kollektiivis, mistottu ei taideta tdiel méaral toot-
misopetuse kasvatuslikke iilesandeid. Kooli Gppetdokoja
tehniline baas ei vasta tehase tehnilisele baasile. Opilaste
toodangule on raske anda iihiskondlikult kasulikku ise-
loomu.

2. Kooli oppe-tootmistéookojad. Mitmete
meie maa koolide juurde on loodud nn. kooli oppe-toot-
mistookojad. Sellised tookojad tootavad edukalt Moskva
544. Keskkooli, Riia 6. Keskkooli ja ka Tapa 2. Keskkooli
juures. Nende koolide oOppe-tootmistockojad tdidavad
tehastelt saadud tellimusi ja saavad temalt oppe-tootmis-
to0ks vajaliku toormaterjali. Kooli oppe-tootmistodkodades
kasutatakse tavaliselt grupiviisilist védljaopet. Nii nditeks
on Moskva 544. Keskkoolil oma oppe-tootmiskorpus, kus
tootab 13 toolist, kes on oOpilastele juhendajateks ja abis-
tajateks keerukamate todoperatsioonide sooritamisel.
Oppe-tootmistookojas on 33 treipinki, 15 puur- ja 5 frees-
pinki.

Oppe-tootmistookojas saab opilasi suunata programmi-
kohastele toodele, nende t66d saab histi kontrollida ja
juhendada. Kuid oppe-tootmistéokodades on raske tood
planeerida, toodete nomenklatuur on kitsas, toodang ole-
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neb tellimustest ja opilased on seal teistsugustes tootingi- &
mustes kui tehastes. Keerukas on lahendada ka oppe-toot-
mistéokoja todga seotud kommertskiisimusi.

3. Kooli tootmisobjektid. Esialgne praktiline
kutsealane viljadope voib toimuda ka kooli juurde rajata-
vatel ehitusobjektidel, kooli aiandis jne. Nii nditeks ehitati
1957/58. oppeaastal Kemerovi oblastis opilaste abiga 40
kooli, 13 internaatkooli, 105 Oppetdokoda, 64 voimlat,
7 garaazi jm. Ka meie vabariigi koolide juurde on piisti-
tatud opilaste abiga mitmeid ehitusi (Kunda Keskkool,
Tallinna 2. Keskkool,- Pdarnu 1. Keskkool jt). Sellistel
kooli juurde rajatavatel tootmisobjektidel saab opilaste
t6od hésti suunata ja kontrollida, opilastel on tihe side
kooliga ja to6l on thiskondlikult kasulik iseloom. Vilja-
oppel kasutatakse grupiviisilise vdljadoppe vormi, kusjuures
grupid on sageli jaotatud liilideks.

Kuid alati ei ole voimalik sellist t66d siduda tootmis-
opetuse erialadega. Viljaoppe ajal on opilased eemal t606-
liskollektiivist. Seega voiks selliseid tootmisobjekte koo-
lide juurde rajada ainult iiksikute erialade opetamiseks
(ehisaiandus).

4. Oppetsehhid ja -osakonnad tehastes.

Paljude suurte toostusettevotete juurde on opilaste eri-
alaseks viljaoppeks rajatud ja on rajamisel spetsiaalsed
oppetsehhid ja -osakonnad, kus kasutatakse grupiviisilise
véljaoppe vormi. Sel moodusel on palju positiivseid kiilgi:

a) oppetsehhides on tagatud siisteemikindel erialane
valjaope;

b) tagatakse opilaste erialaste oskuste ja vilumuste
kiire kujunemine;

c) opilasi on kerge iihest t66l6igust teise iimber pai-
gutada; :

d) pidev erialadpetaja kontroll kogu grupi t66 iile;

e) hésti saab kasutada grupiviisilise véljadppe vormi.

Niisuguse véljaoppe puuduseks on aga see, et norgeneb
opilaste t66 kontroll kooli poolt. Kuna meie vabariigis
‘valitseb paljudes ettevotetes tootmispinna kitsikus, siis on
oppetsehhide rajamine selliste tehaste juurde raskendatud:

Tehaste juurde rajatud oppetsehhe on kerge varustada
praktiliseks tooks vajalike pohi- ja abimaterjalidega; koo-
lide oppetookodadega vorreldes on seal kerge anda tehta-
vale toole tihiskondlikult kasulik iseloom.
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Et oppetsehhides on koige paremini tagatud ka opilaste
esialgne grupiviisiline erialane viljadope, peaksid oppe-
tsehhid tulevikus kujunema esialgse véljaoppe pohibaa-
siks.

5. Opilaste vdljaope baasettevottes toot:-
misto6 ajal. Olenevalt sellest, millise varasema eri-
alase ettevalmistuse on saanud tootmispraktikale siirduv
opilane, voib tootmispraktikat liigitada jargmiselt:

1) erialane véljadope toimub algusest peale tehases;

23 opllane on varem koolis omandanud eriala teoreetili-
sed alused ja tehases kinnistatakse ta tootmispraktikaks
mone toolise juurde;

3) opilane on koolis omandanud erialal esialgsed prak-
tilised oskused ja vilumused ning seejdrel suunatakse ta
iseseisvale toole tehases.

Olenevalt oOpilaste poolt varem omandatud teadmistest
ja oskustest tuleb tootmispraktikal valida neile vastavad
joukohased iilesanded. Eriti tuleb hoolitseda selle eest, et
tootmispraktika ei muutuks .Gpilastele igavaks ega iihe-
kiilgseks.

Erialasel véljadoppel baasettevottes voib eristada jérg-
misi pohilisi vorme.

a) Individuaalne védljaope. Opilane kinnista-
takse tootmispraktikal mone todlise juurde. Sel juhul
annab tootmisopetust instrueeriv téoline opilasele edasi
oma oskusi. Peamiseks 6ppemeetodiks on siin instruktori-
poolne instrueerimine ja konsulteerimine ning opilase
t66. Instruktor néitab opilasele toovotteid, laseb opllasel
neid iseseisvalt sooritada, parandab vead jne.

Sellise vidljaoppe vormi positiivseks kiiljeks on oOpilase
kiire liilitumine tootmistodsse. Praegu, mil puuduvad eri-
alaseks vdljadppeks veel oppetsehhid, on sdédrast véljaopet
koige kergem organiseerida.

Individuaalse viljaoppe puuduseks on oOpetatavas
kindla jdrjekorra puudumine. To60line juhendab opilast
oma tooajast, mistottu tema tdhelepanu opilase téole pole
kiillaldane. Opilane peab tegema sama t66d, mida teeb
tooline. Seetottu omandab opilane oskused ainult nende
toode alalt, mida teeb instruktor. Kuna praegu iile poole
tootmisopetust oppivatest noortest 6pib eriala individuaalse
_ véljaoppe korras, tuleb selle vdljadoppe vormi puudusi tosi-
selt arvestada ja voimaluse puhul vdhendada.
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Uheks individuaalse véljadppe erijuhuks on opilase t6o
mitmel to6pingil to6tava toolise juures. Viljaoppe algpe-
rioodil jdlgib opilane téolise tood, kuid asub jark-jargult
ise lihel toopingil to6operatsioone 'sooritama. Opilase tood
jdlgib ja juhendab instruktor — teistel toopinkidel tootav
tooline. Selline véljaoppe vorm on andnud hdid tulemusi
tekstiilitoostuse erialadel ja hdsti mehhaniseeritud metalli-
toostuses. Selle vdljaoppe vormi puuduseks on asjaolu, et
raske on opilastele alati anda programmikohast t66d ja
opilaste t66 kipub iihekiilgseks muutuma.

b) To66 brigaadis. Selle oppevormi puhul kinnis-
tatakse tooliste brigaadi juurde 3—5 opilast. Sel juhul
instrueerivad ja konsulteerivad praktiseerivaid opilasi koik
brigaadi liikmed. Positiivseks kiiljeks on opilaste aktiivne
lillitumine tooliskollektiivi toosse, puuduseks aga juhenda-
mise juhuslikkus ja raskused programmikohaste to6de
taitmisel.

¢) Grupiviisiline védljaope. Uhel erialal moo-
dustatakse opilaste grupp (brigaad), keda juhendab vilu-
nud instruktor. Eriti hdid tulemusi on selline véljadppe
vorm andnud ehituse erialal. Suurematel ehitusobjektidel
on moodustatud opilastest miiiirseppade, laudseppade,
krohvijate ja maalrite brigaadid. Tootmisopetuse instruk-
tor on vastutav opilaste poolt tehtud toode kvaliteedi eest.
Selle oppevormi eeliseks on programmlkohaste toode tait-
mine; opilasi saab aktiivselt t6ole rakendada ja neis are-
neb Kollektiivsustunne. Selliseid opilasbrigaade saab orga-
niseerida vaid iiksikutel erialadel ja nad nouavad kiillaltki
suure (isegi mitme) tootmisbaasi (objekti) olemasolu.

Pollumajandusliku suunaga tootmisopetu-
sega keskkoolides on pohiliseks tootmispraktika vormiks .
opilaste oppe-tootmisbrigaad. Viimane organiseeritakse
pollumajandusliku suunaga keskkoolides VIII—XI klassi
opilastest koos antud kooli V—VII klassi opilaste laial-
dase kaasatombamisega.

Opilasbrigaadidele voivad olla kinnistatud maa- alad
baasmajandi (kolhoosi voi sovhoosi) kiilvidest, mida hari-
takse koos majandi mehhanisaatoritega. Voib aga esineda
ka selline moodus, et Opilasbrigaadidele antakse kooli
lahedal eraldi vdikesed maatiikid, mida haritakse tdielikult
opilaste oma joududega.

Nendel maatiikkidel saavad opilased esialgse tootmis-
alase véljaoppe. 3
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Loomakasvatuse erialadel opilasbrigaadidele iildreeglina
eraldi loomakasvatusfarme ette ei ndhta. Tootmisopetus
loomakasvatuse alal toimub kolhoosi voi sovhoosi farmides.

Koikides opilasbrigaadides korraldatakse t66 tootmislii-
lide printsiibil. IX—XI klassi opilased jagunevad liilideks
vastavalt erialadele.

Kogu t66 opilasbrigaadis organiseeritakse sotsialistliku
voistluse alusel. Seejuures pooratakse erilist tdhelepanu
tookultuurile, to6aja ratsionaalsele kasutamisele, agroteh-
nika reegllte tditmisele jm.

Opilasbrigaadis voib organiseerida ka suvelaagri, kus
opilased viibivad kogu pédeva voi 66pédeva. Peale selle kor-
raldatakse opilastele iiritusi pikemaajaliseks kollektiivseks
puhkuseks (ekskursioonid, matkad jm.).

Opilasbrigaadide liikmete té6normid maaratakse kind-
laks kooli ja baasmajandi juhtkonna poolt, arvestades opi-
laste vanust. Opilaste poolt tehtud t66 eest arvutatakse
téotasu kehtivate t6onormide ja tootasusiisteemide alusel.

2. KUTSEALASE PRAKTILISE VALJAOPPE
SUSTEEMID

Kutsealase praktilise véljaoppe siisteemide all moiste-
takse laiemas mottes véaljadppe sisu, organisatsiooni ja
meetodite kompleksi, mille abil antakse opilasele kutse-
alaks (erialaks) vajalikud oskused ja vilumused. Kuid
kaasaegses metoodilises kirjanduses vaadeldakse prakti-
lise vdljaoppe siisteeme kitsamalt. Nende all moistetakse
 praegu eelkoige praktilise véljadppe jaotust iiksikuteks
osadeks (t60operatsioonideks ja toovoteteks) ning nende
opetamise jdrjekorda.

Opilaste kutsealaseks valjaoppeks on kasutatud ja kasu-
tatakse praegu mitmesuguseid erinevaid valjaoppesiis-
teeme. Kuni sajandivahetuseni omandasid oOpilased eriala
peamiselt individuaalvaljaoppe korras. Kogu sellise vilja-
oppe «metoodika» seisnes selles, et opilane tootas pikemat
aega vilunud meistri kdealusena ja oppis tema korval vas-
tavat t66d tegema. Esimeseks erialase viljadoppe teadus-
likuks siisteemiks voib lugeda nn. esemelist siisteemi.

a) Esemeline siisteem. Vaadeldava siisteemi
olemus seisneb selles, et enne antud erialale iseloomulike
toooperatsioonide oOppimist asutakse kohe mingi eseme
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valmistamisele. Sellest ka nimetus — esemeline siisteem.
Selle siisteemi alusel Opitakse esemete valmistamise kéi-
gus mitmesuguseid oskusi ja vilumusi iihtedeks voi teis-
teks toGoperatsioonideks.

Selle siisteemi juures mojub takistavalt eseme valmis-
tamise protsess — osutatakse peatdhelepanu esemele,
mitte aga oigele tédoperatsioonile. Eseme valmistamisel
voivad vahele jadda t66 oppimiseks vajalikud lihtsad t66-
operatsioonid ja opilased peavad kasutama téoks kohe
mitmesuguseid keerukaid toovotteid ja operatsioone. Selle
véljaoppesiisteemi peapuuduseks on, et téovotteid ei suu-
deta opetada vajalikus metoodilises jérjekorras. Peale
selle tuleb opilastel selle siisteemi jargi toctades lahen-
dada iseseisvalt neile sageli iile jou kdivaid probleeme
seoses todriistade, toovotete ja materjalide valikuga.
Kuid esemelisel siisteemil on ka rida positiivseid kiilgi.
Opilased ndevad eseme terviklikku valmimist ja oma t66
tulemust, mistottu huvi t66 vastu ei lange. Peale selle
omandavad opilased ka teatud kogemusi t66 organiseeri-
miseks, nende t66d saab valjadoppe algusest peale siduda
tootmisega.

b) Operatsioonisiisteem. Londoni ja Pariisi
maailmanditusel (vastavalt aastail 1862 ja 1867) é&ratasid
kogu maailma tdhelepanu eksponaadid, mis olid valmista-
tud «Vene operatsioonisiisteemi» jargi véljadopetatud opi-
laste poolt. Selle siisteemi toétasid vélja. Moskva Korgema
Tehnilise Oppeasutuse (MBTY) insenerid Sovethin ja Pla-
tonov ning meistrid Mihhailov, Markov ja teised.

Operatsioonsiisteemi pohjal opivad o&pilased erialaks
vajalikke toovotteid ja operatsioone kindlas jarjekorras.
Alles pérast pohioperatsioonide omandamist asutakse val-
mistama esemeid. Kui opilased opivad néiteks puusepaks,
ei hakka nad kohe valmistama aknaraame, vaid omanda-
~vad koigepealt mitmesuguseid raamide valmistamiseks
vajalikke t66operatsioone. Alles parast seda asutakse raa-
mide valmistamisele.

Operatsioonisiisteem vastas kdige enam iiha arenevale
suurettevotete tehnoloogiale ja see leidis todliste vdljaope-
tamisel laialdast kasutamist kogu maailmas.

Operatsioonisiisteemi positiivseks kiiljeks on see, et 6pi-
lane omandab pohjalikult té6operatsioonideks tarvilikud
oskused ja vilumused. Opilastele saab valida iga operat-
siooni oppimiseks sobivaid harjutusi ning opetada ratsio-
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naalseid ja 6konoomseid toovotteid. Oppetéos saab tdieli-
kult kasutada jdrgnevuse printsiipi ja minna lihtsalt kee-
rukale, kergelt raskele. Operatsioonisiisteem valmistab
opilasi ette mitte ainult mone eseme valmistamiseks, vaid
iikskoik milliseks tocks antud erialal. Seetottu kiireneb
opilaste erialane ettevalmistus tunduvalt.

Kuid operatsioonisiisteemil on ka rida puudusi, mida eri-
alaopetajad peavad tingimata arvestama. Selle siisteemi
juures omandab esemete valmistamine korvalise tdhtsuse,
opilased ei nde kohe oma t66 resultaati ja huvi opitava
vastu voib kaduda, eriti noorematel opilastel. Opilased
teevad pikemat aega mittetootlikku t66d, mistottu neid ei
ole voimalik véljaoppe algperioodil tegelikus tootmist6os
tehases erialaks ette valmistada.

Operatsioonisiisteemi rakendamine on kiillaltki kulukas,
sest vdljaoppe algperioodil kasutatakse asjatult materjale.
Ajavahemik opitud operatsiooni ja selle kasutamise voima-
luste vahel voib pikaks venida, mistottu vastav operat-
sioon osaliselt unustatakse ja seda tuleb uuesti oppida.
Praktikas ei kujuta mingi toote (eseme) valmistamine
lihtsalt opitud todoperatsioonide summat, vaid nouab ka
tooliselt mitmesuguseid tehnilisi oskusi ja vilumusi 166
organiseerimiseks, planeerimiseks, abioperatsioonide teos-
tamiseks jne. Seepdrast™on operatsioonisiisteemi jargi vil-
jaoppe saanud oOpilasel raske kohe pérast véljaopet ise-
seisvalt to6le asuda. :

Ulalfoodust jargneb, et niihdsti esemelisel kui ka operat-

- sioonisiisteemil on terve rida positiivseid ja negatiivseid
kiilgi, mistottu kumbki ei saa olla universaalseks vélja-
oppesiisteemiks. Tehnika ja tehnoloogia arenemine piistitas
seetottu noude uute ja tdiuslikumate véljaoppesiisteemide
leidmiseks.

c) Siisteem TKI (T6é6 Keskinstituut, vene keeles
LIUT). 1927.—1930. a. tootati Too Keskinstituudi poolt
vilja uus tooliste véljadppe siisteem. Selle siisteemi alu-
sel oOpetati opilasi pohjalikult harjutama iga toovotet ja
selle elemente. Instituudi poolt tootati vélja iga toote val-
mistamise detailne instruktsioon, kus oli nédidatud koikide
téooperatsioonide ja -votete jarjekord ning nende soorita-
mise riitm. Sellel siisteemil oli rida tosiseid puudusi. T60-
votteid opiti standardse $ablooni jargi tdiesti mehhaanili-
selt, mis ei voimaldanud oOpilaste teadliku, loova todsse
suhtumise kujundamist ning summutas nende enesealga-
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tuse. Kuid vaatamata sellele olid konesoleval siisteemil ka
oma positiivsed kiiljed. Siisteemi valjatootamlsel analiiii-
siti pohjalikult mitmesuguseid toovotteid ja toolngufu51
loodi teaduslik instrueerimissiisteem.

'd) Kompleksne operatsioonisiisteem. See
stisteem tootati vélja 1930-ndatel aastatel. Kompleksse ope-
ratsioonisiisteemi pohjal opitakse algul tiksikuid té6ope-
ratsioone. Pédrast 2—3 operatsiooni omandamist tehakse
selline komplekst66, mis nouab opitud operatsioonide
kasutamist. Nagu eespool margitud, on meil kasutatavad
programmid koostatud kompleksse operatsioonisiisteemi
noudeid arvestades. Konealuse siisteemi rakendamine va-
jab head organiseerimist ja tugeva oppebaasi olemasolu.

Kompleksse operatsioonisiisteemi alusel toimuva vélja-
. oppe voib jagada jargmisteks perioodideks.

1. Sissejuhatay periood. Opilaséd tutvuvad
tookohaga, ohutustehnikaga ja sanitaar-hiigieeniliste noue-
tega tookohal.

2. Omandamise periood: a) harjutused iiksi-
kute toovotete ja tooliigutuste omandamiseks; b) harjutu-
sed opitud toovotete ja tooliigutuste kasutamiseks téoope-
ratsioonides; c¢) antud erialale iseloomulike pohit66-ope-
ratsioonide jarkjdrguline oppimine; d) jédrkjarguline opi-
tud operatsioenide kompleksne kasutamine lihtsate, kuid
antud erialale tiifipiliste esemete valmistamiseks.

3. Tdiendav periood. Opilased valmistavad ise-
seisvalt mitmesuguseid esemeid. Sel perioodil teevad opi-
lased nn. komplekst6id, -mis nouavad koikide varem opitud
toooperatsioonide kasutamist.

4 Opilaste iseseisev tootmist6o. Opitud
teadmiste ja vilumuste kasutamine tegelikus tootmistoos
baasettevotetes.

Kompleksset operatsioonisiisteemi kasutatakse praegu
opilaste véljaoppel kutsehariduse siisteemi koolides, samuti
tildhariduslikes koolides. Kuid ka sellel siisteemil on oma
positiivsed ja negatiivsed kiiljed. Ta voimaldab organisee-
rida Opilaste siistemaatilist programmikohast véljadpet.
Juba Oppetdd algusest peale seotakse toovotete oppimine
praktilise tooga, mis sdilitab opilastes huvi opitava vastu.
Ta voimaldab opilastel tutvuda t66 organiseerimise ja
planeerimise kiisimustega ning nende enesealgatust
kujundada.
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Siisteemi puuduseks on see, et ta eeldab opilaste pike-
maajalist ettevalmistust Oppeasutuste oppetéokodades.
Kuna suuremal osal iildhariduslikest koolidest sellised
tookojad puuduvad, esineb raskusi selle siisteemi rakenda-
misel just tootmisopetusega keskkoolides. Paljud metoodi-
kud (Kovalski, Zidelev jt.) vdidavad oigesti, et kompleksse
operatsioonisiisteemi tosisemaks puuduseks on see, et
opitavad operatsioonid on valitud kunstlikult ja neid ei
saa siduda tegelikus tootmises vajalike esemete valmista-
misega. Nii nditeks ei esine treiali t60s mitte kunagi selle
eseme valmistamist, mis nouaks ainult puurimist. Alati on
see operatsioon seotud ka teistega (tera tsentreerimine,
otsa treimine, koorimine jne.). Uldharidusliku tootmisope-
tusega keskkooli iilesandeks on mitte ainult iildhariduse
korval -opilastele elukutse andmine, vaid ka juba oppet6d
ajal opilaste psiiiihiline ettevalmistamine tootvaks todks,
nende lillitamine tegelikku tootmistoosse. Opilased, kes on
omandanud eriala kompleksse operatsioonisiisteemi alusel,
peavad toostusesse todle minnes tihtipeale n.-6. jérele op-
pima, enne kui neid saab liilitada aktiivsesse tootmistéosse.
Konealuse siisteemi rakendamine nouab pidevat opilaste
juhendamist vilunud meistrite poolt. Seda on aga raske
ellu viia siis, kui opilaste téokohad on modda tsehhe laiali.

e) Siisteemid, millede kasutamine -voi-
maldab oOpilasi ette valmistada tegelikes’
tootmistingimustes.

Seoses {ildhariduslike koolide iileminekuga tootmlsope-
tusele on hakatud otsima selliseid tootmispraktika siis-
teeme, mida oleks koige otstarbekohasem rakendada iild-
hariduslikes tootmisopetusega - keskkoolides. Nagu mér-
gitud, on eelnevatel siisteemidel keskkoolides kasutami-
seks igaithel oma puudused ja positiivsed kiiljed. Uute
siisteemide véiljatéotamisel on arvestatud seda, et opilaste
véljaoppel oleks tegemist peaasjalikult toodete valmista-
misega, mitte ainult operatsioonide oppimisega. Selle alu-
sel on esitatud uutele siisteemidele jargmised pohinouded.

1. Viljaoppe kédigus peavad oOpilased aegsasti harjuma
tootmise tehnilistest ja tehnoloogilistest nouetest ning
ajanormidest kinni pidama.

2. Viljaoppel peavad opllased oppima efektiivselt kasu-
tama vastavaid seadmeid, t66- ja mooteriistu.

3. Vdljaoppel peab opilastes kujunema loov, kriitiline
suhtumine toosse, oskused ja vilumused kaasaegsete rat-
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sionaalsete toovotete kasutamiseks ja t06 organiseerimi-
seks.

Koige positiivsema hinnangu on saanud viimasel ajal
metoodik M. Kovalski poolt véljatootatud siisteemid.
Nende aluseks on voetud tootmise mehhaniseerimise aste.

Automatiseeritud tootmises soovitab ta kasutada nn.
tsonaaflset siisteemi. Selle jargi opitakse tundma
iiksikuid toGoperatsioone tsoonide kaupa. Nii tootab opi-
lane teatud aja iihe seadmete grupi juures, siis liigub ta
edasi teise grupi juurde (teise tsooni) jne.

Mehhaniseeritud tootmises soovitab ta opilastele jérk-
jargult selgeks opetada iiksikud toovotted masinate voi
seadmete juhtimiseks ja nende téovotetega seotud todde
tegemise. To6de valikul tuleb seejuures aluseks votta too-
dete valmistamise tehnoloogilise protsessi keerukus.

Praktiliste t6ode valikut sellise siisteemi jargi véljaop-
peks metallide mehhaanilise t66tlemise erialadel analiiiisi-
vad pohjalikumalt Vene NFSV Pedagoogika Teaduste Aka-
deemia tootajad M. Zidelev ja I. Figanov ajakirjades
«Sovetskaja Pedagogika» (1963, nr. 6) ja «Skola i Prbiz-
vodstvo» (1963, nr. 9). ;

Osaliselt mehhaniseeriud ja mehhaniseerimata tootmi-
ses soovitab M. Kovalski [19] paigutada opilasi t66 oppi-
miseks iihelt tockohalt teisele. TOOoperatsioone oOpitakse
sel juhul toodete valmistamise kéigus.

Sellist véljaopet voib jaotada jédrgmisteks etappideks.

1) Vaatluspraktika. Opilased jdlgivad erialadpe-
tajalt saadud konkreetsete iilesannete pohjal todliste tood.

2) Abioperatsioonide oOppimine. Opilased
teostavad instruktori juhendamisel abioperatsioone. Nende
hulka kuuluvad detailide asetamine pingile, nende maha-
votmine, pingi kdivitamine, detailide mootmine jne.

3) Pohioperatsioonide oppimine. Opilane
opib instruktori (t66lise) juhendamisel toodete valmista-
mise kdigus tooks vajalikke operatsioone. Kuna toote val-
mistamisel voib t66line sooritada mitmesuguseid todope-
ratsioone, siis teeb Opilane algul ainult iihe programmi-
kohase operatsioomni, kuna iilejddnud operatsioonid soo-
ritab to6line. Kui oOpilane on {ihe operatsiooni omanda-
nud kiillaltki kindlalt, asub ta oppima jdrgmist program-
mikohast operatsiooni. Kui seda operatsiooni ei ole voima-
lik oppida sellel tookohal, kus opiti esimesed operatsioonid,
suunatakse oOpilane sellisele tookohale, kus teostatakse
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seda operatsiooni, mida programmi jdrgi on parajasti
vaja oppida. Seega rdndab oOpilane operatsioonide 6ppimi-
seks iihelt tockohalt teisele ja opib jark-jargult tundma
koiki erialal vajalikke pohitéo-operatsioone. Selline t66-
kohtade vahetusega té6operatsioonide 6ppimine toimub ka
vooluviisiliselt organiseeritud tootmises. :

4) Komplekst6ode tegemine. Pérast pohi-
t60-operatsioonide oppimist suunatakse opilane todle selli-
sele tookohale, kus valmistatakse tooteid, mille puhul
kasutatakse maksimaalselt varem opitud td5ooperatsioone.
Séaérasel tookohal teeb oOpilane teatud aja jooksul mitme-
suguseid komplekstoid.

5) Opilaste iseseisev tootmist6o. Opitut
kasutatakse iseseisvalt tootamisel.

Juhul, kui opilased on saanud esialgse véljaoppe Oppe-
tsehhis voi -tookojas, ei ole motet ettevalmistavat perioodi
tehases venitada, sest jireledppimine toimub tegelikes
tootmistingimustes niikuinii.

Uutel siisteemidel on eespool tutvustatud siisteemidega
vorreldes positiivseid kiilgi. Oluline on see, et nende kasu-
tamisel opitakse tédoperatsioone tegeliku tootmist6d ajal
toodete valmistamise kdigus. Opilased omandavad kohe
oppetdd algusest peale mitmesuguseid tootmisvilumusi.
Nad tutvuvad vastava toote valmistamise tehnoloogiaga,
toote valmistamiseks kehtestatud téonormide ja standar-
ditega. Viljadppe algusest peale viibitakse tddliskollektii-
vis, tutvutakse paremate t66v6tetega sotsialistliku voist-
lusega jne.

Uute siisteemide kasutamme eeldab aga oppepraktika
igakiilgselt ldbimoeldud planeerimist ja opilastele sobivate
téokohtade leidmist. Uute siisteemide rakendamine nouab
ka opilaste ldbimoeldud juhendamist ja konsulteerimist.

Kokkuvottes voib 6elda, et mitmesuguste praktilise vél-
jaoppe siisteemide ja vormide ning materiaalse baasi oskus-
lik kasutamine voimaldab opilasi iga kooli konkreetsetes
vdljaoppetingimustes hésti ette valmistada.

3. KUTSEALASE PRAKTILISE VALJAOPPE
POHIMEETODID
Eriala tootmispraktikal (praktilistel tundidel) on toot-

misopetusega keskkoolides kutsehariduse siisteemi oppe-
asutustega vorreldes rida isedrasusi, mida keskkooliopi-

-
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laste kutsealase praktilise vidljaoppe meetodite valikul
tuleb tingimata arvestada.

Esimeseks isedrasuseks on see, et tédoperatsioonide ja
toovotete opetamisel tuleb kasutada peamiselt individuaal-
set juhendamist. Nagu uurimised on ndidanud, oleneb
keskkooliopilaste tootmispraktika edukus just indivi-
duaalsest instrueerimisest ja konsulteerimisest. See-
tottu tuleb tootmispraktikal erilist tdhelepanu osutadajust
individuaalsele instrueerimisele.

Teiseks isedrasuseks on tootmispraktika labiviimise eri-
nevus olenevalt mitmesugustest tingimustest. Tootmis-
praktika juhendamisel grupilise vdljaoppe teel oppetsehhis
on hoopis teine iseloom kui praktika juhendamisel tehases
individuaalvdljaoppe korral. Need Oppevormid nouavad
opilaste instrueerimisel ja juhendamisel erinevaid Gppe-
meetodeid.

Kolmandaks erinevuseks on see, et tootmisalane vélja-
ope toimub tootmisopetusega keskkoolides pikema aja jook-
sul kui kutsehariduse siisteemi oppeasutustes. Selleks et
kompenseerida tootmisopetusega keskkoolides mitmepée-
vaseid vaheaegu tootmispraktika pdevade vahel, tuleb ka-
sutada mitmesuguseid meetodeid oppematerjali kinnista-
miseks ja kordamiseks.

Nagu eeltoodud praktilise véiljadppe siisteemidest sel-
gub, voib koikide véljaoppesiisteemide juures eristada
jargmisi pohietappe:

1) tooga, toovotete ja -operatsioonidega tutvumise pe-
riood (vaatluspraktika);

2) toovotete ja -operatsioonide esialgse omandamise pe-
riood (tootmispraktika instruktori vahetul juhendamisel);

3) toovotete ja -operatsioonide kinnistamise ja tdiusta-
mise periood (Opilaste iseseisev tootmistdo).

Vastavalt nendele etappidele peab muutuma ka vilja-
oppe iseloom, peavad muutuma Oppemeetodid. Esimesel
etapil on suur osatdhtsus instruktori selgitusel, - sest opi-
lane peab oigesti aru saama mitmesugustest tdédoperat-
sioonidest ja -votetest, tookoha ja t66 -organiseerimisest.
Jargmisel etapil peab Opetaja peatdhelepanu p6érama in-
dividuaalsele instrueerimisele, sest sellel etapil peavad
opilased siistemaatilise harjutamise teel omandama eri-
alaks vajalikud vilumused ja oskused. Viimasel etapil, mil
opitased teevad keerukamaid komplekstoid ja votavad osa
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tegelikust tootmistdost, tuleb peatdhelepanu osutada ise-
seisvate toooskuste, vilumuste ja voimete kujundamisele.

Tootmisopetuse praktilistes tundides voib eristada jarg-
misi pohimeetodeid:

1. suuline 6ppemateriali esitamine opetaja poolt;

2. opilaste t60 tehnilise dokumentatsiooniga (instrukt-.
sioonkaardid, operatsiooni tehnoloogilised kaardid jt.);

3. demonstratsioon ja vaatlus;

4. harjutamine;

5. opilaste iseseisev tootmistoo.

Kuna esimesed kolm meetodit on iseloomulikud niihdsti
teoreetilisele kui ka praktilisele vdljaoppele ja kuna neid
kasitleti juba eespool, siis alljdrgnevalt peatutakse ainult
viimastel, peamiselt praktilisele vdljaoppele iseloomulikel
oppemeetoditel.

A. Harjutamine

Harjutamise (oppimise) ajal tdidetakse oOpilaste poolt
siistemaatiliselt mitmesuguseid valitud tooGiilesandeid eri-
alaste oskuste ja vilumuste kujundamiseks ja tdiendami-
seks. Harjutamise kdigus on opilaste t66 oppeiseloomuga,
mistottu ta erineb monevorra tootvast toost tehases. Har-
jutamist kasutatakse erialase viljadoppe koikidel etappidel,
niihédsti uute téooperatsioonide omandamiseks kui ka varem
opitud vilumuste ja oskuste tdiendamiseks.

Harjutamise teel kujunevad opilastel vilumused mingi-
suguse t66 edukaks sooritamiseks. Tootmispraktika iiheks
oluliseks {ilesandeks ongi mitmesuguste vilumuste kujun-
damine. Vidga oluline on, et iga opilaste praktikat juhen-
dav pedagoog voi tootmisala spetsialist tunneks vilumuste
kujunemise iildisi seaduspérasusi.

Vilumuste viljakujunemist iseloomustavad jargmised
muutused toovotete ja tédoperatsioonide sooritamisel:

a) védheneb operatsiooni sooritamiseks vajalik aeg;

b) véheneb operatsiooni kdigus tehtavate vigade arv;

c) vidhenevad iilearused, ebaotstarbekohased liigutused
ning pingutatus too6s;

d) tdhelepanu kandub tééoperatsioonidelt - (t60protses-
silt) to0 resultaadile;

e) iiksikud tooliigutused liituvad omavahel ja moodus-
tavad teatud liigutuste ahela (siisteemi), mistottu liigu-
tused autornatiseeruvad;
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f) opilane vasib tootamisel vdhem, vorreldes toovotte
oppimise algperioodiga;

g) vidheneb tundlikkus korvaliste édrritajate suhtes;

h) langeb nidgemiskontrolli osatdhtsus, see asendatakse
liigutustajuga (kogenud toéline voib sooritada mitmesu-
guseid operatsioone ka pimesi).

Tootmispraktika juhendaja peab hoolega jilgima opi-
laste vilumuste kujunemist ja selle alusel suunama, arves- .
tades -opilaste individuaalseid isedrasusi, harjutamise
kdiku.

Suurt tahtsust omab oGiges jdrjekorras ja siisteemis vali-
tud harjutuste temaatika.

Mingi tédoperatsiooni Gppimisel lastakse Gpilasi koige-
pealt harjutada antud t66operatsiooni sooritamiseks vaja-
likku todasendit (-asendeid). Pérast seda harjutatakse
mitmesuguseid tooliigutusi ja toovotteid, millest koosneb
opitav toooperatsioon. Seejuures osutatakse tdhelepanu
iiksikute toovotete sagedusele ja jarjekorrale, t60 tempole
ja riitmile.

Opilane peab harjutamise kdigus omandama ratsionaal-
selt ja kiiresti 0iged toovotted ja -operatsioonid. Tal pea-
vad kujunema ka 6iged oskused ja vilumused opitud t6o-
operatsioonide kasutamiseks, oma téokoha organiseerimi-
seks, t60 planeerimiseks, kontrolliks ja arvestuseks. See-
tottu tuleb oOpilastel lasta toovotete harjutamise korval
harjutada ka téokoha organiseerimist, t66 planeerimist ja
oma ning kaasopilaste t66 kontrollimist.

Erialaks wvajalikud vilumused omandatakse kindlalt
tiksnes mitmekordse harjutamisega, mistottu kord opitud
toovotteid tuleb praktikatundides aeg-ajalt uuesti harju-
tada (korrata). Tootmisopetusega tookeskkoolides, kus
tootmispraktika toimub mitmepédevaliste vaheaegade jarel,
on harjutuste kordamisel eriti suur tdhtsus. Seetottu peak-
sid tootmispraktika instruktorid alustama iga tootmis-
praktika tundi eelmistes tundides sooritatud harjutuste
kordamisega.

Opilane harjugu kohe alguses sooritama t6ovotet digesti.
Seejuures on oluline, et ta saaks toovotte Oppimise ajal
voimalikult sageli- t66 resultaatide kohta objektiivset
informatsiooni, sest, nagu on nididanud uurimised, suu-
rendab tehtud toost resultaatide teadmine tunduvalt t66-
votte 6ige omandamise Kkiirust.
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Ei saa pidada loomulikuks, et opilaste t60 tulemusi hin-
natakse ainult t66 loppresultaadi, mone valmistatud eseme
kvaliteedi jargi. Toovotite Ooppimise seisukohalt on tingi-
mata vaja opilaste t66d iseloomustada ka iga iiksiku t66-
operatsiooni (veel parem — iga to6votte) sooritamise ja-
rel, et iga opilane saaks teada, kas ta opitava toovotte voi
-operatsiooni emandas hésti voi halvasti.

Suur tahtsus on ka sellel, et dpilased suhtuksid soorita- _
tavatesse harjutustesse loovalt. Harjutamisel ei peaks opi-
lased ainult kopeerima ja kordama instruktsioonis noutud
toovotteid, vaid neile tuleks anda ka iseseisvale to6le suu-
navaid iilesandeid. Nii néditeks voiksid nad iseseisvalt pla-

- . neerida t66 jérjekorra, valida vajalikud tocriistad ja ma-

terjalid, avaldada oma arvamusi tehnoloogilise protsessi
tdiustamiseks jne. On téhtis, et opilane harjutamise ajal
mitte ainult monotoonselt ei kordaks iiht ja sama t66vo-
tet, vaid seda ka pidevalt tdiustaks ja ise parandaks har-
jutamisel esinenud vead. Seda on voimalik teha vaid siis,
kui opilased ise oskavad oma t66d kontrollida ja analiiii-
sida.

Seetottu peavad tootmispraktika kédigus Gpilastel vilja
kujunema ka oskused ja vilumused enesekontrolliks. Opi-
lased peavad harjumahindama oma t66 tdpsust, kvaliteeti,
toovotete oigsust jne. Neil peab kujunema harjumus oma
t60d iimber korraldada vastavalt enesekontrolli alusel teh-
tud jareldustele. Seetsttu peab tootmisopetuse instruktor
laskma Gpilasi aeg-ajalt analiiiisida oma ja kaasopilaste
tood. Kui oOpilased hiljem iseseisval tootmist66l ei oska
oma t66d pidevalt kontrollida, voivad t66 kdigus tehtavad
vead selguda alles valmistatava toote 16plikul kontrollimi-
sel. Siis on aga juba hilja tehtud vigu parandada.

Opilaste harjutuste kontrollimisel peab viivitamatult
juhtima tdhelepanu tehtavatele vigadele, sest vddrad t66-
votted voivad kujuneda harjumuseks. Harjutamise lopul
tuleb aga iga oOpilase t66d hinnata. Hindamine ei tohi
mingil juhul olla paljasonaline. Instruktor peab opilase
iga to6 kohta tooma esile konkreetsed néitajad. Nii
peaks instruktor iga tootmispraktika pédeva Iopul ana-
lillisima opilase poolt tehtud t66 kvaliteeti, vastavust teh-
nilistele nouetele, tdpsust, kiirust, t66 mahtu, kasutatud
toovotete oigsust jne.

Tootmispraktika juhendaja peab planeerima harjutused
sellise arvestusega, et nende vahel oleks ¥6imalik teha
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vaheaegu puhkamiseks. Vajaduse puhul, kui tegemist on
iiksluiste toovotetega, tuleb opilasi lasta sooritada vahe-
ajalka mitmesuguseid ergutavaid voimlemisharjutusi.

Praktika on ndidanud, et kindlat harjutuste siisteemi on
voimalik kasutada mitte ainult grupilise, vaid ka indivi-
duaalse viljadppe puhul.

Tootmispraktika juhendaja peab ka pidevalt jilgima, et
opilased toovotete harjutamisel ei kiirustaks, et nad peak-
sid korralikult kinni t66 sooritamiseks ettendhtud tehni-
listest ja tehnoloogilistest nouetest.

Opilaste oskuslik instrueerimine ja sobivate harjutuste
valik tagab osKuste ja vilumuste kiire ja kindla omanda-
mise, kasvatab vajalikke téoharjumusi ja dratab huvi ning
tdhelepanu tehtavate (66de vastu.

Koolides, kus toolised-instruktorid on poéhjalikult tutvu-
nud eriala teoreetilise ja praktilise véljadoppe program-
miga, kus on koostatud kokkuvotlikud temaatilised plaanid
eriala opetamiseks, kus tootatakse vdlja konkreetsed iiles-
anded igaks tootmispraktika paevaks, taidavad opilased
edukalt eriala véljaoppeks ettendhtud harjutusi ja oman-
davad erialal vajalikud pohioskused ja vilumused. Nendes
koolides aga, kus tootmispraktika toimub siisteemitult, kus
pooratakse vdhe tdhelepanu oOpilaste instrueerimisele ja
iseseisvatele harjutustele, esineb kvalifikatsioonieksamitei
_raskusi just praktiliste to6de sooritamisega.

Tihtipeale vadidetakse, et praktiliseks véljaoppeks on
tootmisopetusega tookeskkoolis aega liiga vidhe. Senised
kogemused on aga ndidanud, et just tootmispraktikal esi-
neh veel palju juhuslikkust, siisteemitut t66d ja asjatuid
ajaraiskamisi. Nii monedki tootmispraktikal viibinud opi-
lased védidavad, et praktika ajal oppisid nad vidga véhe.
Kui opilane teeb kvalifikatsioonit6é mitterahuldavalt, siis
tuleb jalle pohjusi otsida mitte lithikeses valjadppeajas,
vaid tootmispraktika korraldamises.

B. Opilaste iseseisev tootmistoo

Opilaste erialases ettevalmistamises on eriti suur téht-
sus iseseisval tootmist6ol. Kui teisel tootmispraktika etapil
toimus peamiselt toovotete ja -operatsioonide oOppimine
instruktori juhendamisel, siis kolmandal, iseseisva toot-
mist66 etapil peamiselt tdiendatakse ja kinnistatakse va-
rem opitud oskusi ja vilumusi. Sellel etapil tdidab opilane
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mitmesuguseid tootmisiilesandeid juba tdiesti iseseisvalt.
Iseseisva tootmist6o perioodil makstakse opilasele valmis-
tatud toodete eest tasu.

Iseseisva tootmistoo iilesanded on jargmised:

a) varem oOpitud toooperatsioonide kinnistamine ja
tdiendamine; :

b) opilaste ldhem tutvustamine uue tehnikaga, tootmis-
protsesside taiustamisega, eesrindlike toovotete ning t66
organiseerimise meetoditega;

c) opilastes iseseisvate oskuste kujundamine téokoha
organiseerimiseks, tooriistade ja materjalide valikuks ning
tehtud toode kontrollimiseks;

d) opilaste iseseisva loova motlemise arendamine ja
initsiatiivi dratamine (t6ovotete tdiustamine, ratsionali-
seerimine, materjalide sdastmine jne.).

Sellel perioodil tuleb eriti hoolikalt valida opilaste to6ko-
had ja nendele antavad to6d. Selleks et Opilased saaksid
iseseisvalt harjutada koiki varem opitud todoperatsioone,
tuleb iseseisev tootmist6o sel perioodil eriti hoolikalt pla-
neerida. Sellise plaani koostamisel tutvutagu pohjalikult
selle tsehhi tootmisplaaniga, kus opilased viibivad tootmis-
tool. Vastavalt tsehhi tootmisplaanile valitakse Gpilastele
koige sobivamad t66d. Et opilased iseseisva tootmisprak-
tika ajal tootaksid mitmesugustel erinevatel t66del plaani-
péraselt, tuleks koostada selleks etapiks oOpilaste tootmis-
praktika graafik. Toome sellekohaseks niidiseks treiali eri-
ala opilaste iseseisva tootmist6o graafiku.

Tabel 7

Program-
mijargne
too

To66 1 To6 2 Tés 3 TG60 4 To66 5
Opilase
nimi

Saar, Jaan 10. 11.—| 1. 9— | 20. 1.—
20. 12. 10. 10. 20.: 2.

Mets, Heino 1. 9.— | 10. 2.— | 10. 1.— Ly
10. 10. 20. 3. 1 5 KU e

Graafikusse kuupdevade alla mérgitakse konkreetne too,
mida Opilane teeb vastavalt tsehhi tootmisplaanile. Graa-
fikust voivad opilased ndaha, millist t66d tuleb neil iihel voi
teisel kuupédeval teha. Nii saavad nad t6oks aegsasti ette
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valmistuda ning eelmistel oppeaastatel opitud teoreetilist
oppematerjali korrata. Graafiku koostamisel tuleb silmas
pidada ka seda, et Opilased saaksid iseseisva tootmisprak-
tika perioodil maksimaalselt ette valmistuda kvalifikat-
sioonieksamiks. Sellise graafiku voib koostada ka teisteks
véljaoppeetappideks.

Mitte mingil juhul ei tohi lubada, et Opilased teevad
iseseisva tootmistoo perioodil pidevalt itht ja sama t6od.

Samuti ei saa lubada, et opilased seavad sel véljaoppeeta- - |

pil peaeesméirgiks tasu saamise tehtud t66 eest. Ka sel
etapil peavad jddma peamiseks Oppe- ja kasvatustoo iiles-
anded.

4. INSTRUEERIMISE METOODIKA

Instrueerimise all moistetakse 6ppet6é vahetu juhtimise
vormi, mille juures opetaja kasutab mitmesuguseid oppe-
meetodeid (seletust, demonstratsiooni, kirjalikke juhendeid
jms.) ja annab Opilasele juhtn6ore mingi t60 tegemiseks.
Instrueerimine voib olla miihdsti suuline kui ka kirjalik.
Instrueerimise elemente leidub koikidel eriala véljadoppe
etappidel, kuid juhendamise iseloom ei saa olla alati iihe-
sugune.

Olenevalt juhendatavate opilaste arvust voib instrueeri-
mist liigitada frontaalseks (grupiviisiliseks) ja individu-
aalseks. Kui oppepraktika toimub oppetsehhis voi oppetdo-
kojas, on frontaalsel instrueerimisel ithesugune tahtsus nii-
hésti praktikatunni algul kui ka selle kdigus. Kui aga opi-
lased tootavad tehases laialipaisatult iiksikutel téokohtadel,
toimub {rontaalne instrueerimine oppet6o algul ja lopul,
kuna tegeliku t06 kdigus saab rakendada ainult opilaste
individuaalset instrueerimist.

Olenevalt sellest, millal toimub opilaste instrueerimine,
liigitatakse seda sxssejuhatavaks jooksvaks ]a kokkuvaotli-
kuks instrueerimiseks.

Eriala teooria ja tootmispraktika peavad olema oma-
vahel tihedalt seotud. Oppeprotsessis aga juhtub tihti-
peale, et kord eelneb teooria praktikale, teinekord aga
praktika teooriale. Seda koike peab Opilaste praktiliste
toode juhendaja arvestama ning praktiliste téode opeta-
mise metoodikat ja instrueerimist vastavalt muutma.
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Instrueerimise abil luuakse ajutised seosed niihésti teise
signaalisiisteemi signaalide kui ka kahe' signaalisiisteemi
vahel. On téhtis, et instrueerimise varal kujundatavad seo-
sed (assotsiatsioonid) oleksid eelseisva tegevuse jaoks
koige olulisemad, et instrueerimine sisaldaks koik vajaliku. .
Opilastel peab tekkima opitavast selge ettekujutus. Kuna
koigi opilaste vastuvotlikkus ei ole ithesugune, tuleb tingi-
mata kasutada mitmesuguseid oppemeetodeid (seletus,
vestlus, demonstratsioon jms.), mille rakendamine &rritab
nijhdsti ndgemis- kui ka kuulmismeelt.

Et instrueerimine tdidaks ama iilesande maksimaalselt,
peab ta vastama jdrgmistele nouetele: 1) olema esitatud
selges, arusaadavas ja korrektses sonastuses; 2) olema ran-
gelt loogiline, keerukam instrueerimine 'aga liigendatud,
3) olema piltlik, kujutlusi loov; 4) ei tohi sisaldada sona-
list ballasti. Instrueerimise lopul peab meister tingimata
kontrollima, kas opilased on koigest oigesti aru saanud.

Sissejuhatav instrueerimine peab toimuma
iga praktikatunni algul. Seejuures vo6ib kasutada, sol-
tuvalt olukorrast, kas frontaalset voi individuaalset inst-
rueerimist.

Sissejuhatav instrueerimine toimub tavaliselt alljargne-
valt: 1) opilasi tutvustatakse praktikatunni teema, ja {iles-
andega; 2) tehakse lithikokkuvote eelmisest praktikatunnist
ja tuletatakse {iihises vestluses meelde varem opitud tead-
misi ja oskusi, mis on uue t66 tegemiseks vajalikud;
3) tutvustatakse opilasi t66ks vajaliku tehnilise dokumen-
tatsiooniga (eskiisid, joonised, instruktsioonkaardid jms.)
ning materjalide ja tooriistadega; 4) selgitatakse tooks
vajalike toovotete ja operatsioonide jarjekorda ning vaja-.
duse puhul demonstreeritakse neid; 5) tutvustatakse opilasi
tookoha organiseerimise ja ohutustehnika nouetega; 6) ju-
hitakse tdhelepanu antud téoiilesande sooritamisel koige
sagedamini esinevatele vigadele; 7) kontrollitakse vestluse
voi kiisimuste-vastuste teel, kuidas opilased on instrueeri-
misest aru saanud.

Kui praktiliste to6harjutuste sooritamiseks vajalikud
teadmised on oOpilaste poolt omandatud juba eriala teoo-
riatundides, siis kontrollib oppepraktika juhendaja sisse-
juhatava grupiviisilise instrueerimise ajal, kuivord hasti on
need teadmised omandatud. Pérast seda asutakse kohe
opitavate toovotete, todkoha organiseerimise ja ohutusteh-
nika selgitamisele.
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Kui opilased ei ole vastavaid teadmisi varem omanda-
nud, tuleb sissejuhatava instrueerimise ajal anda neid sel-
les ulatuses, mis on vajalik antud tunnis opitavate prak-
tiliste harjutuste sooritamiseks. Ulearune teoreetiline sel-
gitamine praktikatundides toob kasu asemel kahju, sest
opilaste huvi on praktilise t66 juures ja nad ei ldbe pikki
selgitusi kuulata.

Sissejuhatava instrueerimise ajal tuleb tingimata kasu-
tada mitmesuguseid néitlikke oppevahendeid — niihésti
staatilisi (joonised, tabelid jms.) kui ka diinaamilisi (lii-
kuvad mudelid, maketid jms.). Praktika ja uurimine on
nédidanud, et ithed opilased saavad mone seadme tegevu-
sest kiiremini aru tabelite ja jooniste abil, teised aga lii-
~ kuvate mudelite voi seadme enda t66 jdlgimise kaudu.

Jooksev instrueerimine. Opilaste erialaseid .
oskusi ja vilumusi kujundatakse individuaalse harjutamise
teel. Harjutuste efektiivsus oleneb aga suurel méairal iga
opilase juhendamisest, mis toimub harjutuste kdigus. See-
tottu omab jooksev individuaalne instrueerimine olulist
tahtsust vidljadppe koikidel etappidel ja koikide oppevor-
mide juures. Jooksvat individuaalset instruktaazi tuleb
anda kogu to6protsessi kestel.

Jooksva instrueerimise ajal tuleks oOpilaste tdhelepanu
juhtida toovotete ja -operatsioonide sooritamisele, téokoha
organiseerimisele, téoriistade, to6juhendite, t66jooniste ja
materjalide kasutamisele, tootlikkuse tostmisele jne.

Kui on vaja, tuleb jooksva instrueerimise ajal opilastele
iiht voi teist t6ovotet uuesti ndidata, t66 kohta selgitusi
anda ja esinevatele vigadele tdhelepanu juhtida. Et veen-
duda, kas opilased on instrueerimisest voi uuesti ndidatud
toovottest cigesti aru saanud, tuleb seda kontrollida. Sel-
leks laseb instruktor opilasel selgitatavat korrata voi de-
monstreerida.

Jooksva instrueerimise ajal on oluline tdhtsus individu-
aalsel ldhenemisel opilastele. Vajaduse puhul peab inst-
ruktor mahajddnud oOpilasi abistama. Erilist tdhelepanu
tuleb osutada aga nendele oOpilastele, kellel varem jon esi-
nenud raskusi praktiliste t66de sooritamisel. Kui fron-
taalse praktilise t66vormi (grupiviisilise védljadppe vormi)
juures avastatakse {ildisi puudusi, tuleb peatada kogu
grupi t606 ja anda vajalikud instruktsioonid frontaalselt.

Et tagada regulaarne ja siistemaatiline praktiliste t6ode
jooksev instrueerimine, tuleb seda teostada kindla plaani

94




kohaselt. Selleks peab opetaja koik opilaste to6kohad regu-
laarselt 1dbi kdima ja vajalikke juhtnéore andma.

Esimene ringkdik peaks toimuma kohe pérast sissejuhata-
vat instruktaaZi ja opilaste asumist tookohtadele. Sellel
peamiselt kontrolliva iseloomuga ringkdigul selgitab ope-
taja, kas koik opilased on asunud toole, kas esineb raskusi
tookoha organiseerimisel jne. Esimesel ringkdigul ei ole
motet opilaste tookohtadel pikemalt peatuda. Neile tuleb
anda liihikesi ja konkreetseid korraldusi t66 alustamist
takistavate puuduste likvideerimiseks.

Moni aeg pérast to6 alustamist toimub teine ringkaik.
Selle sooritab instruktor esimesega vorreldes tunduvalt
aeglasemalt, tehes kindlaks, kas opilane oigesti ja ratsio-
naalselt organiseeris temale antud todiilesande téditmise,
kas ta omandas oigesti toovotted, kas t66 sooritamisel ei
esine vigu, kas opilane kasutab téielikult tehnoloogilist
dokumentatsiooni ning tarvitab Gigesti t66- ja mooteriistu,
kas ta tdidab ohutustehnika ja sanitaar-hiigieenilisi nou-
deid jne. Selline opilase kontroll ja instrueerimine peab
toimuma mitmel korral kogu praktilise- t66 jooksul, kus-
juures ringkdikude ajal tuleb analiiiisida koikide opilaste
t60d.

Kuidagi ei saa noustuda monede tootmispraktika juhen-
dajatega, kes viidavad, et opilaste valmistatud ese néitab
koige paremini, kuidas on iiksikud téovotted omandatud.
Opilane voib eseme kiillaltki korralikult valmistada ka eba-
korrektsete ja valesti opitud tocvotetega. Toovotete Oppi-
mise algusjargus on ‘oluline 6pitud toovotete oigsus,
mitte nende produkt. Kui téovotted ja -operatsioonid on
pohjalikult selgeks opitud, tuleb tdhelepanu suunata val- .
mistatavale esemele.

Ei saa noustuda ka nende tootmispraktika juhendaja-
tega, kes arvavad, et oOpilast on vaja individuaalselt inst-
rueerida ainult siis, kui ta sooritab mond téovotet voi -ope-
ratsiooni valesti; neid Opilasi, kes oma t60d Oigesti tee-
vad, ei olevat vaja tootamisel héirida. Iga informatsioon
t60 resultaatide kohta, olgu see positiivne voi negatiivne,
on oOpilastele oluline. Esimene annab kindlust, tostab usku
oma voimeisse, teine aitab operatiivselt korvaldada t66s
esinevad puudused. Kord valesti opitud t6ovotet on palju
raskem timber oOppida kui uut omandada. Seetottu tuleb
juba aegsasti ennetada vead, mis praktilise t66 kdigus voi-
vad esineda. Seda saab aga teha ainult pideva jooksva
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kontrolli, instrueerimise, seletuste ja selgitustega. Seega
peaksid selgitus ja seletus kujunema iga kontrolli ja inst-
rueerimise orgaaniliseks koostisosaks.

Kokkuvotlik instrueerimine. Selle instruee-
rimise iilesandeks on praktilise to6 lopul vastava kok-
kuvotte tegemine. Kokkuvotte tegemisel peab instruktor
analiiiisima, kuidas moodus praktikapdev (-tund), millised
edusammud esinesid grupi voi iiksiku oOpilase t66s, milli-
sed vead ilmnesid praktiliste t66de sooritamisel, millest
need olid tingitud ja kuidas neid tuleb tulevikus korval-
dada. Kokkuvotlik instrueerimine toimub tavaliselt vest-
luse vormis, mille jooksul ndidatakse hasti ja halvasti teh-
tud toid ning hinnatakse tookohtade ja tooriistade korras-
olekut pédrast t66 1opetamist.

Arvestades seda, et instruktaaz peab olema selge,
konkreetne ja naitlik ning opilaste instrueerimisele ei tohi
kulutada palju aega, peab tootmisopetuse instruktor sel-
leks pohjalikult ette valmistuma. Ta peab oskama lithidalt
selgitada olulisi kiisimusi, véltima juba ‘eriala teooria
oppimisel materjali kordamist, toetuma oskuslikult teiste
oppeainete tundides omandatud teadmistele ja siduma
praktika teooriaga.

A. Téovotete ja toooperatsioonide opetamine

Kaasaegses tootmises kasutatakse kdsitoo-, masin-kési-
t160- ja masintoovotteid:

Koikide nende toovotete opetamisel tuleb silmas pidada
jargmist. °

1. Opilastele opetatava ja ettendidatava toovotte voi
selle osa maht peab olema doseeritud niiviisi, et opilased
suudaksid sellest tédielikult aru saada.

2. Kui to6operatsiooni sooritamisel on vaja teha iiheaeg-
selt mitu tooliigutust, siis tuleb Opetada neid eraldi. Kui
koik tocliigutused on oigesti omandatud, voib lasta neid
sooritada korraga.

3. Tahélepanu tuleb juhtida tocliigutuste omavaheli-
sele seosele, struktuurile, koordinatsioonile ja tempole.

4. Nagu nditavad teaduslikud uurimused, etendab t6o-
votete ja -operatsioonide 0igel omandamisel olulist osa
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omandamise teadlikkus. Opilased peavad saama selge
iilevaate sellest, miks {iht voi teist toovotet sooritatakse
nii ja mitte teisiti.

5. Toovotte voi -operatsiooni demonstreerimisega peab
tingimata kaasnema selgitus, mis peab tdielikult vastama
ettendidatavale. A

Toovotete ja -operatsioonide 6petamise1 omrab erilist
tdhtsust néitlikustamine.

Uksikute toovotete ja -operatsioonide selgxtamlsel tuleb
tingimata mitmesuguseid plakateid, pilte, jooniseid, joo-
niste seeriaid kasutada ja toovotet ka natuuris demonst-
reerida. On -oluline, et t66votte opetamisel kasutataks nii-
hédsti illustreerimist kui ka demonstreerimist.

Toovote on plakatil voi joonisel kujutatud staatiliselt,
opetaja demonstreerib seda aga diinaamiliselt. Mélemad
nditlikustamise viisid on vdga olulised,  sest ithed opi-
lased tajuvad t6ovotte olemust paremini siis, kui seda de-
monstreeritakse diinaamiliselt, teised siis, kui to6vote or
nende silmade ees staatiliselt.

Toooperatsiooni peaks oOpetaja demonstreerima alljarg-
nevalt: a) operatsiooni demonstreerimine t66 tempos; b)
operatsiooni demonstreerimine osade (téovotete, tooliigu-
tuste) kaupa aeglaselt, kusjuures iiksikute toovotete selgi-
tamise vaheajal peetakse pause ja antakse tdiendavaid
seletusi; ¢) operatsiooni demonstreeritakse uuesti t66 tem-
pos; d) iihel opilastest lastakse sooritada opitav tédope-
‘ratsioon ja alles pdrast selle tditmise analiiiisi lubatakse
koigil opilastel iseseisvalt harjutada.

Kasitoovotteid selgitades tuleb algul juhtida tdhelepanu
tooasendile ja tooriista digele hoidmisele, seejdrel toolii-
gutuste struktuurile, koordinatsioonile ja tempole. Hiljem
rddgitakse t60 tdpsusest ja puhtusest ning tootlikkusest.

Masin-kdsit6o- ja masintoovotete Opetamisel tuleb eri-
list tdhelepanu juhtida masinate hdilestamisele ja juhti-
misele. Kaasaegsete tehnoloogiliste masinate tookiirused
on kiillaltki suured, mis nouavad toolistelt head reageeri-
mist, koordinatsiooni ja tdhelepanu jaotust. Seetottu on
oluline juhtida masin-kédsit6ovotete opetamisel erilist tdhe-
lepanu iiheaegselt sooritatavatele tooliigutustele.. Niiteks
koorimisoperatsiooni Opetamisel peab treiali tdhelepanu
juhtima sellele, et ta operatsiooni teostamisel jalgiks tihte-
aegu laastu loikamist, kooritud -pinna iseloomu, kooritud
osa pikkust jm. ning vastavalt vajadusele muudaks piki-
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ettenihke suurust, loikesiigavust, spindli pooriemiskiirust
ja muid tegureid, millest soltub téodeldava detaili kvali-
teet, Opilased peavad arusaamisele joudma, et igasugune
t66 masinatel nouab masinate «t66 kuulamise» oskust.
Uhteaegu peab neile selgeks saama, milliseid tagajirgi
voib tuua tooreziimi muutus toodeldava detaili kvaliteedile.

Opilaste praktilise véljaoppe esimesel etapil etendab
toovotete ja -operatsioonide opetamisel instrueerimise
korval tahtsat osa iiksikute téooperatsioonide vaatlemine.
Opilane peab enne iseseisvale oppimisele asumist moni
aeg n.-0. «tehase ohku hingama» ja tooliste téoga tutvuma.
See ei tdhenda sugugi, et oOpilane vaatluspraktika ajal
peaks sihitult kdima mooda tehast ja vaatlema iikskoik
millist t66d. Iga opilane peab vaatluspraktikaks saama
teooriaopetajalt iilesanded konkreetsete toGoperatsioonide
vaatlemiseks. Vaatluspraktikal olgu igal oOpilasel selge
vaatluse eesmérk; pérast vaatluspraktikat on otstarbeko-
hane tehtud vaatluste kohta kontrollkiisimusi esitada.

Positiivseid tulemusi on toovotete oOpetamisel andnud
ka oOpilaste vastastikuse kontrolli kasutamine. Opilasi las-
takse paarikaupa teineteise to6d teatud aja jooksul jdigida
ja toos esinevatele puudustele tdhelepanu juhtida. Ka t¢o
loppresultaatide hindamisest peaksid koik opilased aktiiv-
* selt osa votma.

Kui véljaope toimub grupiviisiliselt ja koik opilased
opivad iiht ja sama to6votet voi -operatsiooni, tuleb vaja-
duse puhul opilasi grupiviisiliselt instrueerida. Selleks
ajaks katkestatakse t66 ja juhitakse tdhelepanu kogu grupi
toos esinevatele puudustele. Et jooksev grupiviisiline inst-
rueerimine toimub vastavalt vajadusele, ei saa seda nii
pohjalikult 14bi moelda ja planeerida nagu teisi instruee-
rimisvorme. Jooksva grupiviisilise instrueerimisega ei tohi
aga mingil juhul liialdada, sest see raiskaks asjatult aega.

Kui praktilisi toid tehakse mitte grupiviisiliselt, vaid ala-
brigaadide kaupa ja iga brigaad tdidab erinevaid tooiiles-
andeid, toimub algul iildistes tookiisimustes kogu grupi
frontaalne instrueerimine ja seejérel iga brigaadi instruee-
rimine eraldi.

Toovotete iiksikasjalik demonstreerimine ja analiiiis
toimub peamiselt kahe esimese vidljadoppeetapi ajal. Teise
etapi 16opul ja kolmanda etapi jooksul osutatakse instruee-
rimisel peatdhelepanu’ toovotete ja -vilumuste taiustami-
sele ning téotootlikkuse tostmisele.
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B. Téokoha organiseerimisega tutvustamine

Nagu kogemused néitavad, on tootmisnovaatorite ja
tooeesrindlaste korged saavutused alati seotud téckoha
eeskujuliku organiseerimisega. Seetottu tuleb opilaste toot-
misalasel praktilisel védljaoppel esimestest vadljadoppepée-
vadest alates osutada téit tdhelepanu té6koha ratsionaal-
sele organiseerimisele.

Tookoha organiseerimise all moistetakse selle otstarbe-
kohast planeerimist, varustamist ja teenindamist ning nor-
maalsete t66tingimuste loomist téokohal.

Tookoha Oige ja otstarbekohane organiseerimine tagab
viljaka t66. Sel juhul saavutatakse hdéid tulemusi téo6lise
koige viiksema to6jou ja -aja kulutusega, ilma liigsete
liigutuste ja vasimuseta ning tervist kahjustamata. Hasti
korraldatud téokoht loob ka soodsa toomeeleolu.

Téokoha Gige organiseerimine peab tagama, et seal ei
puuduks midagi haireteta ja v11]akaks tooks ning samuti
poleks midagi iileliigset.

Tookoha varustuse hulka kuuluvad koigepealt tootmis-
seadmed, nagu toopingid, monteerimisalused (-stendid)
jms. Siia arvatakse ka mitmesugused abiseadmed, nagu
elektrimootorid, transpordi- ja tostemehhanismid jt.

Abiseadeldiste hulka kuuluvad tookohal néiteks kapid
ja riiulid varuosade ning instrumentide paigutamiseks.
Siia arvatakse ka toolid ja alused toélisele ning taara too-
rikute, detailide, valmistoodete ja jadtmete paigutamiseks.

Tookoha varustuse hulka loetakse samuti vahendid detai-
lide kinnitamiseks téopingile, instrumendid to6tlemiseks,
mootmiseks ja kontrollimiseks ning t66pingi reguleerimi-
seks. Neile lisanduvad veel abimaterjalid, nagu maérde-
olid, puhastusvahendid jne.

Téokoha varustuse hulka arvatakse tootlemist vajavad
todesemed (materjal, detailid ja pooltooted) ning jaait-
med. Tookoht varustatakse ka signalisatsiooniseadmetega
teenindavate tooliste véljakutsumiseks. Tookoht on tavali-
selt varustatud kaantega tédjooniste ja muude tehniliste
dokumentide paigutamiseks.

Tookoha planeerimiseks nimetatakse koigi tookohal asu-
vate esemete ja toolise paigutust tockohal.

Tookoha planeerimisel ldhtutakse jargmistest pohimote-
test;
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Tookoha maa-ala tuleb valida niisugune, et tooline ei
pea tootamisel iihtki iileliigset liigutust tegema ega iihtki
vajalikku liigutust &dra jatma. To6okoha planeerimisega
tuleb kindlustada toolisele voimalikult lithikesed liikumis-
teed, sdilitades seejuures liikumiseks vajaliku ruumi ja
ohutuse. ;

Kui véhegi veimalik, tuleb todlisele tagada istudes t66-
-tamine. Istudes kulutab t66line koige vdahem energiat cma
keha tasakaalus hoidmiseks. Koige suurem on energiakulu,
kui tooline tootab kiitkakil, kiitirutades voi kaldu olles. Pa-
rim lahendus saavutatakse, kui to66line saab tootada nii-
hasti istudes kui ka seistes. Sel juhul koormatakse kord
iihtesid, kord teisi lihastegruppe.

Mugavaks ja vdhem vésitavaks tootamiseks tuleb too-
pink voi -laud kujundada sobiva korgusega. Vajaduse pu-
hul voib selleks kasutada jalgealuseid kérgendusi, regulee-
ritava korgusega laudu ja toole.

Igal esemel peab téokohal olema kindel koht. Sellega |

vildib to6line asjatut ajakulu iihe voi teise eseme otsimi-
seks. Toolise aja- ja joukulu kokkuhoidmiseks tuleb kogu
téokoha varustus paigutada voimalikult kasutuskoha ldhe-
dale, eriti raskemad ja enamkasutatavad vahendid.

Instrumendid tuleb asetada selle kde ldhedale, millega
neid haaratakse. Instrumentide oige paigutamine kindlus- |

tab peale aja kokkuhoiu ka nende parema sailitamise.

Tooesemed tuleb asetada nii, et nad oleksid kergesti
kattesaadavad ning oleks valditud kummardumine ja siru-
tused.

Uheks olulisemaks noudeks tookoha organiseerimisel on |

puhtuse ja korra pidamine. Puhas ja korras tookoht on |
vajalik koigepealt toolise korraarmastuse ja ilumeele |

rahuldamiseks. Kuid seda tingivad ka sanitaarnouded toi-
duainete ja kvaliteedinouded tdpsete toodete valmistami-
sel ning tuleohutuse nouded kergesti siittivate materjalide
tootlemisel. Puhtus ja kord tookohal aitavad tugevdada
toodistsipliini, tosta téoviljakust ning vdhendada tootmis-
praaki.

Peale eeltoodud iildiste to6koha organiseerimise nouete
on igal erialal veel terve rida spetsiifilisi tookoha organi-
seerimise pohinoudeid. Koikide nendega peab opilasi tut-
vustatama tootmisopetuse praktilise valjaoppe algul; nen-
dest kinnipidamist tuleb rangelt nouda kogu oppeprot-
sessi kaigus.
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C. Sanitaar-hiigieeniliste nouetega ja ohutustehnikaga
tutvustamine

Suureks ja tdhtsaks iilesandeks tdnapdeva tootmises on
toolistele ohutute téotingimuste loomine, millega vildi-
takse tooonnetusi ja ebakindlust téotamisel. Opilasi véib
lubada praktilistele to6dele vaid parast nende tutvustamist
vastavate ohutustehnika ja sanitaar-hiigieeniliste noue-
tega. - ,

Opilastele tuleb enne tootmispraktikale asumist selgi-
tada neid asjaolusid, mis voivad pohjustada onnetusjuhtu-
meid ja tervisekahjustusi. Sellisteks pohjusteks vdivad
olla:

1) seadmete ebadige paigutus;

2) labikdikude ummistus ja korrastamata porandad;

3) tookoha mittekiillaldane voi liiga tugev valgustus;

4) defektid elektrijuhtmestikus ja -aparatuuris;

5) kaitseseadmete puudumine voi korrastamatus ohtli-
kel téokohtadel;

6) mittevastav eririietus voi eririietuse puudumine;

7) tooliste vdikesed kogemused voi puudulik instrueeri-
mine ohutustehnika alal; :

8) hoiatusmaérkide puudumine ohtlikel téokohtadel.

Ulaltoodud toconnetuste tekkimise pohjusi selgitades
tuleb opitavatelt erialadelt tingimata konkreetseid néiteid
tuua.

Koige enam  esinevate tooonnetuste pohjustajateks on
tookoha ebadige valgustus ja mittekorras kaitseseadmes-
tik. Seetottu tuleks nendele kiisimustele osutada erilist
tahelepanu.

Tookoha - valgustus avaldab moju tooliste silmadele,
samuti toodangu kvaliteedile ja tooviljakusele. Tookoht
peab olema vajalikul méaral valgustatud niihdsti loomu-
liku kui ka kunstliku valgusega, vastavalt tehnoloogilise
protsessi iseloomule ja t00 tapsusele.

Valgustus tookohal olgu iihtlane ja kiillalt tugev. Vaja-
duse puhul tuleb iildvalgustuse (laevalgustuse) korval
sisse seada ka kohtvalgustus, nditeks toopingil voi -laual.
Ebaiihtlane valgustus ja iilevalgustus viésitavad silmi,
samuti kui liiga nork valgustus. Koik valgustusallikad
tuleb varustada varjudega, et vidltida silmade pimestamist
ja valguse liigset hajumist.
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Kooli oppetookodades ja oppetsehhides peab akende
klaasitud pindala moodustama !/; tookoja pGrandapind-
alast. Téokoha valgustus peab metalli- ja puidutool olema
minimaalselt 150 luksi.

Valgustuspunktide arv oppetéokojas oleneb tédkoja po-
randapinna suurusest.

Tabel 8
Valgustuspunktide arv oppetookojas
_Oppetb'é.koja Valgustuspunktide arv
porandapindala 150 vatti 200 vatti

55 8 6

66 10 8

75 10 8

85 12 8

100 14 10

110 16 12

Ruumi valgustus soltub suurel méaral ruumi vérvusest.
Heledad seinad, laed ja seadmed suurendavad ruumi val-
gustust sageli kuni kaks korda. Seepérast piiiitakse kaas-
ajal katta enamik pindu heleda véarviga. Hele vérvus
aitab kaasa ka puhtuse ja korra hoidmisele.

Koik seadmete ja mehhanismide poorlevad osad tuleb
varustada kaitsekatetega. Lendavate metallilaastude ja
sddemete vastu tuleb kasutada vastavaid kaitsekilpe.
Suure soojuskiirguse vastu tuleb kasutada vastavaid kait-
sekilpe, ventilaatoreid ja muid vahendeid. Tekkiv tolm
tuleb eemaldada tookohalt ventilaatorite abil, et takistada
selle levimist ruumis. Seadmete ja mehhanismide ohutuks
kdsitsemiseks tuleb Indhtavasse kohta riputada vastavad
plakatid ja juhendid, samuti hoiatusmargid.

Tervislikke ja ohutuid téotingimusi aitab garanteerida
kaitse- ja hiigieeniliste omadustega eririietuse, prillide,
kinnaste ja seebi kasutamine. Need vahendid antakse vas-
tavalt toolise elukutsele vilja tasuta.

D. Masinate ja seadmete kidsitsemise opetamine

Tootmispraktika tunnis té6tavad opilased sageli mitme-
suguste masinatega. Tihtipeale aga peavad nad ka ise
masinate t60d reguleerima, masinaid demonteerima ja
monteerima. '
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Nagu nditavad V. Bespalko eksperimendid Moskva 204.
Keskkoolis ja meie poolt korraldatud katsed, annab koige
paremaid tulemusi masinate ja seadmete kisitsemise ope-
tamine alltoodud jarjekorras.

1. Opilasi tutvustatakse masina juhtimise pohivotetega:
ja masinal tehtavate pohiliste t66dega.

2. Opilasi lastakse teatava aja jooksul masinal praktili-
selt téotada.

3. Opilasi tutvustatakse masina iiksikute s6lmede lahti-
votmise ja kokkupanekuga ning lahtivoetud solmede ehi-
tusega. .

4. Opilasi tutvustatakse masina hooldamisega ja las-
takse teha masina hooldamiseks vajalikke toid.

5. Opetatakse masinaid reguleerima ja antakse lahen-
dada mitmesuguseid praktilisi iilesandeid masinate toore-
ziimi muutmiseks, masinate t60s esinevate héirete pohjuste
leidmiseks ja masinate t60 reguleerimiseks.

6. Opilast tutvustatakse masinate remontimise pohialus-
tega ja lastakse teha lihtsamaid remonditoid.

Praktika nditab, et sellise oppemenetluse puhul on opi-
lastele vdga kerge selgitada masinate to6tamise kinemaa-
tikat ja tehnilist konstruktsiooni.

E. Moctmine ja mooteriistade kédsitsemise opetamine

Koikidel tootmisopetuse erialadel tuleb opilastel tegelda
mitmesuguste moodtmistega. Praktika nditab aga, et pal-
jud opilased teevad tootmispraktikal tosiseid vigu niihésti
mootmisel, mooteriistade valikul kui ka mooteriistade
késitsemisel ja hoidmisel.

Opilaste tdhelepanu tuleb eelkdoige juhtida sellele, et
mootmise tulemus on alati ligikaudne. Ta ei viljenda
kunagi moodetava suuruse tegelikku védartust absoluutse
tdpsusega. Seda nimelt jargmiste asjaolude tottu:

1) maoduriist ei ole ideaalselt tipne;

2) mootmine ei ole kunagi absoluutselt tdapne;

3) mootmistdpsusele seab piiri ka mootja ise (silmaga
ei ole voimalik hinnata vdga vidikesi mooduriista jaotusi).
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Opilastele tuleb selgitada, millist tdpsust noutakse opi-
taval erialal mitmesuguste téode tegemisel ja milliseid
mooduriistu saab iithel voi teisel juhul kasutada.

Mooduriistad voib jaotada nendega saadava tdpsuse
]argl kolme gruppi:

Viikese tdpsusega mooduriistad (moodulmdld moo-
te]oonlaud mootesirklid, tastrid). Nendega saab moota
kuni 0,2 mm tapsusega.

2. Tépsed mooduriistad (nihkkaliibrid) lubavad moota
kuni 0,05 mm tdpsusega.

3. Suure tdpsusega mooduriistad (kruvikaliibrid, suuren- -
datud tédpsusega nihkkaliibrid, indikaatorid). Nendega
saab moota kuni 0,01 mm tdpsusega.

Opilaste tdhelepanu tuleb juhtida sellele, ét nimetatud
mooduriistadega saadakse vajalik tdpsus ainult siis, kui
mooduriist on tédiesti korras, kui skaala néite loetakse
oigesti ja kasutatakse Gigeid mootmisvotteid.

Suurte mootmisvigade véltimiseks tuleb oOpilasi tingi-
mata tutvustada ka oigete mootmisvotetega. Alljargnevalt
on toodud moned olulisemad modtmisvotted.

Enne t66 algust kontrollitagu mooduriista korrasolekut
ja seatagu see oigesti iiles."Samuti tuleb hoolikalt tutvuda
mooduriista skaalaga ja vilja selgitada sSkaala jaotuse
vaadrtus, s. o. skaala iihele jaotusele vastav moodetava
suuruse muutus.

‘Monikord voib mootja ise skaala jaotuse véartust
muuta. Seda saab teha néiteks Suntide ja eeltakistuste .
abil. Kui skaala jaotuse védartus on muudetav, siis tuleb
mooduriista ndidu lugemisel eriti hoolikas olla.

Pérast skaala jaotuse védidrtuse kindlaksmédaramist
tuleb harjutada mooduriista ndidu Giget lugemist.

Mooduriista ndidu tdpsemaks lugemiseks on kasulik
silma jdrgi hinnata ka skaala jaotuse osi. Nditeks mootes
mootejoonlauaga, mille jaotuskriipsud on kiillalt peened,
voime silma jargi hinnata ka millimeetri kiimnendikke.
Harilikult me ei eksi seejuures iile kahe kiimnendiku milli-
meetri.

Mitmed mooduriistad, peamiselt elektrimooduriistad on
varustatud nullkorrektoriga. Selliste mooduriistade kasu-
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tamisel tuleb enne mootmisele asumist konfrollida, kas
osuti on tdpselt skaala nullkriipsul. Kui ta seda ei ole,
siis pooratakse korrektori kruvi vasakule voi paremale
seni, kuni osuti tdpselt skaala nullkriipsuga iihtib.

Tehastes ei onnestu alati valmistada mooduriistade tap-
set skaalat. Sellistele mooduriistadele lisatakse tehase
poolt sageli paranduste tabel, kuhu on margitud moodu-
riista erinevatele nditudele vastavad parandused, s. o.
arvud, mis tuleb liita mooduriista- ndiduga, selleks et
saada oiget mootmistulemust. Mooduriista parandus voib
olla negatiivne voi postiivne. Mooduriista tdpsema moo-
duriista abil kontrollides voib ka ise paranduste tabeli
koostada.

Kui mooduriista osuti voi moodetav ese ei ole otseses
kokkupuutes skaalaga, siis soltub lugemissuurus mootja
silma asendist. Neil juhtudel voib tekkida vaatesuunast
tingitud viga (parallaktiline viga).

Oige lugemi saamiseks peab vaatesuund olema skaalaga
risti.

Tédpsematel mooduriistadel on skaalale kinnitatud pee-
gel. Parallaktilise vea véltimiseks valitakse selline vaate-
suund, et osuti ja tema kujutis peeglis iihtivad.

Peale mootmise opetamise tuleb 6pilaste tdhelepanu juh-
tida ka mooduriistade oigele hooldamisele ja hoidmisele.
On vaja selgitada, et mooduriista tdpsus oleneb suurel
médral tema oigest hooldamisest, kasutamisest ja hoid-
misest. Seejuures tuleb silmas pidada jargmisi tildisi pohi-
noudeid.

1. Kasutada mooduriista ainult mootmiseks. g
2. Hoida mooduriistu ainuit selleks méaédratud kohtades.

3. Kontrollida perioodiliselt mooduriistade tdpsust (seda
voib teha ainult vilunud meister).

4. Mooduriistade juures mitte kasutada joudu.
. 5. Hoida mooduriistad alati_puhtad.

6. Pikemaajalisel hoidmisel katta mdoduriistade virvi-
mata osad ohukese oOlikorraga.

7. Hoida mooduriistu 166kide ja porutuste eest.
8. Mittekorras mooduriistu ei tohi kasutada.
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5. OPILASTELE ANTAVATE TOODE VALIK
JA NORMEERIMINE

Tootmispraktika korraldamisel omab vidga suurt tiht-
sust praktiliste téode dige valik.

Toode valikul peab silmas pidama jargmisi pohinoudeid:

1. valitud t66d peavad tagama 6ppeprogrammis ettenédh-
tud téovotete ja -operatsioonide omandamise;

2 2d toode valikul peetagu silmas koiki didaktika pohindu-
eid;

3. to6d peavad olema valitud selliselt, et tiitarlaste
toopdeva tihedus (t66aja suhe kogu toopdeva kestusega)
oleks 656—80%, poeglastel aga 75—80%;

4. toodeks kasutatav tehnika peab vastama tdnapdeva
nouetele;

5. toode sooritamisel olgu tagatud téielik tooohutus;

6. opilaste t661 peab olema iihiskondlikult kasulik ise-
loom;

7. tood tuleb valida selliselt, et nende sooritamisel kor-
rataks varem opitud to6votteid ja -operatsioone;

8. 166 sooritamiseks kulutatud aeg ei tohi iiletada opi-
lastooks ettendhtud ajanorme.

Nagu senised kogemused naitavad, omab tootmisprak-
tika korraldamisel suurt tdhtsust ka opilastodde normee-
rimine. Selleks kasutatakse opilastoode ajanormi, s. o.
aega, mis keskmisel Opilasel kulub mingi operatsiooni voi
t60 sooritamiseks. Opilastodde ajanormid on iilieks stiimu-
liks toovotete ja -operatsioonide omandamisel; nende alusel
saab tootmispraktikat oigesti planeerida ja vilumuste kuju-
nemist ning oppeedukust objektiivselt ja Oigesti hinnata.

Opilastédde ajanormide véljatéotamisel voetagu aluseks
toostusettevotetes kasutatavad tehnilised ajanormid voi
tehnilised toodangunormid.

Opilastéode ajanormide arvutamiseks tehnilistest aja-
normidest kasutatakse nn. paranduskoefitsiente (néitavad,
mitu korda Opilastédde ajanormid on suuremad vastava-
test tehnilistest ajanormidest). Korrutades tehnilise aja-
normi paranduskoefitsiendiga saadaksegi vastav opilast6o
ajanorm. Paranduskoefitsiendi suurus soltub véljacppepe-
rioodist.
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Jargnevalt on toodud Moskva 204. Keskkooli téokoge-
muste pohjal véljatootatud paranduskoefitsiendid.
IX klass
1. oppeveerand 3,5—3,0 3. oppeveerand 2,5—1,8
2. oppeveerand 3,0-2,5 4. oppeveerand 1,8—1,5
X klass
1. oppeveerand 1,5—1,2 2. oppeveerand 1,2—1,0
Eesti NSV Ministrite Noukogu Kutsehariduse Peavalit-
suse poolt viljatoctatud paranduskoefitsiendid (koefitsien-
did opilastéode ajanormide arvutamiseks tehnilistest aja-

normidest) on arvutatud oppekuude kaupa. Need on jarg-
mised.

Oppekuud g2 tacbu s Febr e e dw

Koefitsiendid
Treialid = 40435130126 12211811.51152}11131,0
Lukksepad === k35188 13,142.8 1251204 51,2 41,0

Eesti NSV tootmisopetusega keskkoolides voib igal
konkreetsel erialal keskmiste ajanormide valjatéotamisel
votta aluseks eeltoodud ajanorme.

6. TOOTMISOPETUSE ARVESTAMINE, OPILASTOODE
HINDAMINE JA KVALIFIKATSIOONIEKSAMITE
KORRALDAMINE

Tootmisopetuse {ildained maérgitakse analoogiliselt
teiste Oppeainetega klassipdevikusse. Hindamine toimub
samal alusel teiste oppeainete hindamisega. Klassitunnis-
tusele kirjutatakse tootmisopetuse {ildained eraldi.

Tootmisopetuse  eriaines hinnatakse teooria ja: oppe-
praktika algul eraldi, kuid klassitunnistusele pannakse
eriaines poolaasta koondhinne.

Tootmisopetuse eriala teooriatundide arvestuseks voib
kasutada tavalist kooli klassipdevikut voi tehastes indivi-
duaalviljaoppeks kasutatavat teoreetilise oppuse arvestus-
péevikut. Sellesse pdevikusse, mis on oppeplaani tditmise,
opilaste oppetoost .osavotu ja oppeedukuse pohiliseks ar-
vestusdokumendiks, margib teooriacpetaja oppeplaani (ka-

1
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lenderplaani), andmed oppegrupi koosseisu kohta, oppe-
edukuse, Oppetoost osavotu ja ldbivoetud oppematerjali.
Mainitud pdevik peab néditama eriala opetamist kogu oppe-
aja (kolme Oppeaasta) jooksul. Kui eriala teooriatunnid
toimuvad baasettevottes, antakse péevik erialaopetajale.
Kui tunnid toimuvad koolis, hoitakse paevikut koos klassi-
pdevikutega. Kui baasettevottel ei ole vastavat pédevikut,
voib eriala teooria arvestust pidada selleks eraldi raken-
datud kooli klassipdevikus, kusjuures iilaltdhendatud and-
med, vélja arvatud kalenderplaan, kantakse péevikusse
sarnaselt klassipdevikuga. Eriala kalenderplaan peaks
olema eri lehtedel voi vihikus pdeviku vahel.

Teoreetilise oppuse pdevikut peavad jérjekindlalt kont-
rollima kooli direktor, tootmisoppejuhataja ja baasettevotte
kaadri ettevalmistamist juhtiv toéotaja. Metondilise ja
organisatsioonilise sisuga ettepanekud opetajale kantakse
paevikusse selleks ettendhtud lehekiiljele.

Teoreetilistes oppetundides hinnatakse opilast analoogi-
liselt teistele oppeainetele viiepallilise siisteemi jérgi (5, 4,
3, 2, 1). Opilaste hinded kantakse péeviku vastavatesse
lahtritesse. Hindamisel tuleb arvestada reaalainete hinda-
misnoudeid. Opilaste kontroll ja hindamine tootmisopetuse
eriaines peab olema siistemaatiline ja haarama Oppeprot-
sessi koiki kiilgi.

Selleks et koolil oleks pidev iilevaade opilaste toodest
tootmispraktikal, et opilased tunneksid pidevat koolipool-
set kontrolli oma t66 iile baasettevottes, et opilaste toot-
mispraktikat hinnata, tuleb igalt tootmisopetusega kesk-
kooli opilaselt nouda individuaalset praktikapéevikut.

Opilaste praktikapdeviku vorm ei ole kindlaks madéra-
tud, sest koikidel erialadel ei saa kasutada iihesuguseid
pdevikuid. Paljudes koolides kasutatakse opilaste prakti-
kapdevikuna vahariidest kaantega taskuraamatut, mille
mootmed on 10X 14 cm. Taskuraamat on praktikapdevikuks
sobiv seepérast, et seda on oOpilastel praktika ajal mugav
kaasas kanda, pealegi ei mdardu ta kergesti. Igale prakti-
kapdevale on eraldatud taskuraamatus 2 lehekiilge. Mar-
gitakse taskuraamatu poiki joonitud lehekiilgedele.

Uhele praktikapdeva jaoks ettendhtud lehekiilgedest kir-
jutab opilane praktikapdeva jooksul tehtud t66d, nende
tegemiseks kulutatud aja ja t60 hulga. Tabelis on lahter ka
106 hinde jaoks. Selle tdidab opilase instruktor voi vahe-
tusmeister.
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Hinnata voib eraldi iga tehtud t66d voi siis ithise hin-
dega kogu praktikapdeva jooksul tehtud t66d. Tabeli alla
jdetakse ca !/3 lehekiilje ulatuses ruumi instruktorile voi
vahetusmeistrile markuste tegemiseks. Sinna kirjutab inst-
ruktor mérkused opilase toossesuhtumise, kaditumise, t66-
pédeva jooksul ilmnenud puuduste, samuti tdhelepandava
huvi, mirgatavate edusammude jne. kohta. Mérkused kir-
jutatakse vabas vormis ja neid ei pruugi teha iga opilase
kohta praktikapdeva lopul, vaid perioodiliselt, nditeks kord
kuu jooksul ja oOpilaste t66s esinevate puuduste avastami-
sel. Pédevikusse tehtud mérkused kinnitab instruktor oma
allkirjaga.

Teisele lehekiiljele kannab opilane vabas vormis marku-
sed t60 korraldamise, enesetunde ja t60s esinevate edusam-
mude voi puuduste kohta.

Esitame naite praktikapdeviku tditmise kohta.

Neljapédeval, 21. septembril 1964.- a.

T66 hulk
Jrk. 5 P Kulutatud = < :
e T66 kirjeldus aeg & = % |Hinne
S S £
] 4 (%
Mutrite treimine 2 t. 30 min. 3 i ¢
2 Poltide treimine 5 7.7 2

Opilane suhtus tédsse suure hoolega. Orienteerub kii-
resti instruktsioonides. Distsipliin hea.

Instruktori allkiri.

Praktikapdev algas huvitavalt, kiiresti leiti mulle sobiv
t60. Treipingil tootav todline andis algul t66 kohta selgi-
tusi. Ta rddkis ka sellest, milleks kasutatakse valmistata-
vaid mutreid ja polte.

Kuna ma et mdrganud Gigesti reguleerida pingile kinni-
tatud lampi ja to6koha valgustus oli ebadige, visisid algul
silmad. Kui meister juhtis tihelepanu lambi ebadigele ase-
tusele, reguleerisin selle. Edaspidi t6ds enam mingeid hdi-
reid ei olnud.

Poltide ja mutrite treimine ldheb juba pdris hdisti. To6
aga ei ole veel tdiesti tipne ja puhas.

Opilase allkiri.
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Praktikapdevikuteks voib kasutada ka toostusettevotetes
tarvitatavaid individuaalse védljaoppe péevikuid.

Praktikapdevikute kontroll annab hea iilevaate oOpilase
poolt praktikapdevade jooksul tehtud toodest, opilase eda-
sijoudmisest, tema suhtumisest t60sse, t60 organiseerimi-
sest, opilase enesetundest jms. Praktikapdevik on aluseks
ka eriala praktikahinde panemiseks.

Kool saab praktikapdevikute pohjal hea iilevaate opilaste
tootmispraktika kulgemise kohta. Pédeviku jargi tehakse
kindlaks korvalekaldumised programmist ja voetakse va-
jaduse puhul tarvitusele abinoud esinevate puuduste lik-
videerimiseks.

Nagu koolide senised kogemused on nédidanud, suhtuvad
opilased praktikapdevikute tditmisse tdie tosidusega.

Opilaste teadmiste, oskuste ja vilumuste kontroll ja hin-
damine kutsealasel praktilisel vdljadoppel on oppeprotsessi
tdhtis osa ja annab positiivseid tulemusi siis, kui ta haa-
rab koiki opilasi ning selgitab objektiivselt iga Opilase
teadmised, oskused ja vilumused.

Hindamine ja kontroll olgu:

a) siistemaatiline, haarama oOppeprotsessi koiki kiilgi
ja toimuma kogu oppeprotsessi jooksul;

b) rangelt individuaalne (iga opilase t66d tuleb hinnata
eraldi);

¢) vormilt lihtne ja objektiivne.

Téiesti ebadige on seisukoht, et oOpilaste praktiliste
oskuste ja vilumuste hindamisel tuleb aluseks votta ainult
166 resultaat (valmistatud ese). Tingimata on vaja arves-
tada ka jargmisi tegureid:

a) toovotete oigsus ja ratsionaalsus;

b) t66 kvaliteet (t6ole esitatud tehnilistest nouetest kin-
nipidamine);

¢) Opilast6ode ajanormidest kmmpxdamlst

d) iseseisvus to0s;

e) teoreetilistes tundides omandatud teadmiste kasuta-
mise oskus praktikas;

f) t66 ja tookoha organiseerimine, ohutustehnika ja
sanitaar-hiigieenilistest nouetest kinnipidamine;

g) tehnilise dokumentatsiooni, t66- ja mobteriistade
kasutamise oskus.

Tootmisopetuse esimesel etapil tuleb hinnata peamiselt
toovotete oigsust, t66 ja téokoha organiseerimist ning t66
kvaliteeti.
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Teisel ja kolmandal véljaoppeetapil hinnatakse eelkoige
t66 kvaliteeti, ajanormidest kinnipidamist, ratsionaalsete
toovotete kasutamist, tookoha organiseerimist ja iseseis-
vust t60s.

Tootmispraktika hindamisel kasutatakse viiepallilist
hindamissiisteemi. Jdrgnevalt on toodud tootmispraktika
kolmanda véljadoppeetapi hinnete orienteeruvad kriteeriu-
mid.

Hinne «5». Viga hea kvaliteediga t66, mis vastab
tédiesti tehnilistele nouetele. Opilastéode ajanormide tait-
mine ja iiletamine. Kindlalt omandatud to6votted ja oskus
neid mitmesuguste toGoperatsioonide sooritamisel ratsio-
naalselt kasutada. T66 ja tookoha otsfarbeka organiseeri-
mise oskus. Tdielik iseseisvus t00s.

Hinne «4». Hea kvaliteediga t60, mis vastab esitatud
tehnilistele nouetele. Opilastéode ajanormide téditmine.
Kiillalt kindlalt omandatud t66votted ja oskus kasutada
neid mitmesuguste téooperatsioonide sooritamisel. T66 ja
tookoha Oige organiseeriniise oskus. Iseseisvus toos (iiksi-
kud suunamised instruktori poolt on lubatud).

Hinne «3». Rahuldava kvaliteediga t66 tehniliste
nouete piirides. See saavutatakse aga pérast Opetaja
suunamisel tehtud parandamist voi iimbertegemist. Opi-
lastoode ajanormide tditmine. Mitte péris kindlalt oman-
datud toovotted ja iiksikud vdidratused nende kasutamisel.
Moned eksimused t66 ja tookoha organiseerimisel. Mitte-
kiillaldane iseseisvus t60s.

Hinne «2». Mitterahuldava kvaliteediga t66 (praak).
Opilastoode ajanormide mittetditmine. Puudulikult oman-
datud toovotted ja nende ebarahuldav kasutamine todope-
ratsioonide sooritamisel. T66 ja tookoha puudulik organi-
seerimine. Iseseisva tédoskuse puudumine.

Hinne «l». Mitterahuldava kvaliteediga t66 (praak).
Opilastodde ajanormide mittetditmine. Omandamata t66-
votted ja oskamatus tdokoha organiseerimisel. Opilane ei
oska ettendhtud t66d teha ka tootmispraktika juhendaja
kaasabhil.

Pérast iseseisva tootmist66 1oppu sooritavad opilased eri-
alal kvalifikatsioonieksami. Monel erialal voivad opilased
esimese kvalifikatsioonjdrgu saada ka varem. Kuid ka sel
juhul tuleb oppetdo6 16pul siiski korraldada Opitaval erialal
Iopukatsed kas kvalifikatsioonijargu tostmiseks voi lihtsalt
kokkuvotete tegemiseks tehtud t6ost.
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Kvalifikatsioonieksam sooritatakse baasettevotie kvali-
fikatsioonikomisjoni ees, kelle koosseisu kuuluvad ka kooli
ja baasettevotte direktsiooni esindajad ning eriala teooria-
opetajad.

Kvalifikatsioonieksam. koosneb kahest osast — teoreeti-
lisest ja praktilisest. Katse teoorias voivad opilased soori-
tada kas kirjalikult voi suuliselt. Rakendamist leiab pea-
miselt suuline katse (eksam). Teooriakatsel tehakse kind-
laks, kas oOpilane opitaval erialal tunneb:

a) kasutatavaid téopinke, nende solmi, mehhanisme ja
rakiseid;

b) erialal kasutatavaid peamisi materjale, abimaterjale,
t60- ja mooduriistu;

c) todkoha organiseerimist ja eesrindlikke toomeetodeid;

d) baastehase tehnoloogilist protsessi ja tootmise orga-
niseerimist baasettevottes;

e) ohutustehnika ja sanitaar-hiigieenilisi noudeid.

Katset6oks (proovitooks) valitakse selline 166, mille
opilased suudavad lopetada programmis katsetooks ette-
nihtud ajaga. Katsetoo ajal jalgivad kvalifikatsiooniko-
misjoni liikmed opilaste t66d pidevalt, kuid ilma vahele
segamata, Jilgitakse téokoha ettevalmistamist, t66 orga-
niseerimist, t66- ja mooduriistade kasutamist, tooliigutuste
ja -votete Oigsust ning otstarbekohasust jne. Katsetddks
ettendhtud aja lopul korjatakse tehtud tood kokku ja an-
takse kontrollimiseks ning hindamniiseks ettevotte tehnilise
kontrolli osakonnale. Parast hindamist esitavad komisjoni
litkmed opilasele t66 kohta kiisimusi ja kuulavad dra nende
vastused ning arvamused tehtud t66 kohta.

Kvalifikatsioonieksamil tehakse oOpilase teoreetiliste
teadmiste ja praktilise t66 pohjal kindlaks:

a) opilaste teadmised, oskused ja vilumused opitaval
erialal;

b) oskused praktiliselt kasutada teoreetilisi teadmisi;

c) oskused ja teadmised tookoha ja t66 organiseerimise
kohta.

Aluseks vottes kolme oppeaasta jooksul tehtud tood, teo-
reetilisi teadmisi, rpraktilisi oskusi ja vilumusi, antakse
opilastele vastav kvalifikatsioonijark. Kvalifikatsiooni
andmise otsus vormistatakse komisjoni liikmete poolt alla-
kirjutatud protokollina, mille alusel antakse opilastele
vastav kvalifikatsioonitunnistus.
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