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1. Miks on vaja t66 organiseerimist parandada

Kéaesoleval viisaastakul po6oOratakse erilist tahelepanu
teaduse ja tehnika progressi kiirendamisele ning ihis-
kondliku tootmise efektiivsuse suurendamisele. Ulesandeks
on saavutada tooviljakuse ja tootmise rentaabluse kiire
kasvutempo. Selleks peavad rakendama oma energia mitte
iiksnes teadlased ja spetsialistid, vaid k&ik tootajad.

Tooviljakuse kasvu peamiseks allikaks on tootmise teh-
nilise taseme tdstmine uue tehnika ja progressiivse tehno-
loogia rakendamise, laialdase kompleksse mehhaniseeri-
mise ja automatiseerimise alusel. See on tooviljakuse tost-
mise ja t66 kergendamise tdhtsaim suund. Sel alal tehakse
meil palju. Ent kuigi ettevotted on hasti varustatud uusima
tehnikaga, vdheneb kasitsito6 erikaal aeglaselt, seda eriti
abitooddel. Selline olukord hakkab tdsiselt pidurdama t60-
viljakuse ja tootmise rentaabluse edasist kasvu. Sihikind-
lalt tuleb hoida kurssi tootmisprotsesside komplekssele
mehhaniseerimisele, kasitsitoé pidevale vahendamisele ja
kogu t66jou ratsionaalsemale kasutamisele.

Erilise tdhtsuse omandab tdnapdeva tingimustes t60 ja
tootmise teaduslik organiseerimine. Kahtlemata on vdga
oluline varustada ko6ik rahvamajandusharud ja to0stusette-
v&tted uue tehnikaga. Niisama oluline tdhtsus on kvalifit-
seeritud kaadril, kes oleks suuteline kasutama seda tehni-
kat tdiel madral. Kuid paljud ettevotted jaavad ikka veel
tdsiselt maha t66 ja tootmise organiseerimisel, mis peab
liitma tehnika ja inimesed uhtsesse tootmisprotsessi. On
tekkinud siivenev vastuolu uue tehnika ja t66 ning toot-
mise organiseerimise vanade vormide vahel. Tehnika aren-
gust jadb maha just t66 organiseerimine ja siin on puu-
dused kéige suuremad. Loetleme neist pohilisemad:

1) tooprotsessi ja toéokoha kujundamise ning kasutata-
vate t66- ja puhkereziimide mittekillaldane psiihholoogi-
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line ja fiisioloogiline pdhjendatus, ménigi kord ebasoodne
valiskeskkond (kérge temperatuur, suur niiskus, kehv val-
gustus, tugev mura jne.) ja halvad esteetilised tootingi-
mused, mis suurendavad vésimust ja vdhendavad toovil-
jakust;

2) suured todajakaod (nii otsesed seisakud toos kui ka
kvalifitseeritud t66jou ebaratsionaalne kasutamine), mis
on tingitud eelkdige vananenud to6jaotuse ja koopereeri-
mise vormide sdilimisest, kasutatavate toovGtete ja -mee-
todite mitteotstarbekohasusest, tookohtade organiseerimise
ja seadistuse juhuslikkusest, t3sistest puudustest abitéode
organiseerimisel ja pohitooliste teenindamisel, tootmise
mehhaniseerimise ja automatiseerimise mittekomplekssu-
sest, aga ka paljude tootajate hooletust suhtumisest oma
ulesannetesse ning distsiplineerimatusest;

3) tootmisprotsesside iilemddrane jaotamine ijseseisva-
teks operatsioonideks reas ettevotetes, mis on viinud too-
tajate vaga kitsale spetsialiseerumisele, vahendanud t6o-
jou paindliku kasutamise vdimalusi ja mis raskendab t606-
tajate kutseoskuse laiendamist ning kvalifikatsioonj tost-
mist;

4) ebapopulaarsete kutsealade arvu suurenemine, kus
to6 on Uksluine ja sageli seotud raske kasitsitodga ning
toimub tootmisprotsesside mitteithtlase mehhaniseerimise
ja automatiseerimise téttu ebasoodsates tingimustes.

Ilmeka pildi sellest, kui palju vdimaldab t66 organisee-
rimine tosta tooviljakust ning tootmise efektiivsust, annab
nditeks ainuliksi vahetusesiseste tt0ajakadude vaatlemine.
Tosi kill, todaja kasutamine on vaid Gheks t66 organisee-
rimise taset iseloomustavaks teguriks, sest inimene voib
kill koik minutid vahetuse jooksul tood teha, ent see vdib
olla ebaratsionaalne t66, seotud asjatute tookulutustega,
see voib olla hoopiski mittevajalik t66, aga ka kas liiga
aeglane vOi isegi liiga pingeline t66 konkreetseid tootin-
gimusi arvestades jne.

Nii meie vabariigi to6stusettevotetes kui ka mujal labi-
viidud toopdevapildistused néditavad, et toolised ei toota
7-tunnise vahetuse viltel keskmiselt 40 ...50 minutit t66-
seisakute téttu. Uks ulatuslikumaid vahetusesisese tooaja
kasutamise uurimusi Noukogude Liidu todstuses viidi 1abi
paar aastat tagasi Too Teadusliku Uurimise Instituudi
poolt; Vaatlustega haarati 225000 toolist koikidest t66s-
tusharudest. Selle uurimuse andmetel moodustavad vahe-
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tusesisesed seisakud 12,5% koigi téoliste todajast. Enamik
tehaste juhtijaid itleks niid, et kdiges on suudi halb
varustamine ja sellest tulenev ebariitmiline t66. Kas see
on aga nii?

Vaatame, milles on seisakute pohjused. Ka sellele annab
tldistava vastuse eespool nimetatud uurimus. Kui koik
vahetusesisesed seisakud moodustavad sada protsenti, siis
kdige suurem osa — 28Y% seisakutest — oli tingitud toe-
poolest detailide, materjalide, pooltoodete puudumisest
tookohtadel. Ent rohkem kui pooltel juhtudel olid need
detailid, materjalid, pooltooted ettevotete ladudes voi teis-
tes tsehhides olemas, neid polnud vaid &igeaegselt tookoh-
tadele toodud. Jarelikult — organiseerimatus. 269 seisa-
kutest tekkis tooliste endi stiii tottu: hilisem tdéopaeva
algus ja varasem lopetamine, t66aja kaod enne ja parast
Idunavaheaega, omal algatusel voetud suitsu- ja julupau-
sid. 21% seisakute pdhjuseks oli seadmete, masinate, t66-
pinkide remont voi seadistamine, kusjuures remondi vOi
seadistamise ootamisele kulus rohkem aega kui remondile
vOi seadistamisele endale. 7% seisakutest oli tingitud inst-
rumentide, abindude, rakiste puudumisest tookohal voi
nende mittekorrasolekust. 5% seisakutest oli tingitud
transpordi ootamisest. Teistel pohjustel oli vdiksem eri-
kaal.

Seega vdime teha jarelduse, et 70...80% vahetuse-
sisestest tooajakadudest on tingitud ainulksi t66 halvast
organiseerimisest ettevotetes endis. Analiitisides seisakuid
nende tekkimise aja jargi, selgus, et kuni 45% vahetuse-
sisestest t6oajakadudest esineb esimese tootunni jooksul.
Jarelikult pole t66kohad vahetuse alguseks vajalikult ette
valmistatud ja toolised ei saa kohe tdie pingega toole
hakata.

Uksikutes ettevotetes, rddkimata tsehhidest ja jaoskon-
dadest, on tddaja kasutamine muidugi erinev, nii nagu on
erisugused ka seisakute tekkimise peamised pohjused.
Nditeks kaevandavates toostusharudes on peamine trans-
pordi ja remondi halb organiseerimine; keemiaettevote-
tes — tooraine hilinev saabumine ja seadmete remont,
kusjuures remonditdolisi on peaaegu kolmandik koikidest
toolistest, oma todajast seisavad nad aga kuni veerandi
t60 halva organiseerimise parast; masinaehituses on umbes
45% seisakutest tingitud pdhitddliste t6o haivast organi-
seerimisest, 25% on seotud remondiga: kergetdostusette-
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votetes on peamiseks pohjuseks tootmise teenindamise
halb organiseerimine.

Uheks vdga oluliseks ebakohaks too organiseerimisel
ongi tookohtade teenindamine. Automaat- ja vooluliinid
seisavad paljudes ettevotetes 20 ja rohkemgi protsenti
tooajast just teenindamise halva organiseerimise tottu.
Masinaehitusettevotetes on pohitdoliste seisakutest umbes
kiimnendik tingitud seadistamise ootamisest ja seadisiami-
sest, sest seadistajate t66 on halvasti organiseeritud, pohi-
toolised ise aga tavaliselt oma tO0pinke seadistada ei
oska. Vaga paljudes ettevotetes on transport halvasti
organiseeritud: toolised seisavad transpordi puudumise
parast, samal ajal kasutatakse transpordivahendeid mitte-
taielikult ja transporditoolistel endil on téoaja kaod veel
suuremad kui pohitoolistel.

Tosised puudused t06 jaotuses ja koopereerimises on
samuti pohjuseks suurtele tédaja kadudele. Naiteks ma-
sinaehituses kulub pingitéolistel jélgimiseks umbes 40%
tooajast, kondiitritoostuses siirupi- ja karamellimassi keet-
jatel — pool toodajast, vddvelhappe tootmisel vanemapa-
raaditoolistel — 67%. Praegu arvestatakse see aeg aktiivse
jdalgimise hulka, tegelikult on suur osa ajast vaid pas-
siivne jalgimine ja sisuliselt mittekoormatud tooaeg. Uldi-
selt ei {ilela aparaadi- ja valve-remonditoolistel enamikus
toostusharudes kasulikult koormatud todaeg poolt kogu
todajast. Kuid mitme pingi ja agregaadi teenindamine ning
kutsealade iihendamine juurdub visalt. Samuti rakenda-
takse ikka veel vidhe t60 organiseerimise kollektiivseid
vorme, olgugi et on teada nditeks brigaadiviisilise t60
organiseerimise efektiivsus: to0aja kaod on keskmiselt
30% vaiksemad kui analoogilistes tingimustes individuaal-
sel tool.

NSVL Teaduste Akadeemia Siberi osakonna teadlased
on vilja arvutanud, et kui igas ettevéttes viia mitme pingi
teenindamine ja kutsealade ithendamine kas vdi sellisele
tasemele, nagu see on praegu keskmiselt Noukogude Liidu
toostuses, voimaldaks see toodviljakust tosta 4...5%.
Vahetusesiseste seisakute vdhendamine poolegi vorra
annaks kogu Noéukogude Liidu toéostuses tooviljakuse
kasvu 5...6%.

Sellised on reservid tooviljakuse kasvuks, mis peituvad
t66 organiseerimise iksikute kiilgede parandamises.

Kuid ka pisiva kaadri loomine igas ettevottes soltub



eelkdige t6O organiseerimise parandamisest. T66jou voo-
lavuse uurimine, mida tehti meie vabariigi t&0stusette-
votetes 1964. aasta l6pul ja 1965. aasta algul, tdesias
veenvalt, et laialt levinud arvamus, nagu oleks voolavuse
pohjuseks eeskatt tootajate rahulolematus palgaga, on eks-
lik. Kdige olulisemateks tookoha vahetamise pohjusteks
osutusid rahulolematus t66 ja tootmise organiseerimisega
ning t66 ja puhkuse tingimustega (31,5% tookohta wahe-
tanutest). Need pdohjused domineerivad kdikides toostus-
harudes, eriti aga toiduainete ja ehitusmaterjalide toostuse
ettevotetes. Tahtsaks pohjuseks t66lt lahkumisel oli ka
kvalifikatsiooni téstmise ja edasiarenemise (edutamise)
vbimaluste puudumine (12,9% toéokohta vahetanutest) ning
halb l&bisaamine toOkaaslaste ja administratsiooniga.

Seega v6ib ildistatult 6elda, et iga teine tookohta vahe-
tanust tegi seda puuduste parast t60 organiseerimises.
Rahulolematuse pérast palgaga vahetas tookohta vaid iga
viies. Siiski tuleb mdarkida, et ka palka kujundab suurel
maaral t60 organiseerimine.

Voolavus kisub aga maha kogu tootmise efektiivsust.
Meie vabariigis vahetab aastas oma t6okohta umbes Uks
viiendik té&ostusettevotete toolistest. Vastav uurimus nai-
tas, et iihest ettevottest teise minnes asub inimene uuele
toole alles keskmiselt 28,8 pédeva jarel.

Kokku kaotab vabariigi rahvamajandus aastas nii palju
toojéudu, nagu ei oleks Tallinna Ekskavaatoritehas toota-
nud kaheteistkiimne kuu véltel Uhtegi pédeva. Kuid see
pole kaugeltki veel kogu kahju, mida t66j6u voolavus
teeb. Lahkumisavalduse esitanud toolisel langeb jdrgneva
kahe ndadala jooksul tooviljakus. Ka uuel téokohal on ta
tooviljakus esialgu madal. Uurimised ndaitavad, et too-
kohta vahetanu saavutab ettevotte keskmise tooviljakuse
alles 2...4 naddala péarast, kui ta asus t66le samale kutse-
alale, neil aga, kes vahetavad ka kutseala, kulub keskmise
tooviljakuseni joudmiseks 2...3 korda rohkem aega.
Kaadri voolavus desorganiseerib t66d ja tootmist, mdjub
psiihholoogiliselt kogu kollektiivile halvasti. Uue kaadri
ettevalmistamiseks voi to6tajate Umberkvalifitseerimiseks
peab aga ettevote tegema taiendavaid kulutusi.

Ja 16puks, kuigi see pole hoopiski mitte kdige vaiksema
tahtsusega, on t60 organiseerimisel ka inimest kujundav
killg. Ténase pdeva, eriti aga tuleviku jaoks peame seda
silmas pidama, sest me peame kujundama kommunistliku
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Ghiskonna inimesi. See tdhendab eelkdige igale tootajale
vbimaluste andmist loominguliseks tooks, kvalifikatsiooni
tGstmiseks, sest iiksnes sellistes tingimustes vdib t66 muu-
tuda iga terve organismi eluvajaduseks. See pole aga
mdeldav psiihholoogiliselt ja fisioloogiliselt ebasoodsas
tookeskkonnas, monotoonse ja igava ning ebameeldiva
to60 juures, korralageduse juures. Erilise koha omandavad
t60 organiseerimise kiisimuste ringis seetdttu tootingimu-
sed koige laiemas mottes.

Sedastame, et puudused t66 organiseerimises viivad
t66jou- ja materiaalsete ressursside halvale kasutamisele,
tingivad ettevotete ebariitmilise t66 ja toodangu kvali-
teedi halvenemise, kahjustavad tervikuna tootmise efek-
tiivsust.

Viljapadsuks on to6 teaduslik organiseerimine, sest uue
tehnika tdielikuks kasutamiseks ja selle alusel toodangu
suurendamiseks, kd&ikidele todtajatele rahulduse andmi-

seks t00st on vaja hoopis kdrgemat t66 organiseerimise
taset.

- 2. Mis on t606 teaduslik organiseerimine

To6 organiseerimisega tegeldakse meie ettevotetes pde-
vast pdeva, vOiks oelda tunnist tundi ja minutist minu-
tisse. Nii on see ikka olnud, sest tootmine pole ilma t66
organiseerimiseta ildse modeldav. Kuid t66 organiseeri-
mise tdiustamine kulgeb praegu enamasti slisteemitult,
juhuslikult. Seal, kus tootmises tekib kitsaskoht t6o orga-
niseerimise puuduste pdrast, véetakse tarvitusele abindéud
olukorra parandamiseks, mujal aga las olla vana moodi.
Uue tehnika rakendamisega kaasneb muidugi ka uus
100 organiseerimise vorm. Tavaliselt on see uus vorm
aga vana, Sablooniline, sest t60 organiseerimist kujunda-
takse harjumuslikult, nii nagu seda on aastaid ja aasta-
kimneidki varem tehtud. Seetéttu ei kasutata uue tehnika
voimalusi taielikult, ei osatagi kasutada, ja t06 organisee-
rimine isegi pidurdab tooviljakuse kasvu.

Koos tehnika tdiustumisega peab tdiustuma ka too orga-
niseerimine, mis iihendab inimese ja tehnika.

Millised on siis peamised erinevused meie seniste puud-
luste ja t00 teadusliku organiseerimise vahel?

Esiteks, seni oli meie peamiseks eesmadrgiks ja kritee-



riumiks tavaliselt tooviljakus. Kui tootmise kitsaskohas
oli mingite organisatsiooniliste vahenditega voimalik t00-
viljakust vajalikule tasemele tdsta, siis seda tehti ja koik.
Tihti muu meid enam ei huvitanud. T66 teadusliku orga-
niseerimise eesmdark on peaaegu sama: ta peab tagama
kdorge tooviljakuse ja tootmise efektiivsuse kiire kasvu,
kuid tee selle eesmargi saavutamiseks pole ikskoik milline.
Ja see pole ainuke eesmadrk: t66 teaduslik organiseerimine
peab tagama ka iga tddtaja voimete maksimaalse kasuta-
mise ja arendamise ning seda optimaalsetes to6tingimus-
tes. Kesksel kohal on t66 teaduslikul organiseerimisel ini-
mene. Tee korgemale tooviljakusele ning tootmise efek-
tilvsuse tbusule peab kdima inimeste t00 tervistamise ja
kergendamise, soodsate psiihho-fiisioloogiliste tootingi-
muste loomise kaudu.

Teiseks, senised abindud t66 organiseerimise paranda-
misel tulenesid meie isiklikest kogemustest, kusjuures
vOtsime arvesse ka naaberettevotete voi sOsarettevotete
kogemusi, kus olime ise kdinud. Too teaduslik organisee-
rimine nduab aga koikide abindude vdljatootamisel nii
kodu- kui ka valismaa teaduse ja praktika uusimate saa-
vutuste arvestamist.

Kolmandaks, seni ptitidsime parandada t00 organiseeri-
mise neid kiilgi ja elemente, mida oli lihtsam tdiustada
ja mis andsid meile vajalikku efekti. Too teaduslik organi-
seerimine nduab aga komplekslahendusi, t06 organiseeri-
mise koikide kiilgede ja elementide haaramist ning seoste
ndagemist tootmise ja juhtimise organiseerimisega, et saada
taielikku efekti.

Neljandaks, senised piiidlused t66 organiseerimise
parandamiseks on olnud enamasti juhuslikud, nii nagu
tootmine seda siin vOi seal on ndudnud. T6o. teaduslik
organiseerimine on aga stisteem, plaanipdrane ja pidev
t00 organiseerimise tdaiustamine.

Voib anda sellise kokkuvotliku madaratluse: to6o tea-
duslik organiseerimine on t66 organiseerimise tdiustamise
plaanipdrane siisteem, mis, haarates kompleksselt t00
organiseerimise kéiki kilgi ja ka seoseid tootmise ja juh-
timise organiseerimisega, tuginedes teaduse ja praktika
saavutuste rakendamisel, seades eesmargiks iga tooOtaja
vOimete maksimaalse kasutamise ja arendamise optimaal-
setes tootingimustes, tagab korge tooviljakuse ja tootmise
efektiivsuse kiire kasvu.



To6o teaduslik organiseerimine nduab olemasoleva 60,
tootmise ja juhtimise organiseerimise kriitilist analiitst,
ratsionaalse t66 organiseerimise projekteerimist, kus olek-
sid laitmatult lahendatud ka seosed tootmise ja juhtimise
organiseerimisega, ning projekteeritu elluviimiseks vaja-
like abindude véljato6tamist ja rakendamist.

To66 teadusliku organiseerimise pohisuunad toostusette-
vOttes on jargmised:

1) soodsate psiihholoogiliste, fiisioloogiliste, hiigieeni-
liste ja esteetiliste tootingimuste ning tooohutuse taga-
mine, ratsionaalsete t66- ja puhkereziimide rakendamine
optimaalse todintensiivsuse juures;

2) t66jou oige kasutamine t66 jaotuse ja koopereeri-
mise tdiustamise abil tootmisprotsessi otstarbekamalt jao-
tades, paigutades paremini tootajaid ja luues tootajate
vahel tooprotsessi kdigus hea vastastikuse sideme;

3) t66votete ja -meetodite tdiustamine, mis kindlustab
tooprotsessi otstarbekuse, liigsete ja vasitavate liigutuste
likvideerimise ja t60 meeldivuse suurenemise;

4) tookohtade organiseerimise ja seadistatuse taiusta-
mine;

5) tookohtade, jaoskondade, osakondade, tsehhide orga-
nisatsioonilise planeerimise parandamine ja katkematu
teenindamise kindlustamine;

6) tootajate kvalifikatsiooni tdstmine;

7) t66 normeerimise ja materiaalse stimuleerimise taius-
tamine;

8) tOotajate instrueerimise parandamine, et tagada pro-
jekteeritud t66 organiseerimisest kinnipidamine.

On vaja rohutada, et ainuiiksi kompleksne ldhenemine
tH66, tootmise ja juhtimise organiseerimise tdiustamisele
nii jaoskonnas, tsehhis kui ka ettevdttes tervikuna annab
tdnapdeval tdielikult rahuldavaid tulemusi ja tunduvat
majanduslikku efekti. Selline ldhenemine vdimaldab
siduda iiheks tervikuks tooprotsessi, tehnika, tehnoloogia
ja juhtimise.

V&ib Gelda, et t66 ja tootmise organiseerimine on nii-
vord tihedalt omavahel seotud, et t66 teadusliku organi-
seerimise siisteemis neid lahutada, eraldi analiisida ja
taiustada polegi mdeldav. Naiteks ettevotte jaoskondade
voi teenistuste spetsialiseerimine on oluliselt madaaratud
téotajate t66 jaotuse ja koopereerimise vormidega. Toot-
mise ettevalmistamise, varustamise, transpordi, side, sead-
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mete remondi ja energeetikateenistuste organisatsioonist
sOltub tookohtade teenindamine. Tootmise ratsionaalne
organiseerimine on aga vodimalik ainult t66 organiseeri-
mise progressiivsete vormide kasutamisel, nagu ratsio-
naalsete toomeetodite, kollektiivsete toOovormide, mitme
pingi teenindamise ja kutsealade iihendamise rakendami-
sel.

Igas ettevottes, arvestades konkreetset olukorda, on
muidugi t66 teadusliku organiseerimise {ihe voi teise pohi-
suuna tdhtsus erinev. Ja kui muutub olukord, muutub ka
see, mis on too teaduslikus organiseerimises ettevotte
jaoks koige olulisem. Eriti mojutab t66 teaduslikku orga-
niseerimist tootmise mehhaniseerimine ja automatiseeri-
mine.

Keeruka juhtimissiisteemi ja korge tootlikkusega masi-
nate loomine ning uute kiirete tehnoloogiliste protsesside
kasutamiselevott on paljudel juhtudel seotud tootmisliku
informatsiooni mahu tunduva suurenemisega, mida todtaja
peab vastu vOtma ja Umber tootama. See muudab eriti
oluliseks mehhanismide ja seadmete, eeskdtt informatsi-
ooni- ja juhtimisorganite sobitamise ja kohandamise ini-
mese psithholoogiliste ning fiisioloogiliste vo6imalustega,
aga ka pohjendatud t66- ja puhkereziimide rakendamise.

Mehhaniseerimine ja automatiseerimine toob endaga
alati kaasa sligavaid muutusi tdgiaotuses. Uha suurema
tdhtsuse omandavad neis tingimustes t66 jaotuse ja koo-
pereerimise ratsionaalsete vormide wvalik, mis peavad
kindlustama laitmatu tootajatevahelise sideme tootmis-
protsessis, nende t66 slinkroonsuse omavahel seotud too-
kohtades, kollektiivsete toovormide kasutamise, kutse-
kaasluse ning toofunktsioonide laiendamise. Kuna tehno-
loogilised ja abioperatsioonid teeb nilitid masin, omanda-
vad inimese t60s tiha suurema erikaalu seadistamine, toot-
misprotsessi kdaigu kontroll, seadmele ratsionaalse t60-
reziimi valik ja sellest kinnipidamine. Tunduvalt kasvab
todlise osa ja vastutus seadme efektiivse kasutamise eest.
Tooprotsessi  kujundamisel muutub siin téomeetodite
valjatootamise korval oluliseks inimese ja masina tege-
vuse Oige kooskdlastamine, pohi- ja abitodde tegemise
kindla reglemendi rakendamine. To6dliste tédaja ratsio-
naalne kasutamine nduab aga erilist tdhelepanu.

To6 teaduslik organiseerimine pole mdéeldav ilma too-
tajate koige laialdasema osavotuta t00 organiseerimise
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parandamisest. Seepdrast on vaja igati soodustada toota-
jate loomingulist aktiivsust.

Nii moistame t60 teaduslikku organiseerimist tdanapae-
val, materiaalse tootmise sfaaris.

Too6 teaduslikul organiseerimisel on pikk ajalugu. Ta
tekkis ja kujunes vilja Ameerika Uhendriikides sajandi-
vahetusel ning on seotud eeskdtt ameerika inseneri
F. W. Taylori nimega. Pikka aega nimetatigi t66 teadus-
likku organiseerimist teilorismiks ehk Taylori siisteemiks.
See siisteem ndudis esmakordselt teaduslike meetodite ja
printsiipide kasutamist inimese t66 kujundamisel, iga ette-
votte, toOprotsessi, t60lise ja toé6vahendi uurimist kindla
eesmargiga: madrata meetodid, aeg ja toOvahendid, mille
abil oleks voimalik sooritada antud tooiilesanne vdikseima
aja-, ruumi- ja joukulutustega, see tdhendab kodige rat-
sionaalsemalt ning 6konoomsemalt. Taylori poolt pustita-
tud pohinduded olid jargmised.

1. Uuritagu inimese, looma ja masina to6tamist ning
selgitatagu, kas teatavat t66d on vdimalik vdhemalt senist
kvaliteeti sdilitades sooritada lihtsamalt, kiiremalt, ohu-
tumalt, lihesGnaga — odavamalt.

2. Tuleb hoiduda igasugustest liigsetest tookuludest.
Tooline tuleb vabastada igasugustest organiseerimis-,
kantselei-, arvutus- ja teistest korvaliulesannetest.

3. Iga t66 jaoks valitagu sobivaimad toolised ja t00-
riistad; tublile toolisele olgu tee korgemale vaba.

4. Masinad ja muud toovahendid tuleb normida ning
toodang spetsialiseerida. Valmistatavate kaubasortide arv
piiratagu vdimalikult minimaalseks.

Teilorismi aluse moodustavad ndndanimetatud aja- ja
liigutusuurimised, mis plitiavad maéarata iga Uksiku t60-
votte ja -liigutuse sooritamiseks vajaliku normaalse aja
ja vajalikud liigutused ning valja lilitada ulearused.

Taylori veendumuse jérgi ei tohi tehases voi vabrikus
teha midagi, absoluutselt mitte midagi suvaliselt. Mitte
midagi ei tohi teha rutiini, pimeda harjumuse jargi. Koik,
ka kdige tiihisemad pisiasjad, peavad eelnevalt olema tea-
duslikult uuritud. Kéik téévormid, -tingimused ja -votted,
samuti t66 kontroll ja juhtimine — kdik peab olema
varem ette nahtud, otstarbekalt valja tootatud ja tapselt
kehtestatud. Ettevotte koigi tooliste ja koigi teenistujate
t66 peab olema selle varem valjatootatud, iiksikasjalikult
ja teaduslikult labimdeldud plaani tdpne taitmine.
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T66 teadusliku organiseerimise probleemidega ehitus-
toddel tegeles esimesena ameeriklane F. B. Gilbreth, kes
uuris eriti milrseppade todliigutusi ja vdsimust ning t66-
tas valja ratsionaalseid toomenetlusi.

Laialt tuntud oli sajandi algul veel ndéndanimetatud
Emersoni susteem, iiks Taylori siisteemi modifikatsioone.

T66 teadusliku organiseerimise kujunemist mojutasid
oluliselt ka fordism, eriti mis puutub vooltootmisse ja
todjaotusse, ning ameerika teadlase H. L. Gantti t66, mil-
les ta uuris tooviljakust ja premiaalsiisteeme.

To66 teaduslik organiseerimine kui véimas vahend kasu-
mite suurendamiseks sattus kiiresti kdigi eesrindlike kapi-
talistlike maade toOstuse juhtijate tdhelepanu orbiiti ja,
kuigi tunduvalt muutunud oma vormidelt ja meetoditelt,
piisib seal juba iile viiekimne aasta. Kui sajandi algul
tegelesid teaduslike uurimistéodega selles valdkonnas
pohiliselt iiksikud teadlased vodi teadlaste grupid, siis tana-
pdevale on iseloomulik arvukate teaduslike uurimisorga-
nisatsioonide tegevus. Ameerika Uhendriigid on aga
senini sailitanud oma juhtiva positsiooni nii t66 organi-
seerimise vormide ja meetodite kui ka uurimismetoodika
alal.

Pédrast Oktoobrirevolutsiooni pistitas V. I Lenin iihe
pohilisema noukogude voimu ilesande — tésta toovil-
jakust. TooOviljakuse tostmise olulise tingimusena nagi
Lenin t66 organiseerimise parandamist ning teilorismi rat-
sionaalsete kiilgede kasutamist.

Korgema Rahvamajanduse Noukogu Presiidiumi istun-
gil 1. aprillil 1918. aastal, arutades to6distsipliini dekreedi
projekti, titles Lenin muu hulgas, et dekreedis on vaja
konkreetselt kirjutada Taylori slsteemi rakendamisest,
koigi teaduslike toovotete kasutamisest, mida esitab see
stusteem; ilma selleta pole voOimalik t6dviljakust tdsta,
aga ilma tooviljakust tdstmata me ei vii ellu sotsialismi.

Pdrast Oktoobrirevolutsiooni oli partei- ja ndukogude
tootajate hulgas véga erinevaid arvamusi teilorismi hin-
damisel. Uhed ndagid ainult teilorismi negatiivseid kulgi,
tema kodanlikku olemust ja leidsid, et teilorism on uutes
ihiskondlikes tingimustes vastuvdtmatu, teised aga leid-
sid, et toostuse llesehitamiseks on koik vahendid head ja
ja seepdrast on Taylori siisteemi vaja rakendada tervi-
kuna.

Teilorismi kasutamise ainudige tee mddratles aga Lenin
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juba 1918. aasta martsis, kirjutades, et Taylori siisteemi ja
ameerika teaduslikku tooviljakuse tostmist on tarvis
rakendada kogu Venemaal, iihendades selle siisteemi t60-
aja lihendamisega, uute tootmise ja td66 organiseerimise
votete kasutamisega ilma mingi kahjuta to6tava elanik-
konna toojoule. Juba aastatel 1918—1919 tekkis Leninil
mobte asutada spetsiaalne instituut, mis tegeleks t60 tea-
dusliku organiseerimise aluste uurimise ja ellurakendami-
sega. Ta nimetas seda teilorismi instituudiks ja, vaieldes
vastu nendele, kelles sddrane nimetus tekitas kahtlusi,
selgitas, et niitid, kui vdim ei ole enam kodanluse, vaid
tooliste kdes, peame to6 kiisimustele ldhenema hoopis tei-
siti.

Lenini vahetul osavotul kujundati Noukogude Liidus
kahekimnendate aastate algul t66 teadusliku organiseeri-
mise susteem.

See siisteem tugines Uhest kiiljest kiillaltki hdasti valja-
arendatud teaduslike uurimisasutuste vorgule ja teisalt
toostustodtajate ulatuslikule osavotule to6 teaduslikust
organiseerimisest. Juba 1923. aasta algul oli Noukogude
Liidus 58 taolist teaduslikku uurimisasutust, millest suu-
remad olid T66 Keskinstituut Moskvas ja instituudid Har-
kovis, Kaasanis ning Taganrogis. Laiu t66tajate hulki haa-
ravaks organisatsiooniks oli To6 Teadusliku Organiseeri-
mise Uhing, ndndanimetatud «TTO liiga», mille algorga-
nisatsioonid olid peaaegu koikides Noukogude Liidu lin-
nades, ettevdtetes ja asutustes. T66 teaduslikku organisee-
rimist juhtivaks ja koordineerivaks riiklikuks organiks oli
T6o Teadusliku Organiseerimise Noukogu Tooliste ja
Talupoegade Inspektsiooni juures. Selle ndukogu esi-
meheks oli inspektsiooni rahvakomissar V. V. Kuibosev.
1921. aastal viidi 1dbi esimene ja 1924. aastal teine ulelii-
duline konverents t66 teadusliku organiseerimise Kkiisi-
mustes. Neil aastail ilmus kiimmekond ajakirja t66 tea-
duslikust organiseerimisest, massitiraazides anti valja Tay-
lori, Emersoni, Gilbrethi ja teiste vdlismaa autorite tol-
keid. Viagagi rikkalik oli ndukogude teadlaste ja insene-
ride poolt loodud t66 teadusliku organiseerimise alane Kkir-
jandus. T66 Keskinstituudi direktori A. K. Gastevi, Kaa-
sani T6o Teadusliku Organiseerimise Instituudi direktori
I. M. Burdjanski, akadeemik V. M. Behterevi, professorite
F. R. Dunajevski, N. A. Mislavski, P. A. Popovi, P. M., Jes-
manski, t06 teadusliku organiseerimise propagandist
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P. M. Kerzentsevi ja paljude teiste teostel on tanasegi
pdeva jaoks mitte tiksnes ajalooline vaartus.

Too6 teadusliku organiseerimise teoreetiline ja eksperi-
mentaalne tase oli kahekiimnendatel aastatel Noukogude
Liidus kiillaltki korge. See selgus juba 1924. aastal Prahas
esimesel rahvusvahelisel t66 teadusliku organiseerimise
kongressil. Jargnevatel aastatel piitidsid Saksamaa, Inglis-
maa, Belgia, Hollandi, aga ka Ameerika teadlased ja prak-
tikud paljugi iile votta Noukogude Liidu kogemustest t60
teaduslikul organiseerimisel.

Isikukultuse aastail asendati t66 teaduslik organiseeri-
mine direktiivide ja tsirkulaaride, algatuste ja liikumis-
tega. Teaduslikud uurimisasutused jark-jargult suleti. Vii-
masena likvideeriti T66 Keskinstituut kui organisatsioon,
mis oma té6ga pidurdab stahhaanovliku liikumise arengut.
Teaduslik uurimist66 t66 teadusliku organiseerimise vald-
konnas sisuliselt 10petati. Mitmed selle ala silmapaistvad
teadlased ja organisaatorid kuulutati rahvavaenlasteks ja
nad hukkusid traagiliselt. Veerandsajandiks kadus kone-
pruugist ja praktilisest tegevusest t66 teaduslik organisee-
rimine.

Elu ise t6i t66 teadusliku organiseerimise meie ette-
votete praktikasse tagasi. Kuuekiimnendate aastate algul
asuti mitmetes Noukogude Liidu eesrindlikes ettevotetes,
nagu Uraali Keemiamasinatehases, Gorki Autotehases,
Klini Siinteetilise ja Kunstkiukombinaadis ja mujal otsima
viljapdasu t66 organiseerimise mahajdamusest. See leiti
t60 teaduslikus organiseerimises. Juba 1964. ja 1965. aas-
tal asusid tuhanded toostusettevotted nende jalgedesse.
NLKP Keskkomitee 1965. a. septembripleenum ja NLKP
XXIIT kongress andsid t6o teaduslikule organiseerimisele
tagasi tema oige koha.

3. Tootingimuste parandamine on t66 teadusliku
organiseerimise keskne probleem

Noukogude Liidu Kommunistliku Partei programmis
on 6eldud, et kommunistliku elatustaseme saavutamiseks
on tarvis mitte iksnes luua materiaalsete ja vaimsete
hiivede kiillus, vaid ka pohjalikult muuta tootingimusi.
Me ei tohi unustada, et inimese elu on vahetult seotud
tootingimustega. Sellest sOltub tema too efektiivsus, ter-
vis ja eluiga.
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Tootingimused on mdadratud paljude teguritega: iihest
kiiljest t66 enda sisu ja iseloomuga, t66 flitsilise rasku-
sega, ndrvipingega, tempoga, t66 monotoonsusega, t60-
ja puhkereziimiga, teisest kiiljest véliskeskkonnaga — kli-
maatiliste tingimustega, valgustuse, miira ning vibratsioo-
niga jne.

Tootingimused on eeskdtt inimeste t66vdime ja vdasi-
muse probleem. Mida soodsamad on té6tingimused, seda
suurem on inimese t66voéime ja seda kdorgem ka toovilja-
kus.

Konkreetsete fiisioloogiliste ja psiihholoogiliste uuri-
muste alusel on voimalik kindlaks teha, kuidas m&jub ini-
mesele t66 ja keskkond — t66 iseloom, masinate toorutm,
valgustus, mikrokliima, ruumide ja seadmete vdrvus jne.

Fisioloogiliselt on t66 inimenergia kulutus, tootainine
aga inimese normaalne seisund, sest iiksnes tegevuses on
vOoimalik organismi funktsioonide areng ja tdiustamine.
Voiks oelda, et elu ise hoiab elu alal. Kui naiteks teil on
auto, mida te palju kasutate, kulub ta kiiresti, samal ajal
jadvad teie jalad norgaks. Kui aga jalutate palju, siis teie
jalad tugevnevad. Elutu kulub t66ga, elav aga ehitab end
selle abil lles. Elav masin havib, kui ta et toota.

Toode erinevad liigid seavad oma sisust sdltuvalt esi-
plaanile ka erinevad fiisioloogilised funktsioonid. Uhed
tood nduavad suurt lihaste pingutust, teised tahelepanu ja
ndgemise pinget, mdned aga mdlemaid. Kuid tikskéik mil-
line on t66, tuleb meeles pidada kesknéarvisiisteemi juhti-
vat osa. Just inimajus toimuvad vasimuse pdhiprotsessid.
T66 monotoonsus, huvi puudumine tootulemuste vastu,
tildine réhutud olek viivad organismi enneaegsele vasi-
misele. Ja vastupidi, huvi t66 ja to6tulemuste vastu, opti-
mistlik ning reibas meeleolu on vastumiirk vdsimusede.
Positiivsed emotsioonid avaldavad alati stimuleerivat
mdju lihaste, kogu organismi tegevusele. Tuleb rohutada,
et kiillalt intensiivne meeldiv emotsioon vd&ib vdasimuse
piire tunduvalt laiendada. Tihti 6eldakse: «Ma lausa hip-
pasin réodmust!», kuid keegi pole kunagi tahtnud hiipata
murest. Tootajate psithholoogiale, sealhulgas positiivsete
emotsioonide kujundamisele, tuleb t66 teaduslikul orga-
niseerimisel poodrata erilist tdhelepanu.

Kui paigutame niiteks elava inimese istuvale ja rahuli-
kule toole, flegmaatiku aga sellisele tédle, kus on vaja
liikkuvust, vaimset paindlikkust, siis kannatab tootmine ja
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kannatavad need inimesed, kuni nad ei pea enam sobima-
tutele tootingimustele vastu ja lahkuvad. On vaja arves-
tada iga tootaja psiihholoogilisi isedrasusi ja isiklikke kal-
duvusi, seda eriti seoses tootmise mehhaniseerimise ja
automatiseerimisega ning to6oliste t66 ldhenemisega inse-
neritoole.

Uheks véga oluliseks probleemiks on t66 raskuse hinda-
mise kriteeriumide valjatootamine ja t66 raskuse normee-
rimine. See on vahetult seotud t66 teadusliku organiseeri-
misega, t60 tehnilise ja hiigieenilise taiustamisega.

To66 raskus on keeruline ndhtus. Eelkdige on see seotud
kogu tootmise olukorraga, sellega, kuidas tootmine mdjub
inimesele ja millistes tingimustes t66d tehakse. Tanapdeva
tootmine kujutab endast vdaga keerulist siisteemi. Uksiku-
teks vastastikku mojuvateks teguriteks selles silisteemis
on todprotsess, selle tehnoloogiline ja organisatsiooniline
tase ning t66 tegija — inimene ja tingimused, milles tema
t6d toimub. Kogu tootmise kompleks esitab kindlad nou-
ded inimesele, tema fiisioloogilistele ja psiithholoogilistele
mehhanismidele. Need ndouded peavad aga vastama ini-
mese fiisioloogilistele ja psiihholoogilistele voimalustele,
see tdhendab slsteem tootmine — t66 — inimene peab
olema tasakaalus. Kui selline tasakaal on olemas, kui ini-
mese individuaalsed fuusilised, narvisisteemi, emoisio-
naalsed isedrasused rahuldavad siisteemi esimese ele-
mendi ndudeid, siis mingeid korvalekaldumisi normaalse-
test flsioloogilistest ja pslihholoogilistest funktsioonidest
el teki. Sel juhul on vdsimus to0st vaikseim, tooviljakus
aga suurim. Siisteemi tasakaalu sdilitamisel on olulised
tootaja tervislik seisund enne t66le asumist, tootmiskoge-
muste ja -harjumuste tase (kvalifikatsioon, treenitus), aga
ka todtaja suhtumine oma todsse. Kui t66 on huvitav,
vOib isegi suur fiiiisiline ja psuihiline koormus esile kut-
suda vaid mddduka védsimuse voi hoopiski mitte tunduda
vasitavana, aga kiillaltki kerge ebahuvitav t66 on vasi-
tav.

Tuleb markida, et ka kodustel tingimustel on oluline
osa inimese normaalse fiisioloogilise ja psiihholoogilise
seisundi taastumisel pérast tootmist66d. Taastumise tase-
mest, keskndrvisiisteemi, emotsioonide jne. olukorrast sol-
tub otseselt inimese t06vdime jargmisel pdeval. Kui ini-
mene on kodus halvasti puhanud ja maganud, vihastanud
jne., tundub jargmisel pdeval tavaline tootmist6s subjek-
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tiivselt raske ning vésitavana. Téoviljakus langeb, suure-
nevad seisakud ja halveneb t66 kvaliteet.

Too raskuse teaduslikult pdhjendatud hindamine meie
toostusettevotetes kuni viimase ajani praktiliselt puudus.
To6 organiseerimisel ja normeerimisel esilekerkivaid
koige keerukamaidki toopstihholoogia ning -fiisioloogia
kiisimusi puiiti lahendada ilma vastavate spetsialistide
osavotuta. Too raskuse hindamise iiheks meetodiks on
kronometraaz, mille abil saab kullaltki tapselt kindlaks
maidarata vasimuse nii psiihhofiisioloogilised kui ka majan-
duslikud kriteeriumid: operatsiooni sooritamise aja pike-
nemise, tooliigutuste aeglustumise, tdhelepanu norgene-
mise, t00 kvaliteedi halvenemise, toodangu vahenemise,
toodnnetuste sagenemise, t66voime ebanormaalse muutu-
mise toopdeva valtel.

Millised on naiteks to6 raskuse hindamise kriteeriumid
tootempo jargi? Siin voetakse arvesse kate, jalgade ja
iilakeha liigutuste arv thes ajaiithikus. Koérgeks loetakse
sellist tootempot, kus kate liigutuste arv ihes minutis on
40 ja rohkem, sdrmed teevad tle 200 liigutuse, jalad ule
45 ja tulakeha tile 30 liigutuse minutis. Té6del, kus peami-
selt on tegemist narvipingega, mdaaratakse to6tempo val-
gus- ja helisignaalide ning muu informatsiooni hulgaga
thes ajatihikus.

T6o  raskuse hindamisel ndrvipinge jargi voetakse
arvesse tahelepanu, ndgemise ja kuulmise koormatuse
taset, vajalike arvutustéode keerukust, t66 vastutusrik-
kust ja ohtlikkust.

Tooliste t66 raskuse vdhendamisel on tanapdeval siiski
veel iiheks peamiseks probleemiks lihaste koormuse alan-
damine. Lihaste koormuse uurimisel arvestatakse selle
koormuse suurust (itheaegse pinge madéra), lihaste pingu-
tuse korduvuse sagedust toOpdeva valtel ja pingutuste
iildist kestust, aga samuti koormuse iseloomu: kas koor-
mus on iihe- v&i erilaadne, kas pidevalt on koormatud
ihed ja samad lihased vGi on erilaadsed koormused seo-
tud ka erinevate lihaste tboga.

Teatavates piirides soodustab vdsimuse vdhenemist eri-
nevate téode vaheldumine. Naiteks parast rasket fuitsilist
to6d voib inimene edukalt tegelda vaimse tooga ja vastu-
pidi. Tééde detailse jaotuse puhul iksikuteks iseseisva-
teks operatsioonideks on otstarbekas tdidetavate operatsi-
oonide perioodiline vaheldumine. Kuid kiirele vdsimisele
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ja té6voime langusele viib selliste toode jargnevus, kKuS
modlemad on seotud suurte, kuigi erinevate pingutustega.
Naditeks ei Gigusta fitsiliselt kergete t66de vaheldumine,
mis nduavad suurt vilumust ja oskust voi vdga keskendu-
nud tdhelepanu ja tdpsust, suure lihastepingutuse voi
vaga Kkiirete liigutustega seotud toodega.

Inimese t66vdime on vagagi muutuv. See kasvab vahe-
tuse ja téopaeva algul ning langeb vahetuse 16pul. Samuti
on lugu t6ovdimega téonddala ja -aasta jooksul. Toovoime
langust on voimalik valtida v&i vdhemalt tunduvalt
vdhendada ratsionaalse t66- ja puhkeaja vaheldumisega.
Jarelikult on vaja teaduslikult kindlaks médrata puhke-
aegade kestus ja aeg vahetusesiseselt, toonddalas ja -aas-
tas, arvestades iga t06 konkreetseid isedrasusi.

Titipiline t66vdéime muutumine vahetuse jooksul on
jargmine: téopdeva algul kulub teatud aeg normaalse t60-
kiiruse saavutamiseks, soltuvalt to6 iseloomust ja kee-
rukusest méni minut kuni pool tundi ja rohkemgi; edasi
jargneb maksimaalse t66voime periood 2 kuni 3 tundi;
enne lounavaheaega t66vdime veidi langeb ja tduseb
uuesti parast l6unavaheaega, kuid maksimaalset taset
enam ei saavuta; jdrsult langeb to0voime viimasel too-
tunnil.

Tavaliselt on t66vdime langus tingitud véasimuse kas-
vust. See sunnib tootajaid tegema omavolilisi vaheaegu
to0s, et puhata, mis viib otsestele tooajakadudele. Selle
tagajarjel langeb nii tunni kui ka pdeva tooviljakus.
Uurimised naitavad, et reglementeeritud puhkepauside
rakendamisel, mis kehtestatakse enne t66vOime languse
algust, on voimalik tooviljakust tosta, sest siis ei saa vasi-
mus organismis koguneda.

Reglementeeritud puhkeaegade sagedus ja kestus maa-
ratakse kindlaks eksperimentaalselt. Fikseeritakse need
kriitilised momendid vahetuse véltel, millal t66vdime lan-
geb ja tootmisvasimus ilmneb koéige selgemalt, Nende
andmete alusel kehtestatakse tootajatele vahetusesisesed
puhkeajad. Hiljem, kolme-nelja nddala pdrast, korratakse
uurimijsi ja uute andmete alusel, muidugi kui selleks on
vajadus, korrigeeritakse juba rakendatud puhkereZiimi.

Reglementeeritud puhkeajad thtlustavad toovoime ja
tooviljakuse kogu vahetuse jooksul ning viivad iihele
operatsioonile kuluva aja vdhenemisele.

Suurt ndrvipinget ja tdhelepanu ndudvatel 166del,
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samuti fiitsiliselt kergetel t66del, mis on seotud sOrmede
kiirete liigutustega, on tavaliselt otstarbekas rakendada
sagedasi, kuid liihiajalisi puhkepause — 3...5 minutit
iga tunni jéarel.

Fitsiliselt raskematel to6del, kui tootempo ei ole kdrge,
on kohasemad harvemad ja pikemad puhkeajad —
1,5...2-tunnise t66 jdrel 10...15 minutit. Uks selline
vaheaeg on tavaliselt enne l6unat, kaks vaheaega pdrast
16unat.

Vaikese fiitisilise koormuse ja keskmise tempoga t6odel
piisab tavaliselt kahest viieminutilisest puhkepausist kogu
toopdevaks: esimene 2,5...3 tundi pérast t66 algust, teine
umbes tund enne toopdeva 16ppu.

Kuid moéningatel to6del, mis on seotud vdga Kkiire vasi-
misega suurte lihaste- vd6i ndrvipingutuste tagajarjel voi
ebasoodsate valiskeskkonna tingimuste t6ttu, ei vbi kat-
kematu t66 {iletada 30...60 minutit. Sellised on t66d
korge temperatuuri juures (iile 35° C), tugeva vibratsiooni
tingimustes, gaasimaskis, tuukritilikonnas jne.

Tuleb aga silmas pidada, et spetsiaalsed vaheajad vahe-
tusesiseseks puhkuseks on digustatud tliksnes sellistel t60-
del, mis on seotud t66voime iseloomulike muutustega
vahetuse jooksul véasimuse tekke ja kogunemise tottu
organismis. Seal, kus uksikute tootmisoperatsioonide
vaheajad on tehnoloogiast s6ltuvalt kiillalt pikad voi kus
naditeks aparaaditoolised (operaatorid) ei ole seotud kat-
kematu tooga, pideva jalgimisega jne., pole reglementee-
ritud puhkepausid vajalikud.

Samuti on vaja arvestada, et to6voime muutus, eriti
madala intensiivsusega tooddel, ei pruugi sugugi olla tin-
gitud véasimusest. Nditeks uurides iihte konkreetset t60d,
selgus, et l6unavaheajaks, mis oli neli tundi parast t66-
pdeva algust, tooliste toovoime tunduvalt langes. T60-
reziim korraldati imber ja niiiid algab 16unavaheaeg iks
tund varem. Méne aja pdrast korrati uurimist. Selgus, et
toovoime langus on kolm tundi parast todpdeva algust
samasugune kui seda oli enne nelja tunni parast. Jareli-
kult ei madranud antud korral to6voime muutust mitte
tehtud t66 hulk ja véasimus, vaid hoopiski 16unavaheaja
saabumise aeg. Niisamuti on sageli lugu t66voime jarsu
languse pdhjustega toOpdeva viimasel tunnil, mil inimene
tunneb end iihe jalaga juba kodus.

Vahetusesiseste puhkepauside jaotus ja efektiivsus sOl-
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tub suurel madadral l1ounavaheaja kestusest ja ajast, sest
t66 ja puhkuse jargnevus kujutab endast tihtset too- ja
puhkereziimi silisteemi. Tavaliselt on l6unavaheaeg t66-
pdeva keskel kestusega 40...60 minutit. Varasem louna-
vaheaeg tooks kaasa t60 katkestamise jusl maksimaalse
toovoime perioodil. Kui t66pdeva esimesel poolel on to6-
tajatel vahemalt liks reglementeeritud puhkepaus, siis on
tavaliselt otstarbekas nihutada l6unavaheaega tdopdeva
keskelt 16pu poole ning iihte puhkepausidest kasutada
vdikeseks eineks. Lithemat 16unavaheaega kui 40 minutit
ei soovitata rakendada, sest siis ei jouaks tottajad korra-
likult 16unat sliia ega viélja puhata.

Kuid nditeks TSehhoslovakkia mitmetes ettevotetes on
hoopiski loobutud l6unavaheajast. Selle asemnel on vahe-
tuse jooksul kaks 15-minutilist vaheaega einetamiseks.
Kaks ettekandjat iga saja toolise kohta toovad varakult
tookohtadele vbileivad, olle ja kdik muu, mida iga t66-
line on juba hommikul tellinud. Kui té6line soovib teha-
ses korralikult 16unat siitia, voib ta seda teha enne voi
parast oma vahetust. Ka sellisel reziimil on oma pohjen-
dus.

Vasimus ei ole ainsaks todga kaasnevaks ndhtuseks.
Tooprotsessis tekib inimese organismis uus seisund, mida
voiks nimetada tooseisundiks, sissetootatuse seisundiks.
See on kasulik nii tootmisele kui ka inimese arengule,
tema organismile. T¢oseisundisse joudmiseks, nn. sisse-
tootamiseks, kulub t66 algul teatud aeg. Mida keerulisem
on t60, seda rohkem kulub selleks aega. Puhkusega aga
mitte liksnes ei kao vasimus, vaid ka see hea tooseisund.
Tavaliselt 10...15-minutilise puhkepausi jooksul suurem
osa too0seisundist sdilib, pdrast pikemat vaheaega on aga
tarvis sissetootamisaega nagu iga toopdeva algul.

Lihaste ja néarvienergia kulutuste taastamise seisukohalt
on vdga oluline mitte ainult puhkuse kestus, wvaid ka
puhkuse iseloom, sest puhkus ei seisne sugugi inimese
tegevusetuses. Viaga tdhtis on puhkuse 0ige organiseeri-
mine. Kui t66 on seotud pideva seismise voi kdimisega,
on otstarbekas puhkuse ajal istuda v6i lamada; kui tuleb
tootada selliselt, et keha on kogu aeg mingis kindlas asen-
dis, on vaja puhates votta teine keha asend, mis soodustab
nende lihastegruppide puhkust, mis to6tamise ajal on roh-
kem koormatud jne. Siinjuures tuleb meeles pidada, et
tdielik puhkus on kindlustatud vaid sellistes ruumides, kus



tootajatel on meeldiv olla, kus on normaalne temperatuur,
vaikus jne. Seetdttu on ebasoodsa viliskeskkonnaga t60-
del hadavajalik, et tootajad puhkaksid spetsiaalsetes
puhkeruumides. Koige tdisvdartuslikum puhkus on
aktiivne puhkus, eriti tootmisvéimlemine, sest see soodus-
tab tunduvalt toovoime kiiremat ja tdielikumat taastu-
mist.

Soovitatav on teha tootmisvéimlemist ka enne toopdeva
algust, mis kiirendab tooseisundisse joudmist, lihendab
madala toovoime perioodi ja suurendab tooritmi pusi-
vust.

Suurt huvi pakub kiisimus muusika mojust inimese t606-
voimele. Uurimised nditavad, et teatud toode puhul on
muusikal inimesi soodsalt erutav modju, muusika tostab
tuju, lihendab sissetdOtamise aega vahetuse algul ning
soodustab maksimaalse t66voime sdilimist. Kuid muusika
kasutamine t66 ajal on keeruline probleem. Muusikapro-
grammide, saateaegade ja -kestuse valikul tuleb tdpselt
arvestada to0protsessi iseloomu, t66 tempot ja ritmi, t60-
tajate t66voime muutumist vahetuse vdltel, ka tdotajate
vanuselist koosseisu ja nende muusikalist maitset. Seliiselt
valitud muusikat nimetatakse tootmismuusikaks, funktsio-
naalseks muusikaks, mis tdidab tood stimuleerivat funkt-
siooni.

Toopdeva algul, umbes 5 minutit enne ja 5...10 minu-
tit pdrast vahetuse algust, transleeritakse tavaliselt rei-
paid marsse ja tantsumuusikat, mis kiirendab normaal-
sesse toOseisundisse joudmise aega. ToO saateks kasutatav
muusika aitab valtida t66vGime langust toopdeva kestel,
liletada todajal tekkivat narvipinget. Teatavatel toodel ei
ole téotajad vaimselt Gldse koormatud. Ka selle probleemi
lahendab muusika: muusika haarab inimese tunded ja tea-
taval mdaédral tema tdhelepanu, ilma et see segaks tootaja
fuusilist tegevust.

Reglementeeritud puhkepauside ajal kasutatakse rahus-
tavat, meloodilist muusikat, mis aktiviseerib ja kiirendab
puhkust.

Viga soodne moju inimeste tdovoimele on muusikal vii-
masel to6tunnil.

Muusikaprogrammi iildine kestus on vahetuse valtel
tavaliselt iiks-kaks tundi, kusjuures the saate aeg ei
ileta 20...30 minutit. Mdnedel juhtudel transleeritakse
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muusikat igas tunnis 5...10 minutit. K&ik s6ltub konk-
reetsetest tingimustest.

Muusikalise materjali valikul arvestatakse, kuivoérd on
tootaja tahelepanu tooprotsessiga koormatud: vdahem intel-
lektuaalsetel toodel kasutatakse erecamat muusikat, t6o-
del, kus on vaja suuremat tdhelepanu, aga neutraalsemat
muusikat. Puhtvaimse t66 saateks muusika ei sobi.

Tootmismuusika on tavaliselt ndndanimetatud kerge
muusika, tingimata maZoorne, meloodiline, hea ritmiga.
Ta peab to6tajatele meeldima. Laule saadetesse ei lilitata,
sest muusika peab looma vaid ildise helitausta t00le, teda
ei tohi aktiivselt kuulata. Aktiivse muusikakuulamise
puhul langeb tdotajate toovoime, suureneb onnetusjuhtu-
mite arv, halveneb t60 kvaliteet.

Muusikat ei tohi muidugi kasutada tootmismirade sum-
mutamiseks, funktsionaalne muusika on mdéeldav tksnes
mo6dduka miira juures. Sel juhul tuleb muusikapalad
valida ka tootmismiirade tdambri ja varvi jdrgi, uhtse
tdmbri juures muusika veidi neutraliseerib mira.

Uurimuste andmetel tootmismuusika kasutamise efek-
tiivsuse kohta tduseb tootajate tooviljakus muusikasaadete
ajal, vérreldes perioodiga, millal muusikat ei kasutatud,
keskmiselt 10...12%. Uksikjuhtudel aga, s6ltuvalt konk-
reetsetest tingimustest, on tooviljakuse kasv ulatunud 4%
kuni 25%.

To6voimet allakiskuvat, aga ka soodustavat moju voOib
avaldada inimesele t66 viliskeskkond, t66 hiigieenilised
tingimused. Neid iseloomustavad Ghu temperatuur ja lii-
kumise kiirus, niiskus, saastumine, toostuses esineva Kiir-
guse intensiivsus, valgustus, mira, vibratsioon ja esteetili-
sed tingimused.

Soodsaks loetakse 6hu temperatuuri 16...18°C kergel
fittisilisel v6i valdavalt vaimsel t66l ja 14...17°C fisili-
sel t66l, kusjuures suhteline Shuniiskus on 60 kuni 80%
ja 6hu liikumise kiirus ei ileta 0,3 meetrit sekundis. Saas-
tumist iseloomustab &hu koostises olevate lisandite (gaa-
side, aurude, tolmu) hulk milligrammides liitri v6i gram-
mides kuupmeetri kohta. Sanitaarnormidega on kchtesta-
tud iga lisandi kontsentratsiooni piirnormid, mis on veel
lubatud. Soodsad klimaatilised tingimused on vaja tagada
eeskitt seadmete hermetiseerimisega ja soojuskiirguse alli-
kate isoleerimisega. Neil juhtudel, kui tehnika antud
taseme juures siiski pole vdimalik valtida korget tempera-
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tuuri ja Ohu saastumist, on vaja sisse seada ratsionaalne
ventilatsioon. Voiks oelda, et tdnapdeva tingimustes on
ventilatsioonil t66 véliskeskkonna kujundamisel eriline
tahtsus, mis paljudel juhtudel peab tagama t66 tervista-
mise ja ohutuse. Meil kulutatakse igal aastal tohutu suuri
summasid ventilatsiooni tdiustamisele ja kasutamisele, ent
ikkagi t66tavad ventilatsioonisiisteemid paljudes ettevéte-
tes vdikese efektiivsusega. Sageli on selle péhiuseks vead
ventilatsiooni projekteerimisel, sagedamini aga vead ven-
tilatsiooni seadistamisel ning kasutamisel. Kardinaalse
lahenduse soodsate klimaatiliste tingimuste loomisel annab
muidugi 6hu konditsioneerimine.

Valgustus méjutab oluliselt inimese t66vdimet ja tervist.
Hea valgustuse juures tugevneb kopsude 66, kdrgema
narvitegevuse protsessid kiirenevad, ndgemine on pinge-
vaba jne. Ebapiisav valgustus, valguse vilkumine, pimes-
tav valgus, valguse intensiivsuse jarsud muutused, nige-
mise suur pinge kutsuvad esile pikaajalise vdsimuse, Nii-
siis reibas meeleolu, suur aktiivsus ja selle tagajirjel
kujunev korge t66vGime séltuvad suurel méadral kiillal-
dasest ja ratsionaalsest valgustusest, ruumide ning t&6-
kohtade valgustatusest. Tdiendavad kulutused valgustu-
sele tasuvad end alati, sest paraneb to66 kvaliteet ja tduseb
tooviljakus.

Valgustuse parandamine on eriti oluline té6del, kus on
tegemist vdikeste tooobjektidega, pisikeste detailidega,
sest siin pOhjustab iga puudus valgustuses tooviljakuse
langust, praagi kasvu, tootajate nagemise halvenemist.
Ebadige ja ndrk wvalgustus on nii monigi kord ka t66-
onnetuse otseseks pohjuseks.

Efektiivse valgustuse tagamiseks on vaja poorata tahele-
panu mitte ainult valgustatusele, vaid ka kvaliteedile,
varvusele, hajumise iihtlusele. Uksikute varvuste tajumine
soltub valgusallika spektri iseloomust. Naiteks luminest-
sentslambid noérgendavad punase ja tugevdavad sinise,
kollase ja rohelise varvuse tajumist.

Suurt méju valgustusele avaldab seinte, lagede, p6ran-
date ja seadmete vdrvus ning nende valgust peegelda-
vad omadused.

Vaikus on inimese normaalse t66 ja puhkuse tiiheks
pohiliseks tingimuseks. Miira fiisioloogiline mdju inime-
sele sOltub miira spektraalkoostisest, intensiivsusest ja
kestusest, aga samuti inimese td0staazist ning vanusest.
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Tugev ja kestev miira nérgendab ndgemise teravust, muu-
dab hingamise ja siidame riitmi, korgendab vererohku,
aeglustab psiiithilisi reaktsioone jne., mille tagajarjel too-
tajate tooviljakus langeb (isegi 40...60%) ja sagenevad
téoonnetused. Eriti kahjulikud on mirad, mille koostises
on ilekaalus korge vonkesagedusega helid. Kui madala,
kuni 300 hertsise vonkesagedusega miira peetakse nor-
maalseks valjuse juures kuni 90 detsibelli, siis juba 800-
hertsine miira ei tohiks olla valjem kui 65 detsibelli.

Voitlus miraga on vidga keeruline. Kdige 6igem ja radi-
kaalsem on likvideerida miira tema tekkekohas. Isegi
miira osaline nérgendamine sel meetodil kergendab tema
tdaielikku kaotamist teiste vahenditega, see on mura sum-
mutamise ja isoleerimisega. Kui aga tehnilised abinoud
el osutu piisavaks ja inimesel tuleb pidevalt t66tada valju
miira tingimustes, on hadavajalik kasutada individuaal-
seid kaitsevahendeid.

Peale miira mdjub inimese organismile vdga kahjuli-
kult ka vibratsioon. Tdanapdeva tehnika tase ei voimalda
veel tdielikult likvideerida vibratsiooni, eriti téodel pneu-
maatiliste instrumentidega, kuid vibratsiooni vahendada
on vdimalik ja vajalik. Oma toimelt on vibratsioon kas
uldine voi kohalik. Uldine vibratsioon kandub iile inimese
organismile peamiselt jalgade, samuti kadte kaudu. Poéranda
varisemine, mis on tingitud mitmesuguste seadmete toost
raudbetooni tootmisel, kudumis-, dGmblus-, sepa- ja stantsi-
mistsehhides jne. kutsub esile uldise vibratsiooni. Ainult
kdtele mojuv kohalik vibratsioon tekib to6tamisel pneu-
maatiliste instrumentidega, samuti puurimis- ning terita-
misseadmetega jne. juhul, kui vibratsiooni sagedus ja
amplituud on kiillalt vdikesed. Pideva ja tugeva vibrat-
siooni tagajarjel tekib inimese organismis rida kohalikke
ja ildisi muudatusi, mis vbdivad arenedes viia vibralsiooni-
toveni ning darmistel juhtudel to6voime tdieliku kaotu-
seni. Just vibratsiooni tingimustes on eriti oluline vaga
tapselt mddrata ratsionaalne t66- ja puhkereziim ning
mitmesuguste kaitsevahendite kasutamine.

Soodsad esteetilised tingimused mitte iiksnes ei tervista
ega kergenda t66d, vaid muudavad t66 ka meeldivamaks
ning viljakamaks. Esteetiline viliskeskkond algab elemen-
taarsest puhtusest ja korrast tootmisruumides, haarab toot-
misruumide sisekujunduse, seadmete, moobli, eririietuse
ratsionaalse ja kauni vormi ning 10peb tootmishoonete
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arhitektuuri ja ettevdtte territooriumi korrastuse ning
haljastusega.

Tootmisesteetika rakendamine loob inimestele sellise
tookeskkonna, mis sadstab narvisiisteemi enneaegsest vasi-
musest ja arendab ka tootajate esteetilist maitset ning
muudab seda, kui selleks on vajadus. Kuid tuleb meeles
pidada, et tootmisesteetika peamisteks kriteeriumideks
peavad olema psiihholoogilised ja fiisioloogilised kritee-
riumid, sest koéik, mis on ilus, ei pruugi veel olla konk-
reetsetes tootingimustes inimese organismile soodne. See-
parast on vaja, et tootmisesteetika rakendamisel tootaksid
koos kunstnikud, arhitektid, psithholoogid, fiisioloogid,
konstruktorid, tehnoloogid ja t60 organiseerimise insene-
rid. Ainuiiksi nende kéige erinevamate spetsialistide tihe
koostd® annab meile koéigiti rahuldavaid tulemusi, loob
tGepoolest tooks optimaalselt soodsa véliskeskkonna.

Oluline osa tootmisruumide esteetilisel kujundamisel on
varvustel. Erinevad védrvused modjuvad inimese narvisus-
teemile isesuguselt. Erepunane vdarvitoon darritab ja eru-
tab, rohelised ja kollased toonid rahustavad, mustad ja
hallid toonid rusuvad, hajutavad téhelepanu, kollased, bee-
zid toonid tunduvad soojadena, sinised aga kiilmadena,
heledad toonid kergete ja tumedad rasketena jne. Vasta-
valt vajadustele tuleb neid védrvuste omadusi kasutada.

Ruumide varvimist tuleb kasutada ka kui tdiendavat
tegurit, mis suurendab valgust, sest {iksikud varvused
peegeldavad valgust vdga erinevalt.

Seadmete vdrvus peab tagama vajaliku kontrastsuse t66
objekti ja tausta vahel, et tootajal ei tuleks silmi asjatult
pingutada.

FErinevaid varvusi kasutatakse ka abinduna Onnetus-
juhtumite ennetamisel.

Silmatorkavalt ja eredalt véarvitud seadmete ohtlikud
osad on palju t6husamad tookaitse tagamisel kui ohu eest
hoiatavad plakatid.

Seoses tehnika arenguga ja eriti tootmise automatisee-
rimisega muutub soodsate tootingimuste loomine iha kee-
rulisemaks. Siin tuleb arvestada psiihholoogia, flsioloogia,
hiigieeni, tehniliste teaduste ndudeid, samuli anatoomia,
antropomeetria, biomehaanika ja monede teistegi teaduste
andmeid. Selliseks kompleksteaduseks inimesest ja toost,
mille eesmargiks on tagada optimaalsed tootingimused,
siisteemi «inimene-masin» optimaalne funktsioneerimine,
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on ergonoomika. Ergonoomika rakendamine tdhendab
seadmete, tookohtade, tootmisruumide projekteerimist
tdielikus vastavuses inimese organismi isedrasustega.

Ergonoomika jarjekindel kasutamine t66 teaduslikul
‘organiseerimisel seisab veel ees.

4. Todliste too organiseerimise tdiustamine

1966. a. stigisel oli kogu maailm vapustatud kahjudest,
mida tekitasid uleujutused Itaalias. XX sajandi alguses
ilmus Ameerika Uhendriikides professor N. S. Shaleri teos
«Inimesed ja maa», kust inimkond esmakordselt vdis
lugeda tohututest kahjudest iga-aastaste paduvihmade
téttu. Andmed lahtedesse, jogedesse, jarvedesse uhutud
viljaka mulla koguse kohta pohjustasid loodusrikkuste
kaitsmise kongressi kokkukutsumise Washingtonis.

Moo6dus paar aastat ja raamatus «Tooliigutuste uvuri-
mine»! vditis tuntud ameerika t66 ja tootmise ratsionali-
saator, F. W. Taylori opilane Frank Gilbreth, et professor
Shaleri raamatus kirjeldatud kahjud on tithised vorrel-
des nendega, mida toovad liigsed, tarbetud tooliigutused.
Ta tOestas, et ainuliksi iihe osaga nende tarbetute liigutuste
sooritamiseks kulutatud energiast vdiks ehitada hiiglabas-
seini, koguda sellesse viljakat mulda ja kanda sec tagasi
p6ldudele. Kuid selliseid tarbetuid liigutusi tehakse iga
pdev, iga tund ja iga minut mitte ainult toostuses, vaid
ka transpordis, sides, kaubanduses, ametiasutustes, maja-
pidamises jne.

Ebaratsionaalsetes liigutustes peituvatest tooviljakuse
tostmise reservidest annab iilevaate tabel 1, mis on koos-
tatud tegelike andmete pdhjal.

Tabel 1
Toovotete muutmise moju todviljakusele
Enne Pdrast
Naitajad ratsionali- ratsionali-
seerimist seerimist
1. Tooliigutuste arv tdépdevas . . . 100 000 100 000
2. Téoliigutuste arv toodangutihiku val-
mistamiseks . . 250 200
3. Toodang téopdeva ]ooksul (tukk1) 400 500

T @. AxuanGper. H3syyenne ABHMIKEHHH KaK CIOCOG MOBLICHTL IIPO
HM3BOAMTEABHOCTh IIpH BesKoM paGore. C-TlerepGypr, 1913 r.
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Et vahetuse kestus ei muutu, jaab liigutuste arv too-
pdeva jooksul stabiilseks. Liigutuste arvu vdhenemine ithe
toooperatsiooni sooritamisel tagab tooviljakuse kasvu
25%. Seega t60vOtete ratsionaliseerimisel t66 intensiivsus
ei suurene. Paremad todtulemused saavutatakse sellega,
et inimese tegevus muutub otstarbekamaks.

See oli nédide paljudest probleemidest, millega pdrkame
kokku t60 organiseerimisel. Vaatleme seda kiisimust veidi
teistsugusest aspektist.

Tsunftimeistril ei tulnud palju pead murda selle ile, kui-
das jaotada tdlla valmistamine oma to6koja sellide vahel.
Igailiks nendest oli oma ala meister. Selle probleemiga tege-
les manufaktuuri omanik. Ta mdistis, et t66 jaotamine
spetsialiseeritud tookohtade vahel kindlustab kdorgema t66-
viljakuse ja seda sel juhul, kui toooperatsioonid on oma-
vahel ajas enam-vdahem kooskolastatud. Seni, kuni toot-
misprotsess oli organiseeritud suhteliselt algeliselt, v0is
toojaotuse ja koopereerimise kiisimusi lahendada koge-
muste abil.

Mida enam arenes tootmine, mida keerukamaks muutus
toodang, mida rohkem hakati kasutama masinaid, seda
olulisemaks kujunes toostusettevotete juhtimisel tapne
toojaotus. Kuid selle rajamiseni teaduslikel alustei joudis
alles Henry Ford. Tema tehastes loodi esimene konveier
maailmas, mis mdjutas oluliselt majanduslikke nditajaid.

Tabel 2

T-mudeli T-mudeli
Aasta sOiduautode hind

toodang dollarites

1903 195

1908/1909 10 660 950
1911/1912 76 150 600
1913/1914 264 972 490
1918/1919 537 452 525
1921 1013958 415
1923 2090959 295

Pohjalik té6jaotus vdimaldas H. Fordil maksimaalselt
lihtsustada autode valmistamise tédoperatsioone: 43%
nendest oli vdimalik dra oppida 1 paevaga, 36% toodest
vajas Oppeaega 1...8 paeva, 6% — 1 kuni 2 nadalat,
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14% — 1 kuni 12 kuud ja ainult 1% — kuni 6 aastat. T66-
viljakuse kasvy korval andis selline t66jaotus suurtéostu-
rile katte veel teisigi trumpe, mida ta edukalt kasutas
voitluses toolisliikumise vastu.

Kuid vaadeldes toolist kui tihte konveieri komponenti-
dest, viis Ford auto koostamisprotsessi killustamise sellise
tasemeni, mida piirasid vaid tehnoloogilised kaalutlused
Jja inimese motoorsed vOimed. Seepdrast jai toooperat-
sioon ilma intellektuaalsest sisust, t66 muutus adrmiselt
monotoonseks. H. Ford vditis kiill, et suurem osa inimes-
test eelistab just monotoonset t66d, sest siis véivad mot-
ted olla teiste, huvitavamate asjade juures. Kuid selgus,
et H. Ford eksis inimeste psiithholoogias. Parast Teist maa-
ilmasdda liideti ménes Ameerika Uhendriikide td0stus-
ettevottes tooviljakuse tdstmise, praagi ja tooluuside
vihendamise eesmargil t66operatsioonid. See tdstis nende
keerukust, ndudes seetdttu ka motlemistodd. Uritus digus-
tas ennast taielikult.

Uhes ménguasjade vabrikus anti todlistele digus paeva-
normi piirides reguleerida Kkonveieri liikumise Kkiirust.
Ameerika psiithholoog William White margib, et seda tehti
naistooliste pealekdimisel, kes konveieri suure liikumis-
kiiruse tottu ei suutnud Oigeaegselt sooritada oma ope-
ratsiooni. Uue tooreziimi rakendamisel kasvas tooviljakus
kolme nddala jooksul 30...50%, praak aga véhenes jar-
sult.

H. Ford ei lubanud oma tehastes toolistel istudes too-
tada. Ta leidis, et istudes to6tamine viib t6oviljakuse alla.
Pealegi ei voimalda see vélja selgitada todlisi, kes kiiresti
vasivad ja seepdrast ei kolba tootamiseks tema juures.
Kuid vastav uurimine Prantsusmaa ettevotetes, mille kdi-
gus vorreldi erinevate tédasendite m6ju monedele fisio-
loogilistele funktsioonidele, tdestas, et seistes tootamine
pbdhjustab tdiendava vasimuse.

Toodud ndited t66 organiseerimise alalt naitavad, et see
on seotud mitme teadusharuga. Vahe on sellest, et t6o-
kohale toimetatakse oigel ajal materjal, tuleb motelda ka
sellele, missugune peaks olema materjali kdige ratsionaal-
sem paigutus. Vahe on sellest, et operaatori ette aseta-
takse mooteriistad tooprotsessi jalgimiseks ja reguleeri-
miseks, on tarvis teada ka seda, milline kuju peab olema
numbrilaual, et véltida vigu nditude lugemisel. Vihe sel-
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lest, et on teada vahetuse alustamise ja lopetamise aeg,
tuleb moelda ka tooreziimile vahetuse kestel.

Tookoha organiseerimisel tuleb jérelikult tugineda:

1) majandusteadustele, sest need vdimaldavad hinnata
kehtivaid tod organiseerimise vorme ja valida neist rat-
sionaalsemad, ldhtudes tooviljakuse tdstmise ja toolmise
materiaalsete elementide efektiivse kasutamise seisu-
kohast;

2) tehnikateadustele, sest need vodimaldavad valida
seadmete t60 koige kasulikumaid reziime, tooprotsessi
mehhaniseerimise vahendeid, to6abindusid;

3) bioloogiateadustele, sest need voéimaldavad valida
koige ratsionaalsemaid too organiseerimise vorme, lahtu-
des inimese fiisioloogiast ja kodige soodsamatest sanitaar-
hiigieenilistest, esteetilistest ja psiihhofiisioloogilistest
omadustest;

4) sotsiaalteadustele, sest need seovad too organiseeri-
mist kollektivismiga t60s, moraalsete stiimulitega, toodist-
sipliiniga.

Puudused, mis esinevad t60 organiseerimisel, algavad
juba sellest, et ettevdtete projekteerimisel ei poorata sel-
lele probleemile vajalikku tahelepanu. Skeemil 1 on nai-
datud, missuguseid kiisimusi tuleb tingimata kasitleda
ettevotete ja tsehhide projektide vastavas osas.

Antud osa projekteerimisel on olulisemateks probleemi-
deks pohitéoliste majanduslikult pdhjendatud toojaotuse
ja koopereerimise vormide valik ning tdoprotsesside ja
tookohtade ratsionaalse organiseerimise meetodite kind-
laksmaaramine. Sellest sdltuvad tootmise ja t66 organi-
seerimise vormid kogu tsehhi ja ettevotte ulatuses. T60 ja
tootmise organiseerimise mitmesuguste meetodite kombi-
natsioone voib olla vdga palju. Seeparast on optimaalse
variandi leidmine kiillaltki keeruline ja selleks kasuta-
takse matemaatilisi meetodeid ning arvutusmasinaid.

Ulesanne muutub veelgi keerukamaks seetottu, et teh-
nika progress nduab iiha kiiremat toodete tiiipide ja mude-
lite asendamist uutega. Valmistatava toodangu mudelite
vananemine ja nende asendamine toimub tunduvalt kiire-
mini kui tootmisvahendite fiiiisiline kulumine. Seeparast
on tdnapieva masina- ja aparaadiehituses vdikeseseeria-
lise toodangu osatdhtsus vdga suur. Néiteks suurenes NSV
Liidu toostuses ajavahemikul 1950—1962 tdhtsamate uut
tiiiipi masinate arv 4,8 korda. Ldhema 15. .. 20 aasta jook-
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Tod organiseerimise kiisimused ettevdtte (tsehhi) projektis Skeem 1
TOO ORGANISEERIMINE
rooume | [Toomestodt || Toskontade || roouomade | | OO0 | mes || T
R - . B - . . 1-
paigutus pohitéodel mine teenindamine reziim tingimused mine
Ndéditeid
— mitme —— massiliste — téokohta- — téokohta- — vahetuste — mikro- — pdhitoot-
pingi teenin- kutsealade de planeeri- de teeninda- arv ja kes- kliima; mise tehno-
dajate tee- pohitodliste mine (mass- mise graafi- tus; — soojus- ja loogiliste
nindustsoo- tooprotses- tootmises — kud iga tee- — vahetuste teiste kiir- operatsioo-
nid; side projek- igale t&6- nindusfunkt- vaheldumise gusliikide, nide aja-
— abitéoliste teerimis- ja kohale, siooni 13ikes; kord; helivéngete, (tootlus-)
teenindus- instruktsi- seeriatootmi- — abitooliste — vahetuse- vibratsiooni normid;
tsoonid; oonikaardid; ses — tiiip- liikumise sisene t66- ine. lubatud ~— abitootmi-
— tooliste — mitme planeerimine); marsruudid; ja puhke- intensiivsus; se taldpnor-
arv, kutse- pingi teenin- — tookoha — abitooliste reziim — téokoha, mid;
alane ja kva- dajate liiku- organiseeri- toomeetodid tsehhi, jaos- — mitme
lifikatsiooni- mise mars- mise vahen- ja -votted; konna varvi- pingi teenin-
jargne koos- ruudid; dite jooni- — pohitdo- toon; dajate tee-
seis agregaa- — seadmete sed; kohtade side — konveieri nindusnor-
tide jaoskon- tooreziimid — valgustite teenindus- liikkumise kii-  mid;
dade ja tseh- konstruktsi- jaoskonda- rus; — abitooliste
hide 16ikes oon, voimsus dega; — sanitaar- teenindus-
ning ettevot- ja paigutus; -— abitodliste hiigieeniliste normid ja
tes tervikuna -— tdste- tookohtade tingimuste arv;
transpordi- organiseeri- kontrolli- — pdhitoo-
vahendite mine ja mise kord dangu to0-
konstruktsi- varustamine mahukus
oon ja pai-
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sul ei jaa paljudes toostusharudes vanast toodangust
jarele rohkem kui 10%. Ameerika Uhendriikides valmis-
tatakse masinate ja aparaatide nomenklatuurist kuni 90%
partiidena, mille suurus ei tleta 25 tiikki.

Jarelikult tuleb tootmise ja t66 organiseerimise projek-
teerimisel arvestada tootmisobjektide ko&rget diinaamili-
sust, valmistatavate toodete tiiipide ja mudelite Kkiiret
vaheldumist.

Hoopis védhe pooratakse ettevotete projekteerimisel
tdhelepanu abitdoliste, eriti aga pdhitdokohti teenindavate
tooliste t66 organiseerimisele. Samal ajal kasvab jarjest
nende osa tootmisvahendite kasutamise, tootmise rutmili-
suse ja ettevdtte majanduslike naitajate parandamisel.
Kulutused abit66de mehhaniseerimiseks on 4...5 korda
efektiivsemad kui samad kulutused pd&hitéodel. Uurimu-
sed naitavad, et kui ihe po6hitdolise vabastamiseks tuleb
keskmiselt kulutada 9500 rubla, siis ithe abitddlise asen-
damiseks mehhanismidega kulub vaid 2100 rubla.

Tookohtade organiseerimisel on madrav tdahtsus masina
konstruktsioonil. Konstruktorite mote on jarjekindlalt
suunatud masinate joudluse tOstmisele, nende t66kindluse
suurendamisele, valisilmele jne. Kuid maailma parimate
ndidiste taseme saavutamiseks tuleb masin konstrueerida
nii, et oleks tagatud tema kdige mugavam teenindamine
ja tooliigutused oleksid koige ratsionaalsemad. Kui
Odessa Lenini-nim. tehase konstruktorid sdéidavad «Vol-
gaga», vaevalt nad motlevad, et auto kdigukasti valmis-
tamisel tuleb Gorki Autotehase toolisel 240 korda vahe-
tuses tousta kikivarvule, et vajutada nende poolt konst-
rueeritud puurpingi juhtimisnupule. Kui sellele oleks
varem moeldud, vasiks to6line vahem ja valmistaks vahe-
tuses 6...8 detaili rohkem.

Inimese fiisioloogiliste ja psiihholoogiliste omaduste
ignoreerimine torkab silma paljudes kaugeltki mitte pisi-
asjades. Tuntud inglise psithholoog prof. Fr. Bartlett toob
oma raamatus «Inimese psiiiihika t66s ja mangus» naite,
mis on esitatud joonisel 1. Joonise vasakul poolel on
numbrilaudade paigutus selline, nagu see sageli mitme-
sugustel juhtimispultidel on. Me ndeme, et markjoon, mis
tahistab agregaadi normaalse t66 piire, on paigutatud sis-
teemitult. Vordlus nditab, et markjoone piisiva asendi
puhul on osutite ldhenemine kriitilisele momendile taba-
tav palju holpsamini. Kahjuks ei vé6imalda tehnopsih-
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Joonis 1. Numbrilaudade asetus:
a — vale; b — odige



holoogia vdhene tundmine ja alahindamine konstruktori-
tel kriitiliselt vaadelda jargmisi t66 organiseerimise pohi-
noéudeid masina konstruktsiooni suhtes:

1) seadmete ja aparatuuri juhtimise lihtsus ja mugavus;

2) hea tlevaade koigist masina osadest ja kontrollmoote-
riistade numbrilaudadest ja skaaladest, mida t66line peab
jalgima;

3) toolise mugav asend tooprotsessis;

4) seadmete teenindamise mugavus remondil ja hdales-
tamisel, transportimise ja monteerimise mugavus;

5) tootmisjaatmete eemaldamise mugavus;

6) soodsate sanitaar-hiigieeniliste to6tingimuste kind-
lustamine kahjulikke gaase voi tolmu sisaldavate sdlmede,

Joonis 2. Reguleeritava korgusega tool

34



S e S S

Joonis 3. Pingitoolise todriistakapp

agregaatide ja mahutite hermetiseerimise teel, vibratsi-
ooni, miira ja kiirguse kdrvaldamine v&i nende allikate
isoleerimine.

Enesestki méista ei s6ltu kéik seadmete konstrukisioo-
nist. Toolise mugav asend oleneb suurel méaaral t60moob-
list. Mugav, reguleeritava korgusega tool, toolaud, mis
voimaldab kdepdrase tooriistade paigutamise, reguleerita-
vate vahedega toorikute riiul, jne. — see k&ik on tingi-
mata vajalik t66 Gigeks organiseerimiseks ja efektiivsuse
tostmiseks. Joonistel 2, 3 ja 4 on esitatud méned naited
ajakohasest toOmooblist.

Kuid ka mugavast mooblist on vdhe. Tahtis on samuti
uldine to0miljo6. Me oleme harjunud sellega, et tootmis-
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Joonis 4. Uhekohaline lukksepa todlaud

protsessi juhtiva operaatori tugitool on surutud pultide
ringi. Kuigi operaatori aktiivne tegevus kestab voib-olla
10...15% tooajast, ei saa ta lahkuda toopostilt, kuna
automaadid ei ole suutelised likvideerima koiki korvale-
kaldumisi tooreziimist. Operaatori ndarvid on pidevalt pin-
gul, sest teha nagu ei oleks midagi, kuid dra minna ei saa.
Tegemist on &drmiselt ebameeldiva ja vasitava aistin-
guga.

Uleliiduline Tehnilise Esteetika Teadusliku Uurimise
Instituut (BHMUNTOI) tootas valja Voskressenski Keemia-
kombinaadile operaatoripunkti interjoori, mis naeb ette
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selle punkti jagamise t60- ja puhketsooniks. Operaatori
tavaline to0koht on puhketsoonis, kus ta istub seljaga juh-
timispuldi poole, loeb raamatut voi jalgib kalu akvaariu-
mis. Puldis asuvast raadiost kostab rahulik muusika, Nii-
pea kui tootmisinformatsiooni indikaatorite naitajad muu-
tuvad ja tuleb tootmisprotsessi vahele segada, olukord
muutub. Pehmelt heliseb summer, valgustus puhketsoonis
vdaheneb 2...3 korda; sellel puldi osal, kus indikaatori
nditajad muutusid, valgustatus vastavalt kasvab. Raadio-
vastuvotja lilitub vélja. Parast hdire likvideerimist taas-
tub endine olukord.

Poorates vannitoas dusSikraani paremale vdi vasakule,
paneb vaevalt keegi tdhele marke selle kdepidemel, sest
on ainult kaks voimalust ja need kuluvad meile kiiresti
pdhe tdnu lihtsatele siimbolitele — vann ja duss. Kuid
kaasaegsete seadmete juhtimisel, kus esitatakse iitha kor-
gemad nduded toolise kvalifikatsioonile, reaktsioonikiiru-
sele, tdhelepanule ja madlule, on tootmisvahendite sellistel
elementidel, mis aitavad kergelt meelde jitta tootoimin-
gute iseloomu ja jarjekorda, erakordne tdhtsus. Neid ele-
mente nimetatakse mnemomarkideks, nende elementide
susteeme mnemoskeemideks ja teadust, mis kasitleb mar-
kide ja mirkide siisteemide teooriat, semiootikaks. Mnemo-
skeemide kasutamine muudab sageli kogu téoprotsessi sisu.
Paljudes keemiatdostuse ettevotetes moodustab operaatori
ringkdikude marsruut mooteriistade jalgimiseks ménikiim-
mend meetrit. Et aga inimese vdimed informatsiooni mee-
lespidamiseks ja vordlemiseks on piiratud, on keerukate
olukordade hindamine mdnikord hoopis v&imatu.

Siin tulevadki appi mnemoskeemid ehk juhitava tehno-
loogilise objekti graafilised kujutused, mis aitavad orien-
teeruda olukorras. Nende kasutamine véimaldab muuta
ka juhtimiskilpi. Voskressenski Keemiakombinaadis on
mnemoskeemi rakendamise tulemusena lithendatud infor-
matsioonipaneeli pikkust kaheksalt meetrilt kahe meet-
rini.

Joonisel 5 on esitatud naited mnemomarkide siisteemist,
mida kasutatakse Itaalia firma «Olivetti» elektronarvutitel.

Seadmete, tooriistade ja muude tookoha organiseeri-
mise elementide kohandamine toolise jargi moodustab to6
teadusliku organiseerimise ithe kiilje. Mitte sugugi véik-
sema tdhtsusega ei ole toolise vBimete kohandamine to6-
koha ja to0operatsiooniga. Seda tuleb alustada juba ini-
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Joonis 5. Naited firma «Olivetti» elektronarvutite siimbolite siisteemist:

1 — mélukoguja (siimbol sarnane reservuaari siimboliga); 2 — aritmeetiline

seade_ (korrutusmirk); 3 — magnettrummel; 4 — otsimine; 5 — leidmine;

6 — viga; 7 — peatumine vea puhul; 8§ — stopp; 9 — operatsiooni 16pp; 10 —

magnetlindi lleskirjutuse 186pp; 11 — aritmeetilise operatsiooni 16pp; 12 —
otsimise 1dpp

mese toolevotmisel tema vdimete ja huvide kindlakstege-
misega. Paljudes vdlismaa ettevotetes tootavad toopsih-
holoogia laboratooriumid, kus vestluse ja mitmesuguste
eksperimentide abil selgitatakse toolevdetavate inimeste
sobivust soovitud kutsealale. Kuid sellega pole t66 loppe-
nud. Kutseala Oppimisel tekib rida probleeme, nagu toolise
tdhelepanu treenimine, vajalike kogemuste kiire akumu-
leerimine, ratsionaalsete toomeetodite kattedpetamine to0-
listele, kes hakkavad uusi seadmeid teenindama jne.
Fitamata suulise instruktaazi tdhtsust, tuleb réhutada ka
kirjalike juhendite, kino, televisiooni, dpetavate masinate
tahtsust. Omal ajal suutis Too Keskinstituut épetada sadu
tuhandeid to6lisi kasutama ratsionaalseid toovotteid. See
oli véimalik tdnu laialdasele O&ppebaaside ja -tsehhide
vorgule. Toost votsid osa ka tuhanded hésti ettevalmis-
tatud instruktorid, kasutusele voeti «Instruktsioonid inst-
ruktorile», «Instruktsioonid oppijale» ja instruktaaziks
tootmistingimustes — «T66 organiseerimise kaardid».
Katseid dppeprotsessi taiustamiseks on tehtud ka kaes-
oleval ajal. Moskva tehnikakoolis nr. 11 kasutatakse auto-
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maattreipinkide héaalestajate viljadpetamiseks kahte mee-
todit: algoritmkaarte ja trenazodri programmeeritud ma-
terjaliga. Kiillaltki huvitava trenazéori nditena voib tuua
Uraali Riikliku Ulikooli majandusteaduskonna eksperimen-
taalosakonnas kasutatava agregaadi viilimisoperatsiooni
Spetamiseks. Séltuvalt too tempost ja pingest kostab mik-
rofonist kasklus «Tootada aeglasemalt» voi «Tootada kii-
remini», kuni &pilane on saavutanud normaalse todinten-
siivsuse.

Tooliste tegevuse ratsionaalse organisesrimise eest pea-
vad hoolt kandma ja vastutama eelkdige insenerid ja tee-
nistujad. Kuid kas nende eneste t66 on organiseeritud
eeskujulikult ja teaduslikel alustel?

5. Inseneride ja teenistujate t60 organiseerimise
tdiustamine

Tuntud kriminaalromaanide autor Edgar Wallace oli
erakordselt viljakas. Ta dikteeris ponevaid detektiivlugu-
sid oma masinakirjutajatele sellise kiirusega, et need ei
pidanud kaua vastu. Masinakirjutajate tootingimuste
parandamiseks tuli abiks votta heliplaadid.

Nii tehti tiks esimestest sammudest diktofonide kasuta-
mise suunas. Ja kuigi see aparaat sdastaks palju kallist
aega, kohtame teda kontorites ja biiroodes veel vaga
harva. Kuid puudulik tdhelepanu teenistujate t66 korral-
damisse teeb veel teravamaks sellise t&sise majandusliku
ja sotsiaalse probleemi, nagu seda on teenistujate arvu
kiirem kasvutempo vorreldes tooliste ja talupoegade arvu
suurenemisega.

Ameerika Uhendriikides kasvas viimase 50 aasta jook-
sul toostustoodang 6 korda, tooliste arv suurenes seejuu-
res 80%, teenistujate arvu kasv aga oli neljakordne. Kaes-
oleval ajal on Ameerika Uhendriikides teenistujaid ligi-
kaudu 8 miljonit rohkem kui farmereid, t66stustooliste arv
iiletab aga teenistujate arvu vaid poolteist korda.

1959. a. iileliidulise rahvaloenduse andmetel vdhenes
NSV Liidus isikute arv, kes tegelevad peamiselt fuusilise
tooga, vorreldes 1926. aastaga 1,2 miljoni inimese vorra
ehk 15,7%. Vaimse t66 tegijate arv kasvas samal ajal
13,5 miljoni inimese vorra ehk 6,3 korda, sellest insener-
tehniliste tootajate arv 18 korda (nendest inseneride arv
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25 korda), raamatupidajate ja arveametnike arv 4,8 korda,
kassapidajate arv 5,3 korda.

Andmed kénelevad seadusparastest muudatustest ela-
nikkonna struktuuris. Kuidas on aga lood teenistujate:
arvu suurenemise tempoga? On teada, et aastatel 1958. ..
... 1963 moodustas NSV Liidus to6liste aastane juurde-
kasv 4,5%, teenistujatel oli sama naitaja ligi 4%, insener-
tehnilistel to6tajatel aga 6,9%. Kui votta arvesse, et
1953. a. oli loodud 740 tdhtsat uut masinatuupi, 1962. a.
aga juba 3164, siis tundub see kasv loomulikuna. Kuid
asja teiseks kiiljeks on teenistujate td6aja kasutamine.
Sverdlovski oblastis pildistasid 1963. a. oktoobris ja
novembris oma todpdeva seitsekiimmend téostusettevtte:
direktorit. Tulemused on esitatud tabelis 3.

Direktorite té6aja kasutamine Sverdlovski oblasti toéstusettevtetes

Osatdhtsus
" toopdeva
Tegevuse liik kestusest
9y-des
:‘
|
Tootmisiseloomuga ndupidamised . . . . . . 12,3
Noupidamised iihiskondlikes organisatsioonides 12,6
Tootmisiseloomuga vastuvétt . . . . . . . . 139
Tootajate vastuvétt . . . . . . . . . . . . 7.5
Tutvumine tsehhide té6ga . . . . . . . . . 18,1
Telefonikéned e, { 3,1
Tutvumine kirjavahetusega . e e e 7.4
Plaaniline ja organisatsiooniline t66 . . . . . . 11,7
Ettekannete ettevalmistamine . . . . . . . . 4,7
Tehnilise kirjanduse lugemine . . ., . . . . 1,5
Uhiskondlike iilesannete taitmine . . . . . 1,3
S6idud ja ootamised . . . . . . . . . . . . 2,8
Muud . . . . . . . L 3.1

Seega kulub ligi veerand direktori tooajast ndupidamis-
teks. Sverdlovski iihe ehitustrusti direktor tegi kindlaks,
et nelja kuu jooksul vbttis ta osa 145 ndupidamisest kogu-
kestusega 435 tundi.

Meistri t66aja kasutamise uurimised isepildistamise teel
Sverdlovski meditsiinipreparaatide tehases naiitasid, et
otsesed toGajakaod moodustavad 3,99 téopaevast. Ule-
jddnud 96,1% jagunevad nii, nagu naitab tabel 4.
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Tabel 4
Meistrite kasuliku tédaja kasutamine Sverdlovski
meditsiinipreparaatide tehases

Tegevus

Todde ettevalmistamine ja ldpuleviimine . . 7.2

T60 organiseerimine ja planeerimine . . . . 7.2

Seadmete ekspluatatsiooni organiseerimine . 20 17,5

Tehnoloogilise protsessi, toodangu kvaliteedi

ja tootmisgraafiku tditmise kontroll . . . 19,5 10,0

Tootmisprotsessi  kindlustamine tooraine ja

materjalidega . . . . . . . . . . . . — 7,2

Arvestus ja aruandlus . . . . . . . . 7.5 !
Kokku | 5472 41,9

Seega kulub rohkem kui pool ajast informatsiooni kogu-
misele ja lileandmisele.

Uurimine, mille viis 1dbi Tallinna Poliitehnilise Insti-
tuudi tootmise okonoomika ja organiseerimise kateedri
dotsent E. Vilbert reas Eesti NSV masinaehitusettevotetes,
nditas, et korgema haridusega spetsialistide iildises tooaja
bilansis moodustab selliste toode osatdhtsus, millel puu-
dub inseneriteadmisi néudva loova t66 iseloom, keskmi-
selt 42,3%.

Toodud néited konelevad sellest, et ratsionaalne too-
jaotus ettevdtte juhtimissfddris puudub. Funktsiconide
puudulik piiritlemine tootajate vahel nii osakonna piiri-
des kui ka osakondade vahel pdhjustab mitte ainult t66-
aja ebaratsionaalset kasutamist, vaid ka t66 dubleerimist,
dokumentide otstarbetut ringlust, t66de tditmist hilinemi-
sega. Olulist osa etendab seejuures asjaolu, kas juhtimis-
skeem antud tingimustes on iiles ehitatud selliselt, et see
vGimaldab ithe vdi teise tootmisliili juhatajal edukalt
toime tulla oma alliiksuse t66 juhtimisega. Nii moneski
ettevéttes on see skeem kujunenud kiillalt keeruliseks
kehtinud planeerimissiisteemi tottu, mis tdstis huvi pea-
miselt personali suurendamise vastu.
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Juhtimine kujutab endast nii teadust kui ka kunsti.
Kuigi edukas t06 so6ltub suurel mdairal administraatori
omadustest, tuleb juhtimine kui inimese loomingulise tege-
vuse Ulks vorm rajada teaduslikele alustele. Selleks on
vaja analiusida juhtimise osatdhtsust tootmisprotsessis,
tema seost teiste tootmisprotsessi elementidega, uurida
juhtimismeetodeid, mé&édrata kindlaks juhtimislillide orga-
nisatsiooniline struktuur, ettevotte optimaalne suurus, iga
majanduslili koosseisud, uurida juhtimist6é psiihholoo-
giat ja fisioloogiat, teha kindlaks administratiivtée meh-
haniseerimise kodige ratsionaalsemad suunad.

Kuigi juhtimise ja administratiivtoé struktuur on véga
mitmekesine ja nende funktsioonide liigestamine iiksikute
alliksuste vahel tohutult vahelduv, v6ib kdik té6d jagada
alljargnevalt:

1) ildjuhtimine;

2) tootmise konstruktorlik ettevalmistus;

3) tootmise tehnoloogiline ettevalmistus;

4) to60 organiseerimine ja palgakorraldus;

5) tootmise kindlustamine téoriistade ja abindudega;

6) seadmete, energiamajanduse ja tooruumide hoid-

mine tookorras;

7) toodangu kvaliteedi kontroll;

8) tootmise operatiivne reguleerimine;

9) tehnilis-majanduslik planeerimine;

10) kapitaalehitus;

11) raamatupidamine ja finantskontroll;

12) materiaal-tehniline varustamine, koopereerimine ja

toodangu turustamine;

13) kaadri toolevotmine, vallandamine, ettevalmista-

mine ja tabeliarvestus;

14) tlldine asjaajamine ja majanduslik teenindamine;

15) tookaitse.

Ehkki igas ettevottes on need funktsioonid hdsti teada,
el ole alati selge, kuidas neid jagada osakondade vahel.
See ei olegi vdga imelik, kui silmas pidada seda, et paljud
kiusimused pdimuvad ldbi ja hélmavad mitmeid osakondi
ja tsehhe. Nditeks kuidas on ratsionaalsem jagada tehno-
loogiline ettevalmistus peatehnoloogi osakonna ja tseh-
hide tehnoloogide vahel v6i kuidas jagada tsehhide plaa-
nide koostamine plaaniosakonna ning t60- ja palgaosa-
konna vahel? Uldist retsepti on raske anda, sest palju sol-
tub tootmise iseloomust, tootmise tiilibist ja mitmest muust
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tegurist. Seeparast on direktor sageli kimbatuses, milli-
sesse osakonda iiks voi teine kiri vastamiseks suunata.
Kuid kas direktor peab tegelema kirjade suunamisega ja
kas kirjadele peavad vastama tingimata osakondade juha-
tajad? Paljud nendest peavad seda kiill oma pdhifunktsioo-
niks.

Hoopis kummaline on aga, et nii mitmeski ettevottes
ei ole diget selgust t66 jaotuse kohta ithe osakonna too-
tajate vahel. Siin ei saa keegi muu studi olla kui osa-
konnajuhataja: kas ei tea ta oma osakonna té6mahtu vOol
kulub tal kogu aeg kirjade Kkirjutamiseks ja teisteks
«tahtsamateks» toodeks.

Oluline tootmise juhtimisel on juhtimise rinne ehk mabht,
see tdhendab tootajate voi funktsionaalsete alliiksuste arv,
mis on allutatud ihele juhile. Sellest séltub juhtimise
efektiivsus, teovdime, operatiivsus. Juhtimise organiseeri-
mise spetsialistid on arvamusel, et alluvate arv ihe juhi
kohta peaks olema 5...10. Juhtimise rinde liigne suuren-
damine péhjustab juhi tdhelepanu hajumist, juhtimise
efektiivsuse langemist.

Harkovi masinaehitustéostuse okonoomika ja planeeri-
mise laboratoorium to6tas vastava analiilisi pShjal valja
juhtimise rinde normatiivid, mis on esitatud tabelis 5.
Minimaalseid suurusi soovitatakse vaikeseeria- ja indivi-
duaaltootmisega ettevotetele. Uleminekul suurseeriatoot-
misele need arvud kasvavad.

Juhtimissfaaris tegutsevate tootajate arvu osatdhtsuse
jarjekindel suurenemine nduab senisest suurema tahele-
panu podramist juhtimisto6 mehhaniseerimisele ja auto-

Tabel 5
Juhtimise rinde normatiivid
Keskmine arv
N toolisi tsehhi . .

Ettevotted I teenistuja |, JUDte todtajaid | onuvaid
1 osakonna osakonna

kohta Kkoht osakonnas 1 iuhi Koht

(meistriteta) ohta juht a

Suured 16...20 30...32 22...32 6,8...10,0
Keskmised 23...30 1,8...24 12...18 64...85
Vaikesed 32...40 1,3...15 8...10 60...75
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matiseerimisele. Juhtimisté6de automatiseerimise ten-
dentsi iseloomustavad tdnapdeval kolm pohijoont:

1) automatiseerimine toimub kompleksselt, alates teh-
noloogilise informatsiooni automaatsest kogumisest toot-
misprotsessi s6lmpunktides ja 16petades iildistatud naita-
jate valjatoomisega ettevotte, piirkonna voi majandus-
haru ulatuses;

2) automatiseerimisvahendite rakendamine on seotud
operatsioonide uurimise matemaatiliste meetoditega nii
automatiseeritavate juhtimisprotsesside eelnevaks analiiii-
simiseks kui ka informatsiooni téotlemiseks ja optimaal-
sete lahenduste leidmiseks;

3) kompleksse automatiseerimisega kaasneb iildreeglina
valjakujunenud juhtimisprotsesside pé&hjalik reorganisee-
rimine.

Kogemused on néaidanud, et elektronarvutite kasutamine
automatiseerimisel vodimaldab leida optimaalsema td6-
reziimi, mis annab olulist majanduslikky efekti. Itaalia
toostusettevotete kogemused on naidanud, et ratsionaalselt
moodustatud arvutuskeskused véimaldavad mehhanisee-
rida operatiivset ja majanduslikku planeerimist, tootmis-
programmi ja toodangu omahinna arvestust, seadmete ja
todliste koormust, finantsarvutusi klientide ja pankadega,
tootajate palga arvestust, materjalide ja detailide liiku-
mise arvestust. Peale selle on elektronarvutite abil Itaalias
mehhaniseeritud ligi 60% pangaoperatsioonidest. Seejuu-
res on Itaalia elektronarvutite arvu poolest kuuendal
kohal maailmas.

Koneldes kontorité6 mehhaniseerimisest ja automatisee-
rimisest, ei tohi unustada iga inseneri ja teenistuja t6o-
koha korraldust. Tdepoolest, iihelt poolt nduame kaas-
aegse tehnika (ht viimast sdna — elektronarvutit, teiselt
poolt lepime kummilutiga liimipudeli otsas. Teatud mét-
tes aitab ta kiill kaasa tookoha organiseerimisel: vdimal-
dab liimi thtlaselt paberile kanda. Kuid selliseid anakro-
nisme esineb kontoriruumis veel killalt, alates mammut-
laudadest ja lopetades maalitud tootmisgraafikutega. Miks
mitte asendada viimased magnetgraafikutega, kus muuda-
tuste tahistamiseks on tarvis edasi tdsta vaid metallmark
nagu malelaual. Me oleme harjunud, et ndondanimetatud
orgtehnika on alles embriionaalses seisundis. Loomulikult
ei kehti see ainult t66stuse kohta. Arstide ja meditsiini-
6dede t0daja uurimine naitas, et 47...529% nende toopae-
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a) 5)

Joonis 6. Kontorim6obli paigutus:
a — ebaratsionaalne; b — ratsionaalne

vast kulub meditsiinilise dokumentatsiooni tditmiseks.
Seda saab mehhaniseerimisega, eriti aga dikto- ja mag-
netofonide kasutuselevotmisega vdahendada ligi viis korda.

Inseneri ja teenistuja t60koha planeerimine ei vaari
sugugi vaiksemat tdhelepanu kui toolise oma. Ménikord
aitab koige lihtsam mo66bli imberpaigutus kaasa jou ja
aja kokkuhoiule. Naiteks dokumentide hoidmiseks ette-
nahtud riiulit voi kappi tuleks paigutada mitte nii, nagu
on naidatud joonisel 6, a, vaid nii, nagu nédidatud joonisel
6, b.

Kdige mugavam paigutus leitakse pdrast tooprotsessi
pohjalikku vaatlust ja analtisi. Kuid té6koha ratsionaalse
planeerimise v6imalused olenevad suuresti sellest, kuidas
on projekteeritud tldine téoruumide jaotus. Joonisel 7 on
esitatud Sveitsi elektrimootorifirma A/S Brown-Boveri
administratsiooni ja konstrueerimisbiiroo to6ruumide jao-
tuse projekt kompanii uues ettevottes Birri idhedal, mida
tuleb lugeda kiillaltki otstarbekaks (Brown-Bover: Mit-
teilungen nr. 6/7, 1966). Vasakul on ettevotte administrat-
siooni ruumid, paremal aga konstrueerimisbiiroo. Pindala
jaotust iseloomustab tabel 6, kus erilist huvi pakub t60-
koha pindala.

Palju reserve peitub ka lihtsas asjaajamises. Oleks loo-
mulik, et suuremates keskasutustes peetaks kinni asjaaja-
mise elementaarsest reeglist, mida tuntakse «iithe imbriku
pGhimdtte» all: hte imbrikusse paigutatakse kogu kirja-
vahetus, mida ldhetatakse {ihel ja samal ajal iihele adres-
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Joonis 7. A/S Brown-Boveri kontoriruumide plaan




Tabel &
Administratiivruumide ja konstrueerimisbiiroode pindalade jaotus

tiilvruumid
Konstrueeri-
misbiirood

Administra-

Bitroode kasulik pindala (md&lemal koriusel
184 m? 184 m?

S 19 21
Tookoha keskmine pindala . . . . . . . 9,7 m? 8,8 m?
Saali kasulik pindala (mélemal korrusel vasak
pool) . . . . . . ... 332 m? | 332 m?

Tédkohti . . . . . . . . . o L. . 58 43
57 m? 7,7 m?

Kogu kasulik pindala . . . . . . . . . 516 m?2 | 516 m?
e 77 64
Toéokoha keskmine pindala . . . . . . . 6,7 m? 8,1 m?

Reservpind (joonmisel vastavalt nr. 15 ja

nr. 25) . 48 m? 48 m?

saadile. Sageli aga minnakse teist teed, mistdttu suure-
nevad postikulud, kasvab kdsitsit66 maht kirjade saatmi-
sel, saajal aga suureneb t66 maht saabuvate kirjade toot-
lemisel.

Juba aastaid on teada, et dokumentidest drakirjade val-
mistamine ei pea olema masinakirjutajate t06. Selleks on
olemas aparaat «Termokopiir». Kolme kuni kiimne sekundi
jooksul saab tema abil katte koopia spetsiaalsel termo-
reaktiivsel paberil. Kahjuks neid aparaate on raske saada.

Ei ole vaja korrata motteid, mis tekkisid parast nditust
«Interorgtehnika-66» Moskvas, kuid tingimata peab mai-
nima tehnilist informatsiooni, mis etendab erilist osa inse-
neride t60 organiseerimisel.

Informatsiooni iseloomulikuks jooneks on kdesoleval
ajal selle mitmekiilgsus. Vajalike teadmiste maht suureneb
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pidevalt. Tehnoloogil, kes todtab vilja detaili valmista-
mise uut tehnoloogiat, peavad olema andmed mitte ainult
detaili ja seadmete kohta. Tal peab olema iilevaade ka
analoogilise toodangu valmistamise progressiivsetest mee-
toditest, uutest tooriistadest, todabindude viimastest konst-
ruktsioonidest jne. Samal ajal avaldatav informatsioon tiha
enam diferentseerub iiksikute kiisimuste 1dikes, seega
tema saamiseks tuleb ldbi toOtada erialase kirjanduse ja
perioodika pidevalt suurenev maht. Ligikaudse ettekuju-
tuse saame sellest, kui tuletame meelde, et kogu maailmas
antakse lihe aasta jooksul vdlja 50 tuhande nimetuse ula-
tuses ainult teaduslikke ja tehnilisi ajakirju 1,2 miljoni
artikliga. Kuid peale selle on rikkalikuks informatsiooni-
allikaks patendikirjandus, mida kahjuks enamik insenere
el kasuta.

Tehnilise informatsiooni ratsionaalseks organiseerimi-
seks on otstarbekas koondada vastavad teenistused iihte
ning organiseerida t66 tihtse, kooskdlastatud plaani jargi.
Tehnilise informatsiooni organid peavad olema komplek-
teeritud kvalifitseeritud spetsialistidega, kes oleksid kur-
sis nii tootmise tehniliste kiisimustega kui ka informat-
siooni kogumise ja ttotlemise eesrindlike meetoditega.

Nagu ndaha, ei ole inseneride ja teenistujate t66 organi-
seerimisel pisiasju olemas. Reserve, mille varal vdib tdsta
juhtimise efektiivsust, leidub kéikjal rohkesti. Kuid nende
tundmadppimisel ja analiilisimisel on samuti vajalik klas-
sifikatsioon, mis ongi toodud skeemil 2.

6. Materiaalne stimuleerimine ja t66
teaduslik organiseerimine

Kutseala valikut vdivad méjutada mitmed tegurid: vane-
mate tegevus; lapsepdOlves tekkinud huvi; loomupdrane
andekus ja iseloomujooned; vdimekas pedagoog; juhus,
mis kasvab ule huviks jne. Seni aga, kui eksisteerivad
kaubalis-rahalised suhted, tekib té6kohale asumisel tdiest:
loomulik huvi palga suuruse vastu. On muidugi erandeidki,
kuid ka sel juhul peetakse tavaliselt silmas edasijéudmise
vOimalusi.

Materiaalse huvi ignoreerimine vdib rahvamajanduse
arendamisel tekitada t&sist kahju. Seepdrast ongi NLKP
Keskkomitee ja NSVL Ministrite N&ukogu madruses
4. oktoobrist 1965. a. «Toostusliku tootmise planeerimise
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| Juhtimistsé efektiivsuse tstmise pohitegurid

, Juhtimise kvaliteedi parandamine l

Skeem 2

‘ Juhtimise kulude vdhendamine l

mine

Informatsiooni .. Otsuste elluviimise ‘ Juhtimisfunktsioo- Personali t60aja ‘
. ;  Otsu. tiivsus . [ . |
kvaliteedi 8; tmsit;:eefek tvsuse | { meetodite tdiusta- | nide t66mahukuse | kasutamise ‘
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| | |
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nformatsiooni dite ja -meeto- Otsuste teadus- Juhtimistoo teh- Juhtimisaparaadi
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kindlustamine parandamine mine tuse tdstmine parandamine
Informatsiooni Ilfa‘atcsl;:)ii alliefga- Otsuste tditmise Jr‘iggt‘:lfu}lle:ri da. (Tbbtajate kvali-
l tdpsuse suuren- kulude vihen- kontrolli ilise paraanda a fikatsiooni tdst-
| . - .
i damine damine parandamine mine mine
ig;cl’rrll;;gti;?ggl Juhtkonna Juhtimisaparaadi
sessi kiirenda- reaktsloonllkn- t9p organiseerimise
ruse tdstmine taiustamine




tdiustamisest ja majandusliku stimuleerimise tugevdami-
sest» ndidatud, kuidas tuleb tdsta inimeste huvi nende
too tulemuste vastu. Et ka t60 teadusliku organiseerimise
eesmargiks on tosta tootmise efektiivsust, siis on materi-
aalne stimuleerimine ja t66 teaduslik organiseerimine
lahutamatult seotud. Seotud on nad ka seetéttu, et nii the
kui ka teise koostisosaks on t66 normeerimine.

Sageli arvatakse ekslikult, et t66 normeerimise ainuke-
seks eesmargiks on tasu suuruse kindlakstegemine teatud
t66 eest. On muidugi dige, et toonorm on itheks oluliseks
komponendiks to6tasu suuruse madramisel, kuid veelgi
tahtsamat osa etendab see tootmisprotsessi organiseerimi-
sel. Selle probleemiga poOrkas esmakordselt kokku ees-
pool kirjeldatud manufaktuuriomanik, kes pidi jaotama
kogu t66 teatud arvu tootajate vahel. Mida rohkem toot-
mine arenes, mida rohkem hakati kasutama masinaid,
seda olulisemaks muutus toooperatsiooni ajakulutuste
kindlaksméadramine. Iga moodalaskmine tdhendas masi-
nate seisakut, mis viis alla tootmise rentaabluse. Kuigi
toomahu modtmine toimus peamiselt peremehe kogemuste
alusel, on katseid analiilisida to6d ja markida tles iga
operatsiooni normaalne aeg tehtud juba ammu. Seda puu-
dis teha veel Jevgeni Onegini lemmikautor Adam Smith.
Charles Babette toob nditena tihe prantsuse toosturi tabeli,
mis on koostatud 1760. a. ja milles on esitatud operat-
sioonide arv, aeg nende sooritamiseks, tooriista ja mater-
jali kulu operatsioonile ning operatsiooni maksumus
naelte valmistamisel. Analoogilised tabelid ilmusid Inglis-
maal ajakirjas «Economy of Machinery and Manufacture»,
kuid tunduvalt hiljem, aastal 1832, Samal ajal tehti esime-
sed katsed kasutada sekundimoddikut operatsiooni uuri-
miseks.

Tanapaeval ei ole mbdeldav tootmisprotsessi korralda-
mine t60 tehnilise normeerimise andmeteta, olgu need
kas aja-, tootlus- ja teenindusnormid voi todliste ja tee-
nistujate arvu normatiivid. T66 normeerimise andmetel
pohineb tootmise operatiivne planeerimine ja terve rea
plaaniliste naitajate arvutamine. Kuid eriti tihe seos on
normeerimise ja t66 teadusliku organiseerimise vahel. T60
ratsionaalne organiseerimine loob eeltingimused tehnili-
selt péhjendatud normi valjatodtamiseks, tehniline aja-
norm on aga kriteeriumiks t66 organiseerimise taseme
hindamisel.
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Kédesoleval ajal sageli piiratakse t66 normeerimise sfaari
nende toodega, mida tasustatakse tiikitoosiisteemi alusel.
Seetdttu moodustavad toostuses ligi 30% tooliste kogu-
arvust need tédlised, kelle t60d ei normeerita. Sama lugu
on teenistujatega.

Tooaja kasutamise anallilis nditab, et just ajatooliste
tooajakaod on eriti suured. Kui vabariigi toostuses moo-
dustavad tukitooliste vahetusesisesed todajakaod keskmi-
selt ligikaudu 12% vahetuse kestusest, siis ajatoolistel on
sama naitaja ligi 3 korda suurem, RGhuv osa todajakadu-
dest langeb t66 puuduliku organiseerimise arvele.

Tosiseid puudusi esineb ka kehtestatud normides. Ainult
pooled nendest on tehniliselt pdohjendatud. Sealjuures ka
nendest on osa niisuguseid, mis ei nde ette tootmisvoim-
suste taielikku kasutamist. Tekib ahel, kus t66 ebatdiuslik
organiseerimine ei vdimalda rakendada tehniliselt pdh-
jendatud norme ning viimaste puudumise tdttu ei ole voi-
malik koostada tdpset tootmisplaani. Mis on siis takistu-
seks tehniliselt podhjendatud normide kasutamisel? Pohjusi
on terve rida, kuid iiheks olulisemaks on see, et tariifi- ja
palgamadrade tostmine jaab siistemaatiliselt maha tiki-
tooliste palga kasvust.

Viimaste aastate jooksul on saadud iile vaarast aru-
saamisest, et lksnes tlikipalgavorm vastab sotsialistlikule
to0 jargi jaotamise pohimdttele. Kummaline on moelda, et
toolisele, kes pdeva jooksul peab tegema paarkiimmend
erinevat t66d, oleks tarvis kirjutada tagantjarele iga t60
kohta valja tiikitooleht (kuu jooksul koguneb neid umbes
neli-viissada tiikki) ja parast vaevarikast kalkuleerimist,
korrutamist ja summeerimist kirjutada veel paar tiikitGo-
lehte juurde, et saada katte toolisele lubatud kuupalk.
Kuid seitse aastat tagasi tehti nimelt nii.

1956.—1960. a. tariifireformi labiviimisel loobuti palju-
des tootmisldikudes fiktiivsest tiikipalgast ja rakendati
ajapalgavormi seal, kus see on ratsionaalne. Nii moneski
ettevottes loobuti seejuures to6 normeerimisest ja taga-
jarg, tooviljakuse langus, ei lasknud ennast kaua oodata.
Jarelikult ei ole t66 organiseerimisel oluline ainult kodige
ratsionaalsema palgavormi valik, vaid ka selle rakenda-
mise kord.

Kui vorrelda tiiki- ja ajatoo tasustamise vormi — tiiki-
ia ajapalka — t60 teadusliku organiseerimise seisukohast
lahtudes, siis ei ole kahtlust, et esimene nendest tdstab
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rohkem to0lise huvi t60aja ja seadmete parema kasuta-
mise, progressiivsete to0vOtete rakendamise, téokoha
parema korraldamise vastu. Teiste sOnadega, see vastab
tdielikumalt t06 parema organiseerimise stimuleerimise
ulesannetele.

Kuid selle tootasustamisvormi toimet on oluliselt ndr-
gendatud kehtivate normide muutmisega. Nagu teada,
muudeti kuni 1956. aastani tootlusnorme iiks kord aastas
korgemalt poolt antud iilesande alusel ja ulatuses. Seega
oli normide muutmine ajaliselt eraldatud tehnilistest ja
organisatsioonilistest abindudest, mis pdhjustasid toodangu
toomahukuse vahendamist. Kiiresti vaadati 1dbi ka palju
digeid norme ja vigade parandamise tulemusena oli sageli
toodangu t6Omahukus enne jargmist normide muutmise
kampaaniat samal tasemel nagu aasta varem.

Alates 1957. aastast muudetakse kehtivaid norme aasta
kestel vastavalt mitmesuguste t66mahukust vdhendavate
abindude elluviimisele.

Paljudes ettevdtetes on aga normide muutmine kujune-
nud trituseks, mis sOltub eelkdige toonormide tditmise
protsendist. Kui t66line iiletab normide tditmise taseme,
mida ettevdttes peetakse normaalseks, kavandatakse
nende normide ldbivaatamine. Seejuures sageli unusta-
takse, et normitditmise protsent on nagu termomeeter: ndi-
tab kiill, et midagi on korrast dra, kuid haiguse ravimi-
seks on vajalik veel diagnoos. Normide koérge tiletamine
ei pruugi olla tingitud ainult kehtiva normi vananemisest,
vaid ka tehnoloogia rikkumisest ja varjatud tletundidest.
Seepirast takistabki niisugune normide muutmine to6-
viljakuse kasvu.

On arusaadav, et normide muutmisel pole ainult mo-
raalsetele stiimulitele toetumine kiillaldane. Seepdrast ongi
NLKP Keskkomitee ja NSVL Ministrite Noukogu madru-
ses 4. oktoobrist 1965. a. ette ndhtud, et osa vahendeid,
mis on saadud toodangu tédmahukuse vdhendamise tule-
musena normide ldbivaatamisel, suunatakse tooliste tdien-
davaks tasustamiseks kolme kuni kuue kuu jooksul. Sama
okonoomia arvel vdib premeerida meistreid ja teisi inse-
ner-tehnilisi tootajaid, kes vd&tsid vahetult osa toomahtu
vidhendavate abindude véljatottamisest ja juurutamisest.
Maiirus kehtib ettevitetes, mis on iile ldinud uuele pla-
neerimissiisteemile.

Ka selle madiruse rakendamine ei tohi olla Sablooniline.
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Tuleb silmas pidada, et kehtivate normide vananemise
pOhjused voib jaotada kahte rithma. Esimesse kuuluvad
sellised abindud, mille rakendamise tulemusena muutub
teatud operatsiooni t6émahukus. Nende abinéude hulka
kuulub seadmete moderniseerimine ja rekonstrueerimine,
tobesemete tootlemise tehnoloogia muutmine, uute mater-
jalide kasutamine. Sel juhul tuleb nende abindude raken-
damise tulemusena kehtestatavaid norme vaadelda kui
uusi, mitte aga kui muudetavaid norme ja seepérast nime-
tatud maarust voib rakendada ainult insener-tehniliste too-
tajate suhtes. Ei ole ju loogiline augu puurimise asenda-
mist stantsimisega klassifitseerida normi muutmiseks, tege-
mist on uue t66ga, kuid tdoaja sddst on ilmne.

Hoopis teine olukord on siis, kui normid muudetakse
seoses tO6 ja tootmise organiseerimise tdiustamisega. Siia
kuulub to6ajakadude likvideerimine, toodete partii ja see-
rialisuse suurendamine, t66 organiseerimise tdiuslikumate
vormide juurutamine, t66votete ja -meetodite tdiustamine.
Need abinbud ei puuduta iihe teatud operatsiooni t66-
mahukust, nende efekt ei avaldu tdiel méaaral alates kind-
last momendist ja s6ltub suurel maaral ka todlisest endast.
Seepdrast on otstarbekas kehtestada lisatasud tiikitéopal-
gale teatud aja jooksul pédrast normide muutmist, kusjuu-
res viimane ei peaks toimuma sagedamini kui kord aastas.
Kui aga kehtivate normide tletamine on saavutatud pea-
miselt tédintensiivsuse kasvu tulemusena, mis on eriti voi-
malik kasitsitdodel ja millega v6ib kaasneda teatud maéral
to6votete ja tookoha organiseerimise tdiustamine, siis
tuleb selgitada, milline on baasnorm. Kui viimane oli keh-
testatud tehniliselt pohjendatud normi véljatodtamise
koigi eeskirjade jargi, oleks normi ldbivaatamine majan-
duslikult mitteefektiivne, sest edaspidine stiimul toéovil-
jakuse tdstmiseks puuduks.

Enamiku majandusteadlaste ja tootmise spetsialistide
arvamus on, et tiikipalga lisatasudeks ja insener-tehniliste
tootajate premeerimiseks v6ib kasutada kuni 50% saadud
tinglikust aastasest sddstusummast. Seejuures vdiks kogu
nimetatud summa jaotada jargmiselt: lisatasudeks tiiki-
palgale 70% ja premeerimiseks 30%.

Erakordselt oluline koht té6tajate huvi tdstmisel t66 rat-
sionaalsemaks organiseerimiseks ja tooviljakuse suuren-
damiseks on otstarbekal premeerimisel. Kahjuks pole pre-
meerimise nditajate ja tingimuste valik enamikus ette-
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votetes majanduslikult pohjendatud. Puudub vajadus pea-
tuda pikemalt ajatooliste premeerimisel. Siin on preemia
enamasti muutunud mehaaniliseks lisatasuks, millest ilma-
jaamiseks peab vdhemalt pikema to6luusi sooritama. T66-
tulemusi vOetakse premeerimisel arvesse vaga harva.

Kuid ka tiikitooliste premeerimisel ei peeta kaugeltki
alati silmas majanduslikku efektiivsust. Paljudes masina-
ehitusettevotetes on kehtestatud premeerimine tehniliselt
pohjendatud normide tlletamise eest. Preemiamddraks o
1; 1,5 ja 2 protsenti normide iiletamise iga protsendi eest
kuu keskmiste nditajate jargi ja preemia maksimummadd-
raks on 25% tikipalgast. On ilmne, et see premeerimissiis-
teem on efektiivne vaid siis, kui tooline tdaidab norme
vastavalt premeerimismadéarale kuni 125; 116,7 voi 112,56
protsenti. Nende niitajate iiletamisel muutub preemia
mehaaniliseks lisatasuks. Tegelikult enamik premeerita-
vaid toolisi tdidab norme 140% ja rohkem. Sellest tulebki,
et otsese tiikipalga saaja peab sageli sama palga teenimi-
seks andma 25% rohkem toodangut kui tooline, kes t60-
tab premiaalsel palgasiisteemil. Preemia m6ju osutub nega-
tiivseks! Jarelikult muud efekti sellisel premeerimisel ei
ole kui madalama normitditmise saavutamine endise palga-
taseme juures.

Voib-olla kujuneb efektiivsemaks premeerimine korge-
mate preemiamadrade jargi voi vahemalt premeerimise
«lae» tdstmine naiteks 40%-ni? Kuid to0 ratsionaalsel
organiseerimisel tuleb valida selline palgasiisteem, mis
stimuleeriks tdstma mitte iiksnes tooviljakust, vaid ka kva-
liteeti. Kui aga kasutusel on killalt korged ldikekiirused,
pingelised tehnoloogilised reziimid, uued materjalid, siis
toodangu kvaliteet véib olla kindlustatud vaid rangel
kinnipidamisel kehtestatud tooreziimist ja tehnoloogiast,
mille alusel on ka arvutatud tehniliselt pdhjendatud aja-
norm. Jarelikult toob normi lletamine kaasa tehnoloogia
rikkumise ja toodangu kvaliteedi languse.

Seepérast oleks t60 organiseerimise tdiustamisel otstar-
bekam kasutada premeerimist toodangu kvaliteedi ndita-
jate eest tehniliselt pohjendatud normide tditmise, mitte
aga iiletamise tingimusel. On aga loomulik, et premeeri-
mismaarustike valjatootamisel tuleb igas toostusharus
arvestada selle haru spetsiifikat.

T6o teadusliku organiseerimise plaanide realiseerimise
iiheks oluliseks koostisosaks on nende plaanide valjatoota-
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misest ja ellurakendamisest osavotvate tootajate mate-
riaalne stimuleerimine. Seni on vastav vdimalus leitud
premeerimise teel uue tehnika plaani tditmise preemia-
summadest ja seda tingimusel, et t66 teadusliku organi-
seerimise plaani iiritused on vastavasse plaani sisse voe-
tud. On ilmne, et see lahendus ei ole piisav, sest too tea-
dusliku organiseerimise plaanis on rida iritusi, mille ma-
janduslikku efekti ei ole voimalik tdpselt mdarata, kuid
mis moéjuvad soodsalt tééviljakuse kasvule. Siia kuuluvad
eelkdige abindud, mis on seotud tootmistervishoiu ja
-esteetika ning téotingimuste parandamisega. Premeeri-
mine nende abinbude valjatéotamise ja elluviimise eest
moodustab ithe paljudest probleemidest, mille ees seisa-
vad toostusettevotied t66 teadusliku organiseerimise
plaanide valjatootamisel ja realiseerimisel.

7. Té66 teadusliku organiseerimise rakendamise
organisatsioonilised abinoud

To66 teadusliku organiseerimise pohimdtted nouavad, et
t66 organiseerimise olukorra analliisimisega tegeldaks
pidevalt ja et analiiis 16peks praktiliste abindude vélja-
tootamisega. On ilmne, et ei ettevotte direktor, tsehhi
juhataja ega meister ei ole suutelised isiklikult siistemaa-
tiliselt uurima t66 organiseerimist ning vélja valima koige
ratsionaalsemaid lahendusi. Aga suuremates ettevotetes
on ju t66- ja palgaosakonnad ning vdiksemates vahemalt
t66- ja palgainsenerid, radkimata normeerijatest, kes koik.
juba oma ametinimetuse poolest, peaksid eeskatt pidevalt
tegelema t66 organiseerimise taiustamisega.

Tuleb kahjuks markida, et ettevotete t66- ja palgaosa-
kondade vaatevaljast on rida kdige olulisemaid t66 orga-
niseerimise kiisimusi — nii siistemaatiline analiiis kui ka
tooprotsessi projekteerimine, rdadkimata tootingimustest —
vilja jaanud. Kas voiksid aga ettevbtete olemasolevad
too- ja palgaspetsialistid pohilise osa oma t6oajast piithen-
dada to6 organiseerimise analiiiisimisele ja projekteeri-
misele? Peab {itlema, et ei.

Tod normeerimise ja palga organiseerimise jooksvad
kiisimused, aruanded ja informatsioon, avaldused ja kae-
bused, sotsialistliku vdistluse kokkuvotted jne. neelavad
kogu nende todaja. Ja ka need t66d ootavad tegemist ning
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mitte sugugi teises jdrjekorras. Praeguste t66- ja palga-
spetsialistide peatilesandeks on tagada iga téotaja isikliku
materiaalse huvi printsiibi jarjekindel rakendamine, ilma
milleta pole sotsialistlik tootmine iildse mdeldav. Rohke-
maks neil antud tingimustes jéudu ei jitku.

Sisuliselt on t66 organiseerimise funktsioon Kkillustatud
ettevotte tootmis- ja funktsionaalsete teenistuste vahel
ning faktiliselt ei tegele keegi kompleksselt ega siistemaa-
tiliselt t66 organiseerimisega ning keegi ei kanna ka selle
tooldigu eest vastutust.

Elu nouab, et t66 organiseerimise probleeme lahenda-
taks igas ettevottes tdies mahus. Vanade meetoditega seda
ei saavutata. Seepdrast on hddavajalik eraldada kogu t60
teadusliku organiseerimisega seotud kiisimuste ring teis-
test tootmise juhtimise funktsioonidest ja panna eri to6ta-
jatele, kes on tdielikult vabastatud igasuguste jooksvate
llesannete tditmisest. Need to6tajad peavad oskama iildis-
tada praktilise t66 kogemusi, tundma kodu- ja vdlismaise
teaduse ning etteviotete parimaid saavutusi, olema vdime-
lised siigava analiilisi alusel, haarates iihe vo1 teise konk-
reetse kisimuse lahendamisele kaasa vastava eriala spet-
sialiste ning kvalifitseeritud toolisi, vdlja t66tama téepoo-
lest efektiivseid t60 organiseerimise kompleksse taiusta-
mise abindusid.

Teiste sonadega, ettevdtetes on vaja luua t66 teadusliku
organiseerimise teenistused: kas wvastavad osakonnad,
laboratooriumid, birood, grupid v6i vahemalt t66 teadus-
liku organiseerimise inseneri ametikohad. Meie vabariigi
toostuses moodustati esimesed vastavad teenistused 1965.
aasta algul. 1967. aasta alguseks oli t66 teadusliku orga-
niseerimise teenistusi juba ligi poolteistsada. Nende tee-
nistuste kindlat stisteemi pole veel vdlja kujunenud, kuid
alged on olemas.

Nditeks ENSV  Toiduainetetoostuse Minisleeriumile
alluvates ettevotetes on t66 teadusliku organiseerimise
teenistused loodud jargmiselt. Vastavad osakonnad on kol-
mes suuremas ettevottes, kusjuures Tallinna Leivakombi-
naat ja Tarty Olletehas on oma téostusharu teiste kombi-
naatide ja tehaste jaoks t66 teadusliku organiseerimise
baasettevotteks, nii metoodiliseks kui ka kogemuste vahe-
tamise keskuseks. Koigis teistes ettevotetes, kus todtab
ule 100 inimese, on t66 teadusliku organiseerimise inse-
neri ametikoht. Viie piiritusvabriku kohta aga, mis on
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kdik pisikesed ettevotted, on iiks t66 teadusliku organisee-
rimise inseneri ametikoht Rakvere Piiritusvabrikus,

Ettevotteid on t66 teaduslikul organiseerimisel tarvis
konkreetselt abistada, anda neile koigi sellesse valdkonda
kuuluvate kiisimuste lahendamiseks pohjalikke soovitusi
ja juhendeid ning lahendada metoodilised probleemid.
Samuti on tarvis hoolitseda t66 teadusliku organiseeri-
mise eest nendes ettevotetes, kus tootajate vaikese arvu
to6ttu pole otstarbekas vastavat teenistust luua. Koiki neid
iilesandeid taidavad meie vabariigis toostuslike ministee-
riumide todnormatiivide uurimise biirood. Need btirood
eksisteerivad juba aastaid, kuid varem tegelesid nad iks-
nes t6O normeerimisega. Seejuures tootas seal iisna vahe
tootajaid. 1965. aasta algul moodustati praeguse ENSV
Kergetoostuse Ministeeriumi Toéonormatiivide Uurimise
Biiroos 166 teadusliku organiseerimise osakond, teiste
todstusharude biliroodes aga tdiendavalt t66 teadusliku
organiseerimise inseneride ametikohad. Juba aasta hiljem
olid vastavad iseseisvad osakonnad loodud koikides biiroo-
des. Need vastavate todstusharude to6 teadusliku orga-
niseerimise keskused tuleb muuta nii tugevaks, et nad
oleksid vdimelised ettevétete tellimuste alusel kohapeal
lahendama to6, tootmise ja juhtimise organiseerimise iiks-
koik kui keerukaid probleeme, alates analiilisist ja pro-
jekteerimisest ning l0petades projekteeritu rakendami-
sega. Sisuliselt peaksid nad kujunema ndndanimetatud
konsultatsioonifirmadeks, mis on ulatuslikult levinud pal-
judes valisriikides.

Nii naiteks kujuneb selliseks organisatsiooniks juba
ENSV Toiduainetetddstuse Ministeeriumi Téonormatiivide
Uurimise Biiroo, kus praegu on t6d organiseerimise, t66
normeerimise ja juhtimise organiseerimise osakonnad,
1968. aastal aga luuakse veel to6tingimuste osakond koos
vajaliku laboratoorse baasiga.

Jargmised liillid t66 teadusliku organiseerimise teenis-
tuste ahelas on juba iileliiduliste toostuslike ministeeriu-
mide juures. Igale ileliidulisele ministeeriumile allub kim-
neid kitsalt to0stusharulisi teadusliku uurimise instituute.
Kodigis nendes on loodud t66 teadusliku organiseerimise
osakonnad vdi sektorid, mis on oma todstusharu jaoks nii
teaduslike kui ka metoodiliste probleemide ldbitootamise
keskusteks. Uleliidulises ulatuses on t66 teadusliku orga-
niseerimise teaduslike ja praktiliste pohiprobleemide
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lahendamine ja vastava t60 koordineerimine pandud kas
spetsiaalselt selleks loodud ministeeriumi t66 teadusliku
uurimise instituudile v6i iihele juhtivale todstusharulisele
teadusliku uurimise instituudile. Méned ministeeriumid on
moodustanud ka eriorganisatsioonid, spetsiaalsed firmad
to0 teadusliku organiseerimise rakendamiseks aliuvates
ettevdtetes lepingulises korras.

Nii ndeme, et vertikaalselt, téostusharuti, on too tea-
dusliku organiseerimise teenistused kujundatud voi kujun-
damisel Usnagi kindla siisteemina ettevotetest kuni tle-
liiduliste toostuslike ministeeriumideni vdlja.

Halvem on lugu aga horisontaalse, toostusharudevahe-
lise siisteemiga. Kogu Noukogude Liidu ulatuses on t60
teadusliku organiseerimise juhtivaks keskuseks Nouko-
gude Liidu Ministrite Noukogu To66- ja Palgakusimuste
Komitee oma T66 Teadusliku Uurimise Instituudiga ning
1966. aasta detsembris komitee juurde loodud t66 ja juh-
timise organiseerimise {ileliidulise teaduslik-matoodilise
keskusega.

Enamikus liiduvabariikides, sealhulgas ka meil, puudub
aga riiklik organ to66 teadusliku organiseerimise to0stus-
harudevaheliseks juhtimiseks ja koordineerimiseks, koge-
muste tundmadppimiseks ja ildistamiseks ning stistemaa-
tiliseks propagandaks kéigi vahenditega. Ikkagi arvatakse
veel, et seda kdike vOib teha iihiskondlikus korras. See on
vale seisukoht. T66 teadusliku organiseerimise rakenda-
miseks peab olema riiklik sisteem nii vertikaalselt kui
horisontaalselt. Seni on joudumodda selle puuduva organi
funktsioone puudnud tdita ENSV Teaduslik-Tehniliste
Uhingute Noukogu t66 teadusliku organiseerimise komis-
jon, mis thendab vabariigi ministeeriumide ja ametkon-
dade (ka mittetoostuslike) vastavaid juhtivaid spetsialiste
ning Tallinna Poliitehnilise Instituudi teadlasi. 1966. aasta
detsembris loodi Vabariiklik To6 Teadusliku Organisee-
rimise Noukogu, mida juhib ENSV Ministrite Noukogu
esimehe asetditja, kuid sellel puudub riiklik téoorgan.

Né&htavasti oleks otstarbekas luua vabariigis ka mitte-
toostusharuline isemajandav organisatsioon (konsultantide
biiroo) t66 teadusliku organiseerimise projekteerimiseks
ja rakendamiseks lepingulises korras, eeskétt otseselt ile-
liidulises alluvuses olevate ettevdtete ja mittetdostuslike
ministeeriumide ning ametkondade ettevbtete tarbeks.

Too  organiseerimise alaseid teaduslikke uurimistoid
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meie vabariigis peaaegu ei tehta, radkimata juba mingist
sellealase teadusliku uurimistoo keskusest voi osakonnast,
sektorist, laboratooriumist. Teadlased, kes kaasa aitavad
166 teadusliku organiseerimise rakendamisele meie toos-
tuses, voib ithe kde sdrmedel iiles lugeda. Taiesti korvale
on jaanud vabariigi Teaduste Akadeemia. Ometi tostaks
kohalike teadlaste aktiivne kaasaloomine ettevotetes
viljatootatavate ning rakendatavate to6 teadusliku orga-
niseerimise abindude sisulist kaalu ja efektiivsust.

T66 teadusliku organiseerimise teenistuste loomisega
samavadrne ja moneti keerukamgi on kaadriprobleem.
Eriharidusega t66 organiseerimise spetsialiste on meie
vabariigi toostuses moned iksikud. Alates 1965. a. val-
mistab organiseerimisinsenere ette Tallinna Poliitehniline
Instituut insener-dkonomistide vastava profileerimisega
viimastel kursustel, kuid nendest kaugeltki ei piisa. Esi-
mene toopsithholoogide kaugdppegrupp alustas opinguid
Tartu Riiklikus Ulikoolis 1966. aasta stigisel, ent sealt on
«loomust» loota alles jargmisel viisaastakul. Seega on
praegu ainus voimalus tUmber kvalifitseerida too teadus-
liku organiseerimise teenistuste jaoks teiste erialade inse-
nere ja ka okonomiste. Seda teed olemegi lainud. 1965.
aasta jooksul korraldati tsentraliseeritud korras kursusi
t60 teadusliku organiseerimise inseneri ametikohtadele
asunutele ja ka neile, kes oma ettevotetes esimestena
pidid alustama teadusliku organiseerimise plaanide valja-
tootamist. Need olid kahenddalased kursused t66 teadus-
likust organiseerimisest ja plaanide koostamise metoodi-
kast kbige pohilisemate teadmiste andmiseks. Kuigi kur-
suste tase oli tagasihoidlik, andis see iiheteistkiimnes t00s-
tusharulises grupis vajalikke algteadmisi ja oskusi rohkem
kui neljasajale tootajale. Omaaegse Rahvamajanduse
Noukogu siisteemis polnud aasta 16puks iihtegi ettevotet,
kust ei oleks iihtki inimest kursustel kdinud. Need kursu-
sed 16id baasi selleks, et iga meie toostusettevOte vois
hakata astuma esimesi samme 166 teadusliku organiseeri-
mise teel.

1966. aastal jatkati tsentraliseeritult labiviidavaid kur-
susi. Ent niiiid olid nad juba kuuajalised ning mdoeldud
ainuiiksi t66 teadusliku organiseerimise teenistuste toota-
jatele. Uheksas toostusharulises grupis sai juba pOhjali-
kuma ettevalmistuse iile kahesaja uue spetsialisti. Viimane
on muidugi tinglikult 6eldud, sest spetsialistiks selles uues
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valdkonnas peab siiski praegustes tingimustes iga too tea-
dusliku organiseerimise insener end ise muutma kirjan-
duse, komandeeringute, kogemuste vahetamise ja muidugi
praktilise t66 abil. Sellised kursused niitavad dra vaid
alguse ja annavad kitte reisikepi. Edasine sdltub inime-
sest endast.

Muidugi on niisugune kaadri ettevalmistamise viis sel-
lise erakordselt keeruka ning inimesele erilisi ndudeid
seadva to60 jaoks mitte taiesti rahuldav. Kuid t6¢ teadus-
liku organiseerimise kaadri ettevalmistamine vajalikul
hulgal ja selle kvalifikatsiooni tdstmine vabariigj korge-
mate koolide kaudu on kahjuks veel tulevikumuusika.
Aeg aga ei anna oodata.

Naib, et seni on selline timberkvalifitseerimine ennast
igati Oigustanud, seda nahtavasti ka seetdttu, et to6 tea-
dusliku organiseerimise teenistustesse on &nnestunud
koondada hea kvalifikatsiooniga spetsialiste. 1967. aasta
algul oli neis teenistustes meie toostuses iile 250 tootaja,
neist pooled korgema haridusega (enamus kdrgema teh-
nilise haridusega), iikks kolmandik oli 16petanud kesk-eri-
Oppeasutuse ja 219% G6ppis veel kérgemates koolides. Vord-
luseks voiks tuua, et vabariigi toGstuse t66- ja palgatee-
nistustes on kdrgema haridusega téotajaid iiksnes 18,3%,
rohkem kui tihel kiimnendikul to6tajaist pole aga kesk-
haridustki. Lisaks sellele peab veel markima, et pd&hilise
osa t00 teadusliku organiseerimise teenistuste kaadrist
moodustavad noored: 60%-1 on {ildine t&ostaaz kuni
10 aastat.

Kui t66 teadusliku organiseerimise teenistused on loo-
dud ja hdsti komplekteeritud, vdib mdnel tekkida arva-
mus, et t66 teaduslik organiseerimine on antud digetesse
kdtesse ja teistel ettevotte tootajatel pole sellega mingit
tegemist. Hoopiski mitte. T66 teaduslik organiseerimine
puudutab igaiht ja ilma inseneride, okonomistide ning
kvalifitseeritud tooliste ulatusliku osavétuta nende prob-
leemide lahendamisest ei ole t66 teadusliku organiseeri-
mise rakendamine moeldav. Eelkdige peavad t66 teadus-
liku organiseerimise teenistustel olema tihedad sidemed
ja hea koostdo ettevotte to0- ja palgaspetsialistidega, teh-
noloogide, konstruktorite, mehaanikute, ohutustehnika
inseneridega, aga muidugi ka vahetute tootmisjuhtide —
meistrite, jaoskonna ja tsehhi juhatajatega.

Konkreetseks organisatsiooniliseks vormiks t6o teadus-
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likul organiseerimisel on to6 teadusliku organiseerimise
plaanide (projeklide) koostamine selleks otstarbeks loo-
dud kompleksbrigaadide abil. Nii meie kui ka valismaa
kogemused kinnitavad, et see on kdige efektiivsem 160
vorm. Ukski, ka kdige suuremate teadmiste ja kogemus-
tega organiseerimisinsener ei suuda t60 teadusliku orga-
niseerimisega seotud iiksikkiisimusi tunda nii stigavalt kui
vastava eriala spetsialist. Kui néditeks thes tootmisjaoskon-
nas tahetakse rakendada t66 teaduslikku organiseerimist,
votavad selle plaani koostamisest kompleksbrigaadi koos-
seisus reeglina osa antud jaoskonna meister, tehnoloog,
konstruktor, vajaduse korral teisedki spetsialistid. T60
teadusliku organiseerimise insener tdidab selles brigaadis
esmajoones organisaatori, metoodiku ja konsultandi funkt-
sioone.

K&ik see tihendab, et vajalikke teadmisi ja oskusi t00
teaduslikust organiseerimisest tuleb anda koikidele meie
ettevotete toGtajatele alates direktorist ja lopetades t60-
listega. Ettevotete juhtivatele tootajatele korraldat: tsent-
raliseeritult vastavaid seminare juba 1965. aastal, mil
14 {ihepdevasest seminarist vottis osa ule 700 direktori,
peainseneri ja teiste juhtivate to6tajate peaaegu koikidest
vabariigi toostusettevotetest. Jargmisel aastal kais enamik
direktoreid, peainsenere ja peadkonomiste toostusharulis-
tel kvalifikatsiooni tdstmise Kkursustel, kus kahekimne
tunni valtel tutvustati neid ka to6 teadusliku organiseeri-
mise pohikusimustega.

T66 teadusliku organiseerimise aluste tundmadppimise
koolid toolistele, meistritele ja teistele insener-tehnilistele
tootajatele ning ka teenistujatele on paljudes meie ette-
votetes juba paar aastat todtanud, ent enamikes ettevote-
tes tuleksid nad alles luua.

T6o teadusliku organiseerimisega on seotud veel rida
organisatsioonilisi kiisimusi, peatuksime lihidalt neist olu-
lisematel.

Ainuiiksi tootajate entusiasmile toetudes me t66 teadus-
likku organiseerimist ei saa labi viia. Selleks on vaja
efektiivseid materiaalseid stiimuleid. Seeparast tuleb kasu-
tada koiki voimalusi to6 teadusliku organiseerimise plaa-
nide viljatdotamisest ja rakendamisest osavotjate premee-
rimiseks. Need vdimalused on olemas. Vastavalt kehtivale
uue tehnika eest premeerimise madrustikule on uue teh-
nika {iritustega taielikult vordsustatud to6 teadusliku orga-
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niseerimise plaanid ja ka iiksikud abindud t66 ja tootmise
organiseerimise parandamiseks. Kuid ei tohi unustada ka
moraalseid stiimuleid.

Ehkki juba 1965. aasta algul ilmusid eesti keeles to6 tea-
dusliku organiseerimise esimesed metoodikad ja hiljem on
lisandunud moningaid brosiilire ja biilletddne ning ilmu-
nud ajakirjades iiksikuid artikleid, tuleb delda, et vastavat
eestikeelset kirjandust on védga vahe. Samuti on t66 tea-
dusliku organiseerimise alane propaganda ja meie t66s-
tuse vastavate kogemuste tutvustamine ajakirjanduses,
raadios ning televisioonis veel vdhene ja juhuslik. Siin on
vaja teha siistemaatilist organisatsioonilist tood.

1966. aasta aprillis korraldas ETTUN'i t66 teadusliku
organiseerimise komisjon esimese vabariikliku to66 teadus-
liku organiseerimise alase ndupidamise, kust vttis osa ligi
tuhat vabariigi rahvamajanduse juhtivat tootajat ja ette-
vOtete spetsialisti. Sel noupidamisel tehti kokkuvdtteid
senitehtust ja, arvestades omandatud kogemusi, kavandati
ilesanded edaspidiseks. Noupidamisel oli suur osa t66 tea-
dusliku organiseerimise alase tegevuse tunduval elavnemi-
sel kogu vabariigi rahvamajanduses. Sama aasta detsemb-
ris viisid EKP Keskkomitee ja ETTUN'i t66 teadusliku
organiseerimise komisjon l&bi vabariikliku seminar-néu-
pidamise t66 teadusliku organiseerimise probleemidest
vabariigi parteitootajatele ning ettevétete spetsialistidele.
Tanu sellele on parteiorganisatsioonide méju t66 teadusli-
kule organiseerimisele margatavalt kasvanud. Selliseid
suuri kokkutulekuid on vaja korraldada kogemuste vahe-
tamiseks ja aktuaalsete probleemide arutamiseks ka edas-
pidi.

Tahelepanuvéérivaks toostusharuliseks kogemuste vahe-
tamise vormiks on kujunenud t66 teadusliku organiseeri-
mise pdevad. Neid on korraldanud oma siisteemi tootaja-
tele juba 1966. aasta algusest siistemaatiliselt ENSV Ehitus-
materjalidetéostuse Ministeerium ja sama aasta sligisest
ENSV Toiduainetetoostuse Ministeerium. Need pédevad
viiakse labi vahetult ettevotetes ning neist votavad osa
kogu stisteemi t66 teadusliku organiseerimise spetsialistid
ja ka ettevotete direktorid v6i peainsenerid.

Nagu voime jareldada, nduab laiahaardeline t66 teadus-
lik organiseerimine vdga hoolikat ja pidevat organisatsioo-
nilist t60d nii ettevotetes endis kui ka ministeeriumide ja
teiste korgemalseisvate ametiasutuste poolt.
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8. Kuidas koostada t66 teadusliku organiseerimise plaani

Planeerimise kdige raskem etapp, s. o. plaani taitmise
kindlustamine algab juba siis, kui tehakse esimesed sam-
mud plaani koostamisel. Eriti tuleb seda silmas pidada
juhul, kui on tegemist niisuguse uudse uritusega nagu too
teadusliku organiseerimise plaan.

T66 teadusliku organiseerimise plaani valjatootamine
koosneb kolmest pohietapist:

1) t66 organiseerimist iseloomustavate naitajate ana-
luts;

2) t66 teadusliku organiseerimise urituste planeerimine
ja projekteerimine;

3) t66 teadusliku organiseerimise juurutamine.

Esimene etapp peab andma vastuse kusimusele, mis-
sugustes tootmisldikudes tuleb t66 organiseerimise taset
tosta esmajarjekorras. Nendeks voivad olla jaoskonnad
(tsehhid), mis pidurdavad voi voivad hakata tulevikus
pidurdama teiste tootmisldikude normaalset t66d; jaoskon-
nad (tsehhid) raskete ja tervist kahjustavate tootingimus-
tega; ettevotte seisukohalt eriti olulised jaoskonnad (tseh-
hid); jaoskonnad (tsehhid) v&i tookohad, Kkus vorreldes
teiste tootmisliilidega on t66 organiseerimise tase mada-
lam. Analiiiisi kdigus uuritakse eelkdige neid nditajaid,
mis kdige rohkem peegeldavad tootmise majanduslikku
efektiivsust — tooviljakust, tootmisvéimsuste ja pohifon-
dide kasutamist, t66 kvaliteeti, toodangu omahinda ja too-
dangu valjalaske ritmilisust nii ettevGttes kui ka tsehhis.

Saadud andmed peavad juhtima plaani koostaja tahele-
panu tootmist6d koige valusamatele kohtadele, et jarg-
neval t36 organiseerimise taseme vahetul analiilisimisel
oleks eesmirk selgem. Ei tohi unustada, et analaus peab
andma iilevaate majanduslikust kahjust, mida toob kaasa
to6 puudulik organiseerimine.

Analiiiisi jargmisel etapil on kdige olulisemaks tooaja
kasutamise uurimine. Analiilisida tuleb nii paevaseid t60-
ajakadusid (haigused, puudumised administratsiooni loal,
riiklike kohustuste taitmine, t66luusid) statistilise aruand-
luse ja tabeliarvestuse pdhjal kui ka vahetusesiseseid t60-
ajakadusid. Viimaste selgitamist tuleb alustada t60paeva
pildistamisest momentvaatluse meetodil, mille tulemusena
saadakse vordlemisi kiirelt tlevaade todaja kasutamisest
tsehhi v&i tehase ulatuses. Sellele peab jargnema todliste
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grupi t66pdeva pildistamine tootmisldikudes, kus on mo-
mentvaatlustega kindlaks tehtud koige rohkem tdd6aja-
kadusid. Grupilist pildistamist on otstarbekas teha graafi-
lisel meetodil. Detailsemaks analiiiisiks tuleb teha ka indi-
viduaalseid wvaatlusi. Kéiki nimetatud vaatlusi on kasulik
tdiendada isepildistamise andmetega. Eriti oluline on vii-
mane teenistujate toopdeva kasutamise analiitisimisel.
Tooajakadude selgitamisel tuleb senisest rohkem tédhele-
panu podrata abitooliste td6Gaja kasutamise analiiiisile.

Analiisi edasises kdigus uuritakse tehnoloogilise prot-
sessi ulesehitust ja eriti tema progressiivsust, tootmisprot-
sessi mehhaniseerimise taset, jaoskonna (tsehhi) ja t66-
kohtade planeerimist ja varustatust, tdokohtade teeninda-
mise korraldust, t66 organiseerimist, eriti tédjaotust ja t66-
votete ratsionaalsust, to6tingimusi, t66 normeerimist ja
tasustamist ning tootajate kvalifikatsiooni vastavust too
keerukusele.

Tuleb rdéhutada, et to6tingimuste analiitisimisel on vaja-
lik sanitaar-epidemioloogiliste jaamade ja fisioloogide
ning psihholoogide abi. Nimelt viiakse see uurimine ldbi
kahes 106ikes: 1) t66 raskuse analiilis, mis hélmab lihaste
pingutusi, ndrvipinget, emotsioonide rohkust, téoasendit,
t66 tempot ja t66 monotoonsust; 2) sanitaar-hiigieeniliste
nditajate analiiiis, mille kdigus vaadeldakse meteoroloogi-
lisi tingimusi (6hk, temperatuur, niiskus ja liikumise Kii-
rus), 6hu saastumist (gaaside, aurude, tolmu kontsentrat-
sioon), mitmesuguste seadmete kiirgust, tookoha valgusta-
tust, tootmismiira ja vibratsiooni. Nende naitajate analliiis
ei ole moeldav vastava aparatuurita, mida ettevétetel
tavaliselt ei ole.

Kuid sellest on vdhe, tuleb uurida ka t66 esteetilisi tingi-
musi — té6kohtade ja -ruumide varvitoone, tsehhi ja ette-
votte haljastamist, t66r6ivaid, muusika kasutamise voima-
lusi. Tosist tdhelepanu on tarvis pooérata téo- ja puhke-
reziimi analiiiisile.

Oigesti siistematiseeritud ja pdhjalikult labito6tatud ana-
Ittsiandmed on t06 teadusliku organiseerimise plaani
efektiivsuse eeltingimuseks. T66 teadusliku organiseeri-
mise urituste planeerimisel on soovitatav kinni pidada
jargmisest jarjekorrast:

1) t66 organiseerimise abindude véljatodtamine;

2) abindude rakendamisest tuleneva efektiivsuse arvu-
tamine;
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3) abindude tditmise tdhtaegade ja tditjate kindlaksmada-
ramine;

4) abinoude grupeerimine objektide, tditmise tdhtaegade
ja tditjate jargi;

5) plaani koostamine, selle ldbivaatamine ja kinnita-
mine.

Jargnevalt vaatleme lihidalt nende etappide pohikusi-
musi.

Abindude valjatdootamisel tuleb teha vahet uldtehase-
liste, tsehhide, tootmisjaoskondade ja tookohtade abi-
noéude vahel. Esimeste hulka kuuluvad nditeks t66 jaotuse
ja t66 koopereerimise vormide tdiustamine, t6oliste kvali-
fikatsiooni téstmine ja nende O6ige paigutamine, raskete
toode mehhaniseerimine, tsehhidevahelise transpordi t66
parandamine, t06- ja orgtehnika abindude tsentraliseeritud
projekteerimine ja valmistamine, ratsionaalse t66- ja
puhkereziimi kehtestamine, eesrindlike t66meetodite koo-
lide moodustamine, abinéud t66distsipliini tostmiseks ja
kaadri voolavuse vdhendamiseks, to6tajate tootingimuste
parandamine, toonormatiivide vdljatdéotamine, materiaalse
ja moraalse stimuleerimise siisteemide tdiustamine, t66
teadusliku organiseerimise tegevuse vormide tdiustamine
(nditeks kaadri ettevalmistamine, aparatuuri muretsemine).

Tsehhi ulatuses rakendatavate abindude planeerimine
on analoogiline iildtehaseliste abindude plaani koostami-
sega. Seevastu tootmisjaoskondade t66 teadusliku organi-
seerimise plaanides tuleb erilist tahelepanu pooérata too-
kohtadevahelise seose ja t66 siinkroniseerimise kindlusta-
misele, tookohtade teenindamise tdiustamisele, tootmis-
instruktaazi parandamisele, seadmete paigutuse ja trans-
pordivahendite liiklusmarsruutide parandamisele, kutse-
kaasluse arendamisele, sanitaar-hiigieeniliste ja psihho-
fisioloogiliste tingimuste parandamisele, tehniliselt poh-
jendatud t6onormide ning tdodliste arvu normatiivide vélja-
tootamisele ja juurutamisele.

Tookohtade organiseerimise taseme parandamise iiritu-
sed haaravad to6kohtade spetsialiseerimist, nende seadista-
tust, planeerimist, instrumentide ja t66abindude kvaliteedi
parandamist ja nende Oiget ekspluateerimist, toovotete ja
-meetodite ratsionaliseerimist, vditlust praagiga, seadmete
juhtimisvahendite tdiustamist ja to6tingimuste paranda-
mist.

Senisest rohkem tuleb tdhelepanu poorata t66 teadusliku
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organiseerimise plaani koostamise jdargmisele etapile —
abindude efektiivsuse kindlaksmédaramisele. Abindude ellu-
rakendamisest saadud majandusliku efekti kindlaksmadra-
mise aluseks on metoodika, mis on Kkinnitatud NSVL
Ministrite Néukogu Teaduslik-Tehnilise Komitee poolt
18. veebruaril 1961. a. Metoodilised juhised on detaili-
seeritud ja konkretiseeritud Eesti NSV Kergetoostuse
Ministeeriumi To6normatiivide Uurimise Jaama ja Eesti
NSV Ehitusmaterjalide To6stuse Ministeeriumi SKB poolt
vdljaantud metoodilistes juhendites. Tuleb aga silmas
pidada, et sageli on vdga efektiivsed sellised abindud,
mille méju téoprotsessile on rublades raskelt arvutatav.
Eriti puudutab see t66tingimuste parandamisele suunatud
uritusi.

To6 teadusliku organiseerimise plaani koostamise kol-
mandal etapil kehtestatakse abindude ellurakendamise
tahtajad olenevalt nende tdhtsusest, tditmise keerukusest
ja finantseerimise vdimalustest. Tahtsamad t66d, mis voi-
maldavad lahendada t66 organiseerimise pdhikiisimusi ja
saada suurimat majanduslikku efekti, tuleb planeerida
taitmiseks esmajdrjekorras.

Neljandal etapil jagatakse t60 teadusliku organiseeri-
mise plaani abindud soltuvalt nende tditmise tdhtajast
jooksva aasta ja perspektiivtoodeks. Selline jaotus on
vajalik t60 teadusliku organiseerimise jooksvate ja pers-
pektiivplaanide koostamiseks, samuti nende t66mahukuse
ja juurutamise kulutuste kindlaksmé&aramiseks.

To6 teadusliku organiseerimise plaan liilitatakse ette-
votte tehnika, tootmise ja finantsplaani selle plaani ihe
osana.

T66 teadusliku organiseerimise juurutamist juhib kas
ettevotte direktor, peainsener voi peatkonomist. Seda
etappi vOib jaotada juurutamise ettevalmistuseks, abindu
ellurakendamiseks, projekteeritud to6korralduse normaalse
funktsioneerimise kindlustamiseks ja 16pliku majandusliku
efekti kindlaksmdadramiseks.

Ettevalmistuse kdigus toimub plaaniiilesannete vormis-
tamine ja nende katteandmine taitjatele, vajalike t66- ja
orgabindude, seadmete, aparaatide muretsemine v&i val-
mistamine, jaoskondade iimberplaneerimine, seadmete
imberpaigutamine jne.

Jargmiseks sammuks on valmistatud abindude ja sead-
mete juurutamine, uute té6meetodite dpetamine toodlistele,
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uutele tootingimustele vastavate toonormide kehtestamine,
vastavate materiaalse ja moraalse stimuleerimise siistee-
mide sisseviimine.

To66 teadusliku organiseerimise korge efektiivsuse taga-
miseks on otstarbekas kogu iirituste kompleks juurutada
tookohtadel samaaegselt.

Parast planeeritud abindude juurutamist on tarvilik tea-
tud aja jooksul siistemaatiliselt instrueerida too6lisi ja tee-
nistujaid ning kontrollida t66 organiseerimise uue suis-
teemi funktsioneerimist. Vastasel juhul vo6ib juhtuda, et
abindude juurutamist ei kindlustata vajalike tingimustega
ja méne aja parast minnakse tagasi endise tookorra juurde,
millega ollakse harjunud.

9. To66 teadusliku organiseerimise esimesed tulemused

Meie vabariigi todstusettevdtetes moodustati esimesed
kompleksbrigaadid t66 teadusliku organiseerimise plaanide
koostamiseks 1965. aasta algul. Kevadeks olid juba ligi
sajas ettevottes esimesed kompleksbrigaadid asunud ana-
liiisima t66 organiseerimise olukorda ja kavandama abi-
nodusid too taiuslikumaks organiseerimiseks tooliste to0-
kohtadel.

Esimene t66 teadusliku organiseerimise plaan vabariigis
valmis aprilli 16pus tehases «Ilmarine». Seal valiti analtiiisi
objektiks sepajaoskond. Plaani koostamisest votsid komp-
leksbrigaadi koosseisus osa peale tehase tootajate (t66 tea-
dusliku organiseerimise laboratooriumi ja tsehhi spetsia-
listide) ka kaks inseneri t66stusharu té6normatiivide uuri-
mise biiroo t66 teadusliku organiseerimise osakonnast.
Plaanis projekteeritud 26 uritust vdimaldasid tunduvalt
parandada t6o6tingimusi sepajaoskonnas ja tdsta toovil-
jakust 20,5%, aastane majanduslik saast oli tle kahe
tuhande rubla, kusjuures plaani rakendamise kulud olid
vaid 113 rubla.

1965. aasta t66 tulemused vabariigis olid jargmised:
koostati kokku 162 to6 teadusliku organiseerimise plaani,
neist 28 rakendati ellu taielikult; véljatodtatud plaanid
haarasid ligi 7000 todlise t66, kusjuures parast projektee-
ritud abindude rakendamist nende téoviljakus touseb
arvestuslikult 18,5% ja teistele toodele voéib tle viia
495 t60list; aastane majanduslik saést on 1,7 miljonit rubla.
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Nende plaanide koostamisest vottis osa kompleksbrigaa-
dide koosseisus iile tuhande tootaja.

Aastavahetusel oli vormistamisel ettevotetes veel ile
100 t60 teadusliku organiseerimise plaani.

1965. aasta oli kdigepealt Opipoisiaasta ja selle suuri-
maks positiivseks tulemuseks oli, et enamikes toostusette-
votetes tehti esimesed sammud, kuigi tihti veel kobavad
ja arglikud, too6 teadusliku organiseerimise rakendamisel.

Jargmine aasta to6i juba kaasa laiahaardelisema ja sihi-
parasema too teadusliku organiseerimise.

1. jaanuariks 1967 oli meie vabariigis vélja tootatud
kokku 673 t66 teadusliku organiseerimise plaani, mis haa-
ravad 30100 tootaja too, kelle tooviljakus tduseb parast
projekteeritud urituste labiviimist keskmiselt 12,89 ning
teistele toodele on vdimalik iile viia rohkem kui 1800 to0-
tajat. Majanduslik efekt iiletab viis miljonit rubla.

Koigist 1965 ja 1966 aastal vdljatootatud plaanidest oli
selleks ajaks tdielikult elly rakendatud 355 plaani. Tegelik
tooviljakuse kasv oli 10,2% ning teistele toodele viidi fak-
tiliselt lile 620 tootajat, peamiselt toolised. Too teadusliku
organiseerimise ellurakendatud plaanid andsid majandus-
likku sdastu 2,1 miljonit rubla aastas.

Vabariigi kuue toostusliku ministeeriumi koéikides ette-
votetes on hakatud to6d teaduslikult organiseerima. Koigi
kuue ministeeriumi siisteemis on sellel t66l siistemaatiline
ning plaanipdarane iseloom, kuigi iiksikutes ettevotetes
pole, tosi kiill, asjad t66 teadusliku organiseerimise maist-
misel ja rakendamisel kaugeltki korras.

Ehitusmaterjalidetoostuse Ministeeriumi ettevotetes
koostati aastatel 1965—1966 kokku 57 t66 teadusliku orga-
niseerimise plaani, neist juurutati 29, mis andsid majan-
duslikku efekti tile 300000 rubla. Rakendatud plaanide
kvaliteet on siin suhteliselt parem kui teistes toostusharu-
des. Paris halbu ettevotteid t66 teaduslikul organiseeri-
misel sel ministeeriumil polegi.

1966. aasta algul juurutati naiteks tsemenditehases «Pu-
nane Kunda» to0 teadusliku organiseerimise plaan eter-
niiditsehhi II tehnoloogilisel liinil. Selle tulemusena tousis
tooliste tooviljakus 13,8%, teistele toddele suunamiseks
vabanes 4 toolist, majanduslik aastaefekt oli 39,1 tuhat
rubla. Tunduvalt paranesid t66tingimused: t66 muutus fii-
siliselt kergemaks, tdiendav ventilatsioon tagas palju auru
tekitava tootmisprotsessi juures normaalse mikrokliima.
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Tooliste keskmine palk aga tdusis. Tehases tegutseb t60
teadusliku organiseerimise osakond ja ettevdtte juhtkond
ning insener-tehnilised to6tajad votavad aktiivselt osa t00
teadusliku organiseerimise projekteerimisest ja rakenda-
misest, mist6ttu ka sellealane t66 on kujunenud siistee-
miks.

Kohtla Mineraalvatitehases koostati ja juurutati nditeks
ulatuslik td66 teadusliku organiseerimise plaan mineraal-
vati tootmise tehnoloogilisel liinil, mis hdlmas 459 ette-
votte tooliste ildarvust. Plaani majanduslik aastaefekt oli
61,4 tuhat rubla, kusjuures kulud plaani juurutamiseks
kaeti toodangu omahinna alanemise arvel 1,2 kuuga. T60-
liste tooviljakus tdusis 9% ning 4 tdolist vabanes. Tookoha
ratsionaalsemaks organiseerimiseks ja tootingimuste
parandamiseks ehitati iimber tsentrifuugide poordelauad.
Mehhaniseeriti késitsito6 mineraalvatist mattide ja plaa-
tide imber paigutamisel tehnoloogiliselt liinilt transport6o-
rile. To0koha teenindamise parandamiseks viidi sisse t60-
riistade tsentraliseeritud teritus ning ndhti ette spetsiaal-
sed instrumentide hoidmise panipaigad. Korraldati timber
valgustus ja ventilatsioon. Organiseeriti ldhiskutsealade
omandamine tooliste poolt, mis andis véimaluse t66joudu
paindlikumalt kasutada. See oli vaid juhuslik loetelu abi-
ndudest, mis rakendati plaani juurutamise kaigus.

Kergetodstuse Ministeeriumi ettevotetes on kahe aasta
valtel koostatud kdige rohkem t66 teadusliku organisee-
rimise plaane (133), millega on haaratud ka kdige suurem
arv tootajaid (peaaegu 11 000). 1. jaanuariks 1967 oli tdie-
likult juurutatud 79 plaani, mis andsid majanduslikku
sddstu ligi 400 tuhat rubla aastas ja vOimaldasid teisale
suunata ule 200 toolise.

Vaga sisukas t66 teadusliku organiseerimise plaan viidi
ellu naiteks Tartu Naha- ja Jalatsikombinaadi juurdeldi-
kustsehhis, mille koostamisest vo6ttis 10-liikkmelise komp-
leksbrigaadi koosseisus osa ka kombinaadi to6psiihholoog.
Analiitiisimisel pandi eriline rohk juurdeldikajate toomee-
todite ja -voOtete ratsionaliseerimisele, kusjuures tooprot-
sessi filmiti. See voimaldas oluliselt iimber jaotada kate
koormust: kui varem oli parem kasi juurdeldikajatel
12 korda rohkem koormatud kui vasak, siis uue toOmee-
todi jargi vdahenes parema kde koormus rohkem kui poole
vOrra vorreldes esialgsega. Ainulksi see vdimaldas juur-
deldikajate tooviljakust tésta 6,3% wvorra, kusjuures tooli-
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sed vasivad vahetuse 16puks hoopis vahem. Plaanis oli aga
kokku 12 dritust, mis kompleksselt haarasid kdiki t66 orga-
niseerimise kiilgi. Plaani rakendamisel kasvas t66liste t00-
viljakus kokku 15%, aastane majanduslik sdast oli pea-
aegu 15 tuhat rubla, tehtud kulutuste tasuvusaeg aga alla
poole aasta.

Heale analtiiisile tuginevad komplekssed t66 teadusliku
organiseerimise plaanid on rakendatud ellu nditeks toot-
miskoondise «Kommunaar» juurdeldikustsehhis (35 duri-
tust, tooviljakuse kasv 23Y%, majanduslik efekt 53 tuhat
rubla), puuvillakombinaadi «Kreenholmi Manufaktuur»
Georgi kudumisvabriku poolimisjaoskonnas ja mujal.

Taolisi andmeid ja naiteid voib tuua Kohaliku To6o0stuse
Ministeeriumi, Liha- ja Piimatdostuse Ministeeriumi,
Metsa-, Tselluloosi-, Paberi- ja Puidut6dstuse Ministee-
riumi ja Toiduainetetoostuse Ministeeriumi ettevotete
kohta. Ko6ikjal kinnitab praktika, et t66 teaduslik organi-
seerimine v&imaldab tunduvalt tosta tootmise efektiivsust
suhteliselt vdikeste materiaalsete kulutuste juures. Koi-
kide nende ministeeriumide alluvuses on ettevotted, kust
teistel on O6ppida, kuidas korraldada t66 teaduslik organi-
seerimine nii, et see oleks pidev ja viljakas. Sddrased ette-
votted on naiteks tootmiskoondis «Flora», vabrik «Salvo»,
Tartu ja Rakvere piimatoodete kombinaadid, modblivab-
rik «Standard», Kehra Tselluloosi- ja Paberikombinaat,
Viljandi ja Tallinna leivakombinaadid, tubakavabrik
«Leek» ja paljud teised.

Seda, kui palju s6ltub t66 teaduslik organiseerimine ette-
votetes praegu veel korgemalseisvatest organitest, nditab
tileliidulises alluvuses olevate masinatehaste ja pdlevkivi-
ning keemiaettevotete praktika. Kui 1965. aastal oli ena-
mus neist ettevotetest theks aktiivsemaks esimeste sam-
mude tegijaks t60 teaduslikul organiseerimisel meie vaba-
riigis, siis jargmisel aastal see t60 nii moneski ettevottes
soikus, seni kuni ka tileliidulised ministeeriumid hakkasid
asja vastu huvi tundma. Kahe aasta viltel rakendatud t60
teadusliku organiseerimise plaanid andsid siiski neile ette-
votetele lile 300 tuhande rubla saastu.

Kalatoostuse tootmisvalitsuse koik ettevotted alustasid
to0 teadusliku organiseerimise plaanide koostamist 1966.
aastal ja esimesed neist jouti ka juba rakendada.

Ka Autotranspordi ja Maanteede Ministeeriumi siistee-
mis tootati 1966. aastal juba hulgaliselt vdlja t66 teadus-
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liku organiseerimise plaane ja uritusi. Pidevat ja plaani-
parast iseloomu kannab see t66 1965. aastast saadik Tartu
Autoremonditehases.

Usna tagasihoidlikult alustas t66 teaduslikku organisee-
rimist Kommunaalmajanduse ja Elanikkonna Elukondliku
Teenindamise Ministeerium: 1966. aastal tehti sellekohast
tood vaid viies ettevdttes ja juurutada jouti kolm plaani
Samasugune oli olukord ETKVL-i siisteemis, kus ainult
kaks kaubandusliku inventari tehast koostasid ja raken-
dasid esimesed t60 teadusliku organiseerimise plaanid.
Nende plaanide viljatéotamist alustasid ka 30 Sideminis-
teeriumi ettevdtet. Téo teaduslikku organiseerimist on
hakatud projekteerima ja rakendama teisteski rahvama-
jandusharudes: pollumajanduses, raudteetranspordis ja
mujal.

Véime sedastada, et to6 teaduslik organiseerimine on
valjunud toostuse piiridest. Ja see ongi loomulik, sest
k&ikjal, kus on inimene ja t66, peab olema ka t66 teadus-
lik organiseerimine: haiglates ja ametiasutustes, kauplus-
tes ja koolides, kultuuriasutustes ja teaduslikes instituuti-
des. Toostuse kogemused t66 teaduslikul organiseerimisel
kuluvad muidugi neile marjaks adra.

Kaheaastane organisatsiooniline tegevus laiahaardeli-
seks to6 teaduslikuks organiseerimiseks kogu vabariigi
toostuses on kandnud vilja, kuigi NLKP XXIII kongressi
poolt piistitatud tilesande tditmisest — minna kdoigis meie
ettevotetes iile to6 teaduslikule organiseerimisele — oleme
veel viga kaugel. Koik, mis seni on toostuses tehtud, on
ikkagi peamiselt ettevalmistustoo selleks. Ja vilja ei kanna
meil veel mitte niivord t66 teaduslik organiseerimine selle
mdiste ranges tdhenduses, kuivord ettevalmistustoo t66
teaduslikuks organiseerimiseks.

Probleem on siin eeskitt selles, et rakendatud to6 tea-
dusliku organiseerimise plaanide kvaliteet on sageli madal.
Selle asemel et luua t66 organiseerimise terviklikku pro-
jekti, on plaanide koostamisel nii moneski ettevottes ana-
littisitud vaid tksikuid t66 organiseerimise kiisimusi. Pal-
judel juhtudel on olnud seni tegemist esijoones kdige ilm-
semate to0 organiseerimise vigade ja moodalaskmiste
parandamisega, koige teravamate ebakdlade korvaldami-
sega t00, tootmise ja juhtimise organiseerimisel. See on
muidugi hea ja vajalik t60, kuid sellest on vahe.

Naiteks umbes poolte t66 teadusliku organiseerimise
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plaanide koostamisel pole pohjalikult uuritud to6tingimusi
ning muidugi pole ka seet6ttu valja tootatud abindusid
tootingimuste parandamiseks. Vaid iiksikutes plaanides on
pooratud vajalikku tdhelepanu t66 psiihholoogilistele ja
fisioloogilistele kiilgedele.

Tihti on jadnud tldse tagaplaanile téoprotsessi iiksik-
asjalikum kujundamine, harva on analiiiisitud ja projek-
teeritud toovotteid ja -meetodeid.

T60 jaotuse ja koopereerimise tdiustamise véimalusi on
uuritud samuti véhe.

Kuid on ka teist laadi vajakajdamisi. Nii monedegi t66
teadusliku organiseerimise plaanide koostamisel on vigagi
pohjalikult nokitsetud iiksikute t6okohtade korraldamisel
ja tooprotsessi ratsionaliseerimisel. Ent kui plaan oli ellu
rakendatud, selgus, et efekti ei ole. Oli unustatud nende
tookohtade seosed teiste tookohtadega, teenindamise orga-
niseerimisega, kogu tootmise ja juhtimise organiseerimi-
sega.

Sellise olukorra peamiseks pShjuseks on see, et me pole
veel t06 teaduslikul organiseerimisel vélja joudnud esi-
mesest organisatsioonilisest etapist. Siin on veel véga
palju teha. T66 teadusliku organiseerimise teenistused
tuleb koikjal valja arendada nii arvuliselt kui ka kvali-
tatiivselt. Nditeks 1966. aasta 16puks oli meie tédstuses
kokku vaid kuus té6psithholoogi, kellest pooled tooétasid
ettevotetes.

Vaga tésist rohku tuleb panna t66 teadusliku organi-
seerimise teenistuste tootajate kvalifikatsiooni tdstmisele.
Kogemustest muidugi Opitakse, ent sedagi on vaja teha
hésti organiseeritult.

Tanase pdeva jaoks tdhendab t66 teaduslik organisee-
rimine eeskatt siistemaatilist, plaaniparast t66, tootmise ja
juhtimise organiseerimise tdiustamist, sealjuures sidemete
nagemist ning komplekssust kiisimuste lahendamisel. Tea-
duslik peab olema praegu siisteem ja suhtumine, teaduslik
peab olema ka sisu, sigavus tuleb samm-sammuit, elemen~
tide haaval koos teadmiste, oskuste ja kogemuste kas-
vuga.
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