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I. TÖÖ TEADUSLIKU ORGANISEERIMISE OLEMUS JA

ÜLESANDED

Kommunismi ehitamise perioodil kasvavad pidevalt nõudmised

töö organiseerimise suhtes. Töö organiseerimise pidev täiustamine

on üheks tähtsamaks ühiskondliku tootmise majandusliku efektiivsu-

se kiirendatud kasvu eeltingimuseks, parandades ühtlasi tootmise

kvalitatiivseid ja kvantitatiivseid näitajaid.

Nõukogude ettevõtted täienevad pidevalt uusima tehnikaga,

kuid töö organiseerimise puudustest tingituna ei kasutata uut teh-

nikat igakord täielikult.

"Uus tehnika ja tööpäeva lühendamine," on öeldud NLKP pro-

grammis,"nõuab üleminekut töö organiseerimise kõrgemale ast-

mele."

Töö teadusliku organiseerimise all ettevõtetes tuleb mõista

organisatsiooniliste, tehniliste ja sanitaarhügieeniliste ürituste

kogu, mis kindlustab kõige otstarbekama tööaja, kollektiivi ige

liikme loominguliste võimete ja tootmisvilumuste kasutamise; raske

käsitsitöö ning töötaja organismi mõjutavate tootmiskeskkonna eba-

soodsate tegurite likvideerimise. Töö teaduslik organiseerimine tu-

gineb teaduslikult põhjendatud töönormidel, kasutab teaduse uusi-

maid saavutusi ning haarab igakülgselt tootmistegevust.

Töö teadusliku organiseerimise ülesanded on:

1. Töökulude igakülgne vähendamine väljalastava toodangu ühikule

ja kõrge tööviljakuse taseme saavutamine tehnika ja teaduse

saavutuste täieliku kasutamisega tootmises, kuid mitte töötaja-

te koormuse tõstmise arvel.

2. Niisuguste töö jaotamise ja koopereerimise normide kinnitamine,

mis kindlustaksid ühiskondlikust tootmisest osavõtja igakülgse

arenemise võimaluse.

3. Töötingimuste põhjalik parandamine, mis kõrvaldaks tootmiskesk-

konna ebasoodsa mõju töötaja organismile.

4. Moraalse ja materiaalse stiimuli kooskõlastamise vormi määrami-

ne töötulemuste parandamiseks, mis arendab seltsimehelikku vas-

tastikust abi ning kasvatab kommunistlikku suhtumist töösse,

kasvatamiseks.
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Töö teadusliku organiseerimise põhietapid:

1. Töökohtade arvu kindlaksmääramine ettevõttes.

2. Analüüsi suundade määramine.

3- Töökohtadel töö organiseerimise olukorra analüüsimine ja ana-

lüüsi andmete läbitöötamine.

4. Töö teadusliku organiseerimise plaanide koostamine.

5. Töö teadusliku organiseerimise plaanide juurutamine.

11. TÖÖKOHT ETTEVÕTTES

Töökohaks nimetatakse töölise või tööliste brigaadi poolt

teenindatava tootmispinna osa, mis on varustatud vastavalt kind-

laksmääratud tehnoloogilise protsessi nõudmistele vajalike seadme-

te, tööriistade ja seadistega jms.

Töökohtade arvu kindlaksmääramine ja nende piiramine on töö

teadusliku organiseerimise plaanide koostamisele eelnev algetapp.

Töö teadusliku organiseerimise plaane võib koostada ka lähtudes

omavahel töö ühtsusega mitteseotud tööliste gruppidest (ei tööta

brigaadis) sel juhul, kui niisuguse grupi töölised kasutavad samu

tõste- ja transpordivahendeid ning üldisi tehnoloogilisi rakiseid,
mis asuvad abitööliste poolt teenindatavas samas piirkonnas jne.

111. TÖÖKOHAL Töö ORGANISEERIMISE OLUKORRA

ANALÜÜSIMISE PÕHISUUNAD

Peale üldise töökohtade arvu kindlaksmääramise ettevõttes,

selgitatakse välja nn. kitsaskohad, s.t. niisugused töökohad,mis

pidurdavad tootmist, ja esmajärjekorras just nendel töökohtadel

analüüsitakse töö organiseerimise olukorda.

Analüüsi eesmärgiks on välja selgitada kõige soodsamate tin-

gimuste loomise võimalused töötajatele tööaja paremaks kasutami-

seks ja tööviljakuse tõstmise reservide täielikumaks rakendamiseks.
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Analüüsi põhisuunad

1. Töö normeerimise olukord.

2. Töökoha planeerimine, organiseerimise ja teenindamine.

3. Seadmed, rakised ja tööriistad.

4. Töökoha sisseseade ja töötingimused.

5. Tehnoloogilised protsessid.

6. Töö organiseerimine ja töövõtted.

7. Töötajate loominguline initsiatiiv.

Sisuliselt haarab iga suund veel konkreetseid objekte, näi-

teks p. 6 "Töö organiseerimine ja töövõtted* analüüsitakse: töö

ühitamise ja jaotamise vormid, individuaalne tööoskus, töövõtete

ja -liigutuste ratsionaalsus.

Töö normeerimise olukorra analüüs

Töö teadusliku organiseerimise plaanide tähtsamaks tingimu-

seks on seadmete ning töökoha täieliku ja ratsionaalse tootmisvõim-

suse kasutamise ning eesrindlike töökogemuste alusel väljatöö-

tatud töönormid.

Töö normeerimise olukorra analüüsimisel on vaja teada:

1. Üldist normide arvu töökohal.

2. Tehniliselt põhjendatud normide erikaalu töömahukuse ja arvu

järgi.

3. Normide arvestuse kvaliteeti, normide progressiivsuse astet

seadmete, tööriistade ja seadiste kõigi võimaluste kasutamist

arvestuctes.

4. Normide täitmist, ühesuguseid operatsioone tegevate tööliste

normide täitmise taset, kõrgelt norme täitvate tööliste töömee-

todid.

5. Kasutatavate palgasüsteemide efektiivsust:

a) tükipalga kui kõige rohkem tööviljakuse kasvu mõjutava süs-

teemi erikaal;

b) tükipalga kasutamise võimalused (töölise töötulemuste täpse

arvestuse ja töölistele kvalifikatsiooni objektiivse määra-
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mise võimalus, kvaliteedinäitajate täpne ja objektiivne ar-

vestus,mis väldiks kvaliteedi languse toodangu mahuliste näi

tajäte suurenemisel);
c) palgavonnide õige valik, mis tõstaks tööliste huvitatust töö-

viljakuse kasvu ja toodangu kvaliteedi parandamise vastu.

Töökoha planeerimine, organiseerimine ja

teenindamine

Töökoha planeerimise,organiseerimise ja teenindamise analüü-

simiseks on vaja teada:

1. Operatiivse ja majandusliku planeerimise olukorda. Selgitatakse

vahetusülesannete, tehnilise dokumentatsiooni, töökäskude ja

instruktsioonkaartide väljaandmise õigeaegsus, tehnilise doku-

mentatsiooni täpsus, töökohani viidud majanduslikud näitajad

ning kuidas peegeldub nendes elava ja ühiskondliku töö kulu

(elektrienergia, materjalikulu jne.) ja limiidid, ning samuti,

missugune on plaanide viimise kord töölisteni.

Kogu tehniline ja plaanilis-arvestuslik dokumentatsioon

tuleb varakult viia vahetult töökohani: vajaduse korral peab

meister või brigadir instrueerima töölisi ülesandes ettenähtud

ratsionaalsete töövõtete rakendamisest.

2. Materiaal-tehnilise varustatuse olukorda. Määratakse kindlaks

töökoha materjalide, toorikute, detailide ja tööriistadega
varustamise meetodid ning õigeaegsus.

On soovitav viia materjalid ja poolfatrikaadid töökohale

üheaegselt tööülesandega, silmas pidades seda,et varustada pole

vaja kogu ülesande täitmiseks, sest suur kogus materjali koor-

mab töökoha pinna üle ning segab normaalset tööd.

Töökohta varustatakse materjalide ja poolfabrikaatidega ka

tootmisülesande täitmise ajal, kuid nii, et tööline ei peaks

ootama järjekordset saadetist. Tööriistade ja seadistega va-

rustamine peab toimuma nii, et tööline raiskaks nende vahetami-

sele ainult minimaalse aja. See aga saavutatakse järgmiste üri-

tuste rakendamisega:

a) töökoht varustatakse pidevalt kasutatavate tööriistade ja



9

rakiste komplektiga vastavalt antud töökohale kinnitatud

töövahendite nimekirjale;

b) ajutiselt kasutatavad tööriistad ja seadiste korrastatakse

ning antakse töölisele koos vastava tööülesandega;

o) tööriista teritamine peab olema organiseeritud tsentralisee-

ritult; uued ja teritatud tööriistad tuleb viia töö-

kohale.

3. Töökohal valmistatava toodangu kvaliteedi kontrollimise olukord

Selgitatakse: missuguseid kontrollimeetodeid kasutatakse,

kasutatavate meetodite efektiivsus, kuidas on töökoht kindlus-

tatud mõõteriistadega, missugune on kvaliteedi enesekontrolli

aste, operatsioonikontrolli lühendamise võimalused.

Kvaliteedi enesekontrolli astme võib määrata ilma kontrol-

lijata toodangut äraandvate tööliste arvu suhtest üldisse töö-

liste arvu antud töökohal.

4. Antud töökohale mittekuuluvate tööde koormuse aste. On vaja

kindlaks määrata, kui tihti tegelevad töölised mittepõhitööga

(tööline teritab ise tööriistu tsentraliseeritud teritamise

juures, toob ise detaile ja toorikuid jms.).
Põhitöö hulka mittekuuluvate tööde täitmise aste määratak-

se kõrvalise töö täitmise aja suhtega operatiivaega.

Näide. Tööline raiskas mittetootlikule tööle 40 minutit

vahetuses, operatiivaeg vahetuse jooksul oli 300 minutit, siis

antud töökohale mittekuuluvate tööde koormuse aste võrdub:

i 100-13,3%

Seadmed, rakised ja tööriistad

Selle töölõigu analüüsimised on vaja teada:

1. Seadmete masinaja näitajat,mille erikaal määratakse järgmiselt:

1 ° )
, kus

X ( T-tükk xn )
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detaili töötlemise(operatsiooni)masinaeg;

* tükikalkulatsiooniaeg;

n - mingisugusel perioodil (kuu, kvartal) antud töökohal töö-

deldavate detailide nimetuste arv.

Masinaja erikaal määratakse iga antud töökohale kuuluva

tööpingi või tööpinkide grupi kohta eraldi

Saadud andmete analüüs võimaldab rakendada abinõusid, mis

vähendaksid mittetootlike elementide aega tükikalkulatsiooni-

ajas (abi-, töökoha teenindamise ja ettevalmistus-lõpetusaega).

Masinaja erikaalu hindamisel on vaja arvestada, et üksiku-

tel juhtudel võib see näitaja olla küllaltki suur sõltuvalt ma-

dalast lõikereXiimist, suurtest tühijooksudest või muudest teh-

noloogilise protsessi puudustest.

Seadmete töö kalendaarse ajafondi kasutamist. Seda iseloomustab

seadmete kasutamise vahetuskoefitsient, mille määrab töötatud

pink-vahetuste arvu suhe teatud perioodil (kuu, kvartal) antud

töökohal olevate pinkide arvu, mis on korrutatud aruandeperioo-

di tööpäevade arvuga.

Näide. Antud töökohal on 5 treipink!. Märtsikuu jooksul on

töötatud pink-vahetusi:

esimeses vahetuses - 100

teises vahetuses - 75

kolmandas vahetuses - 25

Vahetuse koefitsient võrdub:

100 +75+25
=

200

5i24
"

120

Kui ettevõttes puudub vahetuste järgi seadmete kasutamise

arvestus, võib töötatud pink-vahetuste arvu määrata pingitöö-

liste tööloleku tabeli alusel.

Seadmete töö kalendaarse ajafandi kasutamise näitajate abil

on võimalik välja selgitada, miks seadmed ei tööta kogu tööaja,

mida näeb ette ettevõtte tööreXiim, ning samuti seadmete terve-

vahetuslike seisakute põhjused.

Seadmete tööreXiimse ajafondi kasutamist. See näitaja määratak-
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se tööpäeva pildistamise abil. Tingimata on vajalik välja sel-

gitada seadmete vahetusesiseste seisakute suurus ja põhjused.

Näide. Töökohal on 5 tööpinki, millede kasulik ajafond va-

hetuse jooksul on 5 x 420 = 2100 min. Tööpäeva pildistamisega
selgitati välja, et pinkide seisuaeg vahetuse vältel oli 420

min. töö puudumise, transpordivahendite ootamise ning töö hili-

nenud alustamise tõttu. Seadmete töö reXiimse ajafondi kasuta-

mise koefitsient võrdub sel juhul:

2100-420

ŽTÕÕ
=°'S

4. Seadmete tehnoloogiliste võimaluste kasutamist. Selle näitaja

analüüsimiseks on vaja selgitada:kuidas kasutatakse pingi võim-

sust ning kõiki suporte ja spindleid jm., missugused on mitme

töödeldava pinna üheaegselt töötlemise ja mitme tööriistaga

töötlemise rakendamise võimalused, ning planeeritud detailide vai

mistamise otstarbekohasus antud seadmetega.

5. Töökoha varustatust. Määratakse varustatuse koefitsient, mis

iseloomustab töökoha vajalike seadistega varustatuse astet. Koe-

fitsiendi võib määrata seadistega töödeldavate detailide (ope-

nimetuste arvu ja antud töökohale töötlemisele tu-

levate kõigi detailide (operatsioonide) nimetuste arvu suhtega.
Näide. Töökohal, kuhu kuulub 5 treipinki,töödeldakse ühek-

sat erisugust detaili, viit nendest aga seadistega. Varusta-

tuse koefitsient antud juhul võrdub:

5

9- "0,56K
o

Samuti on vajalik välja selgitada, kas antud töökohal ka-

sutatakse universaalseid monteerimisseadiseid.Kui ei kasutata,

siis miks ja kas on neid üldse võimalik kasutada.

6.Progressiivse tööriista kasutamist. Selgitatakse välja, kuidas

kasutatakse kõvasulamist plaadikestega lõikeinstrumente, mis

võimaldavad töödelda detaile kõrgendatud lõikereXiimidega, ja

kuidas kasutatakse spetsiaalseid kombineeritud tööriistu.
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Töökoha sisseseade ja töötingimused

Analüüsimisel on vaja tundma õppida:

Töökoha planeerimist. Selgitatakse välja esemete, varustuse ning
tööliste või brigaadi liikmete asukoha otstarbekus. Töökoha rat-

sionaalne planeerimine ja organiseerimine vähendab liigsetest

käikudest ning liigutustest tingitud tööajakadusid.

Töökoha planeerimisel on vajalik jõuda selleni, et kõik

operatiivseks tööks vajalikud vahendid oleksid töölisel käepä-

rast. Tööriist ja väikesed detailid tuleb paigutada tööpingile
või töölauale, s.t. operatiivse töö tsooni, keskmised ja rasked

toorikud, detailid ning kogukad tööriistad tööpingi (töölaua)
lähedale alustele, riiulitele jms. Kõik, mida tööline peab võt-

ma vasaku käega, peab olema töölisest vasakul, parema käega -

paremal. Materjalid ja tööriistad, mida tuleb võtta mõlema käe-

ga, tuleb paigutada tööpingi või -laua sellele poolele, kuhu on

pööratud töötamise ajal töölise keha.

Operatiivse töö tsooni peavad olema asetatud ka alused

tehnilise dokumentatsiooni jaoks ning gignalisatsioonivahendid.

Tagavaratööriistad ja -materjalid ning samuti töökoha tee-

nindamiseks ja ettevalmistus-lõpetustöödeks kasutatavad abinõud

tuleb hoida spetsiaalsetes kappides ja kastides, millised pai-

gutatakse väljapoole operatiivse töö tsooni.

Töötajate töötingimused. Töö teadusliku organiseerimise üheks

elemendiks on normaalsed sanitaarhügieenilised tingimused, mis

kindlustavad töö normaalse intensiivsuse. Töötingimuste analüü-

simisel antakse põhjalik iseloomustus töötajate tervist ja töö-

viljakust mõjutavatele põhilistele tegurite nagu müra, vib-

ratsioon,valgustus,gaaside ja tolmu kontsentratsioon, tempera-

tuur jms.

Eelpooltoodud tegurite iseloomistamiseks tuleb faktilisi

andmeid kõrvutada tervishoiuorganite poolt kinnitatud normatii-

videga vastava tööstusharu kohta.

Tegelike parameetrite mõõtmine toimub spetsiaalsete aP&"

Taatidega (lisa 4).

Tegelike andmete kõrvutamisel normatiividega iga teguri



Peamiste töötingimusi mõjutavate tegurite

ja normide iseloomustus

Tsehh jaoskond
töökoht
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osas kasutatakse graafikut. Graafik toob ära nn. mugava, ebamu-

gava ja lubamatu tsooni näitajad ning samuti suurimasse mugavu-

se tsooni kuuluvuse näitajad. Ebomugav tsoon algab psühholoogi-

lisest piirist, kiistalgavad ebameeldivused ja ebamugavused töö

juures ning saab alguse füsioloogilis-hügieeniliste tingimuste

ittevastavus normaalsetele töötinginustele.

3. Lihaste energia kulu ja väsimus. Lihaste energia kulu suurus sel-

gitatakse välja töötaja füüsiliste pingutuste jälgimise teel,

kusjuures tuleb arvestada seda, et töölise lihaste energia ku-

lu ja töölise väsimus oiiväiksemad kui töökohal peetakse kinni

järgmistest põhinõuetest:

a) liigutuste kindel järjestus ning sellest täpne kinnipidamine;

b) üleliigsete ebaökonoomsete liigutuste kõrvaldamine;

c) töökoha kõigi elementide hea asetus ja sihikindel paigutus;

d) eeskujulik puhtus ja kord töökohal;

e) ebamugavate olukordade likvideerimine töötamisel.

Kõigist nendest elementaarsetest nõuetest kinnipidamine

võimaldab töölisel töötada rütmiliselt, säästa lihaste energiat

ja jõukulu. Põhilised tegurid, mille arvel tööline võib säästa

lihaste energia kulu ja vähendada väsimust, paigutatakse vasta-

vasse skeemi.

Tehnoloogilised protsessid

Analüüsimisel on vaja tundma õppida:

Tehnoloogiliste protsesside progressiivsust. Selgitatakse, kui-

võrd ratsionaalselt on koostatud tehnoloogia. Kas kasutatakse

niisuguseid abinõusid, nagu konduktorid, Šabloonid, kopeerijad

ja tööriistade uued konstruktsioonid.

1.

2. Tehnoloogiliste protsesside mehhaniseerimise taset. Siinjuures

määratakse kaks näitajat: mehhaniseeritud tööga haaratud töö-

liste erikaal ja töö mehhaniseerimise tase.

Mehhaniseeritud tööga haaratud tööliste erikaal mää-

ratakse järgmise valemi abil:
T
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Põhilised tegurid, mille arvel tööline vähendab

lihaste energia kulu ja väsimast

Tööde täitmise ratsionaalne järjestus

M
o

o 0)
rd tn

o -d

r
Lihaste energia kulu vähendavate abinõude rakendamine

Käsitsitöö asendamine mehhaniseeritud tööga

Töö rütmilisus

*3
0) Liigutuste maksimaalne ökonoomsus

tü
:o
X)

Üksikute töövõtete täitmise kõrge meisterlikkus

Ebamugavate asendite kõrvaldamine töö tegemisel

õigeaegne ettevalmistus tööks

3
t 3

Optimaalne tööjaotus
M a
h o
4) O

a
o m

v ca

o

ümberiilkumise lühimad teed

Töökoha õigeaegne varustamine kõige vajalikuga

Transpordivahendite olemasolu

Tõstevahendite olemasolu

Töölise lihaste energia kulu nõudvate operatsioonide

üksikute elementide mehhaniseerimine

Töökoha kõigi elementide ratsionaalne seostamine

Tõste- ja transpordivahendite ratsionaalne rakendamine



16

T - tööliste arv, kes töötavad mehhaniseeritult,
m

T - üldine tööliste arv antud töökohal.

Töö mehhaniseerimise tase määratakse mehhaniseeritud töö-

võtetega töötamise aja ja üldise töötamisaja suhtega.

Mehhaniseerituks tuleb lugeda töid, mida tehakse kõrva-

liste energiaallikate abiga (elektri-, pneume-, hüdroajamiga).
Mehhaniseeritud tööga haaratud tööliste erikaalu määrami-

sel võib töölised jagada kahte gruppi: mehhaniseeritud tööga

haaratud töölised ja tööga haaratud töölised.

Esimesse gruppi kuuluvad:

a) pingitöölised (treialid, freesijad jt.);
b) igasuguseid seadmeid teenindavad töölised (kompressoritööli-

sed, pressitöölised, kraanajuhid jt.);
c) teiste kutsealade töölised, kes üle poole tööajast teeninda-

vad masinaid ja mehhanisme või töötavad mehhanismidega. Siia

kuuluvad lukksepad, kes üle poole tööaja töötavad puur- ja

teistel tööpinkidel või töötavad mehhaniseeritud tööriista-

dega jt.

Mehhaniseerimata tööga haaratud tööliste hulka võivad kuu-

luda ülejäänud tööliste grupid, nagu näiteks käsitsi puhastust

tegevad lukksepad, puhastajad, pintsliga töötavad maalrid jt.

Mehhaniseeritud töö osatähtsuse määramisel mehhaniseeritud

töövõtete ajast tuleb arvestada järgmist:

a) pingitöölistel - masin-(põhi-)-aeg pluss aeg mehhaniseeritud

abitöövõteteks (pneumaatiline surve, supordi kiirendatud ta-

gasiviimine, kraana või tõstukiga töötamise aeg jt.);

b) lukkseppadel - tööaeg mehhaniseeritud tööriistaga (lihvmasi-

naga, trelliga, mutrikeerajaga, kraanaga töötamise aeg jms.).
Tehnoloogiliste protsesside juhtimine, jälgimine ja regu-

leerimine tuleb lugeda täielikult mehhaniseeritud tööks.

Tootmises, kus tükiaja arvestust ei peeta, määratakse töö-

listel mehhaniseeritud töövõteteks minev aeg vaatluse teel.

Näide. Kui vaatlus näitab, et tööline 6% ajast töötab tõs-

te- ja transpordimehhanismidega ja 12% mehhaniseeritud käsit-

sitööriistadega, siis on lukksepa mehhaniseeritud töö tase 18%.



3. Töötlemisvarude kasutamist. Töötlemisvaru suurus peab kindlus-

tama mehhaanilisel töötlemisel antud detailile ettenähtud me-

talli pinna kvaliteedi ja detaili mõõtmete täpsuse detaili kõige
madalama maksumuse juures.

Liigsed töötlemisvarud nõuavad täiendavaid kulutusi detai-

li töötlemisel ja suurendavad tema omahinda. Põhjendamata tööt-

lemisvarude vähendamine ei võimalda soovitava täpsusega ja puh-

tusega detaili mehhaaniliselt töödelda, mille tulemuseks on

praak, mis omakorda kutsub esile toote kallinemise.

Tooriku lähenemine vormilt ja mõõtmetelt valmisdetailile

alandab detaili töötlemise töömahukust, vähendab seadmete koor-

must ajaliselt, mis omakorda suurendab tootmisvõimsust ja annab

suurt metalli kokkuhoidu.

4. Kasutatavaid töörežiime. Üheks tehnoloogilise protsessi peami-

seks teguriks on seadmetele ettenähtud tööreXiim. MetallilÕike-

pinkide puhul on see lõikereXiim, mis tuleb valida selliselt,et

saavutatakse suurim tööviljakus antud tehnoloogilise operatsioo

ni madalaima omahinna juures. See tingimus täidetakse ratsio-

naalse konstruktsiooniga tööriistaga töötlemisel (õigesti vali-

tud lõikeosa materjal, kõige sobivam geomeetria, vajalik vastu-

pidavus, vibratsioonikindlus jms.) kui tööpink ise ei piira

tööriista lõikeomaduste täielikku kasutamist. LõikereŽiimi mää-

ramisel tuleb lähtuda detaili iseärasustest ning tööpingi ja

tööriista lõikeomadustest. Lõikerežiimi valikut ei saa eraldada

tööriista parameetrite valikust.

Analüüsida tuleb ka presside, vasarate, vormimismasinate

ja teiste seadmete tööreXiimi.

Töö organiseerimine ja töövõtted

Analüüsimisel on vaja tundma õppida:

1. Töö ühendamist ja jaotamise otstarbekust. Töö ratsionaalse or-

ganiseerimise aluseks on töö jaotamine ja tööliste paigutamine

tootmises. Töö õige jaotamine aitab tõsta iga töötaja töövil-

kust ning kooskõlastab kogu kollektiivi tööd.

Töö jaotamine võib toimuda: a) tehnoloogilise protsessi

17
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operatsioonide järgi; b) tööde kvalifikatsiooni järgi; c) põhi-

töö eraldamisega abitööst.

Töö jaotamine toote valmistamise tehnoloogilise protsessi

operatsioonide järgi võimaldab välja selgitada ja mehhaniseeri-

da käsitsitööd,spetsialiseerida töölisi ühe või mitme kindlaks-

määratud operatsiooni täitmisele, kinnitada töölisi kindlaks-

määratud töökohtadele, mis tõstab töölise vastutust tehtava töö

kvaliteedi ja kvantideedi eest.

Töö jaotamine tööde kvalifikatsiooni järgi tähendab seda, et

kindlaksmääratud keerulisuse,täpsuse ja vastutusega tööd antak-

se ainult vastava kvalifikatsiooniga töölistele. Sealjuures on

vaja arvestada seda, et igasugune võimalik kvalifitseeritud töö

eraldamine kvalifitseerimata tööst peab alati toimuma kõrge
kvalifikatsiooniga tööliste kõige parema rakendamise huvides.

Kvalifitseeritud töö eraldamine kvalifitseerimata tööst peab

olema ühendatud operatsioonilise tööjaotusega; üks tööline teeb

musttöötlemist, teine - puhast, kolmas - lõppviimistlust. Nii-

sugune tööjaotus võib kanda brigaadilise töö iseloomu, kus bri-

gadir teeb kõige keerulisemaid operatsioone, brigaadi teised

liikmed lihtsamaid operatsioone.

Põhitöö eraldamine abitööst seisneb selles, et tootmistöö-

lised vabastatakse ettevalmistus-lõpetustööst töökoha teeninda-

misel. Tuleb püüda jõuda selleni, et neid funktsioone täidavad

abitöölised ning sellega antakse tootmistöölisele võimalus kes-

kenduda põhitööle ning täielikumalt kasutada ima pingi või ag-

regaadi tööaega.

Individuaalset vilumust. Ühesuguseid või samaseid operatsioone

tegevad töölised kasutavad erinevaid töövõtteid: ühe töölise

mingisugune töövõte on täiuslik, viimistletud, teisel aga hal-

vem, selle eest teine aga täidab teisi töövõtteid paremini kui

esimene jne.

Mõne eesrindliku töölise või brigaadi, kes teevad samu või

samaseid operatsioone,töö täieliku tundmaõppimise alusel tuleb

välja valida parimad töömeetodid ja -võtted; neid töövõtteid ja

meetodeid tuleb arvestada tööprotsesside projekteerimisel ning

õpetada neid töölistele.
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Eesrindlike töövõtete tundmaõppimine,üldistamine ja laien-

damine peab toimuma niisuguses järjekorras:

a) tundmaõpitavate objektide valik;

b) üksikute tööliste (brigaadide) töömeetodite tundmaõppimine;

c) parimate töövõtete valik ja tööprotsessi ratsionaalne pro-

jekteerimine;

d) ratsionaalsete töövõtete õpetamine kõikidele töölistele,-kes

teevad nimetatud tööd.

Tööliste-täitjate valikul tuleb arvestada kahte seisukohta:

vaadeldavate tööliste-täitjate arv peab olema küllaldane, et

nende vaatlusmaterjalide alusel oleks võimalik teha põhjenda-

tuid järeldusi ja soovitusi; teiseks: kuna tundmaõppimisele kuu-

luvad eesrindlikud töömeetodid ja-võtted, siis järelikult pea-

vad töölised-täitjad olema tootmiseesrindlased, kes mitme kuu

vältel saavutavad paremaid tulemusi tööviljakuse tõstmisel ning

valmistatava toodangu kvaliteedi parandamisel. Tundmaõppimine
toimub vaatluste teel vahetult töökohal, kõrvutades vaatluste

andmeid tehnilise dokumentatsiooniga ning konsulteerides töö-

liste, brigadiri, meistri ja tehnoloogiga.Enne eesrindlike töö-

meetodite tundmaõppimist tuleb läbi viia tööliste-täitjate töö-

päeva pildistamine, mis annab materjali töölise-täitja töökoor-

muse ja töökoha teenindamise kvaliteedi hindamiseks.

Üksikute tööliste-täitjate parimate töömeetodite ja töövõ-

tete valik toimub vaatluste materjalide võrreldava analüüsi

alusel.

Liigutuste ratsionaalsust. Sotsialistlikus ettevõttes on täht-

samaks tööprotsesside täiustamise suunaks tootmise kompleksne

mehhaniseerimine ja automatiseerimine, iga töökoha varustamine

kõige kaasaegsemate töövahenditega. See aga ei kõrvalda vajadust

pidevalt parandada töölise enda töötegevust, töövõtete ja

gutuste ratsionaalsust, mis on sisuliselt seotud töölise tege-

vusega.

Tööliigutuste ratsionaalsuse alus haarab kahte printsiipi:

1) töövõtete ja -liigutuste arvu vähendamine - tööline peab te-

gema ainult niisuguseid liigutusi, mis antud tehnilise taseme

juures on hädavajalikud vastava töö tegemiseks või selle ette-
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valmistamiseks; 2) kiiruse tõstmine ja liigutuste väsitavuse

vähendamine.

Teine põhimõte realiseeritakse erinevatel viisidel:

a) liigutuste vältuse lühendamine. Käte, jalgade ja keha kõige

lühemad liigutused nõuavad nagu teada, ka kõige väiksemat

aja- ja

b) liigutuste ratsionaalne suunamine.

Eraldatakse kahesuguseid liigutuste suundi:

vertikaalsed - üles ja alla (tõus ja laskumine); horison-

taalsed - külgliigutused. Suhteliselt kerged ja kiired on

liigutused alla ning endast eemale.Seda tuleb arvestada töö-

võtete tundmaõppimisel ja ratsionaliseerimisel, rakiste pro-

jekteerimisel ja materiaal-tehniliste vahendite paigutamisel

töökohale;

o) liigutuste koormuse vähendamine. Liigutused võivad toimuda

kas vahendiga või ilma. Suurema tööviljakusega ja väiksema

väsitavusega on loomulikult liigutused ilma vahendita või

kerge vahendiga.

Raskete esemete ümbertõstmine nõuab töölistelt suurt pin-

gutust, eriti sel juhul, kui ese tuleb üles tõsta või hoida

käes. Et niisuguseid liigutusi vältida, tuleb töö teadusliku

organiseerimise plaanide koostamisel arvestada vastavate

tõste- ja transpordivahendite ning tugede kasutamist jms.;

d) liigutuste rütmilisuse ja kindluse tõstmine. Eraldatakse

kindlaid ja sobitatud liigutusi. Kindel liigutus toimub kii-

resti, ilma erilise järelemõtlemise,kontrolli ja re-

guleerimiseta.Sobitatud liigutus toimub töölise teadliku et-

tevaatusega, kontrolli all ja reguleeritult (puurimine kon-

duktori abil toimub kindlate liigutustega, kärni järgi- sobi-

tatud liigutustega).
Sobitatud liigutusi sooritatakse mitu korda aeglasemalt

kui kindlaid liigutusi.Sellepärast tuleb püüda jõuda selle-

ni, et sobitatud liigutused muutuksid kindlateks liigutus-

teks, kasutades töötamisel selleks piirajäid,tugesid,konduk-

toreid ja teisi abinõusid, mis vabastavad töölise kontrol-

litavatest liigutustest.
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4. Liigutuste ühitamist. Saavutatakse töötaja erinevate organite

liigutuste paralleelse sooritamisega, millest tuleneb, esiteks

erinevate organite ühesuurune koormus ja töölise väsimuse vähe-

nemine ning teiseks töö täitmiseks vajaliku aja lühendamine.

Töö protsesside tundmaõppimine, töövõtete ja -liigutuste

täitmise ratsionaalsuse astme väljaselgitamine toimub töölise

tegevuse jälgimise, kronometraaXivaatluste ja tööaja pildista-

mise teel.

Kõige efektiivsemaks meetodiks töölise liigutuste ja töö-

võtete ratsionaalsuse tundmaõppimiseks on filmivõtted. Selle

meetodi paremus seisneb selles, et filmilindile on fikseeritud

töölise tegevus ning tööline võib hiljem ise näha ja hinnata

oma tegevuse õigsust või mitteõigsust.

Uurimise tulemused fikseeritakse spetsiaalsetel kaartidel,

kuhu kirjutatakse töölise poolt kasutatud töövõtted, liigutused

ning antakse ettepanekud nende parandamiseks.

Kaardid peavad sisaldama ka töökoha skemaatilisi plaane,

mis võimaldaksid välja selgitada töölise liigse liikumise põh-

jused, ning peavad sisaldama ka ettepanekud nende kõrvaldami-

seks.

Parema ülevaate saamiseks tuleb kaarte täiendada töölise

tegevuse tundmaõppimise filmidega või erinevate töövõtete.täit-

mist illustreerivate eskiisidega. Soovitav on illustree-

rida mitte ainult õigeid, vaid ka ebaõigeid töövõtteid, kuna

see toob esile vajaduse nende ratsionaliseerimiseks.

Töötajate loominguline initsiatiiv

Siin alluvad analüüsile:

1. Töötajate kvalifikatsioon. Selgitatakse välja tööde täitmiseks

vajalik tehniliste teadmiste tase, selle tõstmise ning lähis-

kutseala omandamise võimalused.

2. Sotsialistlikust võistlusest osavõtt. Selgitatakse, missugused

kohustused on töölised võtnud, kuidas on organiseeritud sotsia-

listlik võistlus, kuidas avaldatakse tulemusi, missugused on

täiustamise võimalused.
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3. Osavõtt ratsionaliseerimistööst. Selgitatakse töötajate loomin-

guline aktiivsus ratsionaliseerimistöös, esitatud arv

ja nende hinnang, missugused on võimalused töötajate aktiivse-

maks kaasahaaramiseks ratsionaliseerimistöösse.

4. Osavõtt kogemuste vahetamisest. Selgitatakse, kuidas töölised

annavad edasi oma kogemusi ning omandavad eesrindlikke kogemusi.

Kuidas rakendatakse neid kogemusi praktikas, missugused on ko-

gemuste vahetamise parandamise võimalused.

5. Osavõtt ühiskondlikel alustel tegutsevate organisatsioonide
tööst. Selgitatakse, kuidas töötajad praktiliselt võtavad osa

tootmise juhtimisest, nende täiendav panus tootmise täiustami-

sele väljaspool tööaega.

Süstematiseeritud analüüsi andmed võimaldavad määrata, mi-

da konkreetselt on vaja teha töökohal töö organiseerimise tase-

me tõstmiseks. Selleks koostataksegi abinõud, mis oma olemuselt

on töökohal töö teadusliku organiseerimise plaanide algdokumen-

tideks.

IV. TÖÖ TEADUSLIKU ORGANISEERIMISE PLAANIDE

KOOSTAMINE

Töökohal töö organiseerimise analüüsi tulemuste põhjal koos-

tatakse töökoha töö teadusliku organiseerimise plaan, mis kujutab

endast organisatsiooniliste ja tehniliste abinõude loetelu. Nende

abinõude juurutamine peab kindlustama töökohal ilmnenud töö orga-

niseerimise puuduste kõrvaldamise, töötingimuste parandamise, töö-

kulude vähendamise operatsiooni täitmisel ja tööviljakuse tõstmise.

Töö teadusliku organiseerimise plaani üritused grupeeritakse suun-

dade järgi. Nendes näidatakse: ürituse sisu, juurutamise tähtaeg,

juurutamisest saadav töömahukuse alanemine, tööviljakuse tõus, juu-

rutamise kulud ja aasta tingökonoomia (lisa 1).
Abinõude loetelule lisatakse liigutuste sooritamise ja tööko-

ha organiseerimise skeemid, toorikute liikumise graafikud jms.,

nii need, mida kasutati enne töö teadusliku organiseerimise plaa-

nide koostamist kui ka töö teadusliku organiseerimise plaanidega
soovitatavad.



23

Abinõude juurutamisest saadava efekti, töömahukuse alanemise

ja tööviljakuse kasvu tõusu arvestus toimub vastavalt kehtivatele

metoodikatele ja juhenditele.

Plaani esimesel leheküljel näidatakse töökoha tehnilis-majan-

duslikud näitajad nii töö teadusliku organiseerimise plaani koos-

tamise algmomendil kui ka lähema kahe aasta jooksul, arvestades

plaani abinõude juurutamist (lisa 1).
Tiitellehel näidatakse kõigi plaani abinõude ökonoomia koond-

näitajad, sealhulgas ka juurutamise kulud, aasta tingökonoomia,

millest on kulud maha arvestatud.

V. TÖÖ TEADUSLIKU ORGANISEERIMISE PLAANIDE KOOSTAMINE

JA JUURUTAMINE

Loomingulised brigaadid, kuhu kuuluvad insenerid, tehnikud,

ökonomistid ja töölised koostavad töökohal töö teadusliku organi-

seerimise plaanid. Brigaade organiseerivad tsehhide ja osakondade

juhatajad.

Töökohtadel töö teadusliku organiseerimise plaanide koostami

ne ja juurutamine toimub kolmes etapis;

1. Töökohal töö organiseerimise olukorra tundmaõppimine.

2. Töö teadusliku organiseerimise plaanide koostamine.

3. Töö teadusliku organiseerimise plaanide juurutamine.

Esimesel etapil viiakse läbi:

a) organisatsiooniline ettevalmistus,kuhu kuulub loomingulise gru-

pi koostamine, uurimuste programmi kindlakstegemine, töö teos-

tamise metoodika tundmaõppimine töö teadusliku organiseerimise
plaanide koostamisel, loomingulise grupi liikmete ja tööliste

instrueerimine;

b) töökohal töö organiseerimise olukorra analüüsi lähteandmete et-

tevalmistamine, vaatluste tööpäeva pildistamise ja kronometraa-

-2i läbiviimine jms., katsed mida teeb loominguline grupp koos

töölistega, saadud andmete muutmine võrreldavaiks.
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c) analüüsi andmete läbitöötamine, kus kõrvutatakse kogutud and-

mete ja uuritava töö tehnilisi iseloomustusi,analüüsitakse töö-

kohal töö organiseerimise olukorra tehnilis-majandusliku hinnet

ning määratakse kindlaks olemasolevate reservide suurus.

Töökohal analüüsi läbiviiv loominguline brigaad kasutab üle-

vaate saamiseks spetsiaalset skeemi (lisa 3), kusjuures skeemi-

le tehakse reserve omavate tegurite juurde vastavad märkused.Ske-

emi võib kasutada ka kavandatud abinõude juurutamise kontrolliks.

Teine etapp - töö teadusliku organiseerimise plaanide koostamine -

sisaldab:

a) abinõude plaani väljatöötamise;

b) abinõude majandusliku efektiivsuse arvestuse;

o) töö teadusliku organiseerimise plaani ja lisade,(skeemid, tabe-

lid jms.) vormistamise.

Loominguliste brigaadide poolt koostatud töö teadusliku orga-

niseerimise plaanid kooskõlastatakse töölistega ja täitjatega,aru-
tatakse läbi spetsialistide nõukogul ning kinnitatakse tehase pea-

inseneri poolt.

Töökohtadel töö teadusliku organiseerimise plaanide üldista-

mise alusel koostatakse üldtsehhilised ja üldtehaselised töö tea-

dusliku organiseerimise plaanid, kuhu samuti lülitatakse abinõud,

mis määravad kindlaks töö ja tootmise organiseerimise jaoskondades,

tsehhides ning tehases tervikuna.

tolmas etapp - töö teadusliku organiseerimise plaanide juurutamine

sisaldab:

a) abinõude ülesande vormistamise ja viimise täitjateni;

b) vajalike rakiste, seadmete jms. valmistamise või soetamise;

c) abinõude juurutamise;

d) abinõude juurutamise tulemusena saadava tööviljakuse tõusu ja

töökulutuste normi määramise;

e) abinõude ja tervikuna töö teadusliku organiseerimise plaani te-

geliku efektiivsuse määramise.

Töökohtadel töö teadusliku organiseerimise plaani abinõude

juurutamist kontrollib tehase peainsener peaspetsialistide ja tseh-

hi juhatajate kaudu.
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Tehase peainseneri juurde luuakse dispet%erigrupp,kelle üles-

annetesse kuulub ka dokumentatsiooni juurutamine ning operatiivne

kontroll.

TBÖ teadusliku organiseerimise plaanide koostamise skeem on

toodud lisas 2.
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Lisal

Valitsus

Tehas

Kinnitan:
Peainsener

196

I tsehhi I jaoskonna

treipinkide grupi töökohal töö teadusliku

organiseerimise plaan

Treialid

Näide

Oodatav efektiivsus

Juurutamise kulud 1. Töömahukuse vähenemine -21,2%

rbl. 2. Tööviljakuse kasv -26,7%

rbl. 3. Tinglik aastaökonoomia - 2285 rbl.

rbl. 4. Ökonoomia, kulud maha

rbl.
arvatud - 1765 rbl.

Kokku: 520 rbl.

Koostasid: Kooskõlastatud:

tsehhi tehnoloog Tsehhi ülem

meister Peatehnoloog

ökonomist Peametallurg

normeerija Peamehhaanik

plaani-jaotusbü- Töö- ja palgaosa-
roo juhataja konna juhataja —

treial Ohutustehnika osa-

treial
konna juhataja —

treial



Treipinkide
grupi(inventari

nr)
töökohal
tööteadusliku

organiseerimise
plaani
abinõud.

1964.-
1965.aastal

Analüüsi suunad

Tööorganiseerimise
täiustamise

abinõud

Juuruta- mise tähtajad;aasta

Täitja

Tööma-Töövilja-hukuse

kusetous alane-võrreldes mine,baasilise
%

perioodiga, %
Juuruta- mise

ku-
lud,rbl.

Tinglik aasta- ökonoo- mia. rbl.

1

2

3

4

56

7

8

Töönortneerimi-
1.

Juurutadatehniliselt
põh-

15.vii

Meister,
,x)

-

-

seolukord

jendatudajanormid
kõigile

1964

normee-

nendelpinkidel
tehtavatele

ri
ja,

operatsioonidele

tööli- sed

2.õpetada
kõigiletöölistele,

1.VII1

Meister

5,05,3

-

360

kesneil

pinkideltöötavad,
1964

Smirnov,

eesrindlike
tööliste
töömee-

töölised

todeid

Ivanov jaPet- rov

Töökoha
planee-

3.Andaülesanded
töökohale

1.111

Tsehhi

1,01,0

-

70,0

ritnine,organi-
õigeaegselt
ningkindlusta-

juhata-

seerimine
ja

datöökoht
kõigivajalike

ja,plaa-

teenindamine

materjalidega
jatoorikute-

ni-
jao-

ga

tusbü- roo



1

2

3

4

5

6

7

8

4.Organiseerida
tööriistade

tsentraliseeritud
teritami-

ne

1.11 1964

Tsehhi juhata- ja,inst.
ma

j.osak.
2,0

2,3

70,0

140,0

5.Organiseerida
toorikute,
lõi-

keinstrumentide
jaseadiste

töökohale
toomine

1.IX 1964

Tsehhi juhata- ja,plaa- ni-
jao- tusbü- roo

juh.

1,5

1,52

105,0

6.

Praagivältimiseks
kontrol-

lidatööprotsessis
toodangu

kvaliteeti

1.X 1964

TKOjuha- taja, meister
-

-

-

Praagi
vä-

henemine

Seadmed,
rakised,

tööriistad

7.Võttakasutusele
mitmetahu-

lisedmitteteritavate
plaa-

tidegalõiketerad

1.X 1964

Meister, tehno- loog,töö- lised

3,0

3,1

100,0

21,0

6.Varustada
pingidhüdrosu-

portitega
japneumopinooli-

dega

15.
IX

1964

Peameh. osak.,tsehhi juh.

5,0

5,3

140,0

350



1

2

3

4

5

6

7

8

9.

Konstrueerida
javalmistada

15.
IX

Peateh-

0,8

0,8

20,0

56,0

koopereerimisabinõu
detaili-
1964

noloog,

dekeeruliste
osadetöötle-

instru-

miseks

mentaal- tsehh

-

10.

Pinkideprofülaktilised
re-

1.VII

Peameh.

0,3

0,3

-

20,0

mondid

jaülevaatused
viia

1964

osak.,

läbiväljaspool
vahetuse

tsehhi

tööaega

juhata-
ja

Töökohasisse-
11.

Seada

ülesindividuaalsed
1.X

Peameh.

3,0

3,1

190,0

210,0

seade

jatöö-

tõstevahendid
igapingi

1964

osak.,

tingimused

juurde

tsehhi juhata-
ja

12.

Parandada
töökohavalgustust
1.VII

Peaener-
-

-

-

Töötingi-

1964

geetiku

muste
pa-

osakond

rendamine

13.

Asetada
pingikõrvale
riiu-

1.V

lidtoorikute
javalmisde-

tailide
jaoks

1964

—

-

-

-

Sama



1

2

3

4

5

6

7

8

Tehnoloogilised protsessid

14.Mulda
valamise

asemel
vala-

dadetailide
toorikud

koo-

rikvormi,
mille

arvelvähe-
nebtöötlemisvaru

1.X1 1964

Peamt
tal-

lurg

1,0

1,0

—

70,0

15.Töödelda
üheaegselt

detai-

lidepealispind
japuuride

ava

1.VII 1964

Meister, tehno- loog, töölised
0,5

0,5

35,0

16.

Detailide
pealispinna
mõõt-

miselkasutada
kontrollka-

liibreid

1.VI 1964

Sama

1,5

1,51

-

52,0

17.Suurendada
detailide

tööt-

lemisellõikekiirust
10%

1.V

Mei-ster, töölised
1,5

1,51

-

52,0

18.Töödelda
võllid

(joonis
nr.

2575,
3848,

45,

68jt.)
ka-

heoperatsiooniga:
must-

japuhastöötlemine
1.VII 1964

Tehno- loog,nor- meeri
ja, töölised

1,0

1,0

32,0

Tööorganisee- rimine
jatöö-

võtted

19.Eraldada
iseseisvaks
ope-

ratsiooniks
detailide

too-

minetöökohale.
Kasutada
sel

töölmadalakvalifikatsioo- nigatöölisi

1.VI 1964

Tsehhi juhataja, meister
1,5

1,5

400



1

2

3

4

5

6

7

8

20.

Organiseerida
töökohal

kõi-

1.X

Kaadri
et-

1,0

1,0

70,0

giantudpingigrupi
treia-

1964

tevalmis-

Uteleväljaõpetamise
kool

tamise

treial

P.Ivanovi
kogemuste

osakond,

alusel

tsehhi
ju-

hataja, töölised

21.

Organiseeridatreiali-novaa-
1.VIII

Sama

1,0

1,0

70,0

tori

V.Petrovitöökogemuste tundmaõppimise
koolkõigile

antudpingigrupi
treialite-

le

1964

Kvalifikatsiooni
22.

Organiseeridatreialitele
1.VI

Kaadri
et-

-

-

-

tõstmine

kvalifikatsiooni
tõstmise

tevalmis-

kursused

tamise osakond, tsehhi
ju-

hataja

Kokku

29,6

42,1"

520,02285,0

x)

Töömahukuse
vähenemine,
tööviljakuse

kasv

Jatinglikaastaökonoomia
onarvestatud
nr.
2,

3,4,
5,7,
8,

9,10,

11,14,16,17,18,19,20,21,
milledetäitmine
loobtingimused
tehniliselt

põhjendatud
normidejuurutamiseks.

n)

Tööviljakuse
tõusuprotsentarvutatakse

olenevalttööviljakuse
tõusu%

jatöömahukusevähendamise%
suh-

testvalemiga.
10

xkusy-tööviljakusekasv%,

x-töömahukuse
vähenemine%

100-x,

100

x29,6

2960

=*42,1%

100
-29,6"

70,4



töökoha tehnilis-majanduslikud näitajad

Praagi vähenemise %



Lisa 2

Töö teadusliku organiseerimise plaanide koostamise ja

juurutamise etapid tehases

gtteval-
mistuse

organisee-
rimine

Loomingulise grupi moodustamine.

Uurimuste programmi määramine

Töö metoodika tundmaõppimine
Loomingulise grupi liikmete instrueerimine

KronometraaX, pildistamine, vaatlused jms.I.etapp
töökoha-

ga tutvu
mine

Saadud
andmete
läbitöö-

tamine

Töö teadus-
liku orga-

2.etapp liT viseerimise -
töö tea- plaani koos-

dusliku tamine

organi-
seerimi-

se plaa-
ni koos- Töö teadus—-

tamine liku orga-
L niseerimise

plaani kin-
nitamine

Juurutamise

3. - r ettevalmis-
töö tea- tamine

Töökohal
töö orga-
niseerimi-

se tundma-

õppimine

katsete korraldamine koos töölistega

Näitajate viimine kõrvutatavasse kujusse

Töökoha tehnilise iseloomustuse ja andmete
kõrvutamine

Töökohal töö organiseerimise olukorra teh-

nilis-majanduslik hinne

Töökohal tööjõu reservide suuruse määramine

Plaani abinõude väljatöötamine

Abinõude majandusliku efektiivsuse
arvestamine

Töö teadusliku organiseerimise plaani ning
lisade vormistamine (skeemid,tabelid jm.)

Abinõude kooskõlastamine töölistega ja
otseste töö teostajatega

Töö teadusliku organiseerimise plaani aru-

tamine spetsialistide nõukogus ja kinnita-
mine tehase peainseneri poolt

Täidetava abinõu ülesande vormistamine ja
üleandmine täitjatele

Rakiste,seadmete valmistamine või soetamine

Abinõude juurutamine töökohal

Uute töövõtete õpetamine töölistele

dusliku

organi-
seerimi-

se plaa-

juurutamine
Tööjõu kulunormi määramine uutes tingimustes

Töö teadusliku organiseerimise plaani juuru-
tamise tulemusena saadava tegeliku efektiiv-

suse määramine
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Lisa 3

Töökoha reservide analüüsimise skeem

töö teadusliku organiseerimise plaanide koostamisel



Lisa 4

TBOtingimuste uurimiseks soovitatavate

aparaatide loetelu

Nimetus

(mida mõõdetakse)
Aparaadi
nimetus

Hankija Hind,
rbl.

Müra Müramõõtja Š - 3M Apteegivalitsuse

kaubandusvõrk 291.50

Müra-analüsaator

AS - 2 Sama 495.-

Valgustus Luksmeeter 1016 Sama 78.-

Helendusemõõtja Leningradi Töökait-

se Instituut 600.-

CO

kontsentrat sioon

CO määramise apa-

raat

Meditsiiniliste apa-

raatide tootmise

eksperimentaalne

töökoda; Harkov,
PuXkini t. 82 17.40

Vibratsioon Vibratsiooni-

mõõtja VR-1

Tolmu (tavalise)
kontsentrat sioon

Määratakse labo-

ratoorsel meeto-

dil

COp kontsentrat-

sioon

Sama

SiOp kontsentrat-

sioon

Sama

Aerosooli kontsent-

ratsioon

Sama *

Süsivesinike kont-

sentratsioon

Sama
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