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‘1. Sotsialistlike ettevdtete juhtimise pohimdotted

Juhtimine kdige laiemas mOistes kujutab endast Uhiskond-
liku tootmise sihiparast koordineerimist.Juhtimisel kui eri-
lisel funktsioonil on seega oluline koht igas Uhiskonnas. Te-
ma eesmargid, pohimGtted ja piirid sOltuvad aga konkreetsest
thiskondlikust formatsioonist. Marksismi-leninismi klassikud
on veenvalt tO0estanud juhtimise piiratud iseloomu kapitalist-
likus Uhiskonnas. NLKP programmis on Oeldud: "Kapitalistliku
majanduse riikliku reguleerimise katsed ei suuda kdrvaldada
konkurentsi ega tootmise anarhiat, ei saa tagada majanduse
plaaniparast arendamist uhiskonna ulatuses, sest tootmise alu-
seks jaab kapitalistlik omandus ja palgatoo ekspluateerimin&"1

Sotsialistlikus Uhiskonnas on juhtimise eesmargiks kom-
munistliku Uhiskonna materiaasl-tehnilise baasi loomine, kom-
munistliku Uhiskonna suhete formeerimine ja igakilgselt arene-
nud inimese kasvatamine. Sotsialismi tingimustes on juhtimi-
sega haaratud kogu rahvamajandus. Rahvamajandust juhib rahva
nimel sotsialistlik riik.Vastavalt viimase poolt pustitatud
Ulesannetele juhivad toostusharusid ministeeriumid, toostuset—
tevotteid aga selleks volitatud majandusjuhid.

Seega on sotsialismi tingimustes riigi iiheks tahtsamaks
funktsiooniks vordselt kogu rahvamajanduse juhtimisega ka 0 0s-
tusettevotete juhtimine. Selline juhtimine saab voimalikuks
seetdttu, et tootmisvahendite Ghiskondliku omandivormi puhul
ei esine Uksikute ettevdtete huvide vastandlikkust. Teisest
kuljest muudab tootmisvahendite Uhiskondlik omand riikliku
juhtimise vajalikuks. Ainult sel juhul kindlustatakse rahva-
ma jandusharude plaaniparane ja proportsionaalne areng ning

gotsialistliku Uhiskonna kdigi kodanike jarjest kasvavate isik
like ja iihiskondlike vajaduste tdielikum rahuldamine.

Y NOukogude Liidu Kommunistliku Partei programm, Eesti Riik-
lik Kirjastus, Tallinn, 1961, lk. 25.




Toostusettevotete juhtimine tugineb reale pohimdtetele,
mis tulenevad otseselt sotsialistlikust majandussusteemist.
Juhtimise aluseks on d emokraatliku tsen t-
ralismi leninlik pohimote, V.I. Le-
nin pohjendas teaduslikult rahvamajanduse tsentraliseeritud
riikliku plaanilise juhtimise objektiivset vajadust digete
proportsiconide ja kasvutempode kindlaksmaaramise eesmargil.
Riiklikul planeerimisel on direktiivne iseloom, kus juures
plaanide taitmine on kohustuslik kdigile majandusorganisatsi-
oonidele.

Leninlik demokraatlik tsentralism majanduselus eeldab
samal ajal laiade hulkade iseseisvuse ja initsiatiivi iga-
kiulgset arendamist, tootajate kdige laialdasemat osavdttu
rahvamajandusplaanide valjatootamisest, tootmise ja  sotsia-
listliku voistluse juhtimisest. V.I. Lenin kirjutas, et demo-
kraatlikus mottes mOoistetud tsentralism eeldab voimalusi
", .. mitte ainult kohalike isearasuste, vaid ka kohaliku al-
gatuse, kohaliku initsiatiivi taielikuks ja takistamatuks
arendamiseks, eeldab Uhise eesmargi poole liikumise teede, mee-
todite ja vahendite mitmekesisust."1

Juhindudes demokraatliku tsentralismi leninlikust pohi-
mottest, tootas Kommunistlik Partei oma Keskkomitee 1965.a.
septembripleenumil ja XXIII kongressil valja susteemi, mille
eesmark on juhtimise parandamine uutes tingimustes, planeeri-
mise taiustamine ja tootmise majandusliku stimuleerimise tu-
gevdamine. Majandusreformi rakendamise raamides teostatavate
abindude suur tahtsus seisab tsentraliseeritud planeerimise
ja ettevotete majandusliku iseseisvuse 3iges Uhendamises.
Uneaegselt t0ostusharulise juhtimise organiseerimisega tou-
sis selliste majanduslike hoobade osatghtsus, nagu seda on
kasum, hind, preemia, krediit, Vahendati kdrgemalseisvate or-
ganite poolt kinnitatavate plaaninaitajate arvu ja loodi t0o-
tajate kollektiividele vOimalused senisest laialdasemalt osa
votta tootmise juhtimisest.

1

V.I. Lenin, Teosed, 27 kd., lk. 183.



Demokraatliku tsentralismi pdhimdttest kinnipidamine
nduab, et kdigi asutuste tootmisjuhid rangelt peaksid kin-
ni riiklikust distsipliinist, et nad Uhendaksid oma t00s
kogu Uhiskonna huvisid nende poolt Jjuhitavate kollektii-
vide huvidega. Siit kasvab valja teine juhtimise pohimdte,
mis seisneb poliitilise :ja magjandus-
liku juhtimise Uhtsuse s. See pohimdte
on suunatud kitsaste ametkondlike ja uUksikkollektiivide nn.
"kohalike" huvide ellurakendamise vastu, mis ei ole vas-
tavuses kogu uhiskonna huvidega. Majandusjuhid peavad la-
henema majanduskusimuste lahendamisele poliitiliselt di=-
gesti ja olema headeks masside organiseerijateks ning oma
eriala spetsialistideks.

Eduka juhtimise eelduseks on ainu juhtimi-
s e pohimdte, mis avaldub selles, et tootajate kollektii-
vi tegevust juhib ja suunab Uks isik, kes kannab Uhtlasi .
vastutust saavutatud tulemuste eest. Teda ei tohi aga vor-
relda kapitalistliku eraettevotjaga, kes juhib ainuvalit-
semise ja despotismi pohimGttel. Sotsialistliku toostuset-
tevotte juht toetub kusimuste labivaatamisel ja otsustami-
sel oma kollektiivi to0tajate initsiatiivile ning tegutseb
ndukogude seadusandluse alusel, alludes Uhtlasi nii riikli-
kule kui ka Uhiskondlike organisatsioonide pidevale kont-
rollile.

Siit tuleneb ka Uks tahtsamaid juhtimise pOhimdtteid
sotsialismi tingimustes - t 6 0t a jate laiade
hulkade kaasahaaramine Juhtimis-
tegevusse. Viimase avaldusvormideks on rahvakont-
roll, massiline leiutustegevus, majandusliku analiisi Uhis-
kondlikud birood, tootmisndupidamised, osavétt Uhiskondli-
ke organisatsioonide t00st jne.

Juhtimine eeldab ka kaadri Jige vali-
ku ja paigutamise pdhimdtet
niag-prtdevet tdltmise kKontrolse
1 i. Jubhi valikul tuleb arvesse v3tta tema poliitilisi oma-
dusi, juhivdimeid ja siigavaid erialalisi teadmisi. Kaadri



dige valiku ja paigutamisega peab tegelema ka iga juht ise.
Selleks on vaja Oppida tundma inimesi nende praktilises te-
gevuses ja mitte ldhtuda ainult ankeedis esitatud formaalse-
test andmetest. Tditmise kontroll peab kasvatama tddtajais

kohusetunnet, tdestama nende vastavust ametikohale vdi ole-
ma aluseks edutamisel.

Ainujuhtimise pdhim3te on vahetult seotud juh t i m i s-
aparasadi tootamals-territoriaasail
s8e Ulesehituse p&himdttega. Toostus-
ettevdtte seisukohalt tdhendab see,et kdik organid,mis t&ota-
vad antud ettevdtte, tsehhi vdi jaoskonna territooriumil, pea-
vad olema reeglina allutatud antud tehase,tsehhi v&i jaoskonna
juhile. Tootmis-territoriaalse juhtimise pShimdtte vastandiks
oli varem levinud funktsionaalne juhtimine. Selle kohaselt
allutati k¥ik funktsionaalsed tootajad vastavatele funktsio-
naalsetele kdrgemalseisvatele organitele. Nii nditeks oli
plaaniosakonnal 3igus anda korraldusi otse tsehhi planeeri-
jatele, minnes mdoda tsehhiililemast. Sellega rikuti ainujuhti-
mise pShimdtet ning tsehhiiilemal puudus vdimalus vastutada
tsehhi t60 eest. Funktsionaalsete organite olemasolu on va-
jalik igas juhtimisliilis, kuid nende ililesandeks peab olema
antud 1ili juhi abistamine kdigi vajalike kiisimuste lahenda-
misel (vt. joonis 1, 1k.7).

Kuna demokraatlik tsentralism iihendab endasse iihelt poolt
tsentraliseeritud lildriikliku planeerimise ja teiselt poolt
ettevitete laialdase loomingulise initsiatiivi, siis kuulub
Jjuhtimise tdhtsamate pShimdtete hulka ju h t im i s e
plaanipédrasus, isemajandamise r a
Ekendamine Jja toéotajate materi-
aalse huvitatuse t8stmine.

Tootmisplaan, mille ettevdte saab oma k3rgemalseisvalt or-
ganilt, on iihtse riikliku plaani koostisosaks. Need plaanid
ei tohi olla liigselt detailiseeritud. Sel juhul puudub ette-
vottel vdimalus oma majandusliku initsiatiivi véljendamiseks.
Meetodiks, mille kaudu on vdimalik hinnata ettevdtte initsia-
tiivi, tema majanduslikku tegevust, on isemajandamine. Isema~-
jandamine on iihtlasi juhtimise meetod, mille rakendamisel on
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ettevitete kollektiivid materiaalselt huvitatud riiklike plaa-
nide kdige efektiivsemast téitmisest. Isemajandamise pShimdte .
on rajatud ettevdtte finants-majanduslikule iseseisvusele ja
ta peab kindlustama ettevdtte toodangu valmistamisega seotud
kulude katmist tuludega nii, et selle realiseerimise tulemu-
seks on kasum. Viimasest kantakse osa ettevdtte majandusliku
stimuleerimise fondidesse, mille suurus sdltub realiseeritud
toodangu mahu ja tootmise rentaabluse kasvust. Mida suurem on
ettevitte kasum ja tootmise rentaablus, seda suuremad on et-
tevdtte materiaalse ergutamise ja tootmise arendamise fondid.

Toostusettevitete ees seisvate lilesannete tditmise edukus
s3ltub suurel mddral sellest, kuivdrd iga todtaja on huvita-
tud oma jaoskonna, tsehhi vdi kogu ettevdtte t00 parandamisest.
Selle huvi tdstmiseks on vaja igakiilgselt stimuleerida kdiki
ettevitte to0tajaid nii materiaalselt kui ka moraalselt. T60-
tajate materiaalse huvitatuse pdhimdtte elluviimine avaldub
eelkdige t00 diges tasustamises ja hiivitamises vastavalt t66
hulgale ja kvaliteedile., Samal ajal kasvab sotsialistlikes
toostusettevdtetes liha rohkem moraalsete stiimulite tahtsus.
See vidljendub sotsialistliku vOistluse vditjate autasustami-
ses, kutsealade parimate védljaselgitamises Jne.

Sotsialistlikule tootmisele on omane iihiskondlike tootmis-
kulude pidev vdhendamine, Uheks tootmiskulude viéhendamise
teeks on juhtimisaparaadi lihtsamaks ja odavamaks muutmine.
Tootmise mddtmete kasvu ja ettevdtete vaheliste koopereerimis-
sidemete keerukamaks muutmise tingimustes on vdimalik piirata
juhtimisaparaadi kasvu eelkdige juhtimistddde mehhaniseerimi-
se ja automatiseerimise teel, suure tootlikkusega arvutusteh-
nika kasutuselevdtmise teel.



2. Masinaehitusettevdtete juhtimise pOhi-
1ilid ja nende funktsioonid

Toostusettevdtte juhtimisorganeid v4ib ruhmitada jarg-
miste pohiliste funktsionaalsete gruppide 10ikes.

A.U01djubhtimine. Ettevotte  Uldjuhtimisega
tegeleb tehase direktor, kes on Uhtlasi riigi taisvoliline
esindaja. Direktor maaratakse toole korgemalseisva organi
poolt ja ta tegutseb ainujuhtimise p8him8ttel.

Direktor vastutab Uhiskondlike tootmisfondide heapereme-
heliku sailitamise ja ratsionaalse kasutamise, riiklike plaa-
nide taitmise, tehnilise progressi elluviimise ning toovilja-
kuse ja tootmise rentaabluse pideva tostmise eest. Direktor
peab vastutama ka toodangu kvaliteedi parandamise, heade t00-
tingimuste loomise ja tootajate aineliste ning kultuuriliste
elutingimuste paremaks muutmise eest.

B.Majanduslik juhtimine. Ettevotte
majandusliku tegevuse analiiusi, tootmise efektiivsuse tdst-
mise ja tehnilis-majanduslike nEitajate parandamisega seotud
kusimuste lahendamist juhib direktori asetaitja - peaokono-
mist.

Tema juhtimisel koostatakse perspektiiv-, aasta- Jja
kvartaliplaanid, organiseeritakse tootmise, omahinna ja fi-
nantside arvestust ning riiklike statistiliste aruannete

koostamist. Peackonomist kontrollib kehtivatest t66normi-

dest ja hinnetest kinnipidamist ja nende 8iseaegset muutmist.
Tema Ulesandeks on ka kOigi tsehhide ja osakondade okonomis-
tide metoodiline juhendamine.

Gy T o.M.n i1 4 .ne Juhtimine. Sellega tege-
leb direktori esimene asetaitja - peainsener. Tema vastutab
uue tehnika plaani koostamise ja taitmise eest, tootmise teh-
nilise ettevalmistamise, reguleerimise ja teenindamise eest.



D.Majanduslike valiassidemete
juhtimine. Nende kisimustega tegeleb to0stusettevot-
tes direktori asetgitja varustuse ja turustuse alal. Tema
peaulesandeks on tootmise varustamine tooraine, materjalide,
instrumentide ja kutusega ning valmistoodangu realiseerimine.
Ka organiseerib ta lepingulisi sidemeid nii hankijate kui ka
ostjatega.

B. Pootajate sotsidalse Ja kEul-
rawrl il iae teenindamise Juhtimi-
n e. Seda ulesannet taidab suurtes ettevdtetes direktori ase-
taitja kaadrite ja elukondliku teenindamise alal.

Sotsialistliku juhtimise pohimdtetest tuleneb, & igaiiks
Ulalnimetatud juhtijatest tegutseb ainujuhtimise pohimdttel.
Kuid oskuslikult juhtida temale allutatud 10iku saab ainult
siis, kui on viidud labi toojaotus ja iga juhi alluvuses on
minimaalne arv juhtimiseks vajalikke funktsionaalseid orga-
neid.

Allpool vaadeldakse nimetatud organite koosseisu ja po-
hifunktsioone suurtes toostusettevdtetes pohiliste funktsio-
naalsete gruppide 10ikes. Nende gruppide juhid tuginevad oma
tegevuses vastavatele funktsionaalsetele osakondadele.

A. U1djuhtimine

1. Raamatupidamisosakonna funktsioonide hulka - kuuluvad
materiaalsete ja rahaliste vaartuste arvestus, arveldused
tooliste Jja teenistujatega; tootmise ja tehasesisese ise-
majandamise tulemuste arvestus; bilansi ja raamatupidamise arw
andluse koostaminej; k8151 ma jandusoperatsioonide seaduslikku-
se ja otstarbekuse ning sotsialistliku omandi kaitse kontrol-
limine.

2, Tehnilise kontrolli osakonna ulesandeks on saabuva-
te materjalide ja seadmete kontrollimine; toodangu kvaliteedi
kontrollimine; mddteriistade kontrollimine; prasgi arvestus,
pdhjuste analiiiis ja tekkimise véltimine; valmistoodangu vastu-
votmine; tarbijate reklamatsioonide labivaatamine,

10



3. Kapitaalehituse osakond juhib tehases kapitaalehitust,
mida tehakse nii toovétu korras kui ka majanduslikul teel.

4, Uldosakonna koosseisu kuuluvad sekretariaat, tehase
juriskonsult, majandusjuhataja, spetsiaalteenistuste ja valve-
meeskonna ulemad.

B. Majanduslik juhtimine

1. Plaani- voi plaani-okonoomika osakonna Ulesandeks on

perspektiivsete, aasta ja kvartali tehnilis-majanduslike plaa
nide koostamines plaaniﬁleaannete viimine tsehhideni; tsehhi-
de ja tehase t0o analuusimine; statistilise arvestuse ja te-
hasesisese isemajandamise organiseerimine.

2. Too ja tootasu osakonna funktsioonide hulka kuuluvad
osavott plasninaitajate valjatootamisest t0o ja tootasu alal
tsehhidele ja tehasevalitsuse osakondadele; insener-tehnilis-
te tootajate, teenistujate ja tooliste koosseisude ning ni-
mestikulise arvu limiteerimine; tootasufondide limiteerimine;
kollektiivlepingute projektide koostamine ja taitmise kont-
roll; t00 organiseerimise ja tehnilise normeerimise juhtimi-
ne; osavott koos ametiﬁhinguga sotsialistliku voistluse orga-
niseerimisest ja eesrindlike kogemuste levitamisest.

Okonoomikaalase t0o suvendamise eesmargil on loodud pal-
judes ettevitetes majandusliku analiusi laboratooriumid, t6o
teadusliku organiseerimise osakonnad ja toonormatiivide uuri-
mise burood, mis tootavad kas uhiskondlikel alustel vdi kuu-
luvad tehasevalitsuse koosseisuliste organite hulka.

C. Tootmise tehniline juhtimine

Tootmise tehnilise juhtimisega tegelevate funktsionaal-
sete osakondade t6od juhib ettevOotte peainsener. Siia kuulu-
vad jargmised osakonnad.

1. Peakonstruktori osakond. Selle osakonna funktsiooni-
deks on uute toodete konstrueerimine ja olemasolevate pidev

1



taiustamine; masinate katsetamise ja tellijate juures ules-
monteerimise juhtimine; eksperimentaaltsehhide ja masinate
katsetamise laboratooriumide t00 organiseerimine; standar-
diseerimisalase 400 ja tehase joonistemajanduse juhtiminej
tehnilise informatsiooni organiseerimine. Osakonna tooules-
annete hulka kuulub ka toodete konstruktsioonide tehnoloo-
gilisuse parandamine, et lihtsustada nende tootmist.

2. Peatehnoloogi osakonna pShiﬁlesandeks on uute toode-

te tootmise tehnoloogiliste protsesside ja tehnoloogiliste
abivahendite projekteerimine ning viimaste valmistamise juh-
timine, uute progressiivsete tehnoloogiliste protsesside val-
jatootamine ja juurutamine. Peatehnoloog juhib tavaliselt ka
ratsionaliseerimise ja leiutustegevuse blroo tegevust ning
ohutustehnikaalast t0od tehases.

3. Peametallurgi osakond taidab suurtes tehastes pea-

tehnoloogi osakonna funktsioone valu~, sepa- ja termiliste
tsehhide osas.

4, Plaani-dispetSer- voi plaani-tootmisosakond juhib

tootmise operatiivset planeerimist; tootmisgraafikute koos-
tamst ja nende taitmisé kontrollis tootmise, tsehhidevahe-
liste pooltoodete ladude ja tsehhidevahelise transpordi jooks-
vat reguleerimist.

5. Instrumendiosakond tegeleb instrumentide soetamise
ja valmistamise planeerimisega ning kulunormide valjatootami~-
sega; instrumenditsehhi ja instrumentide kesklao t60 juhtimi-
sega, instrumentide ekspluatatsiooni kontrolli ja teritamise
ning remondi organiseerimisega.

6. Peamehaaniku osakonna ulesandeks on hoonete, rajatis-
te ja seadmete remondi, hooldamise ja tehnilise teenindamise
ning seadmete moderniseerimise alase t00 juhtimine; uute sead
mete Ulesmonteerimise organiseerimine; tootmise mehhaniseeri-
miseks ja automatiseerimiseks vajalike seadmete tootmise juh-
timine.

12



7. Peaenergeetiku osakond juhib suurtes tehastes ette-
votte energiamajandust nii seadmete kui ka kommunikatsiooni-
de osas.

Kolm esimest osakonda - peakonstruktori, peatehnoloogi
ja peametallurgi osakond - tegelevad tootmise ettevalmistu-
sega. Ulejaanud osakondade lilesandeks on tootmise reguleeri-
mine ja toovahendite teenindamine, s.o. seadmete, tehnoloo-
giliste abivahendite ja energiamajanduse teenindamine ning
tootmise ettevalmistamine samas valdkonnas.

D. Tehase majanduslike valissidemete Jjuhtimine

1. Materiaal-tehnilise varustamise osakond tegeleb ma-
terjalide tellimuste koostamisega, lepingute sOlmimise ja
nende taitmise kontrolliga, fondide hankimise ja realiseeri-
misega, uldtehaseliste ladude juhtimisega ning materiaalsete
ressursside kasutamise kontrolliga.

Suurtes tehastes organiseeritakse vajaduse korral eral-
di veel valiskoopereerimise ja komplekteerimise osakond.

2. Turustusosakond koostab toodangu realiseerimise plaa-
ne ja tegeleb hankelepingute koostamise, solmimise ning tait-
misega, toodangu pakkimise ja lahetamisega.

3. Finantsosakonna ulesannete hulka kuuluvad finants-
plaanide ja krediiditaotluste koostamine ning nende taitmise
kontroll ja anallus; arvelduste teostamine riigieelarve, pan-
kade, hankijate ja tarbijatega.

4, Transpordiosakond juhib igat liiki valistranspordi
(raudtee-, autotranspordi jne.) ja monikord ka sisetranspor-
ai tood.

E. Tootajate sotsisalne ja kultuuriline teenin-
damine

1. Kaadriosakond tegeleb tootajate toolevotmise ja toolt
vallandamisega, t60jou organiseeritud varbamisega ning toole-
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vhtmise tingimustest kinnipidamise kontrolliga ja toodistsip-
liini jalgimisega.

2. Kaadri ettevalmistamise ja tehnilise vEljaﬁppe osa-

kond organiseerib kaadri ettevalmistamist ning korgemates op-
peasutustes ja tehnikumides Oppijate tootmispraktikat.

3. Elamu-kommunaalosakond tegeleb tehase elamufondi kor-
rashoiu, ehitamise ja remondi kﬁsimustega; tootajate kultuu-
rilise ja elukondliku teenindamisega, sealhulgas lasteaedade
ja sdimedega, pioneerilaagritega, puhkekodudega, klubidegaj;
organiseerib polikliinikuid, arstiabipunkte, sooklaid, saunu
jne. ning s6lmib lepinguid uUhiskondliku toitlustamise ja kom-
munaalettevotetega.

Masinaehitusettevétte juhtimisstruktuur on toodud jooni-
sel 2 (lk. 14).

Tehase pohitsehhid on allutatud tavaliselt peainsenerile,
mdnel juhul aga otseselt direktorile. Abitsehhide tG0d juhi-
vad vastavad tehasevalitsuse funktsionaalsed osakonnad.

Juhtimisstruktuuri valjatootamisel ei tohi keskmised ja
vaikeettevotted mehaaniliselt kopeerida suurettevotete juhti-
misstruktuuri. Seoses sellega, ot tootmise mdotmed on neis
suurettevotetega vorreldes vaiksemad ja lihtsamad, lihtsustub
ka juhtimisstruktuur ning vaheneb funktsionaalsete juhtide ja
juhtimisorganite arv. Nii naiteks puudub vaikeettevOtetes ta-
valiselt direktori asetaitja varustuse ja turustuse alal,kus-
Jjuures neid Ulesandeid taidab varustus-ja turustusosakonna ju-
hataja. Uhendatud véivad olla ka turustus- ja finantsosakon-
nad ja nad allutatakse vahetult direktorile. Finantsosakonna
puudumisel taidab neid funktsioone raamatupidamine. Direktori
abi kaadrite alal voib asendada selle puudumisel kaadriosakon-
na juhataja. Sageli on Uhendatud plaani-Okonoomika ning 00
ja tootasu osakonnad. VaikeettevOtetes moodustatakse pea-
konstruktori ja peatehnoloogi osakondade asemel tehnikaosakond,
kusjuures ta taidab mb6lema nimetatud osakonna funktsioone.

Vaikeettevitetes, kus ei toota ule 1000 toolise, leiab
sageli rakendamisttsehhideta juhtimisstruktuur. Sel juhul ei
ole Uhes tsehhis rohkem kui 100-150 t00list. Koos tsehhidega
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likvideeritakse ka kogu nende juhtimisaparaat. Tsehhide ase-
mel organiseeritakse tootmisjaoskonnad, mida juhivad vanem-
meistrid, kes alluvad otseselt tehase direktorile. Tehaseva-
litsuse osakonnad voi burood teenindavad jaoskondi otseselt
gselle arvestusega, et jaoskonnas endas poleks vaja luua juh-
timisaparaati.

Taolise juhtimissisteemi puhul on tootmise juhtimine liht-
sam ja ka odavam, sest meistrite ja tehase juhtkonna  vahel
puuduvad liigsed juhtimislﬁlid.

Tsehhideta juhtimisstruktuurile uleminek eeldab rea or-
ganisatsiooniliste abindude eelnevat rakendamist., Nii on
vaja reorganiseerida tehase tehniline teenistus selle Uhte-
koondamise ja tehnilise dokumentatsiooni lihtsustamise teel.
thtne plaani- jatootmisosakond peab viima plaaniulesanded ige
meistrini, reguleerides tootmist jooksvalt jaoskondade dis-
petSerite kaudu.

3., Tsehhi juhtimise pohilulid

Tsehhi juhtimisaparaadi struktuur oleneb tema tehnoloogi-
lisest otstarbest ning struktuurist ja tootmise mdotmetest
tsehhis. Suurte tsehhide (tootajate arv ile 400) juhtimisapa-
raadi kujundamise tahtsamad pohimdtted on jargmised.

Tood tsehhis organiseerib ja juhatab tsehhililem, kes al-
lub tehase direktorile (vahel peainsenerile). KooskOlas ai-
nujuhtimise ja tootmise territoriaalse juhtimise pohimdtetega
ei saa tehasevalitsuse funktsionaalsed osakonnad tsehhillemast
mooda minnes kasutada administratiivselt tsehhi juhtimisorga-
neid. Erandiks on tsehhi vanemkontrollmeister, kes allub ot~
seselt tehase tehnilise kontrolli osakonnale.

Tsehhililema asetaitja juhib tavaliselt tsehhi tehnilisi
teenistusi.

Suurtes tsehhides vOivad olla jargmised teenistused ja
buroods plaani- ja okonoomika buroo, t88 ja todtasu biiroo,
plaani-jaotusbiroo, raamatupidamine, tehnikaburoo, tsehhi me-
haanik, tehnilise kontrolli buroo (v8i vanemkontrollmeister),
instrumendiladu.
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Keskmise suurusega voi lihtsat tuupi tsehhides on plaa-
ni- ja okonoomika bliroo ning t00 ja tootasu biroo uhendatud
Uheks burooks, monikord on sellega liidetud ka dispetSertee-
nistuse aparaat. Operatsioonidevahelised laod ja tsehhi si-
setransport on allutatud plaani—jaotusbﬁroole, instrumendi-
ja teritustookojad alluvad aga tsehhi tehnikaburoole.

Tsehh on jaotatud jaoskondadeks vOi osakondadeks, mida
juhivad vanemmeistrid. Viimastele alluvad mitme vahetusega
t00 puhul vahetusmeistrid. Suurtes jaoskondades on meistri
kasutuses tookaskude valjakirjutajad-arvestajad, toode juha=-
taja, kontrolor v0i prakeerija, monikord ka tehnoloog-normee-
rija. Vahetusmeistrile alluvad vahetult toolised vdi brigaa-
did. Paljudes tehastes puuduvad vahetusmeistrid ka kahevahe-
tuselise tooreziimi puhul. Sel juhul taidab nende funktsioo-
ni esimeses vahetuses vanemmeister, teises vahetuses aga
selleks maaratud brigadir.

Meister on tehnilise juhtimise kdige madalama astme po-
hikujuks. Ta instrueerib t0olisi, Opetab ja kasvatab neid
tooprotsessis. Meistri Ulesandeks on aidata kaasa uue tehni-
ka ja tehnoloogiliste protsesside juurutamisele oma jaoskon-
nas, abistada ratsionaliseerijaid ja leiutajaid. Meister
otsustab kaadri valiku ja edutamise kusimusi, tal on eriline
fond tooliste premeerimiseks t00 tulemuste eest. Tema ules-
annete hulka kuulub ka ajanormide ja tukitoohinnete kontrol-
limine ning abindude rakendamine tooviljakuse tOstmiseks ja
omahinna alandamiseks jaoskonnas.

KOik kusimused, mis on seotud t00liste vallandamise ja
distsiplinaarkaristuste maaramisega, nende tarifitseerimise-
ga, normide kinnitamisega ja premeerimisega, lahendab meis-
ter kooskdlastatult ettevotte v3i tsehhi juhtkonnaga ning
ametilihinguorganisatsiooniga.

Arvesse vottes, et meister on oma jaoskonnas nii tehni-
liseks kui ka majanduslikuks juhiks, eeldab see laialdaste
teadmiste olemasolu. Seetdttu toctavad meistri ametikohal in-
senerid, tehnikud ja ka kdérge kvalifikatsiooniga t8lised.
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4, Tootajate osavott ettevotte juhtimisest

NLKP Keskkomitee 1965. a. septembripleenumi ja ZXXIII
kongressi otsused avasid tddtajate ees uued voimalused osa-
vituks ettevétte juhtimisest, voitluseks tema majanduslike
tulemuste parandgmise eest,

Kdige laiemaks ettevotte juhtimisest osavotmise vor-
miks on Uhiskondlikud organisatsioonid. A

Partetorganisstsioonid valtides
majandus juhtide dubleerimist, koondavad oma tahelepanu orga-
nisatsioonilisele toole, tootajate valiku, paigutamise ja
kasvatamise kiisimustele, eelkdige t33tajate kommunistliku
kasvatamise kiisimustele.Nende ulesandeks on koostdds rahva-
kontrolli kaast33sruppidega kontrollida tootmise kaiku Jja
aidata kaasa igasuguste puuduste kdrvaldamisele, tugevdades
sellega kokkuhoiureziimi elluviimist ettevdtetes.

Parast NLKP Keskkomitee 1965.a. septembripleenumit suu-
rendati parteiorganisatsioonide osa ettevotete majanduslike
tulemuste tOstmisel, nende vastutust tootmise efektiivsuse
tostmise eest.

Tootajate laialdasel kaasahaaramisel toostusettevotte
juhtimisest on oluline koht ame tiihinguorga-
nisatsioonide 1., Ametithinguorganisatsioonid ju-
hivad ettevotetes sotsialistlikku v3istlust, toetavad t00-
eesrindlaste initsiatiivi, populariseerivad viimaste kogemu-
sl ja aitavad kaasa ratsionaliseerijate ja leiutajate ette-
panekute elluviimisele, abistavad toolisi sotsialistlike ko-
hustuste taitmisel. Kaitiskomiteed jalgivad ettevitetes tGo-
kaitse Jja —ohutuse eeskirjade elluviimist. Nende kasutuses
on sotsiaalkindlustuse fondid, nad annavad tootajatele ma-
teriaalset abi, kindlustavad ravi, puhkust ja tootajate ha-
ridusliku ning kultuurilise taseme tOstmist, organiseerides
ka elamuehitust, aianduskruntide eraldamist jne.

Ametilhinguorganisatsioonid votavad osa tootmisplaanide
koostamisest ja nende taitmise kontrollist. Ametithingud kait-
sevad igakilgselt tootajate huvisid, t3stes iles kdrgemalseis-
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vate organite ees kiusimuse kehtivat seadusandlust rikkuvate
juhtivate tootajate ametikohalt vabastamiseks. Tootajate val-
landamine ei ole lubatud ilma kaitiskomitee ndusolekuta.

Tootmise juhtimise vahetuks vormiks on kdigi ametilhin-
gu liikmete osavott tootmisndupidamistest. Tootmisnoupidami-
sed on kdige demokraatlikumaks tootajate tocalase aktiivsu-
se valjendamise vormiks, mille eesmargiks on igati tOsta
sotsialistliku tootmise efektiivsust. Tootmisndupidamistel
vaadatakse lgbi tootmisplaane ja organisatsioonilis-tehnilis-
te abindude plaane, kuulatakse ara juhtivate tootajate aru-
andeid ning tooliste ja teenistujate ettepanekuid, lahenda-
takse ratsionaliseerimisettepanekute juurutamise ja tasus-~
tamisega seotud kusimusi jne.

Tootajate kollektiivi ja administratsiooni vahelised
kohustused vormistatakse kollektiivlepingu kujul, milles kol-
lektiiv votab endale kohustuse tootmisplaani taitmise ja ule-
tamise kohta, administratsioon kohustub aga rakendama abi-
ndusid tootmistingimuste ning tootajate materiaalse ja  kul-
tuurilise teenindamise parandamiseks.

Kommunistlik noorsoouhing mo-
biliseerib noori tootajaid osa votma tootmise arendamisest ja
organiseerib nende kultuurilist ja ideelis-poliitilist kas-
vatust. Kommunistlikud noored on ratsionaliseerimistegevuse
initsiaatoriteks, aidates kaasa ka tehniliste oppuste kor-
raldamisele. Seinalehtede kaudu tostavad kommunistlikud noo-
red esile tooeesrindlasi, kritiseerivad mahajaagjaid.

5. Masinaehitustehase juhtimisstruktuuri

maaravad tegurid

Nagu markisime eespool, ei tohi tG0ostusettevotte juhti-
misorganite konkreetse koosseisu kindlaksmaaramisel lahenda-
da kisimust mehaaniliselt. Selle koosszis, spetsialiseerimi-
ne, alluvus ja uksikute alluksuste vastastikused seosed ole-
nevad iga ettevotte puhul mitmetest teguritest. Nende teguri-
te hulka kuuluvad tehase ja tsehhide struktuur, lejalaﬁtava
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toodangu iseloom, tootmistlup, tehnika arengutase ja tehase
sidemed korgemalseisvate organisatsioonide, teaduslike Ja
projekteerimisasutustega ning teiste ettevotetega Uksikute
juhtimisfunktsioonide osas.

Juhtimisorganite struktuurile avaldab kdige suuremat mo-
ju tehase enda struktuur, kusjuures selle méjul on kahesugu-
ne iseloom. Nii oleneb esiteks tsehhide, jaoskondade Jja
teiste alluksuste arvust pohiliste juhtijate koosseis - ning
ka kdigi juhtimisfunktsioonide toomaht. Viimastest sd1tub
omakorda tehasevalitsuse ja tsehhide juhtimisorganite funkt-
sioonide diferentseerimise aste.

Teiseks avaldab tsehhide, jaoskondade ja teiste allik-
suste spetsialiseerimise iseloom mdju juhtimisorganite t00
sisule, seega ka nende struktuurile. Nii naiteks lihtsustab
tsehhide esemeline spetsialiseerimine plaaniorganite ja pea-
tehnoloogi osakonna t50d.

Valjalastava toodangu iseloom, tema keerukus, konst-
ruktsiooni samalaadsus ja stabiilsus avaldavad moju tootmi-
se tehnilise ettevalmistuse t00 sisule ja mahule, tehnilise
kontrolli organiseerimisele ja teistele juhtimisfunktsiooni-
dele, avaldades sellega moju ka tehase juhtimisorganite struk-
tuurile.

Tootmistuup maarab ara tookohtade spetsialiseerimise ise-
loomu, tootmise organiseerimise ja planeerimise vormi kSigis
tootlemisstaadiumides, tehnoloogiliste protsesside varustatu-
se spetsiaalsete stantside, rakiste, instrumentidega  jne.,
tooobjektide kulgemisviisid ja seadmepargi koosseisu. Seega
s0ltub tootmistiubist ettevotte kdigi juhtimisorganite t00
sisu ja maht.

Nii naiteks ei ole individuaaltootmises otstarbekas
koostada koigi detailide kohta nende valmistamise uksikasja—
list tehnoloogilist protsessi tsentraliseeritult, s.o. pea-
tehnoloogi osakonnas. Detailide suure erineva arvu ja nende
tootlemise tehnoloogiliste protsesside mitmekesisuse  tdttu
on digem anda tootmise tehnoloogilise ettevalmistusega seo-
tud kisimuste lahendamine ile tsehhi tehnoloogidele vdi ise-
gl jaoskonna meistrile. Masstootmises tuleb aga tehnoloogili-
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sed protsessid tootada valja tsentraliseeritult. Seejuures on
tehnoloogiline protsess sligavalt detailiseeritud. Séltuvalt
sellest on molemal juhul erinev tootmise tehnoloogilise et-
tevalmistusega tegelevate organite struktuur ja koosseis.Ana-
loogilist moju avaldab tootmistuup tootmise planeerimisele,
materiaal-tehnilisele varustamisele, tehnilisele normeerimi-
sele jne. 3

Tehnika arengutase, mida iseloomustavad tehases kasuta-
tavad tehnoloogilised protsessid ja seadmed ning nii toot-
mise kui ka juhtimistoode mehhaniseerimise ja automatiseeri-
mise aste, avaldab samuti olulist mSju tehase juhtimisorgani-
te struktuurile.

Tehnika arenedes muutub mitmete juhtimisfunktsioonide
maht ja sisu. Nii naiteks suureneb tootmisprotsesside auto-
matiseerimisel toovahendite teenindamise ja korrashoiuga seo-
tud organite t33maht, lihtsustub aga tootmise operatiivne pla-
neerimine ja t00 organiseerimine. Uusimate tehniliste juhti-
misvahendite kasutuselevdtmine Ja arvutustehnika rakendamine
lahendavad juhtimist tookohtadele ning vOimaldavad operatiiv-
selt arvestada tootmise tulemusi, mille tdttu muutuvad ka
juhtimisorganite omavahelised seosed ja funktsioonid.

Tehase sidemed karsemalseisvate organite, teaduslike ja
projekteerimisasutustega ning teiste ettevatetega avaldavad
méju teatud juhtimisfunktsioonide t00 sisule ja mahule, ja-
relikult ka neid funktsioone taitvate juhtimisorganite struk-
tuurile. Kdige rohkem mojutab see tegur tootmise tehnilise
ettevalmistuse funktsioone. Kui uute toodete konstrueerimine
Ja nende valmistamise tehnoloogia projekteerimine toimub
tsentraliseeritult, s.o. valjaspool ettevotet, vaheneb ette-
votte vastavate organite toomaht ja koos sellega lihtsustub
ka viimaste struktuur.

KOiki neid tegureid iseloomustab pidev ja kiire arenemi-
ne, mis ndueb ettevotte juhtimisstruktuuri sistemaatilist
taiustamist.
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6. Juhtimisaparaadi taiustamise ja liht-

sustamise teed

NSV Liidu toostuses on viimaste aastate jooksul pooratud
palju tahelepanu toostusettevotete juhtimise parandamisele.
Pohieesmargiks on olnud seejuures juhtimise kvaliteedi tdst-
mine Uheaegselt juhtimisaparaadi ulalpidamiskulude vahendami-
sega. Selle eesmargi taitmine on rajatud juhtimisorganite eda-
sisele spetsialiseerimisele ja kontsentreerimisele.

Juhtimisaparaadi taiustamise ja lihtsustamise teed on
jargmised.

Kuigi NSV Liidu t00stust iseloomustab korge kontsentrat-
siooniaste, esineb siiski veel palju inkeettevatteid, mille
iseseisev eksisteerimine ei digusta end majanduslikult. See-
t3ttu on viimaste aastate jooksul tunduvalt vdhendatud viike-
ettevotete arvu nende ilthendamise teel suuremateks ettevite-—
teks. Selline Uhendamine ei tohi aga toimuda mehaaniliselt,
sest vastasel juhul vOib juhtimise kvaliteet halveneda. Ma-
janduslikult otstarbekas on ainult selliste ettevitete uhen-
damine, mida iseloomustab tootmis-tehniline Ghtsus. Viimane
valjendub lhetiiubilise toodangu valmistamises, tootmisport-
sessi jarjestikkusele rajatud seostes, abistava ja teeninda-
va majanduse thtsuses ning territoriaalse paiknemise sobivu-
ses.

Alates aastatest 1961-1962 on toostuses levinud uus
ettevotete Uhendamise viis, mille kohaselt peaettevitte juur-
de liidetakse mitu vaikeettevotet Uhise toodangu valmistami-
se eesmargil. See ettevotete Uhendamine rajaneb koopereerimi-
se korgeimal vormil, mille puhul ettevitete vahel eksisteeri-
vad tootmisalased sidemed kujunevad pusivaks, tuginedes kind-
lale tsajaotusele. Koopereerimise tasajgrjel tekib suurette-~
vote, mille all-lulisid iseloomustab tihe tootmis-tehniline
thtsus. Niisuguse firma ehk tootmiskoondise loomine vdimal-
dab kontsentreerida tehnilise ja majandusliku juhtimise pea-
ettevittesse, jattes filiaalidele Uksnes tootmise operatiiv-
se juhtimise tsehhide Sigustele lahedastes raamides. Selline
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tUhendamine on efektiivne ainult sel juhul, kui ta ei  teeni
ainutiksi administratiivpersonali vahendamise eesmarki. Selle-
ga peab kaasnema koigi tootmisiiksuste spetsialiseerimine ja
tootmise ettevalmistuse ning jooksva teenindamisega seotud
teenistuste tsentraliseerimine., Tulemuseks on juhtimise kva-
liteedi parandamine, juhtimisaparaadi lihtsustumine ja uldi-
ne tooviljakuse tous.

Kui puudub voimalus vaikeettevotete hendamiseks, liht-
sustatakse nende struktuuri tootmise ettevalmistamise Jja
teenindamisega seotud organite tsentraliseerimise teel. Nii
organiseeritakse naiteks tsentraliseeritud konstrueerimisbu-
rood koos katsetehastega, mille ulesandeks on teenindada
kogu toostusharu. See voimaldab t3sta uute toodete projektee-
rimise kvaliteeti ja koondada ettevotetel kogu tghelepanu
tootmistegevuse juhtimisele. Samal pohimottel on  vdimalik
tsentraliseerida tehnoloogiliste protsesside projekteerimist,
tehnoloogiliste normatiivide valjatootamist, seadmete taga-—
varaosade valmistamist ning remontimist jne. ]

Uheks juhtimisaparaadi lihtsustamise teeks on lisilzhe-
daste alljaotuste Uhendamine nii ettevdtte kui ka tema tseh-
hide juhtimisaparaadis. Osakondade, tsehhide ja teiste alliik-
suste arvu vahendamine tdstab juhtimise kvaliteeti ja vahen-
dab seejuures juhtiva personali arvu, mille tulemuseks on lok-
kuhoid administratiiv-juhtimiskulude osas. Nii on sageli ots-
tarbekas anda t00 okonoomikaga seotud kusimuste lahendamine
ule plaaniosakonnale, tehniline normeerimine aga peatehnoloo-
gl osakonnale.

Ettevotte juhtimisaparaadi taiustamise vdimaluseks on
ka uleminek osakondadeta juhtimissiusteemile. Seda pohimdtet
on voimalik rakendada pohiliselt ainult vaikeettevitetes, kus

 see annab aga suurt efekti. Tehasevalitsuse osakonnad sel
juhul likvideeritakse ja nende funktsioonid pannakse vastuta-
vatele tootajatele, kes alluvad vahetult direktorile voi tema
asetaitjale. Selle tulemusel suureneb juhtivate tootajate ak-
tiivsus ja tiheneb nende kontakt tootmisega. Kokkuvottena va-
heneb ka antud -juhul juhtimisaparaadi suurus.
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Nagu markisime eespool, vOoimaldab tsehhideta juhtimis-
struktuurile lleminek lahendada tehasevalitsuse osakondi
tootmisjaoskondadele, lihtsustades sel teel samuti ettevot-
te juhtimisstruktuuri. g

Uheks suureks ettevotete juhtimisaparaadi odavamaks
muutmise reserviks on igasuguste liialduste likvideerimine
juhtimisaparaadis. Suured reservid peituvad selles osas eel-
kdige tehnilise kontrolli t00 organiseerimises. Kontrollope-
ratsioonide mehhaniseerimine ja automatiseerimine, statisti-
liste meetodite rakendamine ning toodangu kvaliteedi kont-
rollimine tooliste endi poolt vOimaldavad vahendada tehnili-
se kontrolli organite koosseisu. Muutub ka nende too  sisu,
mis valjendub tahelepanu koondamises praagi valtimisele ja
toodete konstruktsiooni ning valmistamise tehnoloogia kvali-
teedi kontrollimisele.

Juhtimistoode madal meéhhaniseerimise ja automatiseeri-
mise tase on koosseisude liigse suurendamise pohjuseks ena-
mikus tehasevalitsuse osakondades. Valdav osa toost kulub
seejuures rutiinsele arvutustoole, jattes vahe voimalusi ana-
luusiks ja sellest tulenevate otsuste vastuvotmiseks.

Lahenduseks on siin laialdane kaasaegse arvutustehnika
rakendamine juhtimisorganite koikides liulides.

7. Juhtimistoode mehhaniseerimine ja auto-

matiseerimine masinaehitusettevdotetes

Juhtimistoode madal mehhaniseerimise tase muudab juhti-
misaparaadi kalliks, eemaldab tootmise mdotmete kasvades iha
rohkem t0otajaid otsesest tootmisprotsessist ega vdimalda
saada juhtimiseks operatiivset informatsiooni vajalikus ma-
hus ja kvaliteedis.

Juhtimistoode mehhaniseerimisel ja automatiseerimisel
kasutatakse kolme erineva mehhaniseerimise tasemega arvutus-
tehnikats

1) klahvarvutusmasinaid,
2) perforatsioonarvutusmasinaid,
3) elektronarvutustehnikat.
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Loetletud arvutustehnika liike tuleb vaadelda kui juh-
timistoode mehhaniseerimise ja automatiseerimise vanendite
arengu etappe, kusjuures Uheaegselt arvutustehnika arenguga
muutuvad ka tema uksikute liikide kasutusalad.

Koige esmalt leidsid kasutamist klahvarvutusmasinad mit-
mesuguste suuremahuliste arvutustoode mehhaniseerimisel  ja
seda eelkdige raamatupidamises. Nende baasil organiseeritak-
se masinarvutusbiiroosid nii ettevdtetes endis kui ka sta-
tistika organite juures. Klahvarvutusmasinaid iseloomustab
vaike tootlikkus ja ka arvutustoode madal kvaliteet. Suurema
tootlikkusega arvutustehnika kasutuselevotmise tulemusel on
otstarbekas klahvarvutusmasinaid kasutada ainuuksi indivi-
duaalses korras nii tehasevalitsuse osakondades kui ka tseh-
hide juhtimisaparaadis vi#iksemamahuliste arvutustoode meh-
haniseerimisel.

Perforatsioonarvutusmasinad on maaratud peamiselt liht-
sate suuremahuliste andmete massiivide tootlemiseks, kus-
juures matemaatilisteks teheteks on siin liitmine ja lahuta-
mine, koos elektronlisaseadmega ka korrutamine. Nende masi-
nate rakendamisel sailib kullaltki suurel maaral andmete
tootlemise Uksikute staadiumide vahel kasitsitco. Perfovat-
sioonarvutustehnika on koondatud pohiliselt masinarvutusjaa-
madesse ning teda kasutatakse samuti eelkdige raamatupidamis-
alaste toode mehhaniseerimisel.

Taiesti uut kvaliteeti kujutavad endast elektronarvutid,
mis Uletavad eelmisi tunduvalt kiiruses. Kui perforatsioon-—
arvutusmasinad liidavad sekundis 2-3 arvu, siis arvutil
"Ural-11" on sama naitaja 50000, arvutil BESM-6 aga 1 miljon.

Pohiliseks erinevuseks on veel suure mahuga maluseadme-
te olemasolu, mis voimaldab uUlesannete lahendamisel kasutada
Uheaegselt suurt hulka informatsiooni. Toostusettevdtte juh-
timistoode automatiseerimise seisukohalt on viimasena maini-
tud omadusel suur tahtsus.

Elektronarvuti taidab kdiki andmete tootlemisega seo—
tud operatsioone parast andmete arvutisse viimist ilma inime
se kaasabita. Seetdttu on meil Oigus antud juhul raakida
andmete tootlemise protsessi automa tiseerimi-
ses t.
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Toostusettevdtetes leiavad kasutamist peamiselt elekt-
ronarvutid "Minsk-22", "Minsk-22 M", "Minsk-32", "Ural-11",
"Ural-14", M-220, BESM-6 jt.

Toostusettevotete juhtimistoode automatiseerimine on
arenenud kaesoleval ajal kahes suunas - esiteks toostusette—
votete automatiseeritud juhtimissisteemide valjatootamise ja
etapiviisilise juurutamise ning teiseks lksikute toomahukama-
te ettevotte juhtimistoode 1dikude automatiseerimise teel.

Probleemi kompleksse lahenduse, K tottu tuleb lugeda esi-
mest suunda kahtlemata otstarbekamaks.

Toostusettevitte automatiseeritud juhtimissusteem (AJS)
kujutab endast meetodite ja tehniliste vahendite kompleksi,
mis kindlustab ettevotte juhtimise funktsiooni kdige efek-
tiivsemat taitmist majandusmatemaatiliste meetodite ja and-
mete tootlemise vahendite (arvutustehnika, informatsiooni ko-
gumise, Uleandmise ja hoidmise vahendite) baasil.

Toostusettevotte AJS projekteerimine koosneb kahest
staadiumist: slisteemi tehnilise projekti ja tooprojekti koos—
tamisest. Nende to0de taitmisel analuusitakse olemasolevat
juhtimissusteemi, tootstakse valja ettewdtte uus juhtimis -
struktuur, korrastatakse kasutatavad tehnilis-majanduslikud
normid ja normatiivid, viiakse labi koigi lahteandmete kodee-
rimine ja Sifreerimine, maaratakse kindlaks arvutustehnika
abil lahendatavate ulesannete loetelu ja koostatakse nende
- lahendamiseks vajalikud algoritmid (mudelid) ning programmid,
nahakse ette vajalikud tehnilised vahendid Jjne.

AJS koosneb reast allsiisteemidest, milledest tahtsamad
ons

- tootmise tehniline ettevalmistus,

~ tehnilis-majanduslik planeerimine,

- pohitootmise juhtimine,

- materiaal-tehnilise varustuse juhtimine,

- raamatupidamisalane arvestus,

- burustuse ja finantstegevuse juhtimine,

- abitootmiste juhtimine.
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Loetelust nahtub, et AJS projekteerimisel nahakse ette
kaasaegse arvutustehnika rakendamist toostusettevotte koigi
tahtsamate juhtimisorganite t0os. Juhtimistoode kvaliteedi
tostmise ja toomahukuse vahendamise eesmargil lahendatakse
arvutitel mitmesuguseid Ulesandeid, mida v3ib ruhmitada kah-
te gruppi.

Esimesse gruppi kuuluvad Ulesanded, mille lahendamine
elektronarvutil véimaldab automatiseerida andmete tootlemise
protsessi, aidates sellega kaasa juhtimisaparaadis rakendatud
tootajate kasitsitoo jarkjargulisele likvideerimisele. PGhi-
eesmargiks on antud juhul aga siiski koigi juhtimisorganite
oigeaegne varustamine tootmise operatiivseks planeerimiseks ja
juhtimiseks vajaliku informatsiooniga. Tuleb markida, et suurt
osa sellest informatsioonist ei ole voimalik andmete tGOtlemi-
se suure toomahukuse tottu ilma elektronarvutite rakendamise-
ta hankida. See on ka pohjuseks, et juhtimisorganite tradit-
siooniliste toomeetodite puhul voetakse sageli vastu juhus-
likke, oma sisult ebadigeid otsuseid, kuna puudub vajalik
ilevaade ettevotte kdigi lilide t00 tulemustest. :

Teise gruppi kuuluvad ulesanded, mille lahendamisel ka-
sutatakse majandusmatemaatilisi meetodeid, eelkaige lineaarse
planeerimise meetodeid. Praktikas huvi pakkuvatel juhtudel on
nende lahendamine voimalik ainuuksi elektronarvutite abil.

Praktikas kasutatakse ettevdtte ressursside optimaalse
kasutamise eesmargil eelkOige jargmisi tuupulesandeids

a) tootmisplaanide arvutamine,

b) segude koostamine,

c) materjalide juurdeldikamine,

d) seadmete koormuse mﬁﬁramine,

e) transpordiplaanide koostamine.

Statistiliste meetodite baasil on vdimalik maarata ette-
votte juhtimisaparaadi struktuuri ja arvulist koosseisu, ana-
liisida majanduslike n#éitajate kujunemist, teeninduskanali-
te libilaskevoimet jne,
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Kaesoleval ajal on alustatud AJS projekteerimist 1ligi-
kaudu 400 toostusettevottes. Selle arvu suurus oleneb  vas-
tava ettevalmistusega kaadri olemasolust ja on seetottu pii-
ratud. Juhtimistoode automatiseerimise tempo tOstmise sei-
sukohalt on laﬁenduseks universaalsete arvutusprogrammide
koostamine, mida saaks kasutadas suures arvus t0ostusettevd-
tetes ettevotetevaheliste arvutuskeskuste baasil. See arvu-
tustehnika kasutuselevotmise suund on leidnud viimaste aas—
tate jooksul laia levikut. Eelkdige on viidud elektronarvu-
tile mitmesugused arvestusega seotud arvutustood, nagu seda
on materjalide, tootasu, valmistoodangu ja tootmise arvestus.
Automatiseeritud on terve rida plaaniarvutusi (materjalide ja
t60tasu planeerimine).

Blektronarvutustehnika juurutamise majanduslik efekt
voib olla otsene voi kaudne. Esimesel juhul valjendub see
juhtimistoodel rakendatud tootajate tooviljakuse tdusus, mil-
le tulemusc¢l on vdimalik piirata juhtimisaparaadi edasist
kasvu. Teisel juhul voimaldab elektronarvutustehnika rakenda-
mine tdsta juhtimise kvaliteeti, mis 1Opptulemusena valjendub
toostusettevitete tootmistegevuse majanduslike tulemuste pa-
ranemises. Kogemused naitavad, et elektronarvutustehnika soe-
tamisega seotud kapitaalmshutused tasuvad ennast ara 2-3 aas-
ta jooksul.

Elektronarvutustehnika rakendamisega peab kaasnema te-
hasevalitsuse osakondades laialdane orgtehnika vahendite ka-
sutamine.

Nende hulka kuuluvads

a) dokumentide valmistamise vahendid (universaalsed ja
spetsiaalsed kirjutusmasinad, diktofonid jne.)j

b) kopeerimis~ ja dokumentide valmistamise vahendid
(valguskoopiate valmistamise aparaadid, fotokopeerimise vahen-
did, mikrofilmide valmistamise vahendid jne.);

¢) kirjavahetuse tootlemise ja edasisaatmise vahendid
(imbrikute sulgemise masinad, kirjavahetuse registreerimise
ja sorteerimise apareadid jne.);
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d) jooniste ja graafiliste toode valmistamise vahendid
(instrumendid jooniste ja graafiliste toode valmistamiseks,
joonistusseadmed, erimoobel konstruktorite ja projekteerija-
te jaoks jne.);

e) kaartide hoidmise ja registreerimise seadmed (verti-
kaalsed ja horisontaalsed kartoteegid, spetsiaalsed lauad
ja kapid kartoteekide jaoks jne.);

f) esmase arvestuse ja mdotmise vahendid (mGdtetasra,
kaalud, mitmesugused arvlugejad jne.);

g) informatsiooni iileandmise, kontrolli ja reguleeri-
misvahendid (telefoniside, juhtimispuldid, tcostuslik sig-
nalisatsioon ja televisioon, raadioside jne.);

h) arvutusmasinad ja -seadmed (klahv-, perforatsioon- ja
elektronarvutusmasinad jne.);

i) modelleerivad ja analoogseadmed (matemaatilised ana-
loogarvutid, tootmisprotsessi automaatjuhtimist modelleeri-
vad seadmed jne.).
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