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I. T00 TEADUSLIKU ORGANISEERIMISE OLEMUS JA
U LESANDED

Kommunismi ehitamise perioodil kasvavad pidevalt ndudmised
t88 organiseerimise suhtes. T66 organiseerimise pidev tZiustamine
on itheks tdhtsamaks ithiskondliku tootmise majandusliku efektiivsu-
se kiirendatud kasvu eeltingimuseks, parandades {ihtlasi tootmise
kvalitatiivseid ja kvantitatiivseid nitajaid. i

Noukogude ettevotted tidienevad pidevalt uusima tehnikaga,
kuid t60 organiseerimise puudustest tingituna ei kasutata uut teh-
nikat igakord tdielikult.

"Uus tehnika ja +todpdeva lithendamine,” on ©eldud NIKP pro-
grammis,"nduab illeminekut $68 organiseerimise kdrgemale ast-
mele.”

T66 teadusliku organiseerimise all ettevitetes tuleb mSista
organisatsiooniliste, tehniliste ja sanitaarhiigieeniliste lirituste
kogu, mis kindlustab kCige otstarbekama +56aja, kollektiivi iga
liikme loominguliste vOimete ja tootmisvilumuste kasutamise; raske
k8sitsitto ning t66taja organismi md jutavate tootmiskeskkonna eba-
soodsate tegurite likvideerimise.T6d teaduslik organiseerimine tu-
gineb teaduslikult pShjendatud t66normidel, kasutab teaduse uusi-
maid saavutusi ning haarab igakiilgselt tootmistegevast.

T66 teadusliku organiseerimise {ilesanded on:

1. Tobkulude igakiilgne vidhendamine vi#ljalastava toodangu iithikule
ja korge tooviljakuse taseme saavutamine +tehnika ja teaduse
saavutuste tdieliku kasutamisega tootmises, kuid mitte t66taja-
te koormuse t3stmise arvel.

2. Niisuguste t66 jaotamise ja koopereerimise normide kinnitamine,
mis kindlustaksid ilhiskondlikust tootmisest osavStja igakillgse
arenemise voimaluse.

3. Pobtingimuste pdhjalik parandamine, mis kdrvaldaks tootmiskesk-
konna ebasoodsa mdju t66taja organismile.

4. Moraalse ja materiaalse stiimuli kooskdlastamise vormi miirami-
ne todtulemuste.parandamiseks, mis arendab seltsimehelikku vas-—
tastikust abi ning kasvatab kommunistlikku suhtumist toosse.
kasvatamiseks.



T66 teadusliku organiseerimise pdhietapid:
1, T56kohtade arvu kindlaksmifiramine ettevSttes.
2. Analiiisi suundade mi¥ramine.

3. T&B8kohtadel t88 orgapiseerimise olukorra analiiisimine ja ana-
1liilisi andmete l#bitdStamine.

4. T80 teadusliku organiseerimise plaanide koostamine.
5. P66 teadusliku organiseerimise plaanide juurutamine.

II. TOUKOHT EPMFEVOTTES

T86kohaks nimetatakse +t86lise voi +t66liste brigaadi poolt
teenindatava tootmispinna osa, mis on varustatud vastavalt kind-
laksmidratud tehnoloogilise protsessi ndudmistele vajalike seadme-
te, todriistade ja seadistega Jjms.

T66kohtade arvu kindlaksmiéramine ja nende piiramine on +88
teadusliku organiseerimise plaanide koostamisele eelnev algetapp.
T66 teadusliku organiseerimise plaane vGib koostada ka l¥htudes
omavahel +t68 ithtsusega mitteseotud tovliste gruppidest (ei todta
brigaadis) sel jubul, kui niisuguse grupi t5tlised kasutavad samu
t3ste- jJa transpordivahendeid ning #1ldisi tehnoloogilisi rakiseid,
mis asuvad ablttdliste poolt teenindatavas samas piirkonnas jne.

IIT. TOUKOHAL TOU ORGANISEERIMISE OLUKORRA
ANALUUSIMISE POHISUUNAD

Peale iildise t8tkohtade arvu kindlaksmiframise ettevittes,
selgitatakse vilja nn. kitsaskohad, s.t. niisugused t88kohad,mis
pidurdavad tootmist, ja esmajérjekerras just nendel t88kohtadel
analiilisitakse 485 organiseerimise olukorda.

Analiilisi eesméirgiks on vdlja selgitada kdige soodsamate tin-
gimuste loomise vOimalused tt8tajatele +t¥Baja paremaks kasutami-
seks ja t88viljakuse tOstmise reservide tédielikumaks rakendamiseks.



Analiiisi pShisuunad

1. P56 normeerimise olukerd.

2. T68koha planeerimine, organiseerimise ja teenindamine,
3. Seadmed, rakised ja t8oriistad.

4., Tobkoha sisseseade ja t66tinglmused.

5. Tehnoloogilised protsessid.

6. T66 organiseerimine ja t86vdtted.

7. Tootajate loominguline initsiatiiv,

Sisuliselt haarab iga suund veel konkreetseid objekté, nkii-
teks p.6 "T66 organiseerimine Ja t88votted® analtilisitakse: t88
lihitanise ja jaotamise vormid, individuaalne t8doskus, t88votete
Ja -liigutuste ratsionaalsus.

88 normeerimise olukorra analfilis

T68 teadusliku organiseerimise plaanide tdhtsamaks tingimu-
seks on seadmete ning todkoha tdieliku ja ratsionaalse tootmisvGim-
suse kasutamise ning eesrindlike totkogemuste alusel viljatbt-
tatud toonormid.

T66 normeerimise olukorra analiilisimisel on vaja teada:

1. Uldist normide arvu tddkohal.

2, Tehniliselt pohjendatud normide erikaalu tUtmahukuse Jja arwvu
jargi.

3. Normide arvestuse kvaliteeti, normide progressiivsuse astet,
seadmete, tooriistade Ja seadiste kOigi vOoimaluste kasutamist
arvestuetes.

4o Normide tditmist, ilhesuguseid operatsioone tegevate +1006liste
normide t#itmise taset, kdrgelt norme tlditvate to8liste titmee-
todid.

5. Kasutatavate palgaslisteemide efektiivsus+t:
a) tlikipalga kui kdige rohkem t¥b6viljakuse kasvu mdjutava siis-
teemi erikaalj
b) tiikipalga kasutamise vdimalused (t88lise tdStulemuste tihpse
arvestuse ja t68listele kvalifikatsiooni objektiivse miiira-



mise voimalus, kvaliteedinditajate tdpne ja objektiivne ar-
vestus,mis vdldiks kvaliteedi languse toodangu mahuliste nii-
tajate suurenemisel);

¢) palgavormide Jige valik, mis t3staks t66liste huvitatust t86-
viljakuse kasvu ja toodangu kvaliteedi parandamise vastu.

T6bkoha planeerimine, organiseerimine ja
teenindamine

Tﬁﬁkoha'planeerimise,orggniseerimise ja teenindamise analiiii-
simiseks on vaja teada:

1. Operatiivse ja majandusliku planeerimise olukorda. Selgitatakse
vahetusiilesannete, tehnilise dokumentatsiooni, totk#skude jJa
instruktsioonkaartide viljaandmise Gigeaegsus, tehnilise doku-
mentatsiooni +tdpsus, t68kohani viidud majanduslikud n#itajad
ning kuidas peegeldub nendes elava Ja ithiskondliku t86 kulu
(elektrienergia, materjalikulu jne.) ja limiidid, ning samuti,
missugune on plaanide viimise kord t86listeni.

Kogu tehniline ja plaanilis-arvesfuslik dokumentatsioon
tuleb varakult viia vahetult to0kohani: vajaduse korral peab
meister voi brigadir instrueerima +t68lisi lilesandes etten¥htud
ratsionaalsete t6dvotete rakendamisest.

2. Materiaal-tehnilise varustatuse olukorda. Mddratakse kindlaks
t606koha materjalide, toorikute, detailide Ja  ttbriistadega
varustamise meetodid ning Sigeaegsus.

On soovitav viia materjalid Jja poolfatrikaadid t8tkohale
ilheaegselt todiillesandega, silmas pidades seda,et varustada pole
vaja kogu lilesande tditmiseks, sest suur kogus haterjali koor-
mab t86koha pinna iile ning segab normaalset t68d.

Tookohta varustatakse materjalide Jja poolfabrikaatidega ka
tootmisiilesande tditmise ajal, kuid nii, et t65line el peaks
ootama jir jekordset saadetist. Todriistade ja seadistega va-
rustamine peadb toimuma nii, et t68line raiskaks nende vahetami-
sele ainult minimaalse aja. See aga saavutatakse jérgmiste tiri-
tuste rakendamisega:i
a) tddkoht varustatakse pidevalt kasutatavate tdoriistade ja



4

1.

rakiste komplektiga vastavalt antud +t66kohale kinnitatud
t6ovahendite nimekirjale;

'b) ajutiselt kasutatavad tooriistad ja seadiste korrastatakse

ning antakse tdtlisele koos vastava todlilesandega;

¢) tboriista teritamine peab olema organiseeritud tsentralisee-
ritult; uued ja teritatud todriistad tuleb viia t66-
kohale.

T86kohal valmistatava toodangu kvaliteedi kontrollimise olukord.

Selgitatakse: missuguseid kontrollimeetodeid kasutatakse,
kasutatavate meetodite efektiivsus, kuidas on to6koht kindlus-
tatud mGoteriistadega, missugune on kvaliteéﬁi enesekontrolli
aste, operatsioonikontrolli lithendamise vdimalused.

Kvaliteedi enesekontrolli astme vGib md#rata ilma kontrol-
1lijata toodangut Hraandvate tHtliste arvu suhtest tildisse 66—
liste arvu antud ttdkohal.

Antud +t88kohale mittekuuluvate +t88de koormuse aste. On vaja
kindlaks m#drata, kui +tihti tegelevad toolised mittepChitidoga
(t661line ‘teritab ise t6driistu tsentraliseeritud teritamise
juures, toob ise detaile ja toorikuid jms.).

PBhit6d hulka mittekuuluvate ttdde tditmise aste mifratak-
se kdrvalise t30 tditmise aja suhtega operatiivaega.

Ndiide. T66line raiskas mittetootlikule t66le 40 minutit
vahetuses, operatiivaeg vahetuse jooksul oli 300 minutit, siis
antud t86kohale mittekuuluvate t66de koormuse aste vordub:

338 x 100 = 13,3%

Seadmed, rakised ja toSriistad
Selle t5515igu analiiisimised on vaja teada:

Seadmete masinaja nditajat,mille erikaal m#dratakse jhirgmiselt:

2:( Tpagin * 2 )
ZC T *%)

,kus



!naain' detaili t65tlemise(operatsiooni)masinaeg;
Tk " (operatsiooni) tiikikalkulatsiooniaeg;

n - mingisugusel perioodil (kuu, kvartal) antud t88kohal tb6-
deldavate detailide nimetuste arv.

Masinaja erikaal mH#ratakse iga antud +t68kohale kuuluva
t88pingl v61 toopinkide grupi kohta eraldi.

Saadud andmete analiilis vGimaldab rakendada abindusid, mis
vdhendaksid mittetootlike elementide aega tiikikalkulatsiooni-
ajas (abi-, t86koha teenindamise ja ettevalmistus-l1Gpetusaega).

Masinaja 8rikaalu hindamisel on vaja arvestada, et fiksilm-
tel juhtudel vGib see nditaja olla killlaltki suur sdltuvalt ma-
dalast 13ikereZiimist, suurtest tithijooksudest voi muudest teh-
noloogilise protsessi puudustest.

Seadmete t58 kalendaarse ajafondi kasutamist. Seda iseloomustab
seadmete kasutamise vahetuskoefitsient, mille mifirab t88tatud
pink-vahetuste arvu suhe teatud perioodil (kuu, kvartal) antud
t88kohal olevate pinkide arvu, mis on korrutatud aruandeperioo-
di tBbpdevade arvuga.

Ndide. Antud t66kohal on 5 treipinki. Mirtsikuu jooksul on
t66tatud pink-vahetusi:
esimeses vahetuses - 100
teises vahetuses - 7
kolmandas vahetuses - 25

Vahetuse koefitsient vOrdub:

100 + 75 + 25 e 200 @ 1,66
5 x 24 120

Kui ettevittes puudub vahetuste jérgi seadmete kasutamise
arvestus, voib +tootatud pink-vahetuste arvu mifirata pingitdo-
liste t88loleku tabeli alusel.

Seadmete t85 kalendaarse ajafendi kasutamise niitajate abil
on voimalik vidlja selgitada, miks seadmed ei t66ta kogu tdvaja,
mida nieb ette ettevditte todre¥iim, ning samuti seadmete terve-
vahetuslike seisakute pdhjused.

3. Seadmete t88refiimse ajafondi kasutamist. See nditaja midratak-
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se tbopideva pildistamise abil. Tingimata on vajalik vilja sel-
gitada seadmete vahetusesiseste seisakute suurus ja pShjused.

Niide. To6kohal on 5 t60pinki, millede kasulik ajafond va-
hetuse jooksul on 5 x 420 = 2100 min. T60pédeva pildistamisega
selgitati vi#lja, et pinkide seisuaeg vahetuse viltel oli 420
min, t66 puudumise, transpordivahendite ootamise ning t606 hili-
nenud alustamise tGttu. Seadmete t56 re¥iimse ajafondi kasuta-—
mise koefitsient vOrdub sel juhul:

2100 - 420 = 0,8

4, Seadmete tehnoloogiliste voimaluste kasutamist. Selle nditaja
analiiisimiseks on vaja selgitadaikuidas kasutatakse pingi voim-
sust ning kGiki suporte Ja spindleid Jjm., missugused on mitme
téddeldava pinna itheaegselt toGtlemise ja mitme +tooriistaga

t66tlemise rakendamise vGimalused, ning planeeritud detailide val-
mistamise otstarbekohasus antud seadmetega.

5. T68koha varustatust. Mdliratakse varustatuse koefitsient, mis
iseloomustab t00koha vajalike seadistega varustatuse astet.Koe-
fitsiendi v3ib midrata seadistega tovdeldavate detailide (ope-

“ratsioonide) nimetuste arvu ja antud téskohale tdotlemisele tu-

levate kdigi detailide (operatsioonide) nimetuste arvu suhtega.

Ndide. T66kohal, kuhu kuulub 5 treipinki,toddeldakse ithek-

sat erisugust detaili, viit nendest aga seadistega. Varusta-
tuse koefitsient antud juhul vordub:

5
Ry s s P8

Samuti on vajalik vilja selgitada, kas antud t6tkohal ka-
sutatakse universaalseid monteerimisseadiseid Kui ei kasutata,
siis miks ja kas on neid iildse vGimalik kasutada.

6. Progressiivse tooriista kasutamist. Selgitatakse vidlja, kuidas
kasutatakse kdvasulamist plaadikestega 10ikeinstrumente, mis
vdimaldavad toddelda detaile kdrgendatud ldikere¥iimidega, ja
kuidas kasutatakse spetsiaalseid kombineeritud todriistu.

II



1.

T68koha sisseseade ja t86tingimused

Analiilisimisel on véja tundma Sppida:

T66koha planeerimist.Selgitatakse vilja esemete, varustuse ning
t86liste voi brigaadi liikmete asukoha otstarbekus.P8tkcha rat-
sionaalne planeerimine ja organiseerimine vidhendab liigsetest
kdikudest ning liigutustest tingitud t66ajakadusid.

T66koha planeerimisel on vajalik jouda selleni, et koik
operatiivseks t66ks vajalikud vahendid oleksid t66lisel Xkiepd-
rast. T66riist jJa vilkesed detailid tuleb paigutada +t88pingile
vol tbolauale, s.t. operatiivse t66 tsooni, keskmised ja rasked
toorikud, detailid ning kogukad t&briistad t68pingi (t85laua)
ldhedale alustele, riiulitele jms. K6ik, mida t58line peab vot-
ma vasaku kiega, peab olema t86lisest vasakul, parema kiega -
paremal. Materjalid ja todriistad, mida tuleb votta mGlema kie-
ga, tuleb paigutada t66pingi voi -laua sellele poolele, kuhu on
pédratud téotamise ajal t8tlise keha,

Operatiivse 00 tsoonl peavad olema asetatud ka alused
tehnilise dokumentatsiooni jaocks ning signalisatsioonivahendid.

Tagavaratddriistad ja -materjalid ning samuti t66koha tee-
nindamiseks ja ettevalmistus-lOpetustiddeks kasutatavad abindud
tuleb hoida spetsiaalsetes kappides ja kastides, millised pai-
gutatakse viljapoole operatiivse t88 tsooni.

Tootajate tootingimused. T66 teadusliku organiseerimise itheks
elemendiks on normzalsed sanitaarhiigieenilised tingimused, mis
kindlustavad t00 normaalse intensiivsuse. T66tingimuste analiiii-
simisel antakse pShjalik iseloomustus tédtajate tervist ja t66-
viljakust mdjutavatele pdhilistele +tegurite nagu miira, vib-
ratsioon,valgustus,gaaside ja tolmu kontsentratsioon, +tempera-
tuur jms.

Eelpooltoodud tegurite iseloomistamiseks tuleb faktilisi
andmeid korvutada tervishoiuorganite poolt kinnitatud normatii-
videga vastava tddstusharu kohta.

Tegelike parameetrite mG3tmine toimub spetsiaalsete 2P2~

raatidega (lisa 4).
Tegelike andmete kOrvutamisel normatiividega iga teguri
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osas kasutatakse graafikut. Graafik toob 4ra nn. mugava, ebamu-
gava ja lubamatu tsooni nditajad ning samuti suurimasse mugavu-
se ‘tsooni kuuluvuse niitajad. Ebumugav 1roon algab psiihholoogi-
lisest piirist, kust algavad ebameeldivused ja ebamugavused t66
Juures ning saasb alguse Zflisinloogilis-hiigieeniliste tingimuste

nittevastavus normaalsetele todtingimistele.

Lihaste energia kulu ja visimus. Lihaste energia kulu suurus sel-
gitatakse vilja tootaja - fiilisiliste pingutuste jalgimise teel,
kus juures tuleb arvestada seda, et t66lise lihaste energia ku-
Ju ja tovlise vidsimus onl vdiksemad kui todkohal peetakse kinni
Jjdrgmistest pShinduetest:

a) liigutuste kindel jirjestus ning sellest tédpne kinnipidamine;
b) illeliigsete ebadkonoomsete liigutuste kdrvaldamine;

¢) tdtkoha kdigi elementide hea asetus ja sihikindel paigutus;
d) eeskujulik puhtus ja kord t&bkohalj;

e) ebamugavate olukordade likvideerimine t&ttamisel.

Koigist nendest elementaarsetest ndSuetest kinnipidamine
voimaldab t66lisel tootada riitmiliselt, sididsta lihaste energiat
ja joukulu. Pchilised tegurid, mille-arvel t66line vOib sdista
lihaste energia kulu ja vdhendada vidsimust, paigutatakse vasta-
vasse skeemi.

Tehnoloogilised protsessid
Analiiisimisel on vaja tundma Gppida:

Tehnoloogiliste protsesside progressiivsust. Selgitatakse, kui-
vord ratsionaalselt on koostatud tehnoloogia. Kas kasutatakse
niisuguseid abindusid, nagu konduktorid, %abloonid, kopeerijad
ja tooriistade uued konstruktsioonid.

Tehnoloogiliste protsesside mehhaniseerimise taset. Siinjuures
miiratakse kaks nditajat: mehhaniseeritud todga haaratud +66-
liste erikasl ja t66 mehhaniseerimise tase.

Mehhaniseeritud t6dga haaratud t6dliste erikaal Em mad-
ratakse jdrgmise valemi abi%:

Em = Tm x 100 s kus

I4



PShilised tegurid, mille arvel t8&line vilhendab
lihaste energia kulu Ja viisimust

Lihaste energia kulu vdhendavad tegurid

i) T60de tditmise ratsionaalne jérjestus

g

3?. Lihaste energia kulu vdhendavate abindude rakendamine

o

~

é Kisitsit6d asendamine mehhaniseeritud t86ga
T66 riitmilisus

p Liigutuste maksimaalne Skonoomsus

s

2 Uksikute t56votete tditmise korge meisterlikkus

2
Bbamugavate asendite kOrvaldamine t66 tegemisel
Sigeaegne ettevalmistus t6oks

2 T66koha koigi elementide ratsionaalne seostamine

- Optimaalne t606jaotus

3

E T3ste- ja transpordivahendite ratsionaalne rakendamine

s "

'sf Umberliikumise lithimad teed

) ;

i TStkoha S5igeaegne varustamine koige vajalikuga
Transpordivahendite olemasolu
T3stevahendite olemasolu

El

E T66lise 1lihaste energia kulu ndudvate operatsioonide

iiksikute elementide mehhaniseerimine
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Tm - t66liste arv, kes t66tavad mehhaniseeritult,
T - {ildine t86liste arv antud tdkohal.

T66 mehhaniseerimise tase md#ratakse mehhaniseeritud +66-
votetega tootamise aja ja tildise ttdtamisaja suhtega.

Mehhaniseerituks tuleb lugeda t8id, mida tehakse Xkorva-
liste energiaallikate abiga (elektri-, pneumo-, hiidroajamiga).

Mehhaniseeritud t66ga haaratud t66liste erikaalu niframi-
sel voib tb60lised jagada kahte gruppi: mehhaniseeritud t8dga
haaratud t66lised ja mehhaniseerimata t66ga haaratud t66lised.

Esimesse gruppi kuuluvad:

a) pingitddlised (treialid, freesijad jt.);

b) igasuguseid seadmeid teenindavad t66lised (kompressoritsdli-
sed, pressittdlised, kraanajuhid jt.);

c) teiste kutsealade ttdlised, kes tile poole t58ajast teeninda-
vad masinaid ja mehhanisme v0i t86tavad mehhanismidega. Siia
kuuluvad lukksepad, kes fille poole t8daja tiotavad puur- ja
teistel t68pinkidel v3i t66tavad mehhaniseeritud t&6riista-
dega jt.

Mehhaniseerimata t58ga haaratud t68liste hulka vGivad kuu-
luda iilejédsinud t66liste grupid, nagu nditeks kisitsi pubastust
tegevad lukksepad, puhastajad, pintsliga t88tavad maalrid jt.

Mehhaniseeritud t68 osatéhtsuse mi#ramisel mehhaniseeritud
t0bvotete ajast tuleb arvestada jirgmist:

a) pingitéslistel - masin-(pShi-)-aeg pluss aeg mehhaniseeritud
abittsvoteteks (pneumaatiline surve, supordi kiirendatud ta-
gasiviimine, kraana vdi tBstukiga ttotamise aeg jt.);

b) lukkseppadel - t8taeg mehhaniseeritud t8briistaga (lihvmasi-
naga, trelliga, mutrikeerajaga, krasnaga t88tamise aeg jms.).

Tehnoloogiliste protsesside juhtimine, jélgimine ja regu-

leerimine tuleb lugeda téielikult mehhaniseeritud tdtks.

Tootmises, kus tilkkiaja arvestust ei peeta, miiratakse t65-
listel mehhaniseeritud t88voteteks minev aeg vaatluse teel.

Ndide. Kui vaatlus nditab, et t86line 6% ajast t5dtab t3s—
te~ ja transpordimehhanismidega ja 12% - mehhaniseeritud k#sit-
sit8oriistadega, siis on lukksepa mehhaniseeritud t55 tase 18%.
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he

1.

T66tlemisvarude kasutamist. T66tlemisvaru suurus peab kindlus-
tama mehhaanilisel t66tlemisel antud detailile ettenihtud me-
t211i pinna kvaliteedi ja detaili moStmete tdpsuse detaili kOige
madalama maksumuse juurese.

Liigsed tt6tlemisvarud nduavad tdiendavaid kulutusi detai-
1i t66tlemisel ja suurendavad tema omahinda. PGhjendamata t85t-
lemisvarude vihendamine ei vGimalda soovitava tdpsusega ja puh-
tusega detaili mehhaaniliselt t6ddelda, mille tulemuseks on
praak, mis omakorda kutsub esile toote kallinemise.

Tooriku l¥henemine vormilt ja m30tmetelt valmisdetailile
alandab detaili to6tlemise toOmahukust, vdhendab seadmete koor-
mst ajaliselt, mis omakorda suurendab tootmisvGimsust ja annab
suurt metalli kokkuhoidu.

Kasutatavaid t86re¥iime. Uheks tehnoloogilise protsessi peami-
seks teguriks on seadmetele ettenihtud toorefiim. Metallildike-
pinkide puhul on see 1l3ikere¥iim, mis tuleb valida selliselt,et
saavutatakse suurim t68viljakus antud tehnoloogilise operatsioo-
ni madalaima omahinna juures. See tingimus t@idetakse ratsio-
naalse konstruktsiooniga t8oriistaga tootlemisel (Gigesti vali-
tud 1dikeosa materjal, koige sobivam geomeetria, vajalik vastu-
pidavus, vibratsioonikindlus jms.) kui t66pink ise ei piira
t66riista 1ldikeomaduste tdielikku kasutamist. LGikereXiimi mis-
ramisel tuleb 1lZhtuda detaili iseldrasustest ning +t68pingi ja
tooriista 15ikeomadustest. Ldikere¥iimi valikut ei saa eraldada
t66riista parameetrite valikust.

Analiilisida tuleb ka presside, vasarate, vormimismasinate
ja teiste seadmete todre¥iimi.

T35 organiseerimine Ja t88vGtted
Analiiisimisel on vaja tundma Oppida:

788 tthendamist ja jaotamise otstarbekust. T66 ratsionaalse or-
ganiseerimise aluseks on t868 jaotamine ja t08liste paigutamine
tootmises. T66 Gige jaotamine aitab tOsta iga t8dtaja  t68vil-
kust ning kooskGlastab kogu kollektiivi t5&d.

T66 jaotamine vGib toimuda: a) tehnoloogilise protsessi

————
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operatsioonide jdrgi; b) t8bde kvalifikatsiooni jirgi; c¢) pdhi-
166 eraldamisega abitddst.

T68 jaotamine toote valmistamise tehnoloogilise protsessi
operatsioonide jédrgi vOimaldab vilja selgitada ja mehhaniseeri-
da kisitsitodd,spetsialiseerida to6lisi tthe voi -1tne_kindlaka-
midratud operatsiooni tditmisele, kinnitada t66lisi kindlaks-
mitiratud todkohtadele, mis t5stab t66lise vastutust tehtava 85
kvaliteedi ja kvantideedi eest.

T66 jaotamine t86de kvalifikatsiooni jérgi tihendab seda, et
kindlaksm#fratud keerulisuse,tédpsuse ja vastutusega t58d antak-
se ainult vastava kvalifikatsiooniga t66listele. Sealjuures on
vaja arvestada seda, et igasugune vGimalik kvalifitseeritud t68
eraldamine kvalifitseerimata t68st peab alati +toimuma kSrge
kvalifikatsiooniga +t68liste kGige parema rakendamise huvides.
Kvalifitseeritud t68 eraldamine kvalifitseerimata +86st peab
olema fihendatud operatsioonilise t88jaotusega: iiks t86line teeb
musttodtlemist, teine - puhast, kolmas - 10ppviimistlust. Nii-
sugune 66 jaotus vGib kanda brigaadilise t88 iseloomu, kus bri-
gadir teeb kOige keerulisemaid operatsioone, brigaadi teised
liikmed lihtsamaid operatsioone.

P5hitds eraldamine abitodst seisneb selles, et tootmistso-
lised vabastatakse ettevalmistus-l3petustttst totkoha teeninda-
misel, Tuleb piilida jouda selleni, et neid funktsioone tdidavad
abitvslised ning sellega antakse tootmisttdlisele vOimalus kes-
kenduda pOhittdle ning tdielikumalt kasutada ~ma pingi vGi ag-
regaadi t00aega.

Iﬁdividuaalset vilumust. Uhesuguseid vdi sarnaseid operatsioone
tegevad tU6lised kasutavad erinevaid t66votteid: tihe tUGlise
mingisugune t66vote on tdiuslik, viimistletud, teisel aga hal-
vem, selle eest teine aga tdidab teisi t86vGtteid paremini kui
esimene Jne.

Mdne eesrindliku t66lise voi brigaadi, kes teevad samu voi
sarnaseid operatsioone,ttd tdieliku tundmadppimise alusel tuleb
vilja valida parimad toomeetodid Ja -votted; neid tBbvotteid Ja
meetodeid tuleb arvestada t88protsesside projekteerimisel ning
Opetada neid ttbtlistele.
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Besrindlike t66votete tundmadppimine,iildistamine ja laien-

damine peab toimuma niisuguses jirjekorras:

a) tundmadpitavate objektide valik;

b) ilksikute t66liste (brigaadide) ttdmeetodite tundmadppimine;

¢) parimate td6votete valik ja td6protsessi ratsionaalne pro-
Jjekteerimine;

d) ratsionaalsete t68vstete Opetamine kdikidele tﬁblistele, Xkes
teevad nimetatud t66d.

T60liste-tdit jate valikul tuleb arvestada kahte seisukohta:
vaadeldavate t06liste-tditjate arv peab olema kiillaldane, et
nende vaatlusmaterjalide alusel oleks vGimalik teha pGhjenda-
tuid jireldusi ja soovitusij; teiseks: kuna tundmaGppimisele kuu-
luvad eesrindlikud t66meetodid ja-votted, siis Jirelikult pea-
vad t66lised-tditjad olema +tootmiseesrindlased, kes mitme kuu
vidltel saavutavad paremaid tulemusi t06vil jakuse tGstmisel ning
valmistatava +toodangu kvaliteedi parandamisel. Tundmadppimine
toimub vaatluste teel vahetult t8tkohal, kdrvutades vaatluste
andmeid tehnilise dokumentatsiooniga ning konsulteerides +t66-—
liste, brigadiri, meistri ja tehnoloogiga.EBnne eesrindlike t55-
meetodite tundmadppimist tuleb ldbi viia t66liste-tditjate too-
péeva pildistamine, mis annab materjali to6lise-tditja tobkoor—
muse ja t60koha teenindamise kvaliteedi hindamiseks.

Uksikute t66liste-tditjate parimate totmeetodite ja t56vo-
tete valik +toimub vaatluste materjalide vOrreldava analiilisi
alusel.

Liigutuste ratsionaalsust. Sotsialistlikus ettevGttes on téht-
samaks +t00protsesside tdiustamise suunaks tootmise kompleksne
mehhaniseerimine ja automatiseerimine, iga t86koha varustamine
kOige kaasaegsemate tddvahenditega.See aga ei kOrvalda va jadust
pidevalt parandada t66lise enda t8ttegevust, téovotete ja ~1ii-
gutuste ratsionaalsust, mis on sisuliselt seotud t6&lise tege-
vusegas.

T661liigutuste ratsionaalsuse alus haarab kahte printsiipi:
1) toovotete ja -liigutuste arvu vidhendamine - tddline peabd te-
gema ainult niisuguseid liigutusi, mis antud tehnilise taseme
juures on hidavajalikud vastava t08 tegemiscks v6i selle ette-
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valmistamiseks; 2) kiiruse +t3stmine ja liigutuste visitavuse
vidhendamine.

a)

b)

c)

a)

Teine pGhimdte realiseeritakse erinevatel viisidel:
liigutuste vdltuse lithendamine. Kdte, jalgade ja keha k3ige
lithemad liigutused nGuavad nagu teada, ka kGige viiksemat
aja- ja energiakulug
liigutuste ratsionaalne suunamine.

Braldatakse kahesuguseid liigutuste suundi:

vertikaalsed - {lles ja alla (t3us ja laskumine); horison-
taalsed - kiilgliigutused. Suhteliselt kerged ja kiired on
liigutused alla ning endast eemale.Seda tuleb arvestada t¥5-
votete tundmadppimisel ja ratsionaliseerimisel, rakiste pro-
jekteerimisel ja materiaal-tehniliste vahendite paigutamisel
t66kohale;

liigutuste koormuse vihendamine. Liigutused vOivad toimuda
kas vahendiga voi ilma. Suurema to6viljakusega ja viiksema
vidsitavusega on loomulikult liigutused ilma vahendita v3i
kerge vahendiga.

Raskete esemete iimbertdstmine nduab t66listelt suurt pin-
gutust, eriti sel juhul, kui ese tuleb'iiles t3sta vdi hoida
kiies. Bt niisuguseid liigutusi viltida, tuleb t68 teadusliku
organiseerimise plaanide koostamisel arvestada vastavate
t0ste- ja transpordivahendite ning tugede kasutamist jms.;
liigutuste riitmilisuse ja kindluse +tO0stmine. Eraldatakse
kindlaid ja sobitatud liigutusi. Kindel liigutus toimub kii-
resti, ilma erilise jérelemGtlemise,kontrolli ja re-
guleerimiseta.Sobitatud liigutus toimub t66lise teadliku et-
tevaatusega, kontrolli all ja reguleeritult (puurimine kon-
duxktori abil toimub kindlate liigutustega, kirni jirgi- sobi-
tatud 1liigutustega).

Sobitatud liigutusi sooritatakse mitu korda aeglasemalt
¥ui kindlaid liigutusi.Sellepdrast tuleb piilida jouda selle-
ni, et sobitatud liigutused mutuksid kindlateks liigutus-
teks, kasutades tootamisel selleks piirajaid,tugesid,konduk-
toreid ja teisi abindusid, mis vabastavad t66lise kontrol-
litavatest liigutustest.
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Liigutuste tthitamist. Saavutatakse t6ttaja erinevate organite
liigutuste paralleelse sooritamisega, millest tuleneb, esiteks
erinevate organite ithesuurune koormus ja tttlise visimuse vihe-
nemine ning teiseks t868 tditmiseks vajaliku aja lithendamine.

T85 protsesside tundmadppimine, t6ovotete Ja -liigutuste
tditmise ratsionaalsuse astme viljaselgitamine toimrb +t05lise
tegevuse jélgimise, kronometraa¥ivaatluste ja t68aja pildista-
mise teel.

Koige efektiivsemaks meetodiks t066lise liigutuste.-ja t66-
vitete ratsionaalsuse tundmaSppimiseks on filmiv3tted. Selle
meetodi paremus seisneb selles, et filmilindile on fikseeritud
t881lise tegevus ning +t65line voib hiljem ise nZha ja hinnata
oma tegevuse Jigsust voi mitteSigsust.

Uurimise tulemused fikseeritakse spetsiaalsetel kaartidel,
kuhu kirjutatakse t66lise poolt kasutatud t86votted, liigutused
ning antakse ettepanekud nende parandamisekse.

Kaardid péavad sisaldama ka t88koha skemaatilisi plaane,
mis v8imaldaksid vBlja selgitada to6lise liigse liikumise pCh-
Jused, ning peavad sisaldama ka ettepanekud nende kGrvaldami-
seks.

Parema filevaate saamiseks tuleb kaarte tidiendada +t6blise
tegevuse tundmadppimise filmidega v0i erinevate tddvotete.tdit-
mist illustreerivate eskiisidega. Soovitav on illustree-
rida mitte ainult Jigeid, vaid ka ebadigeid t66vGtteid, kuna
see toob esile vajaduse nende rapsionaliseerimiseks.

P58tajate loominguline initsiatiiv
Siin alluvad analfiiisile:

Po5tajate kvalifikatsioon. Selgitatakse vidlja +t66de tditmiseks
vajalik tehniliste +teadmiste tase, selle tOstmise ning l&#his-
kutseala omandamise vOimalused.

Sotsialistlikust voistlusest osavott. Selgitatakse, missugused
kohustused on td6lised votnud, kuidas on organiseeritud sotsia-
listlik vGistlus, kuidas avaldatakse tulemusi, missugused on
tdiustamise vGimalused.
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3. 0Osavott ratsionaliseerimisttdst. Selgitatakse ttdtajate loomin-
guline aktiivsus ratsionaliseerimistdts, esitatud nuenduste arw
Ja nende hinnang, missugused on voimalused t66tajate aktiivse-
maks kaasahaaramiseks ratsionaliseerimistiSsse.

4. Osavott kogemuste vahetamisest. Selgitatakse, Imidas t66lised
annavad edasi oma kogemusi ning omandavad eesrindlikke kogemusi.
Kuidas rakendatakse neid kogemusi praktikas, missugused on ko-
gemuste vahetamise parandamise vGimalused.

5. 0Osavott tiihiskondlikel alustel ' tegutsevate organisatsioonide
t88st. Selgitatakse, kuidas to6tajad praktiliselt votavad osa
tootmise juhtimisest, nende téiendav panus tootmise tdiustami-
sele vidljaspool tobaega.

Siistematiseeritud analiiisi andmed vOimaldavad mifrata, mi-
da konkreetselt on vaja teha t6tkohal t66 organiseerimise tase-
me tOGstmiseks. Selleks koostataksegi abindud, mis oma olemuselt
on tookohal t66 teadusliku organiseerimise plaanide algdokumen-
tideks.

IV. TO0 TEADUSLIKU ORGANISEERIMISE PLAANIDE
KOOSTAMINE

T56kohal 56 organiseerimise analiiisi tulemuste pShjal koos—
tatakse t06koha t60 teadusliku organiseerimise plaan, mis kujutab
endast organisatsiooniliste ja tehniliste abindude loetelu. Nende
abindude juurutamine peab kindlustama t68kohal ilmnenud t68 orga-
niseerimise puuduste kOGrvaldamise, t66tingimuste parandamise, t66-
kulude vihendamise operatsiooni t#@itmisel ja t6bviljakuse t3stmise.
T66 teadusliku organiseerimise plaani iritused grupeeritakse suun-
dade jérgi. Nendes niidatakse: iirituse sisu, juurutamise t#htaeg,
Jjuurutamisest saadav tUtmahukuse alanemine, +tU8viljakuse tdus, juu-
rutamise kulud ja aasta tingdkonoomia (lisa 1).

AbinGude loetelule lisatakse liigutuste sooritamise ja t00ko-
ha organiseerimise skeemid, toorikute liikumise graafikud jms.,
nii need, mida kasutati enne t68 teadusliku organiseerimise plaa-
nide koostamist kui ka t66 teadusliku organiseerimise plaanidega
soovitatavad.
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Abindude juurutamisest saadava efekti, tdomahukuse alanemise
ja t6tviljakuse kasvu tOusu arvestus toimud vastavalt kehtivatele
metoodikatele ja juhenditele.

Plaani esimesel lehekiiljel n#idatakse tdtkoha tehnilis-majan-
duslikud nZitajad nii t68 teadusliku organiseerimise plaani koos-
tamise algmomendil kui ka lZhema kahe aasta jooksul, arvestades
plaani 2bindude juurutamist (lisa 1).

Tiitellehel ndidatakse kdigi plaani abindude Skonoomia koond-
nditajad, sealhulgas ka juurutamise kulud, aasta tingdkonoomia,
millest on kulud maha arvestatud.

V. 700 TEADUSLIKU ORGANISEERIMISE PLAANIDE KOOSTAMINE
JA JUURUTAMINE

Loomingulised brigaadid, kuhu kuuluvad insenerid, tehnikud,
Skonomistid ja t80lised koostavad todkohal t86 teadusliku organi-
seerimise plaanid. Brigaade organiseerivad tsehhide ja osakondade
juhatajad.

Tookohtadel t0606 teadusliku organiseerimise plaanide koostami-
ne ja juurutamine toimub kolmes etapis;

1. T86kohal t866 organiseerimise olukorra tundmadppimine.
2. T66 teadusliku organiseerimise plaanide koostamine.
3. T66 teadusliku organiseerimise plaanide juurutamine.

Bsimesel etapil viiakse 1&bi:

a) organisatsiooniline ettevalmistus,kuhu kuulub loomingulise gru-
pi koostamine, uurimuste programmi kindlakstegemine, 186 teos-
tamise metoodika tundmaGppimine t66 teadusliku organiseerimise
plaanide koostamisel, loomingulise grupi liikmete jJa t66liste
instrueerimine;

b) t66kohal t66 organiseerimise olukorra analiilisi ldhteandmete et-
tevalmistamine, vaatluste toUpdeva pildistamise ja kronometraa-
%1 libiviimine jmse.y katsed mida teeb loominguline grupp koos
t661listega, saadud andmete muutmine vOrreldavaiks,.
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¢) analiilisi andmete lébitddtamine, kus kdrvutatakse kogutud and-
mete ja uuritava t66 tehnilisi iseloomustusi,analiilisitakse t65-
kohal t88 organiseerimise olukorra tehnilis-majandusliku hinnet
ning midratakse kindlaks olemasolevate reservide suurus.
T66kohal analiiiisi 1#biviiv loominguline brigaad kasutab ile-
vaate saamiseks spetsiaalset skeemi (lisa 3), kusjuures skeemi-
le tehakse reserve omavate tegurite juurde vastavad mirkused.Skee-
mi v3ib kasutada ka kavandatud abincude juurutamise kontrolliks.

Teine etapp - t66 teadusliku organiseerimise plaanide koostamine -

sisaldab:

a) abinoude plaani v#ljatdttamise;

b) abindude majandusliku efektiivsuse arvestuse;

c) t68 teadusliku organiseerimise plaani ja lisade, (skeemid, tabe-
1id jms.) vormistamise.

Loominguliste brigaadide poolt koostatud t66 teadusliku orga-
niseerimise plaanid kooskdlastatakse to6listega ja tditjatega,aru-
tatakse 14bi spetsialistide nOukogul ning kinnitatakse tehase pea-
inseneri poolte.

Totkohtadel t66 teadusliku organiseerimise plaanide iildista-
mise alusel koostatakse iildtsehhilised ja iildtehaselised t866 tea-—
dusliku organiseerimise plaanid, kuhu samuti liilitatakse abindud,
mis mi#iravad kindlaks t60 ja tootmise organiseerimise jaoskondades,
tsehhides ning tehases tervikuna.

Kolmas etapp ~ t68 teadusliku organiseerimise plaanide juurutamine
sisaldabs:

a) abinoude illesande vormistamise ja viimise tditjateni;
b) vajalike rakiste, seadmete jms. valmistamise v3i soetamise;
¢) abinocude juurutamise;
d) abinsude juurutamise tulemusena saadava +4b68viljakuse tdusu ja
t06kulutuste normi m¥iramise;
e) abinoude ja tervikuna t66 teadusliku organiseerimise plaani te-
geliku efektiivsuse midramise.
T60kohtadel t60 teadusliku organiseerimise plaani abindude
juurutamist kontrollib tehase peainsener peaspetsialistide ja tseh-
hi juhafajate kaudu.
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Tehase peainseneri juurde luuakse dispet¥erigrupp,kelle tiles-
annetesse kuulub ka dokumentatsiooni Jjuurutamine ning operatiivne
kontroll.

T68 teadusliku organiseerimise plaanide keostamise skeem on
toodud lisas 2,

25



Lisa 1

Valitsus : Kinnitan:
Pehas Peainsener

. 0 186 <&\,

I tsehhi I jaoskonna
treipinkide grupi todkohal t66 teadusliku
organiseerimise plaan

Treialid
Nidide
Oodatav efektiivsus

Juurutamise kulud 1. Toéomahukuse vihenemine - 21,2%

rbl. 2. Tovvil jakuse kasv - 26,7%
RS SRR | 1Y 3. Tinglik aastatkonoomia - 2285 Tbl.
PRSI, . 4. Okonoomia, kulud maha

i arvatud - 1765 rble.

Kokku: 520 rbl.

Koostasid: KooskGSlastatud:
___tsehhi tehnoloog Tsehhi {ilem ik A
meister Peatehnoloog
ckonomist Peametallurg
normeerija Peamehhaanik
plaani-jaotusbii- T66- ja palgaosa-
roo juhataja konna juhataja
st . treial Ohutustehnika osa-
b va +relal konna juhataja
___treial
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t66koha tehnilis-majanduslikud n#itajad

1964. - 1965.a.

Niitajad

196“030 1965 8.
1963.a.
tegeli- | plaan | % 1963.a. | plaan | % 1964.a.
kult vorreldes vorreldes

Mirku—
sed

Toodangu viljalase:
a) rublades

b) tonnides

¢) tiikkides

d) normtundides

T86liste arv

Toba ja kasutamine
es:

a) organisatsiooni-
lis-tehnilistest
pohjustest tule-
nevad t3dajakaod

b) kaod t6dlise siill
18bi

Seadmete kasutamine:

a) kalendrilise fon-
di alusel %

b) re¥iimifondi alu-
sel %

¢) masinaja koefit-
sient

Mehhaniseerimise tase,
%

‘Uhe tb8lise t88vilja-
kus:

a) rublades
b) tonnides
c) tilkkides

Toodangu maht:

a) 1 n’-le
b) toodanguithikule

Totmahukuse alanemine:

a) normtundides
b) %-des

Praagi vihenemise %




Lisa 2

758 teadusliku organiseerimise plasanide koostamise ja

Etteval-
-1-tl:o
(3 see-
rinumo

Todkohal
166 orga-
niseerimi-

junrutamise etapid tehases

Loomingulise grupi moodustamine. |
Uurimuste programmi midramine 1

T68 metoodika tundmadppimine :
Loomingulise grupi liikmete instrueerimine

Kronometraa¥, pildistamine, vaatlused jms. J

 N—

Katsete korraldamine koos tédlistega.

niseerimise
plaani koos-
tamine

T66 teadus-
liku orga-

niseerimise
plaani kin-
nitamine

3.teapp -
166 tea-
dusliku
organi-
seerimi-
se plaa-
ni juu-

Juurutamise
ettevalmis-

rutamine

tamine

se tundma- =
Sppimine Naitajate viimine kbrvutatavasse kujusse. |
. To6koha tehnilise iseloomustuse ja andmete
Saadud kKorvutamine
| Mnauste P66kohal 66 iseerimise oluk teh
1#bitE0- 0! organiseerimise olukorra teh~-
5 sl nilis-majanduslik hinne
{ T66kohal t86jou reservide suuruse mdidramine
—[maani abinoude viljattttamine ]
T66 teadus—
liku orga-

|| Abinoude majandusliku efektiivsuse J
arvestamine

L{TBU teadusliku organiseerimise plaani nigg I

lisade vormistamine (skeemid,tabelid jm.

Abinoude kooskdlastamine t66listega ja
otseste t88 teostajatega
T66 teadusliku organiseerimise plaani aru-

tamine spetsialistide n6uko§us Jja kinnita-
mine tehase peainseneri poolt

'

Tiidetava abinou ilesande vormistamine jaj
iileandmine tditjatele

Rakiste,seadmete valmistamine vGi soetamine‘

Abinéude juurutamine t65kohal ]
Uute t66votete Opetamine t66listele 41

T66 jou kulunormi miframine uutes tingimusteg

T66 teadusliku organiseerimise plaani juuru-
tamise tulemusena saadava tegeliku efektiiv-
suse mdiramine




[ ™66 organiseerimine totkohal |

|

| seerimine

Lisa 3

T68koha reservide analiliisimise skeem
188 teadusliku organiseerimise plaanide koostamisel

r_rﬁb normeeri-
mise olukord

| Norm

rmide arv %35! 1
Tehniliselt pohjendatud normide erikaal t56-
mahukuse ja arva jérgi
Arvestuslike normide arv, nende ogr~isiivsus |
EKasutatavate palgaslisteemide efektiivsus
ide tditmine

T66koha planee-
rimine, organi-
Jja
teenindamine

Operatiivse ja majandusliku planeerimise olukord
Materiaal-tehnilise varustatuse olukorc

Toodangu kvaliteedi kontrolli olukord t88kohal

Antud t88kohale mittekuuluvate to0de koormuse
aste

Seadmete t00 masinaja nditaja

Seadmed ,rakised,|
to6riistad

Seadmete t05 kalendaarse to0ajafondi kasutami-

ne
Seadmete t66 reZiimse ajafondi kasutamine

Seadmete tehnoloogiliste voimsuste kasutamine
66koba varustatus

Progressiivsete t8driistade kasutamine

T66koha sisse-
seade ja t656-

tingimused

To6koha planeerimine

G

Tootajate to0tingimused

Libhaste energia kulu. Visimus

Tehnoloogiliste protsesside progressiivsus

Tehnoloogiliste protsesside mehhaniseerimise
tase

Tehnoloogili-
sed protses-
sid

Kasutatavad t66tlemisvarud

Kasutatavad re¥iimid

T66de tthendamine vGi jaotamine

Individuaalsed kogemused

Liigutuste ratsionaalsus

T60 organisee-
rimine ja 86—

votted

Té6ta jate
loominguline

initsiatiiv

T66liste kvalifikatsioon

Osavott sotsialistlikust vdistlusest

Osavott ratsionaliseerimisest

Osavott todkogemuste vahetamisest

Osavdtt tthiskondlikul alusel tegutsevate
organisatsioonide t60st

34
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T58tingimuste uurimiseks soovitatavate
aparaatide loetelun

Nimetus Aparaadi Hanki ja Hind,
(mida m33detakse) nimetus rbl.
Miira Miramsdtja § - 3M Apteegivalitsuse
kaubandusvdrk 291.50
Miira-anallisaator
A8 - 2 Sama 495 .~
Valgustus Luksmeeter 1016 Sama 78~
Helendusemddt ja Leningradi Toétkait-
se Instituut 600.~
co CO mi#ramise apa- Meditsiiniliste apa-
kontsentratsioon raat raatide tootmise
eksperimentaalne
to6koda; Harkov,
Pu¥kini t. 82 17.40
Vibratsioon Vibratsiooni-
mdotja VR-1

Tolmu (tavalise)
kontsentratsioon

002 kontsentrat—
sioon

8102
sioon

kontsentrat-

Aerosooli kontsent-
ratsioon

Stisivesinike kont-
sentratsioon

Mi#ratakse }abo—
ratoorsel meeto-
dail

Sama

Sama




MeTOXMKA Pa3paCoTRM M BHEJIDEHUS NIAHOB
HayYHO} OpraHM3alui TPyXa HA DACOUHX MECTaX
MAWUHOCTPOMTENbHHX Patoqux

Ha 3CTOHCKOM fA3HKE
llenrpasbHoe Obpo TexHmYeckod MHPopmammu CHX 3CCP
Tanaud, ya. JloMoHocosa, 29

Toimetaja Ve Euru

* Pritkkimisele antud 23.VI 1965.Friikiarv 2050Pa~
ber 30 x 41. Triikipoognaid 9. ' Kohaldatud tritki-
poognaid 2,07, MB-05844. Tell. nr. 1499-6310.
Besti NSV BMN TIKB rotaprint, Tallinn, Pikk 68.
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