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EESSONA

Kergettdstuse ettevdtete oluliseks iilesandeks on siistemaa-
tiline t66viljakuse t8stmine eesrindliku tehnika, t38 organiseeri-
mise Ja t8tasu korrastamise baasil.

Selle filesande lahendamisel etendab tdhtsat osa t66 tehnili-
ne normeerimine.

Kergetdtstuse ettevdtete t88tajate tidhtsamaks kohustuseks on
kdikidele tootmisprotsessi operatsioonidele vidlja tdotada tehnili-
selt pdhjendatud normid, mis vastaksid tehnika ja tootmise organi-
seerimise kaasaegsele tasemele. Selle t88 edukaks 1ldbiviimiseks
tuleb ettevdtete tdtajad varustada kdigepealt tehniliselt pdhjen-
datud normide viljatddtamise metoodikaga.

Selleks loodi 1955.aastal Kergetdtstuse Ministeeriumi juhti-
vates harudes t88 ja t8otasu ala spetsialistiaeet brigaadid, keg
t66tasid vdlja 168 tehnilise normeerimise juhendite projektid
t68stusharude 1ldikes.

Nendes projektides kajastusid iga tootmisharu kogemused ja
uusimad teoreetilised saavutused normeerimise valdkonnas. EKuid
fﬁUStusharuJuhendite sisu vOrdlev analfilis nzZitas, et nendes t5l-
gendatakse {iksikuid t65 normeerimise teoreetilisi ja praktilisi
kllsimusi erinevalt, formuleeritakse {lhesuguseid m@isteid erinevalt
ja kasutatakse ka erinevat terminoloogiat (eriti t&8aja tiksikute
koostisosade nimetustes).

Seoses sellega tekkis vajadus vdlja t6otada koigile kerge-
to8stuse harudele ithised "Tehnilise normeerimise pdhialused" , mis
Jddksid ilhtseks metoodikaks tehniliselt pdhjendatud normide vilja-
t86tamisel Kergettdstuse Ministeeriumi ettevdtetes.

Ministeeriumi f{ilesandel t88tas grupp autoreid - M.Zinjuk,



V.Gorskov ja J.Kaplan - vidlja "Tehnilise normeerimise pdhialuste"
projekti.

See projekt saadeti arutamiseks liiduvabariikide kergetﬁﬁa-
tuse ministeeriumidele,suurematele ettevdotetele ja teadusliku uuri-
mise instituutidele ning Sppeasutustele.

Projekt arutati 1ldbi ettevotete ja peavalitsuste todtajate
ndupidamistel, mis korraldati Vene NFSV, Ukraina NSV ja mdnede
teiste liiduvabariikide kergetddstuse ministeeriumide poolt.

Ettevdtete, liiduvabariikide ministeeriumide, teadusliku uu-
rimise instituutide ja kergettdstuse Oppeasutuste ettepanekute
ning mirkuste alusel +tdpsustati ja tdiendati "Pdhialuseid" NSV
* Liidu Kergetddstuse Ministeeriumi #lesandel Jérgmise komisjoni
poolt: esimees M.Zinjuk (VNFSV K‘.l'l_'loskva‘ Naha-Jalatsikombinaat),
komisjoni liikmed: V.Gorskov (VNFSV KTM Inseneride Tdiendusinsti-
* tuut), J.Kaplan (Thilmani-nim,Nahavabriku tdSnormatiivide uurimi-
se laboratoorium), V.Sergijev (Gorki Oblasti Kergetttstuse Valit—
sus), I.Purmel (Moskva Moemaja), A.Semenko (Kiievi Klaasi-Termo-
setehase t88normatiivide uurimise laboratoorium), S.Starfinova
: (NSVL KTM Omblust88stuse Teadusliku Uurimise Instituut), D.Doréta

(Mikojani-nim., Rostovi Jalatsivabrik), L.Berlinberg (UNSV KTM
Omb‘lnstlSBstuse'Vaiitsﬁs), G.Mosjagin - (VNFSV KTM Ostadkovi Naha-
vabrik), .V.Artemjev-Klepikov (X.Marksi nim, Bogorodski Sadulsepa-
toodete Vabriku iuvnom‘tiivide uurimise laboratoorium), M.Orten-
berg (UNSV KTM Odessa Jalatsivabrik nr.2).

"Pohialused" on kinnitanud NSV Liidu Kersetbastuse llinistee-
rium juhendmaterjalina +t88 normeerimiseks ministeeriumi k&ikide
t66stusharude mass- ja. sunrseériatootn_ise ettevdtetele (vilja ar-
vatud trikookudumise, tekstiili- ja tekstiilgalanteriitddstus).
Fad on. aluseks tehnilise normeerimise t88stusharujuhendite vilja-
t86tamisel,kus kajastuvad spetsialiseeritud masina ja masina-kisit-
~sioperatsioonide normeerimise spetsiifilised isedirasused.

: i Tehnilise normeerimise t88stusharudokumentatsioon tuleb koos-
tada "PShialustes" avaldatud tiiipdokumentatsiooni baasil ning seda
tdiendatakse praktiliste ndidetega.

"Pghialuseid" kasutatakse Sppevahendina t88 normeerijate ette-
valmistamisel ja insener-tehniliste t88tajate kvalifikatsiooni t¥st-
misel.



"Pohialused” aitavad parandada t66 tehnilist normeerimist,
tehniliselt pdhjendatud aja- ja t8normide viljatddtamist ning
Juurutamist ja soodustavad jirelikult pidevat t86vil jakuse tost-
mist NSV Liidu Kergetttstuse Ministeeriumi ettevdtetes.
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I, TO0 TEHNILISE NORMEERIMISE ULESANDED

Noukogude riigi rajaja V.I.Lenin nditas juba ndukogude vdi-
mu organiseerimise esimestel aastatel t68viljakuse kasvu mddratu
suurt tihtsust sotsialismi ehitamisel.

"T56viljakus on 1dpuks wuue fithiskonnakorra vdiduks kdige
tdhtsam, kdige peamine. Kapitalism 18i t88viljakuse, mis o0li feo-
dalismi ajal ennenigematu. Kapitalismi saab 18plikult vdita ja ta
voidetakse 18plikult éellega, et sotsialism loob uue, palju kdrge-
ma t56viljakuse.”

Selleks, et lithima aja jooksul edﬁkalt lahendada p&hiline
majanduslik #ilesanne - Jjirele ja ette jouda enamarenenud kapita-
listlikest riikidest toodangu vidljalaskes {the elaniku kohta, tulebd
ka edaspidi kindlustada t80viljakuse pidevat tousu.

T88vil jakust  ftuleb tB8stuses tosta peamiselt ees—
rindliku tehnika ja tehnoloogia juurutamise, tootmisprotsesside
kompleksse mehhaniseerimise ja automatiseerimise laiendamise,sead-
mete moderniseerimise, ettevdtete laialdase spetsialiseerimise ja
selle alusel tootmise voolumeetodite Jaurutamise, t68 organiseeri-
mise jidrsu parandamise ja abittdde ajakulu vidhendamise teel.

NLKP poolt kergettBstusele antud Ulesannete edukaks
lahendamiseks, sealhulgas kergettdstuse ettevitete t88viljakuse ja
tootmismahu suurendamiseks, toodangu omahinna alandamiseks ning
168 organiseerimise parandamiseks ja puuduste kdrvaldamiseks +t86-
tasu organiseerimisel tuleb kdigepealt otsustavalt parandada t060
tehnilist normeerimist.

1) V.I.Lenin, Teosed 29 k.,lk. 39% .
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Kommunistlik Partei ja Noukogude valitsus on alati pilihenda-
nud ja pithendavad suurt tihelepanu t88 normeerimise 3igele organi-
seerimisele.

Mitmetes NLKP midrustes on mirgitud, et tddviljakuse tdst-
misel etendab tdhtsat osa tehniline normeerimine, mis on paljudes
ettevdtetes veel ebarahuldav; to8stuses eksisteerivad veel pea-
miselt madaldatud kogémuslik—statistilised normid, mis ei vasta
tehnika ja footmise organiseerimise kaasaegsele tasemele, ei pee-
gelda eesrindlike t88liste kogemusi ega stimuleeri t8dviljakuse
kasvu.

766 organiseerimises ja tootasu alal puuduste kiiremaks 1lik-
videerimiseks tuleb tagada tehnika ajakohasele tasemele Jja toot-
mise organiseerimisele vastavate tehniliselt p8hjendatud  toonor-
mide ulatuslik rakendamine.

Tehnilises normeerimises esinevate puuduste korvaldamisest ja
t68 parandamisest tuleb laialdaselt osa votta ettevdtete todlistel,
insener-tehnilistel tddtajatel ja teenistujatel.

: Teadusliku uurimise pdhimdtetel ja eesrindlike t8omeetodite
tundmadppimisel pdhinev tehniline normeerimine seismeb iga t8dkoha
tootmisvéimaluste kasutamises ja analililsis, tootmistdd tingimuste
projekteerimises ja juurutgmises ning tehniliselt pdhjendatud nor-
mide kehtestamises.

Ettevotetes kasutatakse jirgmisi tehnilise normeerimise mee-
todite ja vahenditega viljatoStatud norme:

a) tehnilised ajanormid;

b) tehnilised t88normid;

¢) t88stusharunormid seadmete tootmisvdimsuse arvutamiseks.

Tehniliseks ajanormiks nimetatakse aega, mis on ette nihtud
antud operatsiooniks vastavalt toodangu kvaliteedi nduetele, kus-
Juures kasutatakse t88koha kBiki tootmisvdimalusi Ja vBetakse ar-
vesse eesrindlike t88liste kogemusi ning tehnika ja tootmise orga—
niseerimise kaasaegset taset.

Ajanormi v#ljendatakse tundides, minutites v&i sekundites
toodanguiiksusele - fthele detailile, tootele, paarile,kilogrammile,
meetrile jne.



Tehniliseks t88normiks nimetatakse toodete érvu, mis t681i-
ne voi t68liste brigaad peab tootma (v&i t88tlema) antud operat-
sioonil ajatthiku (vahetuse v&i tunni) jooksul vastavalt toodangu
kvaliteedi nduetele, kusjuures kasutatakse tddkoha k&iki tootmis-
vdimalusi ja vdetakse arvesse eesrindlike t8dliste kogemusi ning
tehnika ja tootmise organiseerimise kaasaegset taset.

T66normi viljendatakse fliiisilistes ilhikutes, mida kasutatak-
se antud tootmises - tiikkides, paarides, meetrites, kilogrammides
Jjne.

Tehnilised ajanormid ja t66normid omavad suurt tHhtsust
ettevotte t66s,. £

Nad on vajalikud:

a) t68 ratsionaalseks organiseerimiseks;

b) t88tasu miiramiseks normeeritavatel operatsioonidel;

c) antud tootmisprogrammile vajaliku todliste arvu midira-
miseks; .

d) t88tasufondi ja toodete valmistamise maksumuse planeeri-
miseks.

T66stusharunormiks tsehhi v&i ettevétte tootmisvsimsuse ar-
vutamisel nimetatakse kaasaja tootmistingimustes maksimaalset voi-
malikku seadmeteljaudlust ajatthikus (88pievas, vahetuses v&i tun-
nis), kusjuures seadmeil t68tab eesrindlik t86line ja kasutatakse
kdige progressiivsemat +tehnoloogiat ning tootmise ja t66 organi-
seerimist. -

To6stusharunormid mifratakse vastavate ministeeriumide poolt,
arvestades eesrindlike ettevotete ja tootmisnovaatorite saavutu-
si eesrindliku tehnoloogia juurutamise ja tootmise organiseeri-

mise alal. Neid kasutatayse:

a) tsehhide ja ettevétete tootmisvoimsuse mddramiseks;

b) tootmisjaoskondade lébilaskevdime kontrollimiseks;

c) t8otavate tsehhide ja ettevdtete rekonstrueerimiseks ning
uute projekteerimiseks.

Tehnilised aja- ja t6Onormid vaadatakse ldibi sedamddda, kui-
das tootmises vdetakse kasutusele tehnilisi, majanduslikke ja or-
ganisatsioonilisi abindusid, mis kindlustavad t88viljakuse tdusu,
Samuti vaadatakse nad 14bi sel juhul, kui tthe vdi teise operat-



siooni tudmahukus viheneb Jaoskomnas v3i tsehhis {Uldise tootmise
ja 166 organiseerimise’ parandamise tulemusena.

766 tehnilise normeerimise meetodeid ja viise kasutatakse
laialdaselt:

a) massioperatsioonide ja t88votete ajanormatiivide viHlja-
t66tamisel;

b) t8dtavate tsehhide ja ettevdtete rekonstrueerimisel ning
uute projek%eerimisel;

e) tootmise organiseerimise pdhikilsimuste vi#ljatdstamisel,
eriti vooltootmise siisteemi puhul;

d) operatsioonide jaotamisel, suurendamisel ja kaasnemisel;

e) mitmel t68pingil t68 organiseerimisel;

£) ohutustehnika ja todkaitse normide ning eeskirjade vilja-
t66tamisel.,

II. TOOTMISPROTSESS JA SELLE KOOSTISOSAD

Iga toote valmistamisel muudavad t66 objektid - tooraine,
materjalid ja pooltooted — oma kuju, omadusi, vilisilmet, koostist
ja olekut; nad liiguvad operatsioonilt' operatsioonile, Seejuures
kontrollitakse vastavalt vajadusele tiksikute +t86tlemisoperatsioo-
nide Gigsust. Valmistoodané kontrollitakse ja vdetakse vastu.Sama-
aegselt toimub seadmete ja t88koha igakillgne teenindamine.

Koigi mainitud toimingute kompleks moodustab toote valmista-
mise protsessi. s

See protsess Jjaguneb tehnoloogiliselt osalisteks tootmis-
prbtsessideks. ;

Jalatsite valmistamise protsess koosneb jirgmistest osalis-
test tootmisprotsessidest:

a) pealsete juurdeldikamine;

b) alusdetailide valmistamine;

¢) pealsete valmistamine;

d) jalatsite monteerimine ja viimistlemine.

Naha valmistamise protsess koosneb jidrgmistest protsessi-

dest:
a) milva valmistamine;

b) milva muutmine nahaks;



¢) nzha viimistlemine,

Sordiliste klaasndude valmistamise protsess koosneb jargmis-—
test protsessidest:

a) segu valmistamine;

b) klaasimassi keetmine;

¢) toodete viljatttamine;

d) toodete 133mutamine;

e) toodete tddtlemine ja dekoreerimine.

Omblustoodete valmistamise pfotsess koosneb Jirgmistest
protsessidests R :

a) kangaste ettevalmistamine juurdeldikamiseks;

b) kangaste juurdeldikamine;

c) toodete dmblemine.

Osaliste tootmisprotsesside alusel jaotatakse ettevdte toot-
mistsehhideks. Nii jaguneb jalatsivabrik juurdel®ikus-, stantsi-
mis-, dmblus- ja mpntaaéitsehhiks;' nahavabrik - leotus-painimis-,
parkimis-virvimis- ja viimistlustsehhiks; sordindude tehas - segu
valmistemise, toodete viljattdtamise ja toodete tO68tlemise tseh-
hiks ning &mblusvabrik - ettevalmistus-, juurdeldikus- ja dmblus-
tsehhiks., : ;

Osaline todtmisprotsess koosneb ilksikutest operatsioonidest,
mida teostatakse ithel vdi mitmel .t88kohal, fithe voi mitme t¥&lise
poolt, ithe voi mitme toote tddtlemise teel.

Operatsioonideks Jjaotamine toimub kahe tunnuse jirgi, need
on tehnoloogiline ja organisatsiooniline tunnus.

Tootmisprotsessi jaotamine operatsioonideks tehnoloogilise
tunnuse Jjdrgi on tingitud t68deldavate vdi valmistatavate toodete
md jutamise isedrasustest.

‘Vastavalt sellele eristatakse +tehnoloogilisi, kontrollimis-
arvestus—~ ja transpordiopefaisioone. :

Teﬁnoloogiliste operatsioonide hulka kuuluvad sellised ope-
ratsioonid, mille teostamisel muutub t8ddeldava toote kuju, vilis-
ilme, koostis vdi olek.

Nditeks:

jalatsitédstuses - naha 1dikamine detailideks, detailide
kokkudmblemine, detailide kokkuliimimine, pinsolite kinnitamine
liistule, pealse tsvikkimine, télla_bmblemine, kisitsi viimistlemi-
ne Jjne.;
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nahatddstuses - leotamine ja painimine, lihatustamine, par-
kimine, hddveldamine, virvimine, venitamine, lihvimine, apreteeri-.
mine, rullimine, laagerdamine pirast parkimist, esimest venita-
mist, niisutamist jne.;

klaasittdstuses -~ toormaterjali jahvatamine, segu koostami-
ne, toodete puhumine, toodete pressimine, toodete Hirestamine,
toodete pdhjade treimine, joonise pealekandmine teemantkiiaga, si-
leddre t66tlemine, lﬁbipaistev Joonistus, numberlihvimine, kullaga
kaunistaming, sligavstdvitamine, joonise pealekandmine jne.;

dmblustddstuses - kanga lappamine-ladestamine juurdeldikami-
seks, juurdeldikamine, varrukate sissedmblemine, sdrgi triikimine,
holmade #irestamine-ilhendamine, Ombluste mahapressimine, voodri
kiilgeteppimine, ndpaukude {lledfire Omblemine, nddpide killgedmble-
mine.

Kontrollimis-arvestusoperatsioonide hulka kuuluvad:tooraine,
materjalide, pooltoodete Jja valmistoodangu kvaliteedi kontroll;
iiksikute operatsioonide teostamise kontroll; toodangu kvantitatiiv-
ne ja kvalitatiivme arvestus; tooraine, pooltoodete ja detailide
markeerimine; pooltoodete ja . valmistoodangu paksuse, kaalu ja
pindala mdstmine; tooraine, pooltoodete, detailide ja sdlmede vas-
tuvdtmine, komplekteerimine ja tootmisse suunamine; valmistoodangu
lattu andmine,

Transpordioperatsioonide hulka kuuluvad tooraine, materjali-
de, pooltoodete ja valmistéodangu transportimine tsehhi, t88kohta-
dele ja lattu; pooltoodete fimbertdstmine ftthelt transportsdrilt
teisele.

Kontrollimis—-arvestus-~ ja transpordioperatsioonide arvu mak-
simaalne véhendamine, nende mehhaniseerimine ja seal t60liste ar—
vu thendamine_qn ettevdtte lheks organisatsioonilis-tehnilise ta-
seme t3stmise lilesandeks. Neid kiisimusi tuleb t99 ja tootasu alal
tootajatel alati silmas pidada.

T68 ja t88tasu digeks organiseerimiseks ning normeerimiseks
Ja seadmete parimaks kasutamiseks ning t88lise tdielikumaks koor-
mamiseks Jaotatakse osaline tootmisprotsess operatsioonideks or-
ganisatsioonilise tunnuse jidrgi. '

Vastavalt sellele vdib operatsioon kui t6& '.normeerimise ob-
Jekt organisatsioonilise tunnuse jirgi:
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1) tthtida sisu ja mahu poolest tehnoloogilisée operatsioo-
niga:

jalatsittdstuses - jalatsi alusdetailide markeerimine, ja-
latsittside paigaldamine, pinsolite kinnitamine 1liistule, talla
.otsa freesimine Jne.;

nahatttstuses - lihatustamine, hodveldamine, silumine, 13i-
gestamine Jjne.; :

klaasitotstuses = tooraine jahvatamine kollerites,segukompo-
nentide segamine +taldriksegistites, toote pShja treimine, toote
siseddre tootlemine, toote #ire +t6Gtlemine, karahvinikorkide lih-
vimine, v&ll-lihvimine, teemantkiiaga mustrite poleerimine, must-
rite sligavstdvitamine jne.;

omblustdtstuses - varrukate teppimine, varrukate sissedmble-
mine, hdlmade Hirestamine-flhendamine, nttpaukude ilediire dmblemine,
kdeaugu traageldamine;

2) moodustada ainult osa tehnoloogilisest operatsioonist:

jalatsitébstuses ~ pealse tsvikkimine liistul ‘jaotatakse ha-
rilikult kandade +tsvikkimiseks, killgede +tsvikkimiseks ja pitsi
tsvikkimiseks;

nahaté8stuses — nahkade t86tlemine aparaatides (leotamine,
painimine, parkimine jnme.) jaguneb tavaliselt {ksikuteks operat-
sioonideks: téitmine, tilhjendamine, t8dvedeliku valmistamine, ve-
deliku kallamine aparaati jne.; jaotamine toimub selleks,et diges-
ti arvestada tUkitBdtasu, kui t88line teeb meid +5id vahetuse
Jooksul erikombinatsioonis ja mitmesuguses Jirjekorras;

klaasitS8stuses -~ = teeklaasi valmistamine k#sitsi puhumise
teel (brigaadi liilkmete normeerimiseks kutsealade J8rgi) jaotatak~
se: a) komplekti ettevalmistamine; b) teeklaasi puhumine vormis;
¢) klaasi eraldamine puhumispiibust; d) klaasi viimine 153mutami-
sele;

dmblustddstuses ~ ei moodusta;

3) tthendada mitut tehnoloogilist operatsiooni (td8pdeva ti-
‘hendamiseks ja normide hulga kdrvaldamiseks):

Jalatsitd¥stuses -~ tallaotsa kuumpoleeriminej operatsiooni
@janormi ltilitatakse tdiendavalt tallaotsa vahatamine jne.;

nahatdstuses ~ kisitsi kruntimine; operatsiooni ajanormi
Qtlitatakse tdiendavalt naha ja materjalide kohaletransportimi-
mise aeg jne.;
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klaasitd8stuses - kristallkarikate, -vaaside ja teiste kee-
rukate toodete dekoreerimine; ajanormi 1liilitatakse reeglina aeg
tehnoloogiliselt erinevate operatsioonide teostamiseks, niiteks
joonise pealekandmine teemantkiiaga, mustrite graveerimine vask-
voi abrasiivkettaga, toote serva hammaste 1l3ikamine, toote tasa-
pinna t68tlemine Jne.;

Smblustdstuses - pllkste tagatasku tt8tlemine; ihte ope-
ratsiooni v.liib 1tilitada jJirgmised t88d: klapi Ja palistusriba kiil-
geteppimine, raami korrastamine ja teppimine, palistusriba kiil-
geteppimine taskukoti kiillge, taskukoti 3mblemine, #lemise raami
teppimine ja nurkade kinnitamine.

Teostamise isedrasuste Jirgi Jagunevad operatsioonid tsiikli-
listeks ja mittetstiklilisteks.

Tsttklilised on sellised operatsioonid, kus iga fiksiku toote
t66tlemisel vdtted korduvad tthes Ja samas jirjekorras.

Selliste operatsioonide hulka kuuluvad jalatsite tsvikkimi-
ne, esitiikkide dmblemine, talla kinnitamine, lihatustamine, hdd-
veldamine, rullimine, toote puhumine vormis, toote pressimine vor-
mis, numberlihvimine, toote dekoreerimine teemantkiiaga, varruka-
te sissedmblemine, Ombluste laialipressimine, h%lmade Hirestamine
Jne.

Mittetstlklilised on sellised operatsioonid, kus iga ilksiku
toote t8btlemise . votetel ei ole alalist kindlat jirjekorda.

Selliste operatsioonide hulka kuuluvad materjalide juurde-
1%ikamine, toote defektide kdrvaldamine ja parandamine, materjali-
de sorteerimine, nahkade laoctamine p#rast trumlis t88tlemist, naha
Hdireosade kisitsi silumine, klaasilehe 1dikamine, karikate, vaasi-
de ja teiste klaasist v3i kristallist kunstitoodete dekoreerimine
keerukate mustritega jne.

T6Bajakulu analiliisimiseks ja normeerimiseks jJaotatakse ope-
ratsioon koostisosadeks -~ vBteteks, et vdlja selgitada tootmisvdi -
malused ja projekteerida kdige efektiivsemaid t88tingimusi.

Vdte on osa operatsioonist, mis kujutab endast t88lise kind-
lasihilist 18petatud toimingut. Vdtte kestuseks peab reeglina ole-
ma vihemalt 2-3 sekundit.

Nditeks:

Jalatsitdstuses - Jalatsite poolpaari tsvikkimine, esitiiki
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Smblemine punktist A punktini B, t88deldud jalatsipaari kdrvale-
panek; :

nahatddstuses = naha esimese poole lihatustamine, krupooni
esimese poole silumine, t8ddeldud naha kdrvalepanek;

klaasitttstuses - mulli valmistamine, teeklaasi puhumine
vormis, toote vdtmine ja lihvimisketta 18ikeserva juurde panek,
mustrielemendi graveerimine tootele) mustrielemendi poleerimi-
ne teemantkiiaga;

dmblustédstuses - detaili vOtmine konveieri pesast, detaili
asetamine t8tkohale masina presstalla alla,mantli v8tmine ja laia-
lilaotamine; toote v¥tmine, varrukate vdtmine konveieri pesast ja
t86lanale panek, vasaku varruka sissedmblemine jne.

Iga vdte koosneb iiksikutest t88liigutustest. Wliigutus ku-
jutab endast t8Ulise, kde, jala vOol kogu keha {thekordset liigu-
tust, selleks et vdtta vdi Uimber paigutada mingit eset,nditeks
ke liikumine detaili juurde, t&¥lise iiks samm, k¥epideme {iks p&5-
re Jne.

Operatsiooni jaotamisel vdteteks tuleb tipselt eraldada:

a) pdhivdtteid abivdtetest;

b) masina- vdi masina-k#sitsivotteid kisitsivitetest.

Operatsiooni iksikute vdtete kestuse m#iravad mitmed tegurid,
mis olenevad:

a) todlisest (tema teoreetilisest ettevalmistusest, tootmis-
kogemustest,loomingulisest initsiatiivist jne.); 4

b) ttddeldavast tootest (liigist, suurusest, kaalust,mahust,
totdeldava joone Ja pinna iseloomust, kdvadusest, venivusest jne.);

¢) seadmetest ja t8Yriistadest (volli to8kiigust, 14bimdd -
dust ja ptdrete arvust, nugade vdi nSelte arvust, abrasiividest
Jne.); ;
d) toskoha organiseerimisest (seadmete asukoha plameerimi-
sest, toodete, t8Yriistade, pukkide jne. vastastikusest asetusest
t68tsoonis, toodete ja detailide asetamise viisist, ohutustehni-
kast, valgustusest, niiskusest, tolmumisest, &hu temperatuurist
jne.). :

Mainitud tegurid ei mdjuta {iksikute vdtete kestust tthedeg-
selt, vaid erinevates kombinatsioonides. :

Operatsioani uurimisel tuleb arvestada k¥iki tegureid, mis
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mdjutavad iga vdtte kestust. Seejuures kdrvaldatakse negatiivselt
mdjuvad tegurid, positiivselt mdjuvaid tegureid arvestatakse aga
operatsiooni uue koostise projekteerimisel ja t&tkoha ratsionaal-
sel organiseerimisel.

Tuleb aga silmas pidada, et mdned mainitud teguritest on
muutlikud (nditeks toodete mddtmed, materjalide omadused jne.).
Operatsiooni tiksikute vdtete tditmiseks wvajaliku aja arvutamisel
(kui operatsiooni teostab ilks ja sama t86line, kusjuures t8dkoha
organiseerimise ratsionaalsed tingimused Jja toote t88tlemise teh—
noloogiline refiim on eelnevalt reglementeeritud) valitakse fthe~
aegselt mdjuvate muutlike tegurite hulgast tegur, mis otsustavalt
mundab antud vdtte kestust.

Niited.

1. Operatsioonil "milva lihatustamine” oleneb masina t38meh-
hanismi antud kiiruse jJjuures vdtte "naha vdtmine ja masina v¥llile
asetamine" kestus kahe muutliku teguri tthisest m3just - naha kaa -
lust ja naha hoidmise ning masina v3lli vahelisest kaugusest. Mi-
da raskem on nahk ja mida kaugemal asetseb nahk masina vOllist,
seda kauem kestab antud vdte. Otsustavaks muutlikuks teguriks on
naha kaal, kuna naha kaugus masina v8llist t88 ratsionaalse orga-
niseerimise korral on konstantne suurus.

o Operatsioonil "naha hdSveldamine pirast parkimist" olemebd
masina tSBmehhanismi antud kiiruse juures v&tte "naha hdveldamine"
kestus kahe muutliku teguri - naha pindala ja naha paksus enne
hdveldamist - {hisest m3just. Kuna naha paksus pirast hd8velda-
mist on ette ni¥htud valmisnaha GOST-is,siis osutudb m#&ravaks muut-
likuks teguriks naha pindala - mida suurem on naha pindala, seda
kauem kestab htdveldamine. H6Yveldamiseks saabuva naha paksus peab
olema tooraine liikide ja kaalu ning md%tmete kaupa eelnevalt tép-—
selt mifiratud ja seda peab kindlustama eelnevate operatsioonide
vastav libiviimine, eriti aga laustimine.

3. Operatsioonil "tootele teemantkiiaga joonise pealekandmi-
ne" abrasiiv-(lihvimis-)ketta antud pStrlemiskiiruse, kdvaduse ja
teralisuse juures oleneb teemantkiiaga mustrielementide pealekand-
mise vdtete kestus kahe muutliku teguri - klaasi véi kristalli
kdvadusest ja abrasiivketta 1ldikeserva teritamise nurgast.

Toote valmistamiseks kasutatud materjali kdvadus on miiratud
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klaasi vdi kristalli retseptuuris ja igal antud juhul on see kons-
tantne suurus; mida kdvem on materjal,seda kauem kestavad teemant-
ki¥iaga mustri pealekandmise v3tted. Tavalise klaasi Jja kristalli :
kdvaduse vahet vBetakse arvesse klaasi ja kristalltoodete dekoree-
rimise ajanormide m¥4¥ramisel. Igal konkreetsel Juhul on seega mi#d-
ravaks muutlikuks teguriks 1lihvimis-(abrasiiv-)ketta 13ikeserva
teritamise nurk. :

4, Operatsioonil "mantli hdlma #ire mahatriikimine® elektri-
triikranaga on t88tlemise kestust mdjutavaks " muutlikuks teguriks
suurus, kasv ja riide omadused. Mi#rdvaks nendest on riide omadus,
kuna suuruse Ja kasvu m3ju vdib eelnevalt arvesse vdtta toote kaa-
lutud keskmise suuruse mi#ramise teel. :

thksikute vdtete kestuse digeks m#iramiseks kehtestatakse
nende vahele tHpsed piirid, mida nimetatakse fikseerimispunkti-
deks. Fikseerimispunkt on selgesti eraldatavaks tunnuseks, mida
tajub kergesti nngémise vdi kuvlmise teel ning mis nHitad tthe vit-
te 13ppu ja teise algust. Selli.teks tunnusteks on toote, t¥8riis-
ta v8i juhtimiskangi puudutamine vdi kde eemaldamine nendest, ma-
sina tiksikute osade liikumapanek v&i seiskamine; pedaalile wajuta- :
mine voi selle vabastamine jne.

Operatsioonide Jaotamise ja fikseerimispunktide m#iHramise
ndited on toodud tabelites 1-5.

~ Tabel 1
Operatsioonif"petlne pitsi pealetdmbamine" jaotamine
jalatsitbstuses

Votte| VOtte nime- Votte kestust
nr. oo : HkseerhispuktiQ ndjutav tegur
1 1. !?; dravdtmine konv;‘.!.e—

Paari vitmi- rile asetatud td8del- Kaugus kon-

ne konveie- dud paarilt veieripesast

rilt 2. Pealse pitsi puudutus | ‘2uatangideni
. lauatangide vastu
2 ‘Esimese pool- |[1. Pealse pitsi puudutus :
paari asetami- lauatangide vastu Pealsemater-

| me lauatangi- |, .. keskmise pe- Jali venivus

desse ja peal-
::- S35t weithe daali puudutamine
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Votte Vétte nime- Votte kestust
- Sia Fikseerimispunktid ndjutav tegur
3 Pealse pitsi 1. Jalaga keskmise pe-

asetamine pea- daali puudutamine T86lise kvalifi-
letOmbamisma- katsioon
sina pitsi- 2. Jalaga -vasaku pe-
tangidesse daali puudutamine
4 Pealse pitsi 1. Jalaga vasaku pe-
asetamine kiilg- daali puudutamine
tangidesse Sama
2. Parema kiega kiivi-
tusmehhanismi
puudutamine ja
magina sisselillita-
mine
5 1. Parema kiega kiivi-
tusmehhanismi puu- :
Esimese pool- dutamine Jja masina Masina tottamise
paari pealse sisseltilitamine kiirus (masina
pitsi peale- : peavdlli pB8brete
tdmbamine 2., Esimese poolpaari arv minutis)
eraldamine tangi-
dest
6 Esimese pool- 1. Esimese poolpaari
paari kdrvale- eraldamine tangidest Kaugus tangidest
panek ja teise . | toote asukohani
poolpaari vot— 2. Pealse pitsi puudu-
mine tus lauatangide
vastu
7 Teise poolpaari | 1. Pealse pitsi pumdu-
i:::::nig:dg:se mt%auatangide Pealsematerjali
pealse venita- 2. 7 venivus
mine . Jalaga vasaku pedaa-
1i puudutamine
8 Pealse pitsi 1. Jalaga vasaku pe-

asetamine peale-~
tombamismasina
pitsitangidesse

2,

daali puudutamine

Jalaga keskmise pe-~

daali puudutamine

P

T66lise kvalifi-
katsioon



oole lihatus-
amine

2.

Pedaali vabastamine
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Votte| VOtte nimetus Fikseerimispunktid Voétte kestust
nr, md jutav tegur
9 1. Jalaga keskmise pe-
daali pundutamine
Pealse pitsi T861ise kvalifi-
asetamine kiilg- | 2, Parema kiega kiivi- katsioon
tangidesse tusmehhanismi pumdu-
tamine ja masina
sisselillitamine
10 1. Parema kiega kHivi- | goo. . senion.
Teise poolpaa- SRS .- se kiirus (masi-
dutamine ja masina
ri pealse pitsi sisseltilitamine na peavdlli pdo-
pealetdmbamine rete arv minutis)
2. Teise poolpaari
eraldamine tangi-
dest
11 T88 kvgli:::gi 1. Teise poolpe.a.riteral-
kontroll damine tangides =
ja t6ddeldud e
i konveie- 2., Kide eemaldamine kon-
rile asetamine veierile ‘asetatud
té8deldud paarist
Tabel 2
Operatsiooni "milva lihatustamine" jaotamine’
nahat8dstuses
" Votte Votte kestust
ey Votte nimetus Fikseerimispunktid mbjutay tegur.
1 1. Kie eemaldamine t88-
ga.ha v::in:l deldud nahast
a mas vol-
lile aseta~- 2. Esimese nahapoole ¥aha kaal
mine lihatustamiseks
pedaalile vajuta-
mine
2 1. Esimese nahapoole
Esimese naha- lihatustamiseks pe-
daalile vajutamine Naha pikkus



Votte

Votte kestust

e Votte nimetus Fikseerimispunktid ndjutav tegur
3 1. Pedaali vabastamine
gﬁ? gmberpbts- 2. Teise nahapoole liha- | Naba kaal
| 2 tustamiseks pedaalile
vajutamine
4 1, Teise nahapoole liha-
Teise nahapoo- tustamiseks pedaalile
le lihatusta- vajutamine Naha pikkus
mine 2. Pedaali vabastamine
2 1. Pedaali vabastamine
T68deldud naha 2. Kie eemaldamine Naha kaal
kdrvalepanek t66deldud nahast
Tabel 3

Operatsiooni "salatikausi pressimine automgtpressiga PBM"
Jaotamine automatiseeritud klaasitdtstuses

Fiidri ja auto-
maatpressi toime

Fikseerimispunktid

Tegevuse kestust

md jutav tegur

Klaasimassi tilga
moodustumine

Tilga eraldumine fiidri-
kausi avast pdrast
klaasimassi draldika-—
mist kHdridega

Jéargmise tilga eraldu-
mine fiidrikausi avast
parast klaasimassi #ra-
15ikamist k#dridegn

1. Klaasimassi
temperatuur

2. Plunferi
liikumise
kiirus

Salatikausi pressi-
mine automaatpressis

Tilga eraldumine fiidri-
kausi avast pidrast
klagsimassi Hraldika-
mist k#dridega

Pressitud salatikausi
eemaldamine automaat-
pressi vormist
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pressi t66-
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2. Pressimise
soojus-
refiim



Tabel &

Operatsiooni™napsiklaasi kere puhumine"”
Jaotamine kisitsitoetmisel

Votte

Votte kestust

iy Votte nimetus Pikseerimispunktid aSjutay tegur
1 1. ?e u;a::}dnu; vil-
apuhu napsiklaa-
Klaasimassiga si kerega torult Klaasipuhumis-
tdidetud klaasi- - * torude fileand-
puhumistoru vdt- 2. Klaasimassiga tdide-~ | mise organi-
mine tditjalt © tud toru pumdutamine | seerimine
kiega -
2 1. Klaasimassiga thide- 3
tvd toru puudutamine | Klaasi tempe-
Mulli puhuminé kiega ratuur
2, Mulli puntumine
vormi killge
3 o 1. Mulli g:gtmine
lagsikla::in kere © vormi ge Klaasimassi
viljapuh e 2. V4ljapuhutud na 1 t68tlemise
. psi-
vorais klaasi kere eemal- omadused
damine vormist
i 1o mljagnhutud napsi-
Vil japuhutud nap- klaasi kere eemalda- | Torude filleami-
siklaasi kerega mine vormist mise organi-
toru andmine ette- 2. Xis eemaldamine seerimine

and jale

viljapuhutud nap-
siklaasi kerega
torult
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Tabel 5

Operatsiooni "varruka eesmise Ombluse Imblemine masinaga"

Jaotamine @®mblustddstuses
Votte |  yytte nimetus Fikseerimispunktid Votte kestust
e ; mdjutav tegur
1 1. Kie eemaldamine t88-
Varruka alumise
ja filemise goo- deldud detailist Toote suurus
le vdtmine kon- [2. Vasaku kiega varruka- 4
veieri pesast poolte pundutamine
2 | H8lemate poolte |[1. Vasaku kiega varruka-
lauale andmine Jja poolte puudutamine
eesmise Smbluse Sama
ldikekohtade 2 Masina presstalla
" fthendamine tdkete puutumine riide
Jargi killge
3 ; 1. Masina presstalla
Varruka eesmise uutumine riide
dmbluse dmblemi- Be Ombluse pikkus
he 2. Masina presstalla
t0stmine pHrast
riide viimast
torget ndelaga
4 1. Masina presstalla
t8stmine pérast
riide viimast
Niidiotste Hra- torget ndelaga ¥
15ikamine 2. Parema kie eemalda-
mine detaililt
pédrast niidiotste
Hraldikamist
5 1. Parema kide eemalda-

Detaili aseta~-
mine konveieri
pesasse pahema
poolega Hles—
poole

2.

mine detaililt
pidrast niidiotste
draldikamist

Kie eemaldamine
t68deldud detaililt
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III. TOUAJAKULUDE LIIGITAMINE

Iga operatsiooni tHditmisel kulutatakse t8baega operatsiooni
tehnoloogilise eesmidrgi saavutamiseks ja t88koha teenindamiseks.
Peale selle tekivad mdnikord ettendgemata ajakulud ja vaheajad
t66s, mis osutuvad otsesteks t86ajakadudeks. Need kaod vdivad tek-
kida nii t66lise siiil 13bi kui ka temast olenemata pShjustel.

Tehnilise normeerimise tZhtsamaks {illesandeks on eranditult
koikide tdvajakadude viljaselgitamine ja kSrvaldamine, olenemata
sellest, kelle sfiiii 14bi need tekivad, ja nende t86ajakulude midra-
mine, mis on iiheks v8i teiseks operatsiooniks t3esti vajalikud.

Operatsioonid erinevad Uksteisest t68liste tegevuse poolest.
Kuigi to6liste tegevus Ja seega ka tbdajakulud on erinevad, v8idb
neid grupeerida tihesuguste iseloomulike tumnuste Jjirgi.

Sellisteks {tlhendavateks tunnusteks on:

a) tobliste tegevuse sama eesmirk, niiteks toote t&dtlemine
vastavalt tehnoloogia nduetele, seadmete reguleerimine jne.;

b) ajakadude tekkimise {lhesugune allikas, nditeks seisakud
elektrienergia puudumise t8ttu, t66 enneaegne ldpetamine, seisakud

mehhanismi detailide purunemise tdttu jne.

Ajakulude 1liigitamine loob Uhtlased alused operatsiooni
koostise uurimiseks Ja projekteerimiseks ning vdimaldab:

a) jaotada tegelikud ajakulud ftksikuteks 1iikideks, tundma
Oppida ttdaja koostist ja tema parema kasutamise vSimalusi, vilja
selgitada kadude tekkimise allikad ja vilja t66tada abindud nende
kdrvaldamiseks; selle alusel koostada t8Baja faktiline ja norma~
tiivne bilanss; ‘

b) misrata ajanormi lulitatavad ajakulude liigid.

T68 normeerimise prékﬁ;kas esinevad ajakulud jaotatakse kahte
gruppi:

a) ajanormi l#litatavad ajakulud (Tn;n) 1;

b) ajanormi mitteliilitatavad ajakulud (Tn.x).

Ajakulude 1iigid, mis on seotud antud operatsiooni teosta-
misega, kuuluvad gruppi, mis l#ilitatakse ajanormi.

1 RHesolevates "Pdhialustes" on ithtsuse mdttes kaantatud vene kee-
lest tuletatud lithendeid (stimboleid). - Toim.
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Ajakulude 1iigid, mis pole ette nihtud operatsiooni sisus Jja
tema tiitmise tingimustes ja mis tekivad organisatsioonilis-tehni-
liste puuduste vdi t58distsipliini rikkumise tagajédrjel, kuuluvad
kulude gruppi, mida ei liiliteta ajanormi.

Mittenormeeritavad tttajakulud kujutavad endast ajakadusid.

Ajanormi 1lilitatavate ajakulude gruppi kuuluvad:

a) operatiivaeg (’Tbn);

b) t86koha teenindamise aeg chO);

c) aeg td¥lise isiklikeks vajadusteks ja puhkuseks (TIH)'

Operatiivajaks nimetatakse aega, mis kulutatakse toote otse-
seks valmistamiseks vdi t88tlemiseks Jja sellega seotud tegevuseks.

Operatiivaeg koosneb: a) pdhiajast (!oc) ja b) abiajast
(rné)’

Pthiajaks nimetatakse aega, mis kulutatakse operatsiooni
tehnoloogilise eesmirgi otseseks saavutamiseks v&di masina t88 ak-
tiivseks jdlgimiseks.

Niiteks:

Jalatsitbbstuses — nahast vdi naha asendajast detailide juur-
deldikamine, detailide #irte Ohendamine, pealsete pealetdmbamine
lauatangide ja masinaga, fthe detaili asetamine teisele ja nende
thendamine, taldade kinnitamine, kontsa paigaldamine ja kinnilst-
mine, ninaotsa freesimine ja poleerimine, jalatsite apreteerimine
Jne.;

nahattdstuses - tooraine Jja milva lihatustamine, hddveldami-
ne, venitamine, &irte 1dikamine, silumine, 1lihvimine, rullimine,
ldigestamine jne.;

klaasittUstuses - toormaterjali jahvatamine, jahvatatud toor-
materjali sSelumine, segu koostamine,toodete puhumine vormis, too-
dete pressimine vormis, toodete eelnev t8dtlemine, toodete deko-
reerimine Jne,;

Smblusttdstuses — detailide juurdeldikamine,dmblemine, trii-
kimine, pressimine Jne.

Abiajaks nimetatakse aega tegevuseks, mis kaasneb pdhitddga
Ja vdimaldab selle téditmist.

Abiaega kulutatakse:

a) toote (detaili) asetamiseks masina t8Borganile;

b) toote (detaili) pSBramiseks tema valmistamise vdi t88tle-
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mise protsessis;

c) masina t&Smehhanismi sisse- ja v#ljaltillitamiseks;

d) td8deldud toote (detaili) mahav&tmiseks;

‘e) toote antud operatsioonil. Ja eelnevatel operatsioonidel
t86tlemise kontrollimiseks Jne.

Pthiaja erinevus <seisneb selles, et seda kulutatakse iga
fiksiku toote (detaili) valmistamisel v3i té8tlemisel.

Abiaega v3ib aga kulutada nii fiksiku kui ka mitme toote t66t-
lemisel.

Olenevalt operatsiooni Uksikute vdtete teostamise viisist
vdib pdhi- ja abiaeg jaguneda masina-, masina-kisitsi-~ ja kiHsitsi-
ajaks.

Masina- vd1i masina-automaadi aJaks nimetatakse aega, mis ku-
lub masina v8i aparaadi poolt tehtavaks tB8ks,ilma et t¥8line sel-
lest otseselt osa vdtaks.

Niiteks:

jalatsitétstuses - taldade ja pinsolite vormimine pressidel,
taldade silumine, detailide perforeerimine pressidel Jjne.;

nahatdstuses - nahkade etteandmine, m#firimine ja transpor-
timine agregaadiga; etteandmine,apretuuri pealeméirimine Jja trans—
portimine pihusfus’ﬁgregaadiga, nahkade triikimine hildropressiga
Jne.;

klaagsittUstuses - materjalide jahvatamine kuulveskis; toor-
aine segamine segiptites;foodete puhumine automaatide Ja poolauto-
maatidega; toodete pressimine pressautomaatidega; toodete pdhjade
t88tlemine masinatega; toodete servade t6¥tlemine poolautomaatide-
ga; mustrite tegemine poolautomaatidega; pudeli paigutamine auto-
maadiga 2-JIAM puhtast vormist transporitdtrile jne.;

Smbluststuses - nitpaukude {ilelire Omblemine, ni¥pide kiil-
gedmblemine, pressimine Jjne.

Masina-k#sitsiajaks nimetatakse aega, mis kulub wasina poolt
tehtavaks t88ks, millest t&¥line otseselt osa vdtab.

Niiteks:

Jalatsitt¥stuses - materjalide Juurdeldikamine pressidega,
detaili H#irte Shendamine, taldade kinnitamine, talla freesimine ja
poleerimine,aluse viimine koos Jalatsiga kontsamasina kontsapleki-
plaadi alla jne.;
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nahatétstuses - naha lihatustamine masinatega MM-2, MM-J,
MM-4, naha venitamine masinaga TMT, apretuuri pealekandmine pihus-—
tiga, harjaste eemaldamine masinaga "Luéina", naha etteandmine
lihatustamis~, puhastamis-, silumis- ja teiste masinate 1dike-
v3llile Jne.;

klaasitd¥stuses - tooraine jahvatamine kisitsi etteandmisega
kollerites, mustrite pealekandmine teemantkdiaga lihvimispinkidel,
heleda mustri pealemfirkimine pinkidel Jne.;

Smblusttstuses - dmdbluste mblemine, Imbluste teppimine,si-
sedmbluste ¥mblemine, siilude killgeteppimine,h®lma vahevoodri tep-
pimine, revidiri teppimine Jne.

Kisitsiajaks nimetatakse aega, mis t88line kulutab +t83ks
ilma masinata.

Miiteks:

Jalatsitédstuses - pealsete detailide Juurdeldikamine noaga,
kanna kinnitamine tangidega, detaili #irte virvimine, toote (de-
taili +t8stmine ja nihutamine masina +t8dorganile, tttdeldud toote
(detaili) mahav@dtmine jne.;

nahatddstuses - ervatimtaminq sdirimisnoaga poomil, milva
puhastamine sH¥rimisnoaga (vikatiga),apretuuri pealekandmine har-—
jaga, naha {imberpaigutamine ja masina v8llile panek, t86deldud
naha mahavdtmine jne.;

klaasitbdstuses -~ klaasitoodete klsitsi puhumine, toodetele
mustrite maalimine,toodete dekoreerimine sfigavsdtvituse teel, too-
dete kullaga kaunistamine,toodete paigutamine transportddrilindilt
lihvimisketta 18ikeserva jJuurde, toodéte asetamine lihvimise pool-
automaatide padrunitesse jne.;

®mblusttdstuses — klsitsi teppimine, detailide kokkutraagel-
damine, ki#sitsi triikimine, nd¥bijala niidiga plimimine Jne.

TY8koha teenindamise ajaks nimetatakse aega, mis t86line ku-
lutab operatsiooni ettevalmistamiseks ja 1ldpetamiseks (+88koha ko-
ristamiseks jne.), samuti tegevuseks, mis kindlustab operatsiooni
normaalse kulgemise, seadmete t68korras 'hoidniseks, pisivigade
kdrvaldamiseks ja tO8refiimiga ettenihtud iseteenindamiseks.

Selle aja hulka kuuluvad:

a) seadmete reguleerimine ja seadistamine;

b) masinate rakendamine ja perioodiline laadimine, teksiga
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tditmine, poolimine, liimiga, 8liga, lahusitega tditmine, Jms.;

c) tobriistade (n¥iteks nbelad, freesid, noad, matriitsid,
lihvimislindid, klaasipuhumispiibud, valtsid (rullid), abrasiiv-
kettad, 1diketerad, pintslid, poleerimisharjad jne.) vahetamine,
teritamine ja Sgvendamine;

d) niidi (1%nga) katkemise, ndelte murdumise likvideerimine
Jne.; : .

e) masina m¥irimine ja puhastamine ning t¥¥koha koristamine;

£) pooltoodete ja materjalide etteandmine t88kohale (kui see
kuulub operatsiooni hulka);

g) toodete komplekteerimine, lugemine ja kokkusidumine; te-
geliku toodangu perioodiline filesmiirkimine (kui see kuulub operat-
siooni hulka).

Isiklike vajaduste ja puhkeaeg .oleneb operatsiooni téitmise
tingimustest.Need vaheajad on otstarbekohane kehtestada kogu tseh-
hile ttheaegselt (organiseeritud vaheajad).

Ajanormi mitteltllitatavate ajakulude gruppi kuuluvad:

a) nii t8¥lisest olenevate kui ka mitteolenevate ettenlgema-
ta tdtde aeg (Ty,p);

b) nii t8¥lisest olenevad kui ka mitteolenevad ettentigemata
to6vahea jad (Tn.n)l

Etteniigemata +t80de ajaks nimetatakse aega, mis kulutatakse
operatsiooni koostises etteniigemata tegevuseks, kusjuures viimane
pole seotud otseselt operatsiooniga ja sellega ei kaasne toodangu
. lisatootmist.

Selliste t8Bajakulude hulka lmuluvad:

1. T68lisest olemevad kulud (T

a) oma t85 parandamine;

b) juhenditega kindlaksmiiratud operatsioonide sisu ja tiit-
mise jirjekorra rikkumine;

2, T8¥lisest mitteolenmevad kulud (Ta.p-2 1

a) tBtkoha ettenigemata teenindamine (materjalide Jjhrel kii-
mine, t¥¥riistade, rakiste jne. otsimine)

b) materjalide parandamine ja sorteerimine (traadi tmberke-
rimine, teksi sorteerimine, nahkade paigutamine paksuse ja virvuse
J4rgi jme.).

Ettenigemata tBUvaheaegadeks nimetatakse vaheaegu t8ts, mis

Hep1)?
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tekivad seisaku tdttu vdi td8lise poolt td8pdeva refiimi rikkumise
tagajirjel.

Ettendgemata tU8vaheaegade hulka kuuluvad:
1. T86lisest olemevad vaheajad (Tﬁ.n‘1':

a) t88le hilinemine;

b) t8dkohalt omavoliline lahkumine;

¢c) t85 enneaegne I¥petamine;

d) mitteametlik jutuajamine t88 katkestamisega.
2, T8lisest mitteolenevad vaheajad (Ty o

a) seisakud materjali puudumise t¥ttu;

b) seisakud seadmete korrast Hraoleku t3ttu;

¢c) seisakud auru, elektriemergia, vee, surudhu jne. puudu-
mise t&ttu.

Ettenigemata tdtde aeg Ja ettenigemata t8¥vaheajad moodusta-
vad t8Bajakaod.

Kadude kdrvaldamine ja nende tekkimise vdltimine on ftiks
pdhilisi #llesandeid v3itluses tﬁnvilja.kuse t8stmise eest.

T56ajakulude liigitus on toodud joonisel 1.

IV. T00 TEHNILISE NORMEERIMISE MEETOD

Aja- ja tU0normide miiramise progressiivseks meetodiks on
168 tehnilise normeerimise analiiiitiline meetod. :

Analiititiline meetod vastadb tdielikult teadusliku uurimise
pShimdtetele ja kindlustab kehtestatavate aja- ja t86normide tehni-
lise pdhjenduse. g

Analilitilist normeerimist teostatakse kahel viisil:

a) uuritakse operatsiooni vahetult tootmistingimustes toBaja
pildistamise v8i kronometreerimise teel;

b) kasutatakse tehnilist arvutust ja operatsiooni iksikute
elementide kohta kehtivaid ajanormatiive.

Analtittilise meetodi puhul tuleb tehniliselt pdhjendatud
normide mHframisel kinni pidada jirgmisest t88de jirjekorrast:

a) kehtivates t86tingimustes uuritavaks operatsiooniks vaja-
liku ajakulu m3dtmine (teostatakse ainult esimese viisi juures);

b) t88tingimuste ja operatsiooni koostisosade analiiis t85-
vitete Jirgi, samuti {Uksikute t8Yvdtete ja kogu operatsiooni
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kestust mdjutavate tegurite analiilis;

¢) operatsiooni teostamise ratsionaalse viisi projekteerimi-
ne tvvdtete ja kogu operatsiooni kestusele md3juvate tegurite kdi-
ge otstarbekama kombinatsiooni alusel;

d) tehniliselt pdhjendatud ajakulude miiramine operatsiooni
iga vdtte ja tBvkoha teenindamise iga elemendi teostamiseks ning
antud operatsiooni +tehnilise aja- ja t80normi arvutamine; esimese
viisi puhulftoinnb kronometreerimise vdi tttaja pildistamise and-
metel ning masina- ja masina-kdsitsiaja tehnilise arvutuse alusel;
teise viisi puhul - masina-~ ja masina-kidsitsiaja tehnilise arvutu-
se ja operatsiooni tiksikute elementide kohta kehtivate ajanorma-
tiivide alusel;

e) ettenihtud organisatsioonilis-tehmniliste abindude juuru-
tamine, mis vdimaldavad teostada operatsiooni vdtteid projekteeri-
tud jidrjekorras ja kinni pidada seadmete t88 projekteeritud re2ii-
mist ning t8Bkoha teenindamise korrast.

Normeeritava operatsiooni koostise uurimine algab selle ope~-
ratsiooni teostamise Jérjekorra jédlgimisest vahetult tokohal.Eri-
list tZhelepanu pddratakse {Uksikute todvdtete kestusele mdjuvate
tegurite viljaselgitamisele.

Samal ajal uuritakse seadmete kasutamise astet, selgitatakse
vilja seisakud Jja nende tekkimise pdhjused; midratakse, kuivdrd
sobivalt on paigutatud antud seadmed, peale selle kontrollitakse
t68koha organiseerimise tegelikku seisukorda, eriti aga uuritakse
t8oriistade, rakiste, tagavaraosade, pooltoodete, abimaterjalide
Jne. paigutuse digsust tEdkohal.

Erilist tZhelepanu pb8ratakse t88koha pooltoodete Jja mater-
Jalidega varustamise viisile ja teenindamisele lukkseppade, sadul-
seppade, elektrimontddride, seadistajate jt. poolt.

Vooltootmise Jaoskondades selgitatakse vidlja pooltoodete
etteandmise hilinemise Ja t88 takerdumise pdhjused ning uuritakse
operatsioonide ajalist kooskdla (operatsioonide sfinkroonilisust).

Seega ilmmeb operatsiooni analiiitilise uurimise protsessis
tdotmisprotsessi kdikide pdhitegurite (s.o. vahetult t85, ttsese-
mete ja tBvahendite) koosmdju iseloom.

Normeeritava operatsiooni otsesel uurimisel saadud materjale
analiilisides mddratakse, kuivdérd tdielikult kasutatakse antud t86-
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koha k8iki tootmisvdimalusi, kuivdrd tihendatud on t88lise t8Baeg
Ja millised v&imalused on olemas kvalifitseeritud t88liste vabasta-
miseks abittdst.

Sellise analfiiisi alusel avastatakse t88viljakuse kasutamata
reservid Ja selgitatakse vilja td88ajakaod.

T88 teostamisel brigaadi poolt mid#ratakse, kuivdrd digesti
on jaotatud funktsioonid -antud brigaadi t88liste vahel.

Operatsiooni ratsionaalse koostise projekteerimine seisneb
Jérgmises.

Midratakse kindlaks operatsiooni iga votte téditmise otstar-
_ bekohane viis ja votete J&rj_ekord, arvestades parimate to8liste
eesrindlikke kogemusi; miiratakse seadmete ratsionaalme t6Srefiim,
mis kindlustab seadmete tédieliku kasutamise ja kdrge tootlikkuse_.
Peale selle m#Hdratakse t88koha otstarbekohane organiseerimine ja
teenindamise kord.

Brigaadi poolt teostatava operatsiooni normeerimisel projek-
teeritakse brigaadi koosseis Jja brigaadisisene t88jaotus.

Seega seisneb operatsiooni ratsionaalse koostise projektee-
rimine operatsiooni teostamise k¥ige kasulikuma viisi miiramises
normaalsetes t88tingimustes, mis on jérgmised:

a) tehnoloogiliste normatiivide ja kdrgekvaliteediliste too-
dete valmistamise tehniliste nduete téditmine;

b) operatsiooni teostamisel kasutatavate seadmete tdielik
kasutamine ning t86lise tegevuse ja seadmete t58 maksimaalne aja-
line kooskdla; ‘

¢) operatsiooni teostamisel GOST-ile vastavate materjalide,
t88riistade ja rakiste kasutamine;’

d) tbvkoha hea teenindamine, plaanikohane Ja katkestamatu
varustamine pooltoodete ning materjalidega.

Tehnilise ajanormi ja“tSnormi arvutus toimub operatsiooni
koostise ja tditmise tingimuste projekteerimise alusel ajakulude
J4rgi,mis on kindlaks miiratud pirast vaatlusandmete vastavat ama-
lilsi ja 1dbit6dtamist.

Fende normide kehtestamisel mi4ratakse masina- ja masina-
kisitsiaeg tehnilise arvutuse teel ja seda vsrreldaku kronomet-
reerimise tulemustega.

Analiiitilise meetodi kasutamine operatsioonide uurimisel ja
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normeerimisel vdimaldab asendada kogemuslik-statistilised tHtnor-
mid tehniliselt pdhjendatud normidega, mis kajastavad +tehnilise
progressi Ja novaatorite saavutusi ning tootmise ja t66 eesrind-
likku organiseerimist.

Et kiirendada Ja 1lihtsustada operatsioonide normeerimist
ning tehniliste aja- ja t6dnormide m##ramist, tuleb ettevdtetes
vdlja tédtada operatsioonide Hksikute vdtete ja to8koha teeninda-
mise elementide ajanormatiivid.

Ajanormatiivid mHHdratakse:

a) tehnilise normeerimise analiititilise meetodi abil kogutud
operatsioonide uurimise analiiisi ja materjalide sfistematiseerimise
alusel;

b) tegurite (kaal, pindala, maht, toodete {imberpaigutami-
se kaugus jne.) kvantiteedi muutumise ja operatsiooni vdtete kes—
tuse seaduspidraste seoste mddramise alusel.

Ajanormatiive on otstarbekohane kasutada t88deldavate detai-
lide sortimendi muutmisel voi mudeli osalisel konstruktiivsel muut-
misel tehniliste normide midramiseks, samuti konveier-vooltootmise
projekteerimisel jne.

Eriti oluline on vdlja t8dtada +t88stusharunormatiivid esma-
Jarjekorras massioperatsioonidele. Kdige ratsionaalsemaid operat—
siooni teostamise tehnilisi ja organisatsioonilisi tingimusi ka-
Jastavate t66stusharu-ajanormatiivide abil v&ib edasi anda t86* ja
tootmise organiseerimise eesrindlikke kogemusi ning kehtestada
thheliigilistes (s¥sar-) ettevdtetes samad tehnilised normid, mis
soodustavad mahajddvate ettevdtete kaasatdmbamist eesrindlike ta-
semele.

T6stusharu-ajanormatiivid td8tatakse vilja ettevitete, tea-
dusliku uurimise instituutide ja kergetdtstuse juhtivates ettevd-
tetes organiseeritud tdtnormatiivide uurimise laboratooriumide ma-—
terjalide alusel.

Vastavalt tehnika, tootmise +tehmoloogia ja t85 organiseeri-
mise tdiustamisele vaadatakse ajanormatiivid perioodiliselt fiile,
tédpsustatakse ja tdiendatakse.
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V. ETTEVALMISTUS OPERATSIOONI UURIMISEKS
VAATLUSE TEEL

Operatsiooni wuurimisel vaatluse teel saadakse andmed kogu
operatsiooni ja tema ilksikute osade ajakulu kohta. Nende andmete
t8endolisuse aste oleneb vaatluse kvaliteedist., Seepdrast tuled
iga vaatlus tingimata hoolikalt ette valmistada, et saavutada ope-
ratsiooni uurimisel edu.

See ettevalmistus seisneb jérgmises:

1) t6blise valik vaatluseks;

2) t¥8koha organiseerimise seisukorra kontrollimine;

3) ajakulu mddtmise viisi wvalik;

4) t88lise tegevuse ja ajakulu iileskirjutamiseks vastava do-
kumentatsiooni wvalik;

5) ajakulu mddtmise aparatuuri valik ja tehnilise seisukorra
kontrollimine.

1. T86lise valik vaatluseks
To8line valitakse vaatluseks vastavalt operatsiooni uurimise
cesmiirgile (vt. VI osa "T68aja pildistamine® Ja VII osa "Kro-
nometreerimine").

2. T68koha organiseerimise seisukorra
kontroll

Enne vaatluse alustamist tuleb hoolikalt kontrollida uurita-
va operatsiooni t8bBkoha organiseerimise seisukorda.

Igal to6kohal tuleb luua kdige soodsamad tingimused, mis
kindlustavad kdrged kvalitatiivsed ja kvantitatiivsed t88tulemu-
sed, kusjuures t8lise viisitus on minimaalne.

See kontroll peab hdlmama kSiki t88koha elemente, kuhu kuu-
luvad:

1) masinate ja t88mb6bli ning inventari tilesseadmiseks ette-—
nihtud tootmispind, mis vastab nende gabariitidele;

2) lébikHigud t8dkohtade vahel (vastavalt kehtivatele t855-
kaitse normidele) normaalseks ja ohutuks tdStamiseks;

3) masinad, automaadid, poolautomaadid. pressid, kuivatid
termostaadid ja teised seadmed, mille abil teostatakse antud ope-
ratsiooni; g
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4) t5omb8bel - lanad, toolid, jalgade ja kiiinarnukkide alu-
sed jne. -, mis asuvad antud t86kohalj;

5) tootmisinventar - kapid, tumbad, riiulid, kastid, kemi-
kaalindud jne. - materjalide, pooltoodete, tddriistade, isiklike
asjade, toOprotsessis tekkivate jidtmete hoidmiseks;

6) antud t86kohal operatsiooni tiépseks teostamiseks vdi t86
kergendamiseks kasutatavad rakised; jﬁhthammaslatid, tsentreeri-
vad seadise&, tostetavate voredega paagid detailide liimiga miH-
rimiseks, $abloonid, nd#idised jne.;

7) transpordivahendid - konveierid, transportdsrid, vagone-
tid, kastid Jne.;

8) tbkaitse nduetele vastavad tervislikku olukorda paran-—
davad seadmed - ventilatsiooni~ Ja aspiratsiooniseadmed, kohtval-
gustid jne.,; kaitsepiirded ja teised seadised vastavalt ohutus-
tehnika eeskirjadele; =

9) signalisatsiooni- ja automaatse kontrollimise vahendid;
dispetéeriside teadustamise ja viljakutse {imberliilitid, telefoni-
aparaadid, tehnoloogilise protsessi kulgemise kontrollmddteriis-
tad jne.

T66koha kdikide elementide igakillgne kontrollimine v&imal-
dab vidlja selgitada:

1) kas antud t88koht -on digesti spetsialiseeritud, s.t. kas
sellele on kinnistatud kindel ja alaline t88; kas seal tehakse
mitut t86d (t66de kaasnemine) ja kas see kaasnemine on otstarbe-
kohane Jjne.;

2) kas tb8lise asend on kdige otstarbekam, s.t. kas antud
t88kohal tuleb t8btada seistes v8i istudes, millist mobblit ka-
sutatakse (tool, laud, alus jJne.) ja kas see on t88lisele mugav;
kas on Jigesti méidratud ja milline on t86tsooni tegelik ulatus
vastavalt t80lise asendile konveieri suhtes (istudes vdi plisti,
kitl jega konveieri poole, n#oga konveieri poole) jne.;

3) kas seadmed v&i t88mStbel on paigutatud Sigesti, s.t.kui
kaugel konveierist asub masina t68organ; kas on mugav t&sta too-
teid konveierilt t8dkohale ja tagasij;

4) kas kasutatavad materjalid, t88riistad, rakised on t86-
koha tsoonis paigutatud ratsionaalselt, s.t. kui kaugele tditjast
Ja kuhu; kas pooltoodete ja toodete paigutamise viis on dige, kas

2%



neid on mugav vdtta ja dra panna ning kas seejuures el pea ka-
sutama liigseid ja visitavaid t88vdtteid;

5) kas on loodud vajalikud sanitaar-htigieenilised t38tingi-
mused, s.t. kas to6koha valgustus on kiillaldane Jja kas kohtvalgus-
tit kasutatakse ratsionaalselt; kas kohalik ventilatsioon ja aspi-
ratsioon on olemas ja t68tavad hiésti; kas antud +t88kohal peetakse
kinni kdikidest ohutustehnika eeskirjadest;

6) kas antud t3%kohal peetakse puhtust ja korda; kes ja kui
tihti puhastab td8kohta jidtmetest; kes ja kuidas mi##rib ja puhas-
tab masinaid, kas on ette nZhtud seadised toote mehhaanilisie vi-
gastuste vdi mdirdumise viltimiseks jne.; %

7) kuidas on organiseeritud t8%koha teenindamine, s.t.kes
toimetab +t6Bkohale vajalikud materjalid, pooltooted, tdBriistad
Jne.; kas t6ddeldud tooted vdetakse vastu vahetult t8bkohal; kes
seadistab ja reguleeridb masinaid Jne.

T68koha ratsionaalse organiseerimise filalmainitud elemendid
osutavad otsustavat mdju ts8ajakulule. Seega on antud operatsioo-
nil t88koha organiseerimise tingimuste  eelnev tundmadppimine va-
jalik ja soodustab nende kulude vihendamist.

3. Ajakulu mddtmise viisid

Tehnilise normeerimise praktikas kasutatakse kahte stoppéri-
ga tobaja mddtmise viisi:

1) tiksikute lugemitega ehk wvalikmeetodit;

2) jooksva aja jirgi ehk pidevat viisi.

Esimesel viisil md8detakse kulutatud aega t88lise tiksikute
toimingute korral., Nditeks toote iimberpaigutamine konveieri pesast
tobkohale, detailipartii #llelugemine v®i kokkusidumine, talla kin-
nitamine randile, naha esimese poole lihatustamine, masinate pu-
hastamine, 3litoosi keeramine Jne.

Uuritava tegevuse alustamise momendil pannakse stopperi
osuti k#ima, ldpetamise momendil - seisatakse. Stopperi osuti
niidu jirgi (peatumise koha jirgi numbrilaual) mirgitakse uurita-
va tegevuse kestus. Seejirel viiakse osuti nullasendisse  ja m&dt-
mist korratakse.

T881lise fHksikute toimingute vdi tiksikute t88vdtete valiku-
list m3%tmist rakendatakse operatsiooni kaasnemise vdi liigendami-
se viimaluste uurimisel, ajanormatiivide viljatSttamisel jne.
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Teisel viisil mdb8detakse td8lise Jja mehhanismi jirjekordse-
le tegevusele kulutatud aega pidevalt,

T681lise iga toimingu (vdi t88vdtte) aeg mirgitakse tiles sel-
le ldpetamise momendil Jooksva aja n#idu jirgi, s.t. mirgitakse
illes aeg, mida nditab stopperi osuti vdi kella minutiosuti antud
tegevuse 1l8petamisel. Samal viisil m#rgitakse fles jooksva aja
nididud iga t¥8lise jirgneva tegevuse ldpetamise momendil.

Jooksvd aja mddtmiseks ja tlleskirjutamiseks kronometreerimi-
sel on otstarbekohane kasutada kahe osutiga stopperit, mille iiks
osuti seisatakse t8¥lise Jédrjekordse tegevuse l¥petamise momendil.
Osuti peatamise koha jdrgi numbrilaual miiiratakse jooksev aeg Jja
mirgitakse see vaatluslehele., Pidevaks jilgimiseks v&ib kasutada
ka ithe osutiga stopperit.

4, Dokumentatsiooni valik ja ette-
valmistamine

Ajakulu mddtmise, samuti Jilgitavat +t68list ja uuritavat
operatsiooni (teostamise tingimused, tB8koha organiseerimise sei=~
sukord jne.) iseloomustavate andmete Hlesmirkimiseks kasutatakse
vaatlusléehti, Vaatlusmaterjalide 1#bitdttamine Ja analiiis, samuti
tehniliste normide arvutus toimub vahepealsetes ja koonddokumenti-
des, kus kajastuvad ka nende materjalide pthjal tehtud jireldused.

Igaks 1lalmainitud otstarbeks kasutatakse spetsiaalseid do-
kumentide blankette.

Operatsioonide uurimiseks ettevalmistumisel tuleb wvalida
nende dokumentide blanketid, mis on vajalikud antud vaatluseks -
t6baja pildistamiseks vdi kronometreerimiseks.

Eriti oluline on tiksikasjalikult ja vajaliku tépsusega tiita
vastavate blankettide kdik lahtrid. Viga hoolikalt pead kirjeldama
operatsiooni tingimusi, t88koha teenindamise korda ja planeerimist
ning operatsiooni koostist v@tete kaupa. Dokumentatsiooni punktu-
aalne tditmine on vajalik uuritava operatsiooni tegelike tingimus—
te analiiisiks ja tema ratsionaalse koostise Jirgnevaks projektee-
rimiseks.

 See on oluline ka edaspidi operatsiooni korduval uurimisel,
kui tehakse muudatusi tema organiseerimises ja tehnikas,sest see
vdimaldadb vdrrelda operatsiooni teostamise tingimusi minevikus ja
uue vaatluse momendil.,
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Vaatluse ettevalmistamise oluliseks momendiks on t88lise
voimaliku tegevuse esialgne tundmadppimine uuritava operatsiooni
Juures, samuti v@imalike vaheaegade viljaselgitamine. Et vihendada
vaatlusprotsessis korduvalt esinevate operatsioonide koostisosade
lesmirkimist, on otstarbekohane t#histada neid tinglikult siimbo-

~lite v®i indeksitega.

Ajakulu fileskirjutamise tihtlustamiseks ja seostamiseks kasu-
tusel oleva liigitusega (vt.III osa) soovitatakse kasutada jirgmi-
si tingtshiseid (vt.tabel 6).

Tabel 6
Ts6ajakulu tingtdhised (siimbolid ja
indeksid)
T68ajakulude T88ajakulu antud 1liigi Stimbolid Indeksid
liigid _ kohta -
1 ’ 2 3 4
T66koha tee- Masina reguleerimine ja sea-
- nindamise distamine PHM 10
(2“f Masina rakendamine ja laadi-
0 mine 3M 11
Po6riistade korragtamine ja : X
vahetamine CIn 12
Masina mifrimine ja puhasta-
mine CI 13
Masina proovimine IM - 14
Pooli vahetamine jne, CH 15
Tbriistade ettevalmistus jJja
#drakoristamine yp 20
Materjalide eéttevalmistus ja
4rakoristamine M 21
Toodete lugemine ja kokkusi- ’
dumine ccH 22
T88koha koristamine YPM 23
Toodete transportimine t6d8-
kohta TH o4
Toodangu Hilesmiirkimine 0B 25
Niidi katkemise likvideeri-
mine jne. HO 26
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1 2 3 4
Operatiiv- Pshiaeg (tehnoloogiline) Tom 30
aef v

Ton) Tup 3
pr 32
Abiaeg Taa 33
Ettendihtud Aeg puhkuseks, isiklikeks
vahea jad vajadusteks jne. 0JH 40
B
Ettenigemata
t68de aeg
(Tn,p )z
t661lisest Defektide kdrvaldamine
olenev (imbertegemine) i 50
(Tg,p-1) Proovitss 1P 51
Juhuslik t86 jne. CP3 52
tb8lisest mit—- | T66koha ettenigemata teenin-
t20lenev damine HOB 60
( :,‘{.p_z) Materjalide kordaseadmine i’ 61
Juhuslik t68 (meistri Hles-
andel) jne. CPH 62
Ettensigemata | T8&le hilinemine op 70
vahea jad Kehtestatud puhkeaja omavoli-
(%g.0) line pikendamine co 7
t68lisest ole~ | Mittedigeaegne t68 alusta-
nevad vaheajad | mine HHP o
t68s
Mittedigeaegne t66 ldpe-
T gom -1) tamine HOP 73
T68kohalt omavoliline lahku-—
mine OPM 74
Isiklik jutuajamine t86 kat-
kestamisega IP 75
Erirtivaste selgapanek HCI 76
Kdrvaliste asjadega tegele-
mine S i3
Instrueerimine jne. A 78
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t861lisest mit- | Materjalide ja toodete mitte-

teolenevad etteandmise tdttu HM 80
b yeosesy e flrend Rihma kokkudmblemise ja masi-
(T, n-2) nate remondi tdttu PM 81
Organisatsioonilistel p®hjus-
tel t68 puudumise tdttu oon 82
Elektrienergia puudumise
t8ttu jne. o3 83
5. Aparatuur

Ajakulu vdidb mddta stopperite,kellade ja kronomeetrite abil.
Tootmistingimustes on operatsioonide uurimise ja normeerimise pd-
hiliseks t88riistaks stopper.

VI. TUOAJA PILDISTAMINE
1. T88aja pildistamise sisu  ja tilesanded

T56aja pildistamine kujutadb endast eranditult kdikide t68-
ajakulude uurimigt kogu vahetuse v8i selle osa kestel. Pildistami-

~mne toimub nende kulude vaatluse ja kestuse md3tmise teel.

T66aja- pildistamine vdimaldadb vdlja selgitada ajakaod ja
liigsed ajakulud, kindlaks teha ja kdrvaldada nende tekkimise pSh-
jused ning t8sta sel teel t8dviljakusts.

T66aja pildistamine vdimaldab:

1) uurida eesrindlike tB88liste t8%aja kasutamist, et anda
nende kogemusi teistele +t88listele ning vdtta neid arvesse t8Bko-
ha teenindamise, puhkeaja ja tehnoloogiliste vaheaegade normatii-
vide viljattotamisel;

2) kindlaks miirata kdige ratsionaalsema t88jaotuse brigaa-
dides;

3) kindlaks teha t88 tempo ja t8blise tegeliku toodangu suu-
ruse vahetuse ilksikutel tundidel;

4) kindlaks m#érata seadmete teenindamise normid;

5) 14bi viia t88koha ratsionaalse organiseerimise ja kind-
laks mi#rata selle teenindamise korra;

6) vdlja arvestada abi- (teenindavate) tB8liste koosseisu;
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7) kindlaks m#irata seadmete tegeliku kasutamise aja ja
vilja selgitada ning kdrvaldada seisakute pShjused.

Silmas pidades seda, et t88 orgamiseerimise tegeliku seisu-
korra kohta pShioperatsioonidel peab olema killlaldaselt andmeid,
on otstarbekohane nendel operatsioonidel ttbaega pildistada peri-
oodiliselt — vihemalt ilks kord aastas.

2. Todaja pildistamise liigid

Olenevalt vaadeldavate t88liste arvust ja nende t68 organi-
seerimisest eristatakse jirgmisi pildistamise liike:

1) individuaalne - kui uuritakse ilhe t88lise Jja {the mehha-
nismi t&Baega voi t8dlise Ja mehhanismi t88aega koos;

2) grupiline =~ kui {tkks normeerija umurib ttheaegselt mitme
t66lise (kes teevad tthelaadilist v®i erisugust t38d) tBbaega;

3) marsruudiline - kui uuritakse kindla marsruudi jargi Mi-
kuvate t66liste, ndit. autojuhtide, laadijate, elektrikirujuhti=
de, abitddliste jt. tBbaega.

Kogu brigaadi, jaoskonna v3i tsehhi t88ajakadude spetsiaal-
sel uurimisel on otstarbekohane vaadelda {heaegselt suure arvu
t86liste t68d (massiline pildistamine).

3. Té6lise valik vaatluseks

Todlise. valik vaatluseks oleneb t6Baja pildistamise ees-
mirgist.

Kui t8Baega pildistatakse +td8ajakadude vdi t88normi mitte-~
tditmise pdhjuste kindlakstegemiseks, valitakse vaatlusobjektiks
antud operatsiooni maha jdivad t8¥lised.

Kui vaatlus viiakse 1ldbi tt8aja normatiivide kindlaksmi#-
ramiseks, tuleb eelnevalt kdrvaldada avastatud hiirete ja ajaka-
dude pdhjused ning kindlustada t5dkohal normaalsed organisatsioo-
nilis-tehnilised tingimused ja alles seejirel teostada vaatlust.
Selleks vaatiuseks valitakse tootmisjaoskonna ks eesrindlikest
t88listest osas "Kronometreerimine" ndidatud korra kohaselt.

Tehnilisse ajanormi lillitatavate ttdkoha teenindamise aja-
kulude kindlaksmiiramisel viiakse massilistel operatsioonidel li-
bi vihemalt kaks t66aja pildistamist.

Vaatluslehel¢ mirgitakse kehtiva t6Unormi t&itmise protsent
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tthe kuu kohta kolme eelmeva kuu hulgast, mis k3ige enam iseloomus-
tab antud t66lise pliisivat toodangut.

4, T86aja pildistamise ettevalmistamine

Enne t88aja pildistamise algust tutvub normeerija 68 orga-
nisatsioonilis-tehniliste tingimustega ja vaatluse alla tuleva
t88koha organiseerimise ning teenindamisega.

Selle tutvumise alusel tZidab normeerija vaatluslehe esikiil-
je pdhiosad, mis iseloomustavad t88list, seadet, t88d, t88 organi-
seerimist, t8koha teemindamise organiseerimist ja korda.

Normeerija tutvustabd t&}list t88aja pildistamise eesmiirgiga
ja valib endale vaatluseks sobiva koha méne sammu kaugusel t58Li-
sest.

Uhtlasi tutvub normeerija ka t38 illdise sisuga ja teeb kind-
laks, milliseid +t88ajakulusid ta hakkab uurima summaarselt ning
milliseid eraldi, arvesse vdttes "Pshialuste" III osas toodud t55-
ajakulude liigitust.

Operatiivaega m3ddetakse summaarselt, jagamata seda pShi- ja
abiajaks. '

T66koha teemindamise aeg ja isiklikeks vajadusteks ning
puhkuseks kulutatud aeg md8detakse ja fikseeritakse vaatluslehel
eraldi. » !

K8ik vaheajad t68s mdddetakse ja registreeritakse samuti
eraldi pdhjuste kaupa, ndit. kudumistelje viikese remondi tdttu,
pooltoodangu ootamise tdttu jne.

Kui antud ettevdttes on tavaks mirkida t88ajakulusid stimbo-
litega, siis kannab normeerija enne vaatluse algust vaatluslehe
vastavasse ossa tddajakulude nimetused ja nende tingmirgid - stim-
bolid.

Kui vaatluse kiigus tekivad varem ettenigemata tdBajakulud,
teeb normeerijakindlaks nende kulude tingmirgid (stimbolid) ja kir-
Jutab nad vaatluslehele.

T88aja massilisel pildistamisel v3ib tlks normeerija vaadelda
lheaegselt 20 tB¥list. Selle vaatluse ettevalmistus toimub analoo-
giliselt tavalise pildistamisega. Vaatlusandmete mirkimine ja li-
bittttamine toimub T68ajakadude massilise pildietqaie kaardil"®
(vt. vorm 4).See vorm kujutab endast lahtritega lehte (millimeetri-
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paber), mille iga ruut vastab tthele minutile.

Kul ajakadusid kavatsetakse uurida kogu vahetuse kestel,siis
eraldatakse vaatluslehel vastav arv lahtreid, mis tihendavad vahe-
tuse t88aja, organiseeritud vaheaegade ning ldunavaheaegade tun-
de ja minuteid. Nende kadude spetsiaalsel uurimisel, mis on seo-
tud nditeks ldunavaheaja kasutamisega (enneaegne ldunaleminek v3&i
$66le hilinemine 1%unalt Jne.), eraldatakse vaatluslehel ainult
need lahtrtid, mis on vajalikud vaatlusandmete tditmisel 10 minu-
tit enne 1%unat ja 15 - 20 minutit pdrast ldunat. EKui vaatlejaks
on {theaegselt mitu normeerijat, tuleb f{lheliigiliste kadude tZhis-
tamiseks kasutada tingimata tthtset sfimbolite siisteemi.

5. T66aja pildistamise tehnika

T8baja pildistamise pdeval tuleb normeerija tsehhi vaatlus-
aluse tb8koha Juurde 10 - 15 minutit enne vahetuse algust ning
vdrdleb oma kella kellaga, mille Jdrgi antakse signaali t88 algu-
seks.

T6aja pildistamisele asudes mérgidb normeerija vaatluse al-
guse kellaaja.

Kui t86line alustab t88d enne vahetuse algust, asub normee-
rija teda vaatlema t38 alguse momendist. Kui t¥¥line alustab t88d
hilinemisega, asub normeerija teda vaatlema ‘vahetuse t86 alguse
signaali andmise momendist ning fikseerib hilinemise vaatluslehel.

Tbajakulu vaatlust ja mddtmist teostab normeerija pidevalt
kuni vahetuse 18puni. Kui tiksikjuhtudel t88line 1ldpetab t88 pidrast
vahetuse 13ppu, siis katkestatakse vaatlus tema tegeliku t86 1l&pe-
tamise momendil,

Vaatluse ajal ei tohi normeerija ise ilma tootmisjaoskonna
meistrita (Juhatajata) anda t8%¥lisele mingeid korraldusi 88 tempo
kohta, t88 tditmise korra kohta jne.

Seisuaegade Ja t68 tempo muutmise pShjusi selgitad normee-
rija hiljem t¥8lisega vesteldes.

Juhul, kui tootmisjaoskonna meistri (Juhataja) korraldusel
puudetakse t88tingimusi vdi korda, teeb normeerija vaatluslehele
vastavad midrkused.

Lahtrisse "Mida vaadeldi" (vormi 1 p8¥rdel) kirjutab normee-
rija t88ajakulude nimetused v8i mirgid nende kulude tingmirgid
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(stimbolid) sellises jirjekorras, kuidas nad t8¥lise juures esine-
vad.

Niiteks kui t88line vahetuse algul mididridb masinat, siis kir-
Jutab normeerija lahtrisse "Mida vaadeldi" - "mi#rib masinat" voi
mérgidb vastava sfimboli CM.

Lahtrisse "Jooksev aeg" kirjutab normeerija kella_(krono-
meetri) n#idu masina m¥irimise 1l¥petamise momendil.

Seejdrel kirjutab normeerija t88lise Jjargmise toimingu nime~
tuse v8i vastava siimboli ning selle toimingu 1l3¥petamise momendil
kirjutab kellaaja lahtrisse "Jooksev aeg®.

Selliselt mirgitakse ajakulud kogu vahetuse v3i selle osa
kestel, g

Lahtris "Toodang®" niitab normeerija toodetud vdi ttddeldud
toodangu hulga; see mirgitakse pérast fthe tootepartii tootmist voi
t88tlemist 31 kindlate ajavahemike jJirel - 15, 20, 30 v&i 60 mi-
nuti jdrel -, olenevalt antud operatsiooni spetsiifilisest erine-
vusest Ja t8Baja pildistamise otstarbest.

Vaatluse l3petamisel mirgid normeerija vaatluslehe esikillje
15ppu jooksva aja; sinna teeb ka tootmisosakonna Jjuhataja vdi
meister oma mirkmed vaatluse kestel +t88liste poolt toodetud voi
t8¥deldud toodangu hulga ja kvaliteedi kohta.

Massilise pildistamise korral fikseerib normeerija kaardil
(vt.vorm 4) iga vaadeldava kao alguse ning 18pu. Nii n#iteks to6o6li-
sel Fofanoval algas seisak t88 puudumise t¥ttu kell 16.22. Normee -
rija leiab ajavdrgu intervalli, mille piirides algas vaheaeg t8¥s,
Ja mirgib sellesse ruutu seisaku alguse momendile vastava kriip-
sukese, Seejirel kannab ta veidi kdrgemale antud vaheaja siimboli.
Hiljem mirgib ta samal viisil vaheaja 1%pu ning thendab vaheaja al-
guse ja 18pu punktid horisomtaaljoonega.

6. Vaatluematerjalide 14bitddtamine ja analiiiis
Pildistamisel saadud materjalide eelnevaks 1libitd8tamiseks
tiidetakse "TdVaja pildistamise leht" ( vorm 1) ja "Sanani!eliste
ajakulude koondtabel"” (vorm 2) . Materjalide 13¥plik 1l¥bitSttami-
ne ja analilils toimudb "T88aja pildistamise koondkaardil" (vorm 3).
Vaatluslehe andmed tY8deldakse 1#bi jirgmiselt:

Kbigepealt miiratakse kindlaks t88lise fiksikute toimingute
kestus.

42



T851lise toimingu nimetuse kohal mirgitud jooksva aja ndita-
Jast lahntataka‘e eelmise jooksva aja mddtmise nHitaja.Saadud vahe,
mis iseloomustab t¥8lise toimingu  kestust, mirgitakse selle toi-
mingu nimetuse kdrvale lahtrisse "Kestus™,

Niiteks mirkme kohal, mis tzhistab t88lise toimingut "masina
misrimine”, on kirjutatud jooksev aeg 3 min. 40 sek.; mirkme ko-

. hal, mis t#Zhistab t86lise teist toimingut "masina reguleerimine",
on kirjutatud jooksev aeg 5 min.50 sek.

Selleks, et kindlaks teha t5¥lise toimingu "masina regulee-
rimine® kestust, tuleb teha jédrgmine lahutamistehe:

5 min.50 sek., — 3 min.40 sek, = 2 min. 10 sek.

Saadud tulemus (2 min.10 sek.) kantakse lahtrisse "Kestus"
mirkme "Masina reguleerimine" kdrvale.

Sellisel viisil +tehakse kindlaks ka t88lise k¥ikide file j¥i-
nud toimingute kestus.

Esimese toimingu kestus on tema 13pu Ja alguse aja vahe.

Edasi liidetakse kdikide toimingute ajakulud iga wvaatluslehe
kiiljel vertikaalridades lahtris "Kestus".

Kdikide 1lehekiilgede kokkuvdtted liidetakse ja vaatluslehe
18ppu kirjutatakse iildine a jakulu summa,mis vdrdub fildise vaatlus-
aja kestusega ning on vaatluse alguse Ja 1l8pu aja vahe.

Eui ajakulude summa ja iilldise vaatlusaja kestus el tthti, on
arvestusse tehtud viga, mis tuleb parandada.

Andmete digsust vaatluslehel kinnitadb normeerija oma 2ll-
kirjaga.

Kui normeerija on vaatluse ajal +t88lise <toimingu nimetuse
v81 jooksva aja kirjutanud kogemata valesti, peab ta selle m¥dt-
mise lugema ekslikuks jJa edasisel ‘vaatlusmaterjalide 1#bitsStami-
sel seda silmas pidama.

Peale kiikide t¥V¥ajakulude kestuse selgitamist koostatakse
"Samanimeliste ajakulude koondtabel"™ _(vorl 2). Selleks valitakse
vaatluslehelt v#lja k¥ik samanimelised t3¥%ajakulud v8i stimbolid:
vertikaalselt kantakse koondtabelisse ajakulude nimetused vdi siim-
bolid, horisontaalselt - neile vastavad ajakulu kestuse nHitajad.
Eoondtabeli 18ppu mirgitakse iga ajakulu keskmine aritmeetiline
kestus. Koomdtabelisse ei kanta mnormeerija poolt vaatluse kestel
tdhistatud vigaseid mddtmisi.
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Té6ajakulude summa koondtabelis peab olema vdrdne fildise
vaatlusaja kestusega miinus vigaste m3&tmiste ajasumma.

T66aja pildistamise materjalide 1dplik 1#bitdotamine jJja
analiiils toimub "T68aja pildistamise koondkaardil" (vorm 3). See
kaart kujutab endast ldistavat dokumenti, mis on ette nihtud
mitme vaatluslehe andmete ldbitd¥tamiseks ja analiliisimiseks,

Koondkaardile kantud materjalide alusel uuritakse ttdpdeva
tihendamise ja seadmete kasutamise aja parandamise v®imalusi.

Koondkaardi esikilljele kantakse koik wvajalikud andmed
vaatluslehelt; samale lehekilljele paigutatakse tStkoha plaanid
olemasoleva Jh projekteeritava organiseerimise Juures.

Osas "Operatiivaeg ja toodang vahetuse igas tunnis" niida-
takse t88liste toodang vahetuses tundide kaupa, operatiivaeg ko-
gu vaatluse ajal, keskmine operatiivajakulu (mida v8rreldakse
normatiivajaga) toodanguiiksusele.

Selline vdrdlemine v®imaldab kindlaks m#Zrata operatiivaja
korvalekaldumise normist ja kavandada analfitisi alusel wvajalikud
abindud nende ajakulude vihendamiseks toodanguﬂksnéele.

Koondkaardi teine killg on ette nihtud osa "TO8lise sj,atii-e
lanss" tiitmiseks samanimeliste ajakulude  koondtabeli summaarse-
te andmete alusel, mis on grupeeritud vastavalt kehtivale ajaku-
lude 1liigitusele (vt. "Pbhialuste" III osa) ja projekteeritud
normaalsetele ajakuludele.

Osa "Seadmete ajabilanss" tiidetakse mehhanismide Jja apa-
raatide t66 vaatlusmaterjalide alusel samal viisil kui t88lise
168 vaatlusmaterjalide puhul, arvesse vdttes Joonisel 2 toodud
seadmete t8baja liigitust.

Seadmete tdBaeg jaotatakse jirgmisteks elementideks(lk.46):
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1. Seadmete t88aeg (T o)’ Seda aega loetakse kasulikuks
(Tn.p)! kui tehakse t58d,mis on ette nshtud operatsiooni refiimis,
ja mittekasulikuks (Tg.p), kui tehakse t68d, mis ei ole ette nih-
tud operatsiooni tiitmise refiimis.

Kasulik voi mittekasulik t80aeg jaotatakse masina- vdi masi-
na-kiisitsiajaks ja mittekattuvaks k#sitsiajaks.

2. Vaheajad seadmete t68s (Tp, o). See aeg koosneb:
a) ettendhtud vaheaegadest (T g) Jja
b) ettentigemata vaheaegadest (Ty.i).

Ettenshtud vaheajad jaotatakse:

a) seadmete ja t88koha +teenindamise ajaks (To6);

b) t8Blise isiklikeks vajadusteks kasutatavaks ja puhke-
ajaks (T;,g)e

Ettendgemata vaheajad jaotatakse:

a) t86lisest olenevateks vaheaegadeks (TH.Hv1) (t68 hili-
sem alustamine ja t68 enneaegne l&petamine jne.);

b) t88lisest mitteolenevateks vaheaegadeks (T;.n_z) (elekt-
rienergia, auru, vee, Shu puudumine jne.).

Vaheajad seadme t88s t66lise isiklikeks vajadusteks ja puh-
¥kuseks nihakse normis ette ainult sel juhtumil, kui antud tootmis-
Jaoskonnas puuduvad spetsiaalsed asendustdtlised.

Kui seadmeid teenindab tB6liste brigaad (ndit. BBC sflisteemi
masinad klaasittBstuses, laustmismasinad nahattbstuses jt.), ei
ole aega isiklikuks vajaduseks ja puhkuseks normis ette n#htud,
sest sel juhul v8ib ks t88line asendada teist.

7. T86aja parema kasutamise projekteerimine

Osas "T88lise ajabilanss" arvestatakse koik grupeeritud aja-
kulud protsentides Hilldise +t88aja suhtes, mille kestel toimus pil-
distamtne (kogu vahetuse vdi selle osa kestel).

Selliselt saadud iiksikute ajakulude erikaal 1seloomustab ko~
gu t8baja kasutamist. Eriti operatiivaja erikaalu jirgi voib kind-
laks teha tOUpHdeva tiheduse astet, etteniigemata todajakulude ja
ettentigemata seisakute erikaalu jédrgi - tUb¥ajakadude taset.

Nende andmete analiiiisi #llesandeks on vi#lja selgitada ttbaja-
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kadude pdhjusi,kindlaks miirata t8pdeva tihendamise teed ja avas-
4 tada t86viljakuse kasvu reserve.
' Seadmete kasutamise aja analfiiis seisneb jérgmiste erikaalude
leidmises:
1) masina- vdi masina-kisitsiaja erikaal #lldisest kasulikust
t86ajast:

Tum 100 vei %’!Exwo;

Ta.p n.p

2) kasuliku t88 aja erikaal iildisest vahetuse ajast:
20.D.x 100 3
Tou

3) kasuliku t48 aja,seadme ja t88koha teenindamise aja,isik-
like vajaduste ja puhkeaja erikaal #ildisest vahetuse ajast:

Twp+ Tog + Mk, 4o
Tou =

Seadmete kasutamise aéga anallliisitakse seisakute kdrvaldami-
se, vaheaegade vihendamise Ja seadmetg tootlikkuse tdstmiseks.

Tsbajakadude pShjuste analiiisi alusel kavandab normeerija
koos tootmisjaoskonmna meistriga (Juhatajaga) ja antud jaoskonna
t88listega organisatsioonilis-tehnilised abindud nende kdrvaldami-
seks, <

~ Need abindud peavad aitama:

a) likvideerida t88lisest olemevaid ja mitteolenevaid seisa-

b) likvideerida kasutuid ja juhuslikke t5id;

¢) parandada tSSkoha organiseerimist ja teenindamist;

d) vihendada t38koha teenindamise aega.

. Nende abind®ude rakendamine peab suurendama operatiivaja eri-
kaalu t88pidevas,

Abindude plaani kinnitab tsehhi juhataja; suuremad abintud,
mis on seotud muudatustega t68 Jja tootmise organiseeriilises,kinni-
tab ¢ttevdtte peainsemer. See plaan lisatakse "TtBaja pildistamise
koondkaardi" Jjuurde.
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Koondkaardi materjalide alusel, arvese: vdttes kavandatud
abindude efektiivsust, projekteeritakse aormaalsed ajakulud, misg
kantakse t88ajabilansi vastavasse lahtrisse.

Osas "Jéreldused" mirgitakse andmed t56liste normitditmise
kohta vaatlusperioodil, vahetuse wbdimaliku toodangu ja t88lise
loodetava t88viljakuse kohta.

Niide.

Operatsiooni "randi Smblemine® (JalatsitBBstuses) t¥8aja pil-
distamise andmete analiilis ja jéreldused:

1. Operatiivaeg minutites:

a) tegelike ajakulude jirgi 369
b) projekteeritavate ajakulude jirgi 458
2. T86koha teenindamise aeg minutites:

a) tegelike ajakulude jirgi 43

b) projekteeritavate ajakulude j&érgi 22
3. Té6ajakaod minutites 68
4, Kehtiv t88norm paarides 220 .
5. T66lise tegelik toodang paarides

vaatlusperioodil 250
Jéreldused:

1. Operatiivaeg (%):
a) tegelike kulude jHrgi

369 1 = 6 .
480 x 100 7 ’9,

b) projekteeritavate kulude jirgi

458 .
480 x 100 95,5 .

2. Kasulik aeg (%): *)
a) tegelike kulude Jjirgi
369 + 43 ; 490 = 85,9;
480
b) projekteeritavate kulude Jirgi

_A458 + 22 % 400 = 100.
480

+) Mirkus. Kasulikku sega lfilitatakse operatiivajakulud ja tdSkoha
teenindamise aeg
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3. T88ajakaod (%):
a) tégelike kulude jérgi
68 ;400 = 14,1;
480
b) projekteeritavate ajakulude jirgi - kadusid ei ole.
4, T86lise vdimalik toodang tB8pieva tihendamise arvel:
250
369
5. Loodetav +t88viljakuse kasv +t88pHdeva tihendamise ar-
vel (%):

x 458 = 310 paari.

310 .

kus 310 paari < t88lise v®imalik toodang,
250 paari - tegelik toodang vaatlusperioodil.

6, Kehtiva normi tditmine (%):
a) tegelik

233 x 100 = 113,7;

b) loodetav

310 A
2o X 100 = 141,

Tuleb silmas pidada, et ndites toodud t¥dlise vdimalik too-
dang on saavutatud ainult t¥Ypldeva tihendamise arvel. Seda ei saa
vaadelda Kui tehnilist t88%normi.

Tehnilise +t88%normi kehtestamiseks tuleb téiendavalt wurida
operatiivaega kronometreerimise abil. Sellise uurimise tulemusena
saadud tehniline +t3%norm on kahtlemata kdrgem t88aja pildistamise
abil kindlaksmiiratud v@imalikust toodangust, sest peale tBUpHeva
tihenduse n#hakse ette ka operatsioonide tditmise viiside paranda-
mist,

Massilise pildistamise andmete 1¥bit88tamisel mH#ratakse
esiteks kindlaks iga vaadeldud ajakao kestus minutites intervalli-
de (v8i nende osa) arvu jirgi, mis asuvad antud kadu fikseerival
joonoi,;]a tema suurus asetatakse allapoole seda joont (vt.vorm 4).
Séejiérel liidetakse kSikide samanimeliste ajakulude kestus (iga
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stimbol eraldi) horisontaalselt ning asetatakse koondgrupeeringusse
(sellele stimbolile vastavasse lahtrisse). Selliselt milratakse
kindlaks iga t68lise ajakaod vahetuses (stimbolite kaupa ja nende
summana). Peale selle liidetakse ajakadude kestused vertikaalselt
(siimbolite kaupa) ja m#iratakse kindlaks ajakaod iksikute liikide-
na kogu vooluliinil, Jaoskonnas, brigaadis.

Koondgrupeeringu kokkuvdtte andmeid ei anta mitte ainult
absoluutarvudes, vaid ka protsentides vaatluse kestusest.

Massilise pildistamise materjalide analiiis ja t88aja parema
kasutamise projekteerimine toimub samal viisil kui hariliku t86-
pdeva pildistamise materjali analiilis.

T68aja pildistamise materjalid, Jjdreldused ja ettepanekud
tuleb eeskirjade kohaselt 1#bi arutada tsehhi tootmisnSupidamisel.

Uhtlasi peavad olema kindlaks mi#ratud +tdhtajad ja tditjad
ning sisse seatud t&hus kontroll ettenihtud abindude rakendamise
tle. Iga abindu tditmise kohta peab olema vastav mirge dokumendil,
kus on loetletud abindud.

8. Enese t3Ypieva pildistamine

Uheks t8tliste aktiivse osav8tu vormiks vditluses seisakute
ja tdbajakadude vastu on td8liste enese +t6Upideva pildistamine.

Enese tGUpdeva pildistamine seisneb vahetuse kestel t8dlise
poolt t¥bBajakadude pdhjuste ja kestuse mirkimises (vt.vorm 5).

Enese tt0pdeva pildistamise tehnika on lihtne ja arusaadav
igale téblisele. !

Oigesti ettevalmistatud ja perioodiliselt suurte t88lisgrup-
pide poolt enese t8Upideva pildistamised annavad fthtlasi rikkalik-
ku materjali tddaja kasutamise kohta tsehhis, avastavad tb55ajaka-
dusid Ja -seadmete seisakuid ning aitavad kaasa t88viljakuse kasvu-
le.

Enese tU¥pieva pildistamise materjali t88tavad 14bi ja ana-
liiisivad normeerija ning tsehhi juhataja. Pildistamise tulemused
Ja ettepanekud t88aja tidielikumaks ning viljakamaks kasutamiseks
arutatakse samuti 1l#bi +tootmisndupidamisel.
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VII. KRONOMETREERIMINE
1. Kronometreerimise sisu ja {ilesanded

Kronometreerimiseks nimetatakse iga toote valmistamisel ja
t88tlemisel korduvate t88vétete tBBajakulude m¥dtmist.Kronometree-
rimist kasutatakse peamiselt operatiivaja uurimiseks.,

Kronometreerimise objektiks on operatsioon. .Kronometreeri-
mist teostatakse ka masinate Ja aparaatide toimingu vdi toimingu-
grupi ajakulu kindlakstegemiseks.

Nii nditeks sordindude automaadi PBM t88 uurimisel kronomet-
reerimise abil v&ib kindlaks teha klaasimassi tilga kujunemise ja
automaadi vormi Jlangemise kestuse, automaadi lauwa p8drde, toote
pressimise ja toote vormis jahutamise kestuse jne.

Operatiivaja kulusid uuritakse vaatluse teel vahetult t88-
kohal tsehhis, aja md8tmise ja korduvate t88vdtete tingimuste ana-
liiisimise teel.

Kronometreerimise vaatlusi teostatakse selleks, et:

1) kindlaks m##rata operatsiooni korduvate t88vdtete otstar-
bekat jirgnevust ja pShitegurite mdju nende kestusele;

2) kindlaks m#i#rata. ftiksikuteks t¥8vdteteks vajalikke ajaku-
lusid, mida saab Jidrgnevalt kasutada operatiivaja normatiivide
projekteerimisel;

3) kontrollida ja tipsustada tiksikutel operatsioonidel varem
kindlaksmi¥ratud operatiivaja normatiive;

4) uurida eesrindlike t¥8liste tBVmeetodeid ja —-votteid. nen-
de Hildistamiseks Ja kogemuste kasutamiseks ajanormatiivide, tehni~
liselt pShjendatud ajanormide ning t88normide kehtestamisel;

5) vilja selgitada mahajiivate t88liste poolt tehniliste
normide mittetiitmise pdhjusi ning teha mahajiivate Jja eesrindlike
t88liste t88 vdrdlevat analfiiisi;

6) projekteerida vooluliine, analliisida nende t83d ja avas-
tada kitsaskohti vdi f8sta nende 1l3bilaskevdimet operatsioonide
tdpsema stinkroniseerimise aluselj;

*7) vilja selgitada brigaadi ratsionaalset koosseisu toodete
valmistamisel ja t85tlemisel ning organiseerida biget' t88Jaotust

brigaadi t¥8liste vahel;
8) uurida td8koha ratsionaalsema organiseerimise vdimalusi.
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2., T66lise valik vaatluseks

Tehnilise t88normi viljatddtamiseks libiviidava kronometree-
rimise jaoks valitakse t66line, kelle +t86viljakus on kdérgem kui
uuritava operatsiooni keskmine ja l1lZheneb antud operatsioonil pa-
rimaid tulemusi saavutanud t88lise toodangule.

Kohustuslikuks tingimuseks on siinjuures ka selle t88lise
poolt valmistatava toodangu hea kvaliteet ja materjali ning toor-
aine kokkuhoid.

Kui on tarvis vdlja selgitada operatsiooni parimaid t66vot—
teid, kronometreeritakse tootmiseesrindlaste t8dd.

Kehtivate normide mittetditmise pdhjuste viljaselgitamiseks
valitakse kronometreerimiseks mahajddvad too6lised.

Normeerija peab igal juhul todlisele selgitama kronometree-—
rimise eesmirki ja korda.

3. Kronometreerimise ettevalmistamine

Enne, kui alustada kronometreerimist, peab normeerija iiksik-
asjalikult tutvuma uuritava operatsiooni tehnoloogilise metoodika-
ga, kaartidega ja juhenditega; f{ilksikjuhtudel tutvub ta ka antud
tootmisjaoskonna tehnoloogiat ja tootmise organiseerimist kidsitle-
va spetsiaalse kirjandusega.

Normeerija on kohustatud hoolikalt kontrollima, kas antud
operatsiooni seadmete seisukord vastab tehnilistele tingimustele,
samuti pead ta kontrollima rakiseid, téoriistu, t68koha organisee-—
rimist ja selle teenindamise korda.

Eriti tZhelepanelikult vaatab normeerija jirele,et tooraine,
pooltooted ja abimaterjalid vastaksid tehnilistele tingimustele.

Antud t88koha tehnoloogias, tootmise ja t38 organiseerimises
avastatud puudused kdrvaldab +tsehhi administratsioon enne krono-
metreerimlse algust.

Operatsiooni struktuuri ttksikasjaliku uurimise alusel jaotab
normeerija operatsiooni jirjekorras vdteteks (iikksikjuhtudel, spet-
siaalsete kronometreerimisuurimiste puhul ka t88liigutusteks) ja
méirab kindlaks fikseerimispunktid.

Votete ftiksikasjaliku sisu ja fikseerimispunktid kirjutadb
normeerija "Kronometreerimislehele" (vt.vorm 6).

52



Normeerija tH#idab vaatluslehe eeskillje osad, mis iseloomus-
tavad operatsdooni, t85list, seadet, toodet, t85 organiseerimist,
tootmise olukorda, to8koha organiseerimist ja selle teenindamise
korda.

4, Vajaliku mddtmiste arvu kindlaksmddramine

Kronometreerimisel on oluline saada killlaldane arv mddtmisi,
mis kindlustaksid flksiku vdtte v8i kogu operatsiooni ajakulu ndi-
tajate praktilise usaldusviirsuse.

Loomulikult,mida enam mddtmisi tehakse, seda &igemini v&ib
kindlaks mddrata ajakulu toodanguiiksusele, fthele tootele.

Tuleb aga silmas pidada, et médtmiste arvu suurendamisel on
operatiivaja keskmise kestuse nditaja usaldusviidrsemaks muutumine
(alates teatud killlaldaselt suurest arvust) ainult ttthine ja md3t-
miste arvu edasisel suurendamisel ei ole praktiliselt mingit md-
tet.

Tehnilise aja- ja t86normi kindlaksméfiramiseks kronometreeri-
takse uuritava operatsiooni tthe v8i mitme t68lise t6dd.

1-4 t86lisega operatsioonile midratakse iiks vaatleja, 5-8
t86lisega operatsioonile - kaks vaatlejat, 9 vdi enama t88lisega
operatsioonile - kolm vaatlejat.

Kronometreerimist tuleb alustada siis,kui on kujunenud uuri-
tava operatsiooni teostamise normaalne tempo.

Iga vﬁljavalitud t66lise t86 kohta tuleb 1li#bi viia vihemalt
kaks vaatlust; ilks vaatlus - vahetuse esimeses pooles, teine vaat-
lus - samal vdi teisel pieval vahetuse teises pooles.

M3dtmiste arv iga vaatluse juures oleneb operatsiooni kestu-
sest ja vaatluseks vidljavalitud t88liste arvust, nagu on n¥ha ta-
belist 7.,

Tabel 7
Operatsiooni kestus SRR P S
minutites tiks t88line |kaks t881list|kolm t¥8list
Kuni 0,5 75 40 25
0,6 = 1 60 30 20
1«3 30 20 15
3«5 15 10 10
tie 5 10 10 : 7
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Niiteks 6 toolisega operatsioonil, mille kestus on 2 min.,
valitakse vaatluseks 2 t80list. Kummagi t68lise t88 kahel vaatlu-
sel tehakse vastavalt toodud +tabelile 20x2 = 40 mddtmist; tildine
mddtmiste arv 2 t66lise vaatluse puhul on 40 + 40 = 80.

5. Kronometreerimise tehnika

Normeerija mdrgib vaatluslehe vastavasse lahtrisse vaatluse
alguse kuupieva Jja aja.

Operatsiooni vdtete kestust mdddetakse kahe~ vdi itheosutili-
se stopperi vdi kronomeetri abil.

Normeerija teostab modtmisi votete kaupa, arvestades nende
Jarjekorda ja tsiiklilisust ning orienteerudes varem kindlaks md&-
ratud fikseerimispunktidele.

Iga vdtte 1dpu momenti nditava jooksva aja mirgib normeerija
lahtrisse T (jooksev aeg) vaatluslehe teisele kiiljele vastava vdtte
nimetuse kdrvale. XKui vaatluse ajal t86line kasutab mdnda vale
votet, s.t. vote ei vasta operatsiooni refiimile, mirgib normee-
rija selle vaatluslehe spetsiaalsesse ossa, et materjalide’ 1#bi-
t66tamisel need m&dtmised #ldisest arvestusest vdlja liilitada.

Juhul,kui operatsioonis tekivad mingisugusel pdhjusel vahg-
ajad voi viivitused (t68lise eemaldumine t868 juurest, niidi kat-
kemine, pooli vahetamine, freesi,noa v8i abrasiivketta  1@ikedire
teritamine, rulli vahetamine jne.), mirgib normeerija vaatluslehe
spetsiaalsesse ossa vaheaja voi1i viivituse alguse, #ra niidates
nende pdhjused.

Niiteks operatsiooni "kandi Smblemine" teise votte vaatluse
ajal katkes niit. Normeerija mirgib vaheaja pdhjuse,alguse ja 1ldpu
ossa "Peatused,viivitused ja kSrvalekaldumised normaalsetest tin-
gimustest".

Uhtlasi mirgib ta iiles ka teise vdtte (kus niit katkes)
mddtmise; seda tehakse selleks, et kronometreerimise materjalide
1libittdtamisel mddtmise ajast vidlja liilitada vaheaeg.

Juhul,kui see md6tmine ka pirast vaheaja vﬁlﬁalﬁlitamist
dratab kahtlust, teda edasisel materjalide 1l1dbittdtamisel arvesse
el vGeta.

Vaatluse 13%pul mirgitakse {illes vaatluse ldpetamise aeg ja
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andmed toote t8Ytlemise kvaliteedi kohta; need andmed kinmnitadb
tootmisjaoskonna meister (juhataja) oma allkirjaga.

6.Kronometreerimise andmete lébitootemine

Aja modtmiste 18bitbbtamise eesmirgiks on iga votte kestuse
ning seejirel kogu operatsiooni kestuse kindlaksmifiramine, et neid
edaspidi kasutada t68 ja ajanorml arvestuse Jjuures.

Kronometreerimise materjalide 1dbitdttamine algab ttdvitete
kestuse kindlaksmiiramisega sel juhul,kui m33tmised toimuvad Jooks-
va aja jérgi.

Iga mddtmise kestus mi#ratakse kindlaks sel teel, et igast
Jérgnevast jooksva aja jédrgi fikseeritud mddtmisest arvatakse maha
eelmine médtmine, mis on samuti fikseeritud Jjooksva aja jargi.

Antud votte kestuse niitajad mirgitakse lahtris[[ (vt.vorm 6).
Nendest nﬁitadatesi koostatud rida nimetatakse kronoreaks.

Kronoridade 1¥bitddtamisel 1i1litatakse neist v#lja nsdtmi-
sed, mis normeerija on mirkinud vigasteks v&i juhuslikeks.

Libiviidud vaatluse kvaliteeti iseloomustab plisivuskoefit-
sient,

Kronorea pisivuskoefitsient (Ky) kujutab endast mddtmise

kestuse maksimaalse suuruse (t .. ) suhet ninimlsesse(t.in.)
t

maks,
K-V Ellin . %

°
o

Niiteks sisaldab kronorida antud operatsiooni kasitsivétte
Jargmisi kestuse suurusi (sekundites):

554 .6.4.5 4.0:5.4
§°5 SN TEY YIRS

Selle kronorea pHsivuskoefitsient v&rdub:

‘h’ --g—l 11,50



Eronometreerimise praktika niitab,et kronorea plisiviiskoefit-
siendi suurus on pdérdvdrdeline vdtte kestusega; mida lihem on
votte kestus, seda suurem on plisivuskoefitsient ja timberp8drdult -
mida pikem on vdtte kestus, seda vidiksem on piisivuskoefitsient.

Olenevalt v0tete kestusest ja iseloomust lubatakse jirgmisi
kronoridade plisivuskoefitsiente, mille piires vaatluse tulemused
loetakse heakvaliteedilisteks (tabel 8).

Tabel 8
Vétte teostamise viis
masinaga-

Votte kestus sekundites masinaga |“p. ooy | kHsitsi
Kuni 5 (inel.) 1,2 el 2,0
fle 5 xuni 15 (incl.) p it 1,5 1,8
Ule 15 kuni 30 (incl.) %4 1,4 1,6
U1e 30 A 1,3 155

Juhul, kui mdne kronorea pisivuskoefitsient iiletab lubatava,
tuleb see kronorida lugeda mittekvaliteetseks ja vastav vdte vues-
ti kronometreerida.

Kui k@ikide vdtete kronoread on tunnistatud heakvaliteedi-
listeks ja neist on vidlja 1Hllitatud mitteiseloomulikud v&i viga-
sed mddtmised, mi#Hratakse kindlaks kronorea suuruste keskmine suu-
rus. Kronorea keskmiseks suuruseks on aritmeetiline keskmine.

NAIDEB, Jirgmist masina-kisitsivétte kronorida (sekundites)

15 14 16 15 15 16 15 14 17 18 16 18 18 19 16 17 14 17 16 17
v3ib lugeda heakvaliteediliseks, sest tema piisivuskoefitsient vdr-
dubs

19

Ky | Y 1,36.

Antud vdtte keskmine kestus miiratakse kindlaks kestuste suu-
ruste summa jagamise teel mdTtmiste arvuga:
323 sek. : 20 = 16,15 sek.
Analoogiliselt arvutatakse kestuste keskmine suurus ka ope-
ratsiooni teiste vdtete puhul.

MARKUS. JalatsitdBstuses arvestatakse iga vdtte keskmist
kestust tthele jalatsipaarile.
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Saadud v8tete kestuse igsuse kontrollimiseks (jooksva aja
jirgi m35tmisel) ning mddtmiste summa arvestuse digsuse kontrolli-
miseks tuleb operatsiooni m3dtmiste tildist summat (koos vaheaega-
dega) vdrrelda vaatluse #ldise kestusega; need suurused peavad
olema ithesugused.

7. Fotokronometreerimine

Fotokronometreerimine kujutadb endast t66phdeva pildistamise
ja kronometreerimise kompleksi.

Fotokronometreerimist kasutatakse harilikult nende operat-
sioonide kestuse uurimiseks ja mddtmiseks, millel on kindél plisiv
struktuur, kuid mitte igakord ei ole tsfikliliselt korduvaid vdt-
teid.

Sellisteks operatsioonideks on:

jalatsitB¥stuses - pealisnahkade juurdeldikamine, alusdetai-
lide stantsimine, tekstiilmaterjalide juurdel®ikamine lintsael,ki-
sitsi viimistlenine jne.;

klaasitS¥stuses - tootele keerukate mustrite pealekandmine
sligavsdovituse teel, tootele keerukate jooﬁiste pealekandmine ,kee-
rukate jooniste, portreede jne. graveerimine.

nahatstuses - nahkade kidsitsi‘'laadimine paakidesse ja vidl-
Jalaadimine paakidest jt., nahkade laotamine pdrast parkimist,vir-
vimist Jne.;

dmblust8stuses -~ kangaste juurdelSikamine, kontuuride mér-
gistamine jne.

Fotokronometreerimist kasutatakse ka tstikliliste operatsioo—
nide uurimisel, kui operatiivse t88 periocodid kestavad kaua ilma
vaheaegadeta (30 min.v®i rohkem). Neil juhtudel teostatakse pe-
rioodilist kronometreerimist, miirkides md3tmise kronometreerimis-
lehele. Uhtlasi toimub ka t¥8aja pildistamine.

Fotokronometreerimisel kasutatakse harilikke t88aja pildis-
tamise ja kronometreerimislehti; vaatluslehtede 1#bittStamise Jja
samanimeliste ajakulude koondtabel koostatakse samal viisil kui
tbaja pildistamise Ja kronometreerimise materjalide 14bitddtami-
sel.
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VIII. TEHNILISTE T00- JA AJANORMIDE PROJEKTEERIMINE
.NING ARVESTUS

Tehniliselt p®hjendatud t88-~ ja ajanormi projekteerimine
ning arvestus toimub t88aja pildistamise ja kronometreerimise ma-
terjalide ning .tehnilise arvestuse iiksikasjaliku analiiiisi alusel.

Nende materjalide hoolika analiliisi eesmirgiks on uurida aja-
kulu vihendamise v¥imalusi ja parandada operatsiooni tingimusi.

Ajakulu vihendamise viise on mitmesuguseid.

Peamisteks neist kdikides tootmisharudes on jidrgmised:

1. Toote valmistamise v8i t86tlemise kiirendamiseks operat-
siooni tehnoloogilise sisu v8i teostamise viisi lubatav muutmine,
tekitamata kahju toodangu kvaliteedile:

Jalatsitdbstuses - lisadidrte vihendamine juurdeldikedetaili-
de ttdtlemisel, Jjalatsipealsete niisutamine pealetdmbamise - peal-
sete liistul tsvikkimise protsessi kergenda.-iseks,' defektide mir-
kimine nahkadel enne nende juurdeldikamisele andmist Jne.;

nahatdstuses - lisadsrte vihendamine laustmise Jjuures,
naha to6tlemise aja ltthendamiseks hébveldamisel,t8ddeldava pealis-
pinna puhtuse t¥stmine hd¥veldamisel sellele jérgneva lihvimise
drajitmiseks vdi lihvimisaja tunduvaks lithendamiseks;

klassitd8stuses - jooniste kontuuride miArkimine enne tee-
mantkiia pealepanekut vdi sordindudele Ja klaasist ning kristal-
list kunstitoodetele teiste keerukate kaunistuste pealekandmist,
klaasilehe eelnev mirkimine, arvesse vdttes defekte emne tema tiik-
kideks 18ikamist' jnes;

Smblustd¥stuses - vedrupadjakeste kasutamine n8dpide voi
pannalde kokkupressimisel detailidega, selja ja kiil jedmbluste iithe-
aegne lahtipressimine pressi alumise padja abil, taskute ja teiste
detailide asukoha kriidiga mirkimine Jjuurdeldikamisel jne.

2. Seadmete viimsuse tdielikum &rakasutamine pddrete arvu ja
etteandmisé kiiruse suurendamise ning seadme kasutamise aja koefit-
siendi t¥stmise teel.

3. Seadmete moderniseerimine Ja tdiuslikumate tB8riistade
ning erirakiste kasutamine:

Jalatsitd¥stuses - kdvasulamitest freeside kasutamine talla
t66tlemisel, pideva abrasiivlindi kasutamine detailide lihvimisel,
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suunavate juhtlattide, piirajate jJa teiste rakiste kasutamine, mis
kiirendavad detailide ®mblemise protsessi ja tagavad Smbluse tHp-
suse;

nahatstuses - suuremate vdllide ja kivide kasutamine veni-
tus- ning l¥igestusmasinatel, pideva abrasiivlindi kasutamine naha
lihvimisel jne.;

klaasitB8stuses - mitme 1l¥ikeservaga abrasiivketta kasutami-
ne, spetsiaalsete rullide ja vormide kasutamine Jalgadega toodete
valmistamisel Vorontsovi meetodil, metallpurkide kasutamine tee-
klaaside jJa teiste toodete valmistamisel jne.; kahe abrasiivketta
kinnitamine fihele vdllile mitme -teritusnurga all;

Smblustt¥stuses -~ valtspresside kasutamine detailide kokku-
murdmisel ja sissepressimisel, spetsiaalsete Jjalgade kasutamine
Smbluse ja teppimise ‘laiuse piiramiseks, lﬂhndéab'loonide kasuta-
mine pealedmmeldavate jaskute jJa pliksiséfireotste triikimisel, ra-
kiste kasutamine 27, klassi masinal kannaga ®S8bi killgedmblemi-
seks, masina presstalla tdstmisel nuppliliti kasutamine jne.

4, T88koha ratsionaalne organiseerimine, kaasa arvatud muga-
va t88poosi valik,td8deldava toote ja t8riista 8ige paigutus t866-
tsoonis, t8dkoha varustamine mugava t88m88bliga Ja tootmisinventa-
riga.

"~ 5. Operatsiooni vdtete ratsionaliseerimine - 1liigsete ja
mittevajalike vdtete kdrvaldamine, kisitsivitete kdrval masina ka-
sutamine, v&tete otstarbeka Jir jekorra kindlaksm¥iramine jne.

6. Kvalifitseeritud t88listelt mdnede t8Bkoha teenindamise
funktsioonide H#ravdtmine ja abitdSlistele andmine:

Jalatsit¥¥stuses - materjalide, pooltoodete ja t¥8riistade
t88kohale toimetamine, juurdeldigete vastuvdtmine t88kohal Juurde-
l¥ikajatelt ja stantsijatelt, poolimine, freeside, nugade Jja teis-=
te t88riistade teritamine Jne.;

nahatstuses - materjalide ja pooltoodete t8¥kohale toime-
tamine jne,;

klaasitddstuses = lihvimisrdngaste 1ldikeservade teritamine
spetsiaalsete +t88liste poolt teemantkiiaga lihvijate t88tamisel
konveieril, klaasipuhumise piipude seadmine, pooltoodete, rakiste
Ja ttsriistade twkohaglo toimetamine jne.;
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tmblustb¥stuses ~ poolimine automaatpoolija puudumisel,krii-
di ja pliiatsi teritamine, niidi ndela taha ajamine Jne.

Ajakulu vihendamise vO@imaluste uurimisel ja operatsiooni
ratsionaalse koostise projekteerimisel peab arvesse vitma eesrind-
like t88liste poolt kasutatavaid t08 organiseerimise progressiiv-
seid meetodeid.

Alles pirast vaatlusmaterjalide sellist konkreetset analtilsi
operatsiooni ratsionaalse koostise projekteerimist ja Juurutamist
ning t88koha paremat organiseerimist v®ib asuda operatsiooni tait-
mise ajakulu normatiivide vidljatbdtamisele, s.o. tehnilise aja- ja
t66normi arvestamisele.

Tehnilise normi arvestuse pBhidokumendiks on "Normeerimis-
kaart" (vt.vorm 7).

Selle kaardi esikiilg sisaldab osi, mis iseloomustavad ope-
ratsiooni, toodet, seadet, rakist ja t8driistu.

T88 kirjeldamiseks ja operatsiooni tehnoloogiliste nduete
ning normatiivide kirjeldamiseks eraldatakse spetsiaalne lahter.

Normeerimiskaardil tuuakse &ra tddkoha plaan ja toote t85t-
lemise skeem ning kirjeldatakse +t88koha organiseerimist. Toote
t66tlemise skeemil peab olema selgesti ndha t88tlemise Joon; kui
operatsiooni tditmine on seotud kindlate lineaarm3dtmete Jjilgimi-
sega; samuti peavad olema #ra n#idatud kdik tehnilised normatii-
vid. .

Osa "Tehniliste aja~ ja t86normide arvestus" kirjeldatakse
tiksikasjalikult operatsiooni votteid, mirgitakse tegelik ja pro-
jekteeritav ajakulu igaks vdtteks ja kogu operatsiooniks. Samas
osas n#idatakse dra t88koha teenindamise ajakulu, samuti ka aja-
kulu isiklikeks vajadusteks ja puhkuseks.

Operatiivaja (to ) kulu hulka kuuluvad:

32 pdhiaeg (toc Ja

b) mittekattuv abiaeg (tge ), S.0.abiaeg, mis ei kattu pshi-
ajaga.

Uuritaval operatsioonil f{theliigiliste toodete t88tlemisel,
mis erinevad kaalult, pindalalt, joon- v8i mahutunnustelt, n#ida-
takse iga liiki +toote operatiivaja kulu neile eraldatud lahtris.
Selline andmete koondamine normeerimiskaardile kergendab opera-
tiivaja kulu vdrdlevat analiilisi ja tehniliste normide arvestust
tooteliikide kaupa.
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T66oha teenindamise ajakulu kantakse normeerimiskaardile
teenindamiselementide kaupa ja nende ajakulude gruppidena, t8Baja
pildistamise andmete v3i kehtivate ajanormatiivide alusel.

T861ise isiklikeks vajadusteks Ja puhkuseks eraldatakse aega
lksikutele kditistele, tsehhidele ja operatsioonidele kindlaksmii-
ratud piirides.

Kui antud t88stusharus voi ettevdttes on olemas normatiivid
tiksikute ajakulu liikide kaupa, vBetakse neid arvesse tehniliste
normide midramisel. :

Tehniline t86norm (Hy,) arvestatakse jérgmise valemi jirgi:

S 9 G i + T L AR R € + T
cu‘(od .nx) cM (06' x)

H s . = «H
om ) X 3
on oc BC
kus Tey = tU8vahetuse kestus tundides;
Tos = tO8koha teenindamise aeg vahetuses;

Tx.u — 8eg puhkuseks Ja isiklikeks vajadusteks vahetuses;
fon operatiivaeg toodanguilksusele;

:.t‘oc pdhiaeg toodanguliksusele;

tge - mittekattuv abiaeg toodanguiiksusele.

Toodanguiitksuse (toode) ajanorm (ty,) méiratakse jéargmiselt:
3 Tou L
Swe = o-VO1 Ugp = Vo + by ¢ Yoot $.I'.‘H
, : Ky X
= ton + %on X900 * Yom *3gp

kus ?]:1_0 - t88koha teenindamise aeg protsentides toodanguilksuse ope-
ratiivajast;

x :
TUOZ - aeg isiklikeks vajadusteks Ja puhkuseks protsentides too-

danguliksuse operatiivajast.

Koefitsientide 'L, ja K, kindlaksmiiramiseks jagatakse kogu
vahetuse kestuse tS8kohtade teenindamise ja isiklikeks vajadusteks
ning puhkuseks kuluv aeg operatiivajaga, mis on samuti arvestatud
kogu vahetusele,ning korrutatakse 100-ga.

'Tog x 100 Ty,gx 100
By~ Tex - (Too + Taum)? 127 Toy = (o6 * Ty.u) g

Sellisel viisil arvestatud “tehniliselt pShjendatud t88- ja
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ajanormid peavad vastama kaasaegse tehnika ja tootmise 'ning t88
organiseerimise tasemele. Vastavalt totlise kvalifikatsiooni tdu-
sule ja tehnika ning tootmise organiseerimise tdiustamisele tuled
tehnilised normid 13bi vaadata nende t8stmise seisukohast.

Uue tdstetud normi kehtestamiseks tuleb uurida operatsiooni
vastavalt "P8hialustes" toodud meetoditele.

IX. TOOAJARKULU UURIMISE ISEXRASUSED
KONVEIERIL

Voolusfiisteemi t868 on kergetdtstusharudes domineerivaks toot-
mise organiseerimise vormiks.

Enamik tootmisvooluliine, kus toote tB8tlemine ja montaag
toimub operatsioonide jirjekorras, on varustatud konveieritega.

Konveieri iga operatsiooni kestus on eelnevalt &Hra miira-
tud - see on vdrdne vdi kordme vooluliini taktiga. Toodete kon-
veieriga t88kohale andmine on samuti kooskdlas vooluliini taktiga.

Selline reglementeerimine loob vajalikud tingimused konveie-
ri ritmiliseks t88ks. T881lised jilgivad konveieri riitmi ja t86tle-
vad niipalju tooteid, kuipalju konveier neile ette toob.

Siinjuures suudavad paljud t88lised tBbdelda tooteid suure-
mal arvul,kui on kindlaks maarptud'vooluliini programmis, Sellised
tdbviljakuse reservid on konveieri tootmisprogrammi ja operatsioo-
- nide kaupa t8dkohtade arvestuse aluseks vdetud tehniliste normide
mitmekordsuse tulemuseks v3i kujunevad vooluliini +to6protsessis
t68liste kvalifikatsiooni tdusuga ja eesrindlike ttSmeetodite ka-
sutuselevdtmisega.

Tehnilise normeerimise illesandeks on nende t&8viljakuse tost-
mise reservide avastamine Jja kasutamine konveieri tootmisprogrammi
suurendamiseks v3i vooluliini t68liste arvu vihendamiseks.

rvsviljakuse reservide avastamine kronometreerimise abil on
konveieri harilikes t88tingimustes raske, sest t88lised kohanevad
vooluliini +t88riitmiga ja iga toote t88tlemise aeg vastab pdhili-
selt operatsiooni kindlaksmiiratud kestusele.

Bt kindlaks teha antud toote tB¥tlemise kdige viiksemat aja-
kulu, tuleb +tt8lisele anda vdimalus t8btada tempoga, mis ei sdltu
vooluliini riitmist.

Peab olema loodud "vaba riitmiga vooluliin",et jalgitev t58li-
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ne vdiks kasutada kiirtstvotteid ja toddelda tooteid sellisel hul-
gal, mis vastaks tema individuaalsele t88viljakusele.

Selliste tingimuste loomiseks soovitatakse Jjdrgmist:

1, Enam kui tthe t68lisega (2, 3 v3i rohkem) operatsioonidel
peab vaadeldav +t68line asuma antud operatsioconi esimesele t66-
kohale konveieri 1liikumise suunas. Seejuures peavad masinal, mil-
lele vaadeldav t86line iile viiakse, olema samasugused tehnilised
andmed kui masinal, millel ta harilikult +t85tab. EKui vaadeldav
t661line harilikult t66tab teisel masinal ja on olemas reservmasin,
siis sellele masinale viiakse t86line, kes seisab ees; seega Jiib
vaadeldav t66line oma t6dkohale ja osutub antud operatsioonil esi-
meseks. .

Vaatluse ajal lubatakse t66lisel konveierilt v&tta ja t85-
delda igasuguseid tooteid (mitte ainult temale kinnistatud tooteid).
Tinu sellele 1luuakse tingimused, mis vabastavad t881lise konveie-
ri riitmist jJa voimaldavad tal toddelda tooteid sellisel arvul, mis
{ilejddgiga katavad tema maksimaalselt vdimaliku toodangu. Tooteid,
mida vaadeldav t88line tdddelda ‘ei jOua, t66tlevad antud operat-—
siooni teised tO8¥lised.

2, Uhe t88lisega operatsioonil 'v&ib samu tingimusi luua jirg-
misel viisil.

Enne vaatluse algust luuakse antud operatéioonil toodete
puhvertagavara 50 % toodete hulgast, mis on h#davajalikud kiillal-
dase arvu mo0tmiste saamiseks. See tagavara kujuneb toodetest, mis
on t¥ddeldud eelnevatel operatsioonidel, kusjuures nende - operat-
sioonide t66lised alustavad t88d tavalisest varem.

Puhvertagavara tooted paigutatakse vaadeldava t88lise t63-
koha tsoenis asuvatele riiulitele., Pirast t88tlemist pannakse
need tooted riiulile Ja vahetuse lapﬁl, kui tédlised, kes +tulid
t88le enne vahetuse algust, on lahkunud, lastakse tooted konveie-
risse edasiseks tSStlemiseks.

3. EKonveieril nprmeerimise tingimusi v0ib luua ka teisel
viisil, »

T66line, keda on eelnevalt instrueeritud vaatluse eesmérki-

"dest ja 1¥biviimise korrast, t86tab "ennetamisega", s.o0. laseb
_konveieri pesa tdttlemiseks ettenzhtud: toodbtesa endast m8dduda
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vdljasirutatud kde kaugusele ja vdtab siis konveierilt toote ning
t66t1leb seda. Konveieri pesa jirgmise tobtlemiseks ettenzhtud too-
tega jouab selle aja sees samuti veidi mddduda, kuid siiski ldhe-
male, kui see konveieripesa, millest t88line alustas t6dd. T66line
vdtab toote ka sellest konveieripesast ja t88tled seda. EKui kdik
tooted, mis asuvad haarde ulatuses, on t&Sdeldud,teeb t58line pau-
si, mille jooksul viimasele t68deldud tootele jirgnev konveieripe-
sa paigutudb ddrmisse asendisse,'s.o. asendisse, kus t88line alus-
tas t60d. Nimetatud paus moddetakse ja fikseeritakse vaatluslehel.
Seejirel asub t88line jirgmise tooteseeria tBStlemisele.

4, Operatsiooni ajakulu konveieril vdidb uurida ka "valikuli-
selt", s.o. tiksikute mahaarvamistega. Sel juhul jaotatakse operat—
sioon nagu harilikult vdteteks ja mifratakse kindlaks fikseerimis-—
punktid., Vaatlust ja ajamddtmist teostatakse valikuliselt ainult
lksikute t86votete osas. Vaatlus vdimaldab kindlaks teha ilksikute
votete keskmist aega konveieri riitmi mdju ndrgenemisel voi tédieli-
kul kdrvaldamisel. Seda saavutatakse sel teel, et ilksikuid votteid
uuritakse vaatleja wvalikul ja vahetuse t06aja mitmesugu§¥el pe-
rioodidel.

Need operatsioonide uurimise erinevused konveieriliinil puus .
dutavad vaatluse ettevalmistamist ja lébiviimist. Vaatlusandmete
t66tlemine toimub samal viisil kui hariliku kronometreerimise
puhul,

Konveieril on eriti oluline uurida detailselt operatsiooni
iiksikute vdtete kaupa. Kuna iga operatsiooni kestﬁs peab olema
vordne v81 kordneé konveieri taktiga, siis on sageli vaja operat-
siooni koostist revideerida v8i tiksikud t&dvﬁtted' kdrvaloperat-
sioonide vahel Umber ‘jaotada.

Nifteks Xkonveieril programmiga 1200 jalatsipaari vahetuses
operatsioonil "granitoolkapi sissekleepimine" on projekteeritud
t68norm 1000 paari, ajanorm - 28,8 sek.; operatsioonil "granitool-
aluspitsi sissekleepimine™ - 1500 paari, ajanorm - 19,2 sek. Ope-
ratsiooni "granitoolkapi sissekleepimise" peavad tiitma kaks t86-
list, sest iikks t68line ei suuda tdBdelda kogu toodangut (véolulii-
ni takt -f—gggi- 24 sek.; ajanorm - 28,8 sek.). Kaks t881ist on

aga koormatud ainult }%%g—;—%gg- 60 %. Operatsioonil "granitool-
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aluspitsi kleepimine" ei ole fiks t85line samuti koormatud (voolu-
1liini takt 24 sek., normaeg 19,2 sek.).

Operafsiooni ngranitoolkapi sissekleepimine®” koostise ana-
liiisimisel on kindlaks tehtud, et vdtte "kapi leotamine" ajakulu
on*4 sek. Selle kahe operatsiooni wus koostis projekteeritakse
Jjdrgmisel viisil.

Kahe poolega t88kohal, kui fihel pool t66tab aluspitsi sisse-
kleepija, teisel pool kapi sissekleepija, on otstarbekohane 1ltili-
tada véte "kapi leotamine" operatsiooni "aluspitsi sissekleepimi-
ne" koostisse. ,

Sellise t88 Umberjaotamise tulemusena koormatakse mdlemate
operatsioonide t881ised Uhtlaselt Ja operatsioonile ‘"kapi sisse-
kleepimine® JHd&b tiks tddline.

Operatsiooni kestus uue strnktunri juures on "aluspitsi sis-
sekleepimine" - 23, 2 sek. (19,2 + 4,0) ja "kapi sissekleepimine® -
- 24,8 sek. (28,8 - 4,0) 24-~sek. takti juures.

See niide n#itab, kuivérd oluline on konveieril digesti jao-
tada tootmisprotsessi operatsioonideks ja kindlaks m##drata operat-
siooni koostist.

Operatsiooni ratsionaalse kgdhtise projekteerimisele v&ib
tunduvat abi osutada novaatorite ja tootmiseesrindlaste toGkogemus—
te uurimine. N

Nii nditeks t85tab samal vooluliinil programmiilesandega 1200
paari vahetuses operatsioonil "kanna kinnitamine" kolm t88list.
Ténu ratsionaalse t88mB8bli kasutamisele ning t8ttamisele vaheldu-
misi istudes ja seistes, samuti teksi komplekti rakiste &igele
asetusele tookohal v8ib '1lithendada iiksikute t3Gvotete  ajakulu
ja tdsta tobliste toodangut 600 paarile vahetuses.Normeerija peab
saavutama (tsehhi .juhataja kaudu), et t88listele Spetataks eesrind-
likke t¥Bkogemusi ja operatsioonile jdetaks kaks t68list,

X. TEHNILISTE NORMIDE JUURUTAMINE JA NENDE
- TKITMISE KONTROLL

Pdrast tehniliselt plh:eldattdv normide v#ljatBStamist on
oluline, et juurutataks operatsiooni projekteeritud t8refiim ja
kindlaksmid¥ratud normatiivid ning k&ik t58lised need normid oman-
daksid. : \
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Tehniliste normide tutvustamisel todlistele ja nende omanda-
misele kaasaaitamiseks tuleb 1dbi viia tootmisinstruktaaZ.

T661list tuleb fiksikasjalikult tutvustada t6dkoha uue, tdius-
likuma organiseerimisega ja teenindamise korraga, operatsiooni
koostisega Jja selle ‘iiksikute votete jdrjekorraga, liksikute vote-
te ja kogu operatsiooni ajanormatiividega.

T681list tuleb tutvustada operatsiooni uurimise ja tehnili-
selt pdhjendatud normi vidljatobtamise protsessis avastatud t86vil-
jakuse t8stmise resefvidega ning nende realiseerimise vdimalustega
tootmise ja t66lise enda huvides.

T681liste tutvustamisel uue tehnilise normi sisuga tuleb md-
ningatel juhtudel n#idata operatsiooni iiksikuid votteid wvahetult
t66kohal.

T661liste tootmisinstruktaaZi on otstarbekohane 1ibi viia in-
sener F.Kovaljovi meetodil, mis seisneb teatavasti selles, et t&o-
lised omandavad eesrindlikke t66vdtteid Jérk-jirgult raskusastme
véi téhtsuse Jérgi (tt6tlemise kvaliteedi v3i materjalide kokku-
hoiu seisukohalt).

Kdige levinum ja arusaadavam on suuline 1nstruktaaé t86vdte~
te nditamisega; seda vdivad 1dbi viia tootmisjaoskondade meistrid,
normeerijad, eesrindlikud t68lised vdi spetsiaalsed instruktorid.

‘Operatsiooni kindlaksmi#iratud t6refZiimi tdielikuks omanda-
miseks ja kinnistamiseks on otstarbekas kasutada peale suulise ka
kirjalikku instruktaaZi. Selle instruktaaZi hulka kuulub instrukt-
sioonikaart, mis sisaldab operatsiooni tehnilised nduded, t8dkoha
kirjelduse ja organiseerimise kujutise ning ratsionaalsed t66vdt-
ted. Instruktsioonikaardid peavad olema {ilevaatlikud ja napisd-
nalised.

Seega on tootmisinstruktaaZ vajalikuks tingimuseks tehnilis-
te normide tutvustamisel t88listele ja nende normide edukaks oman-
damiseks.

Kuid sellega ei 1¥pe seos tehniliste normide vidljattdtamise
Ja - juurutamise vahel., Tehnilise normeerimise tsstajad ei pea mitte
ainult tutvustama t661lisi tehniliste normidega, vaid kontrollima
hoolega ka nende normide omandamist.

Kui mitmed +t88lised ei omanda kindlaksmi#ratud tehnilist
normi,vdidb oletada,et normidel on sisulised kdrvalekaldumised pro-
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jekteeritud t86refiimist. Sel juhul tuleb teostada kontrollvaatlus
ja vdlja selgitada kdrvalekaldumiste allikad ning pdhjused ja vot-
ta tarvitusele abindud nende kdrvaldamiseks ning tdiendavalt 1&bi
viia t88liste tootmisinstruktaag.

Kui aga iikksikud +t66lised tunduvalt illetavad kindlaksmiira—
tud tehnilist normi, tuleb vilja selgitada, kas see filetamine on
tingitud eesrindlike t66liste poolt uute ratsionaalsete elementide
viimisest operatsiooni refiimi ja t88 organisatsioonilis-tehnilis-
te tingimuste muutmisest v6i on rikutud toodete t&8tlemise Ja
kvaliteedi tehnoloogilisi n®udeid.

Esimesel juhul tuleb eesrindlike t88liste saavutusi laialda-
selt levitada teiste t66liste hulgas,teisel juhul aga votta tarvi-
tusele abindud toote t88tlemise +tehnoloogilise refiimi taastami-
seks.

Seega on tehniliste normide eduka omandamise vajalikuks tin-
gimuseks aktiivne kontroll nende tZitmise ille.

Peale perioodilise (valikulise) kontrolli tuleb stistemaa-
tiliselt arvestada kehtivate tehniliste normide tditmist ja oman-
damist k®ikide tlkitd8liste poolt. Y "

Selle arvestuse andmeid kasutatakse:

a) iga t88lise t¥8tulemuste hindamiseks ja kdrge t88vil jaku-
sega v8li mahajiivate t88liste vidljaselgitamiseks;

b) tsehhide kvartaalsete t85jSuplaanide ning tehnika-, toot-
mis- ja finantsplaani koostamisel vajalike progressiivsete plaani-
liste normide Vviljatsttamiseks;

¢) sotsialistliku vdistluse kohustuste v&tmiseks ja tulemus-—
te viljaselgitamiseks;

d) tiksikute t88liste preemia saamise Yiguse mHiramiseks keh-
tivate t'twtasu ergutamise stisteemide jédrgi ja preemia suuruse mif-
ramiseks;

e) kohustusliku riikliku aruandluse vorm 4-m koostamiseks
antud ettevdtte tddliste pbolt t86normide tiitmise kohta, :

Kehtivate t8tnormide tditmise arvestuct vdib pidada:

1) t68deldud toodangu hulga jérgi;

2) tddtatud aja Jérgi;

3) toStasu jérgi. :

1. Normide tHitmise arvestus t5ddeldud toodangu hulga Jjirgi
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seisneb todlise tegeliku toodangu vdrdlemises toodete normatiivse
hulgaga, mis kuulusid té8tlemisele antud aja jooksul.
Nditeks operatsioonil "meeste kingade pealsete naha mehhani-
seeritud juurdeldikamine" on t&&norm 160 paari vahetuses.
Tegelikud tddtulemused on jérgmised:

Esimene t88line Teine t66line Kolmas t8dline

ToGaeg pdevades 24 25 20

Tegelik toodang

paarides 4320 4400 3040

Paaride norma-

tiivme hulk 160x24 = 3840 160x25 = 4000 160x20 = 3200

T8tnormi tdit-  4320x100 4400x100 3040x100
—_—= 11 —_— =11 _— =

mine (%) 3840 255 %00 0,0 3200 95

See arvestuse variant on lihtne ja t88listele arusaadav,kuid
tal on jérgmised puudused.

Té6normide tditmise keskmine protsent kogu operatsiooni koh-
ta (vdi tootmisjaoskonna kohta) ei ole miiratud killlalt tipselt
kui aritmeetiline keskmine. Seega on #illaltoddud n#ites. t68normi
tiitmise keskmine protsent kogu operatsiooni kohta:

protsentide summa 112,5 + 110 + 95
t661iste arv = 3

Tegelikult aga on normide téitmise keskmine protsent 106,52,

2. Arvestus t66tatud aja Jjérgi seisneb normatiivaja vdrdle-
mises tabelis mirgitud kalendrilise td6ajaga.

Nditeks operatsioonil "meeste kingade pealsete naha mehhani-
seeritud juurdeldikamine" on ajanorm ithele paarile ﬁur=-£§9= 3 min.

160
Tegelikud td8tulemused on jidrgmised:
Esimene td8line Teine t86line Kolmas t6&6line

= 105,83 %.

T66aeg minuti-

tes 24x480= 11 520 25x480= 12 000 20x480 = 9600
.Tegelik toodang -

paarides 4320 4400 3040
Normatiivaeg k

tdidetud t66mahu
kohta minutites 3x4320= 12 960 3x4400- 13 200 3x3040 - 9120

T86normi t¥itmi- 12 960x100 13 200x100 9120x100 _
ne (%) 1 820 TTIE9OTS3000 ¢ r0- % oft0 - 0>
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Seda varianti v8ib kasutada ka neil juhtudel, kui antud ope-
ratsioonil t8ddeldakse erineva t8Omahukusega tooteid vdi kui t56-~
line teeb mitut erinevate t6dnormidega t66d.

Toonormi tiitmise keskmine protsent operatsiooni (tootmis-
jaoskonna, tsehhi v8i ettevdtte) kohta tervikuna on tépsemalt kaa-
lutud keskmine suurus:

Normatiivaja summa 40 . (12 960 + 13 200 + 9120)

Kalendriaja summa 11 520 + 12 000 + 96009 00 = 106,52%
3s Arvestus tottasu jiargi seisneb +tegelikult arvestatud ti-
kitodtasu vordlemises toStatud aja eest vidljamaksmisele kuuluva
t80tasuga tariifimiirade jérgi.
Niiteks samal operatsioonil on 9.tariifijédrgu pdevane tarii-
fitasu 2j rbl., ihe paari himme on %%% = 1,5 kop.

Esimene t881line Teine t88line Kolmas t&6line

T80aeg pidevades 24 25 20

Tegelik toodang
paarides 4320 4400 3040

Tikitootasu

summa tehtud

t?U eegt 0,015x4320=64,8 0,015x4400=66 0,015x3040=45,6
rbl.

T66tasu summa
tariifi jargi
t88tatud aga

eest (rbl. 2,4x24 = 57,6  2,4x25 = 60 2,4x20 = 48
oo Tt ~84,8x100  442,5 862100 . 110 4255100 _ o5
, :

Selle arvestusvariandi juures tuleb eriti hoolikalt arvutada
tilkit86tasu summa, eemaldades sel¥est koik lisatasud (Uletunnitss,
tobseisakud, S¥tunnid Jme.). '

Neil Juhtudel, kui t88line tegl tegelikult mitut t855d ' (ope-
ratsiooni ), mida tasustatakse erinevate tariifijirkude Jérgi,ning
pole v®imalik kindlaks teha, kui palju aega ta tegelikult on igal
t061 to8tanud, tuleb miirata kaalutud keskmine tariifitasu ' iga
tariifijdrgu tiikitéotasu summa jérgi.
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Niiteks t8Uline teostas kolm operatsioonis

T66 tariifi-
drk

Pievane ta-
riifitasu
(rblo)

he toote tii-
kito8 hinne
(kop.)

T66lise tege-
lik toodang
(tooteid)

Tikitsotasu
summa (rbl.)

Kalendriline
tobaeg

Kaalutud kesk-
mine tariifi-
tasu kdikide-~
le operat—
sioonidele

T66tasu summa
tariifi jéargi

Esimene Teine Kolmas Kolklku
operatsioon operatsioon operatsioon
9 8 i -
2,4 242 2 -
1,5 11 2 -
3000 500 800 4300

0,015x3000 = 45 0,011x500 = 5,5 0,02x800= 16 66,5

25 t56-
péeva

45x2,4 + 55x2,2 + 16x2
66,5

= 2 rbl. 27 kop.

20rbls 27 kop. X125 = 56°rbl. 75 kop.

T66normide tditmine (%):

66,5 x 100
il S AP 5
56,75 117,0

tditmine t68lise poolt kogu kalendrilise

T66normi tditmise keskmise protsendi v8ib m#drata ka jiarg-
miselt:
i . - - -

Esimene operatsioon 574375 x 100 = 75 %.
Teine operatsioon ——éle-x 100 = 10 %

_ 2,2x25 o
Kolmas operatsioon ——%255-1 100 = 32 %,
T86normi tditmine:

75 + 10 + 32 = 117 %.

fllaltoodud niidetes on vilja arvestatud +tehnilise t&8normi
perioodi kestel. Selle
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_aja jooksul v@is t6dlisel olla seisak (mitte tema stil t¥ttu), mis
vihendas toodangut ja viis seega alla tehnilise normi tiditmise
protsendi. On aga oluline teada, kuidas t58line on omandanud keh-
testatud tehnilise normi, s.t._miliine on selle tditmise tase nor-
maalsetes t66tingimustes.

Et kindlaks mi#irata t86lise tehnilise normi omandamise prot-
senti, tuleb kalendriajast maha arvata seisakute aeg, seega mdirata
tegelik tobBaeg (tikitssl toStamise aeg).

Niiteks operatsioonil "meeste kingade pealsete naha mehhani-
seeritud juurdeldikamine" oli arvestatava perioodi jooksul esime-
sel t66lisel (mitte tema siiii t3ttu) seisak iildkestusega 6 tundi.

Sel juhul vdrdub t6dnormi omandamise protsent (arvutus te-
hakse to6tatud aja jargi, vt. 1k.6,9):'

i Normatiivaeg
Kalendriaeg — seisaku aeg

= _12 960 x 100 _ 12 960 x 100
11 520-(6x60) 11 160 :

x 100 =

= 116,1 % .

Tehniliste normide omandamise protsenti tuleb silmas pidada
progressiivsete plaaniliste ‘normide,véljatﬁbtamisel, operatsiooni
ldbilaskevdime méiramisel ja t66viljakuse +t8stmise reservide ot-
singul.

2 Et saada +tehniliste normide +tditmise ja omandamise kohta
usaldusvitrseid andmeid, tuleb kindlustada t68liste +toodangu ja
t66tatud aja dige individuaalne arvestus.
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Lisa
Vorm 1 (esikiilg)

Ettevote To6aja pildistamise Operatsioon
Tsehh leht nr. Toode
To61lised 1 2 3

Perekonna-,ees-~ ja isanimi
Uldine to&staaZ

StaaZ antud operatsioonil
Normide tiZitmine vaatluse kestel
Normide tditmine ______  kuul
T66 kvaliteet

Seadmed T66riistad, rakised
Nimetus
Tilip Inventarinumber
Valmistajatehas

Operatsiooni sisu

Todkoha plaan ja kirjeldus

Todkoha teenindamine (kes
teenindab

Pooltoodete etteandmine

Materjalide etteandmine

Masina seadistamine,reguleerimine

Masina m#irimine, puhastamine

To68koha koristamine

T86t1lemise kvaliteet Meister
Vaatluse Vaatluse Vaatluse Vaatluse Vaatleja perekonna-
kuupdev algus 13pp kestus nimi
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Vorm 1 (teine kiilg)

Simbolid ja nende téhendus
Todline To6line T661ine o1
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Vorm 3 (esikiilg)

Ettevdte Todaja pildistamise Operatsioon
Tsehh koondkaart nr. Toode
Toolised Seadmed
Perekonna-,ees-ja | Staaf | Vaat-| Samani- Nimetus
isanimi ope-~ | lus= | meliste i
rat- lehe ajaku=- P
sioo= | nr. lude
nil koond-
tabeli
nr. .
Tooriistad ja rakised
Operatiivaeg ja toodang vahetuse igas tunnis-
Tun=- 3 Aeg » Kesgk-
nid| 1 3 4 5 6 & 8 vahe~| mi=-
tuse selt
Jook=| tunni
sul jook=
sul
o g ? [ %0 [ % ) ) ) [
2ol et RE a8 Lo e R L8
o o o
271818 |8[(8|3|8|lols]lels|m|SlB|S| B[S]| 8|S |88
& B B e |6 Ele B e e |fPlal|lel | s |(a]|e |8 e | =
4
2
2
4
5 £
6

Tegelik operatiivaeg tootellksusele normi jérgi tundides

- Ttkoha plaan

Projekteeritavad muudatused

Skeem ja tshised
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. Vorm nr. 3 (teine kiilg)

T881ise ajabilanss minutites

To61ised Ajakulud
Ajakulu liikide tege- Projek-
nimetused likud teeri-
tavad
Kl T [T &
b L] © n Ll
z o > o nb
) 112(3|4|5|6|B|88m B|85s
g AV FINGE
8 ~ va ] i.up
1| Operatiivaeg T .
2| T68koha teenindamise aeg Tos
a
b
c
d
e
b 5
Koklu T g
Rasulik t8Baeg T, + T4
3 | Aeg isiklikeks vajadusteks ja
| puhkuseks Tl B
4 | Ettentigemata-tdde aeg Tn.p
5 | Ettentigemata tbvaheajad Tu.n

Kokku

Seadmete ajabilanss minutites

Kasulik t88aeg Tn.p
Ettendhtud t68vaheajad Tn.n
Ettendigemata t88 aeg Ta.p
Ettendigemata t88vaheajad Ty

Kokku

Jidreldused

Vahetuses kehtiv tdnorm
Tegelik toodang vaatluse kestel ___

Kehtiva normi t#itmine

Véimalik toodang vahetuses B

Oodatav tdtviljakuse kasv  Bogyp x 100

x projekt.
W T e s e
voim, = — ¢
on

- 100 =
B1;ese1.

Mirkus. Organisatsioonilis-tehniliste abindude plaan on antud lisas

Koostamise kuupdev Normeerija

Kinnitaja
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T8ajakadude massilise pildistamise kaart
Stimbo- Stimbo-

Stimbo-

1id Tdhendus 1id Tdhendus 114 Tdhendus
HP | Pole t06d e Meistri instruktaa | VM NMehhaaniku jure- e A
YJH ﬁr;minel; aésil;li— g Pr::gikm;bert;ge?me = ;:la ﬂg:k &
X eks vajadusteks Is i utuajamine remon Tsehh'
Tth:QM;:.l;: in&:;;?am‘ﬂ g %mﬁ; remont m Toodete valik numbri | OC lc::vonnn_e puh- Yooluliin
nrf:une vahetus i Jargl Ans Brigaad
Vaatleja: Mitina
Tegel;k kell 16 kell 17 Jne. kell 24 d. nmwm
toodang| Operat-| Jrk.t T68lise nimi Eriala minutid minutid Jjne. minutid kes- oletoodete | meistri[omavo- [ juhus- [stisti~[drami-|praagi|[isikl.|mehhaa-] masina protsent
vahetu-| siooni | nr. tus vod ;::%;1 ingt- |liline | 1ik ku re-|nek {imber-| jutu~ |niku remont | kokku | vaatluse
ses | nr. 1-10 [11-20{ 2+30 sml:ﬂ-so 51-60| 110 | 16-20 | 21-30|31-40 | 44-50| %1-60 1-40'15-20’21—30 u—w’m-so 54-60 Jirgi | Tuktaaf pubka- |'t88  |momt |isikl.|tege- |ajam. |Jdrele kestu-
tk. mine vaj. mine minek sest
47 0122 |1 Judina pressija 480 4 4 0,84
47 0125 |2 Enjazeva kisitttline 480 3 3 0,62
47 0126 |3 Trojenkova motorist 480 1" 5 5 - 4,38
47 0128 |4 Jefremova kisit88line 480 S 3 S 13 57
47 0130 |5 Bure jeva kisit8yline 480 3 5 8 1,68
6 Trussova reserv 480
35 0131 (7 | Sopina kéisit88line 480 | 15 15 3,14
35 0132 |8 Zinina motorist 480 6 10 & 2 A 28 5,83
48 0136 |9 Pletjuhhina | traageldaja 4 =LA = 480 7 2 9 4 6 28 5,83
48 0134 10 | Rranova reserv 3 480 | 8 ‘ 5 13 2,7
48 0135 |11 Kondratjeva | késitodline ‘; 480 | 17 76 93 19,38
25 0130 [12 Fukova kisittline ' 75 480 1 6 20 4,17
47 0129 (13 Solmajeva kdsitd8line 480
14 Krajeva reserv 480
50 0123 [15 Bezrukova kontrollija - 480 14 56 5 75 15,63
25 0133 |16 Maslennikova | puhastaja = 480 15 5 24 5
25 0133 |17 Vesselova puhastaja ’:;’ 480 | 20 ? 3 6,46
50 0139 |18 Reznenkova puhastaja 480
Mirkus. Iga 5-mm ruut vérdub 5 minutiga. Kokku: 8640 | 104 11 13 6 162 10 50 6 8 2 4 376 4,35
% vaatluse Uldajast: 1,2% Mo 1 0,16 0,08 1,87 | 0,12 0,58 0,08 | 0,09| 0,02 |0,04




Vorm 5 (esikiilg)

Ettevote
Tsehh

distamise leht nr.

Enese t00pdeva pil—- | Operatsioon . __

Vaatluse kuupdev

Perekonna-,ees- ja isanimi

Tabelinumber Eriala

Tariifijark

Seadme nimetus

Inventarinumber

Vaatluse‘aeg

g;k' T6dajakadude . pdhjused Kadude kestus

o minutites | %-des
1
2
3
n
5
6
7
8
9
10
11
12

Kokku
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Vorm 5 (tagakiilg)

Ettepanekud
.toopdeva tihendamiseks

Té61lise allkiri
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Vorm 6 (esikiilg)

Ettevote Kronometreerimisleht Operatsioon

L G e vl oo . ote

T65jark \

Vaatluse eesmark

eees

Tooline

Perekonna-, ees- ja isanimi

Uldine t@sstaaZ

Normi t@itmine ....... . kuul

Staaz antud t601

Normi t&itmine vaatluse ajal

T66 kvaliteet

Tooriistad ja rakised

Seadmed
Nimetus ;
inventarinumber Tilp .
Valmistajatehaé
Toode
Nimetus
Liik

Tookoha organiseerimine
Jja teenindamine

Tookoha skeem

Operatsiooni sisu

ja tehnoloogilised nduded

To60koha skeem

Tootlemise kvaliteet Meister
Vaatluse Vaatluse Vaatluse Vaatluse Vaatleja
kuupaev algus 1opp kestus allkiri
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Vorm 6 (teine kiilg)

or.

5, Fiksee. [T Plisivus—
§ | vottea|rinis- M3Stmise fir.ja aeg sekundites miste ;oeﬁit.ient e
° tid 8= t = B
é 11712122 ]5]8|7 |8 |9 13192023—;15?‘223“'5%5‘
‘1 } -
)i}
T
n
T
1)
b s
i}
T
i
4
1
¢ 3
1]
Peatused,viivitused ja kdrvale- # Peatused,viivitused ja kdrvale-
kaldumised normaalsetest tingi- Markused kaldumised normaalsetest tingi-
mstest X mustest -
Votte i Votte
nr. nr.
P8hjus Kestus MBS Péhjus | Kestus
mise mise
nr.




Vorm 7 (esikiilg)

Ettevdte Normeerimiskaart Operatsioon
Tsehh L TS5 jark
Seadmed Toode
Nimetus Nimetus
Titp Inventarinumber Liik
Valmistajatehas
Tooriistad ja rakised Dokumendid

Kronometree- | Tooaja pildis—

rimislehed tamise koond-
kaart”

Tehnoloogilised nouded ja normatiivid

T90 kirjeldus

Vahetuste arv: 1, 2, 3 vahetust (mittevajalik maha tOmmata)
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Vorm 7 (teine kilg

2)

Kehtiv tookoha organiseerimine

Toode sisu, kes teeb, mis vahenditega

1. Masina seadistamine ja reguleerimine:
2. Masina maarimine ja puhastamine:
3. Pooltoodete ja materjalide etteandmine ning paigaldamine:-
4, Valgustus, ohu temperatuur, gaaside ja tolmu eraldumine:
5. Ohutustehnika ja tookaitse:
T60koha plaan Toote tootlemise skeem
Koostamise ATDeiry - Kinnitamise Allkiri
kuupaev kuupaev




L
III.

—
<

0)\10\\!1#\)1!\)—\3 VEWwWND g

VIII.

IX.

Eess6na ...... A AR The e s s Suh de L apie 3 ¢ ote oik
T60 tehnilise normeerimise e T T SRR R e el e
Tootmisprotsess ja selle koostisosad ...........ic00ee

ST EPNR T PR G L R A e e e 5 TR i - e 5
T60 tehnilise normeerimise meetod ...eceecesceccccacns

. Ettevalmistus operatsiooni uurimiseks vaatluse teel ..

T301ise valik VAALIUSEKS «.eveeeeeenssoeneosccscnsanes
Tookoha organiseerimise seisukorra kontroll ..........
Ajakulu méStmise viisid .iccccecsccccccsccscccscnsnses
Dokumentatsiooni valik ja ettevalmistamine ......cc...
ADOPELERE Lo i i e SVCRRR B SRR S8 A A S e X
S008I PLAALBLANEIIN - ot veos s siofosiaibilostonesins sitivse S
T5%aja pildistamise sisu ja iilesanded ......eeeeeeenns
L PEPREE VPSR PN 3T, e WA S0 50 R RSh S0 SO S e
F00l1i8e PRILIC VARGINNOKE & « cdascshdrsssoedvrens A
T66a ja pildistamise ettevalmistamine.....,......... Gl
T30aja pildistamise tEhNikA +.veeeeeeesesnesonansonsns
Vaatlusmaterjalide labitootamine ja analilis ......e...
Téoaja parema kasutamise projekteerimine .....csccc000

Enese toopaeva pildistamine ....... b TR RN ) S TR

Kronometreerimine ....ccccccccececcccccccsns R e -
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