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CITPABOYHHK HOPMUPOBIIUKA

YJIK 658.54(03) Pomunbix, E. H.
LR 1969

B cnpaBouynWKe Hapamy ¢ ocHOBaMH METOAAMH TEXHHUECKOTO
HODMHDOBaHHA TpyHa, dhopmynamu pacuéra MaulHHHOrO BpeMedH
B OCHOBHBIX OTPAC/JAX MPOMBIUIEHHOCTH DECHYGJHKH M METOAHKOH
Pa3paGoTKH HOPMATHBOB MO TPYAY pACCMATPUBAIOTCS MpoGJeMbl
OpraHu3al¥u TpyAa, a TaKkKe OCHOBBI OMAHUPOBAHUS M aHaJ u3a
NoKasaTeJe#ft 1Mo Tpyamy.

B mpenenax Bo3moXuocTH 3aTPOHYTH BONPOCE HODPMHUPOBAHMS
NOBPEMEHHBIX PaboT, MHKDPO3JIEMEHTHOro HODMHDOBaHHS, HCIONbIO-
Banua OBM B HODMHDOBAHHH TPYHA, NPUMEHEHUS MeTona MoHTe-
Kapsio npu npoeefienunm MomeHTHBIX HaGJIONCHMIL.

CnpaBounuk NPEAYCMOTPeH JUISi BCeX PaGOTHHKOB, 3aHHMal0-
LWUXCST BOTIDOCAMHM HODMHPOBAHMUS TPYAa H Oprawusauud 3apaGor-
HOW MJIaThH.

CnpaBoYHuK BOZMONKHO MCIOMb30BATh B  KadyecTBe YUYeGHOrO
TnocoGust NMpH NOArOTOBKe HHXXEHEePOB-3KOHOMHCTOR,

Ta6aun 41, cxem 9, HmocTpauueit 8, 6uba. 37 nHass.

Ké‘si_raamatus on korvuti t66 tehnilise normeerimise pohi-
aluste ja meetoditega, pohiaja arvutamise valemitega vabariigi
kaheksas pohilises toostusharus ning téonormatiivide koostamise

. pohijoontega leidnud kasitlemist ka tao organiseerimise ning

palgakorralduse, selle planeerimise ja t66jouplaani tiaitmise ana-
liiiisi alused.
. Voimaluste piirides on puudutatud ajaté66 normeerimise spet-
siifikat, normeerimist mikroelementide alusel, elektronarvutite
kasutamist 166 normeerimisel, Monte-Carlo meetodit moment-
vaatlustel.
Kisiraamat on moeldud kasutamiseks koigile toptajatele, kes

puutuvad kokku t66 normeerimise ja palgakorralduse kiisimustega.
~ Raamatut on véimalik kasutada oppevahendina insener-6kono.
mistide ettevaimistamisel.
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TAHTSUS SOTSIALISTLIKUS

l TOO TEHNILISE NORMEERIMISE SISU JA
a TOOSTUSETTEVOTTES

1.1. TOO TEHNILISE NORMEERIMISE ULESANDED JA SISU

Meie maal on loodud kéik vajalikud tingimused tooviljakuse pide-
vaks kasvuks:. tootmisprotsesse varustatakse jérjekindlalt uusimale
seadmetega; plaanipdraselt viiakse ellu abinoud tehniliste vahendite,
tehnoloogia, tootmise ja t66 organiseerimise edasiseks tdiustamiseks;
areneb footmisprotsesside mehhaniseerimine ja automatiseerimine;
pidevalt suureneb t66 varustatus elektrienergiaga; kasvab tootajate
tootmisalane kvalifikatsioon, kultuur-tehniline tase ja materiaalne
heaolu; laieneb liikumine kommunistliku t60 eest, tugevneb sotsialist-
lik toodistsipliin.

Toostustootajad peavad tiielikult kasutama Zra need sotsialistliku
siisteemi eelised tootmise edasise tdiustamise ja tooviljakuse tostmise,
kommunismi materiaal-tehnilise baasi loomise eesmargil.

Tooviljakuse tostmise reservide kasutamist takistab tosiselt eba-
rahuldav t66 tehniline normeerimine.

T66 tehnilise normeerimise all moistetakse meetodite ja votete
kogumit, mille abil tehakse kindlaks tébaja reservid ja kehtestatakse
vajalikud tévajakulutused teatud t66 sooritamiseks.

T66 tehnilise normeerimise peamine iilesanne on tootmisprotsessi
ratsionaalne organiseerimine oige toonormi (aja-, tootlus-, teenindus-
normi) kehtestamise teel.

Tehnilise normeerimisega tegelevate tootajate funktsioonid on:

1) tooajakulutuste uurimine;

2) t66 organiseerimise eesrindlike vormide tundmadppimine ja iildis-
tamine;

3) normatiivide viljatéotamine tehniliselt pohjendatud aja-, tootlus-
voi teenindusnormide kehtestamiseks;

4) projekteeritud tehnoloogiliste protsesside analiiiis todviljakuse
tostmise voimalusle selgitamiseks;

5) toode tarifitseerimine ja osavott isiklike jdrkude omistamisest
toolistele;

6) osavott 166 teadusliku organiseerimise plaanide koostamisest;

7) tehniliselt pohjendatud aja-, tootlus- ja teenindusnormide ning
tiikkitoohinnete kehtestamine;

8) normide tditmise kontroll ja vananenud normide oigeaegne
muutmine.

Seega kujutab t66 tehniline normeerimine endast iiht tdhtsamat
tootmise efektiivse organiseerimise meetodit sotsialistlikus ettevottes.



1.2. TOO NORMEERIMISE ARENG NSV LIIDUS

Sotsialistlik jaotusprintsiip — «igaiihelt tema voimete kohaselt,
igaiihele tema t66 jédrgi» — nouab vastavate toonormide kehtesta-
mist. Esimestena NSV Liidus hakkasid seda iilesannet lahendama
metallitoostuse toolised. Metallitoostuse tooliste Ulevenemaalise Liidu
Noukogu teisel istungjargul 1918. a. detsembris arutati tootlusnor-
mide kehtestamisega seotud kiisimusi. V. I. Lenini poolt allakirjuta-
tud VNFSV RKN dekreedis «Tariifikiisimuse pohialused» (september
1921. a.) esitati t66 tasustamise ja tootlusnormide kehtestamise mee-
todite pohialused. Valitsuse mdiaruse alusel moodustati ettevotetes
tehnilise normeerimise biirood (THB) ja t66 teadusliku organiseerimise
(HOT) sektsioonid. Partei XII kongress 1923. a. pani t66 teadusliku
organiseerimise juhtimise Toolis-Talupoegade Inspektsiooni Keskkont-
rollkomisjonile. 1924. aastal kutsuti kokku t66 teadusliku organisee-
rimise konverents, mille t66d juhatas V. V. KuibdSev. Konverents
maiidras kindlaks suunad t66 organiseerimise uurimiseks ettevotteis.
1925. aastal toimus ettevotete tehnilise normeerimise biiroode esimene
iileliiduline konverents, mis méératles t66 tehnilise normeerimise sisu,
eesmadrgid ja iilesanded.

Partei ja valitsus osutasid t66 normeerimise arendamisele alati
suurt tdhelepanu. UK(b)P Keskkomitee méiirus 24. mirtsist 1927
kohustas majandusorganisatsioone tugevdama sellealast t66d ja too-
dkonoomika osakondi todstuses.

T66 normeerimise valdkonnas ldbiviidavate teaduslike uurimis-
t6dde koordineerimiseks ja iildistamiseks loodi Tehnilise Normeerimise
Noukogu, mis 1927. ja 1928. aasta jooksul toGtas vilja tehnilise nor-
meerimise metoodika pohialused.

Eriti ulatuslikuks muutus tehnilise nornreerimise metoodiliste aluste
viljatéotamine UK(b)P XVII konverentsi otsuste realiseerimise kii-
gus. Konverents markis, et {66 Gige organiseerimise ja tehasesisese
planeerimise aluseks peab olema tehniline normeerimine.

Kuid 30-ndate aastate algul esines nii tehnilise normeerimise teoo-
rias kui ka praktikas olulisi puudusi, mis pidurdasid tooviljakuse
kasvu. Tuli iiletada moningate tootajate kahjulik <teooria» sellest,
et sageli on toéviljakuse ja tootlusnormide kasvu piir saavutatud.

Selle perioodi pohiliseks puuduseks tehnilise normeerimise metoo-
dikas ja praktikas oli eraldumine todliste, eriti eesrindlaste kogemus-
test ja saavutustest.

UK(b)P Keskkomitee 1935. a. detsembripleenum maistis teravalt
hukka selleks ajaks véljakujunenud normeerimise siisteemi ja prak-
tika. Pleenumi otsuses mairgiti, et nondanimetatud kogemuslik-statis-
tiliste normide iilekaal normeerimise praktikas pidurdab edasist t66-
viljakuse ja tooliste palga kasvu. ;

Vastavalt pleenumi otsustele tootati jérgnevail aastail vilja uued
seadmete toreziimide normatiivid ja t66 kisitsielementide normeeri-
mise metoodika, arenes eesrindlike téomeetodite ulatuslik uurimine.

Sotsialistliku toostuse pidev areng sojacelsete viisaastakute jook-
sul, uute tehniliste vahendite ja tootmise organisatsiooniliste vormide
(mass- ja vooltootmine, mitme pingi teenindamine jt.) kasutusele vot-.
mine seadis tehnilise normeerimise ette iiha keerukamaid ja vastu-
tusrikkamaid {ilesandeid tooviljakuse edasise kasvu kindlustamisel
12 progressiivsete tehniliste normide kehtestamisel. Need iilesanded
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muutusid veel olulisemaks Suure Isamaasdja aastail, kui ettevotted
ennenigematu tempoga juurutasid uusi toodanguliike ja tostsid toot-
misvoimsust.

Esimesel sojajargsel viisaastakul tekkis igas ettevottes vajadus
praktiliselt ellu viia NSV Liidu rahvamajanduse taastamise ja arenda-
mise plaani (1946...1950) juhised tehniliselt pdhjendatud normide
kasutamise laiendamisest, vottes arvesse eesrindlikku tehnoloogiat ja
t60 tehnilise varustatuse kasvu.

Vaatamata sellele jéi t66 tehnilise normeerimise olukord ebarahul-
davaks. Enamikus ettevotetes kehtisid kogemuslikud ja statistilised
normid, kusjuures need kujutasid endast sageli t66tasu reguleerimise
vahendit. Sellele juhiti tdhelepanu ka NLKP Keskkomitee 1955. a.
juunipleenumi ja NLKP XX kongressi otsustes.

Tehnilise normeerimise puuduste peamiseks pohjuseks oli téotasu
korrastamatus. 1955. aastaks kasvas tiikit66liste keskmine tdéotasu
1940. aastaga vorreldes ligi kaks korda, tariifiméarasid aga ei muu-
detud. Tariifitasu osatihtsus iildises tootasus langes kuni 40...50%.
Seetottu kehtestati ettevotetes tddoperatsiooni tegelikust toomahuku-
sest 2 ja enam korda suuremad ajanormid. Need normid ei olnud ei
tookulutuste reaalseks modduks ega stiimuliks tooviljakuse eda-
sisel tostmisel, need ei voinud olla tehnilis-majanduslike arvutuste
kindlaks aluseks.

Toéotasu ja tehnilise normeerimise korrastamise juhtimine pandi
NSIVL Ministrite Noukogu Riiklikule T66- ja Palgakiisimuste Komi-
teele.

1956. a. kehtestati uus tootlusnormide muutmise kord, mis néagi
ette normide muutmise kogu aasta jooksul vastavalt organisatsioo-
niliste ja tehniliste abindude elluviimisele.

Tootasu korrastamisega tehti algust 1956. a. soetddstuses. Kokku
viidi aastail 1956...1960 uutele tootasutingimustele rohkem kui
40 miljonit tootajat. Sealjuures tosteti madalapalgaliste tootajate
tootasu ligi 38%, milleks eraldati riigieelarvest 800 miljonit rubla.l
Seoses tariifimddrade tostmisega ligi kaks korda osutus voimalikuks
kehtestada tehniliselt pohjendatud aja- ja tootlusnorme juba laiemas
ulatuses. ; R

Kuid vaatamata tehniliselt pohjendatud normide osatéhtsuse
moningale ‘kasvule, jdi see siiski suhteliselt madalaks, sest tariifire-
form ja t66 normgerimise korrastamine viidi 14bi vordlemisi lithikese
aja jooksul ja tehniliselt pohjendatud normide viljatootamine jdi 1ope-
tamata. Pealegi olid paljud normid tehniliselt pShjendatud vaid nime-
tuse jdrgi. Seepdrast on tehniliselt pohjendatud normide véljatoota-
mine ja ellurakendamine jdidnud ka parast tariifireformi ettevotete
itheks tihtsamaks iilesandeks. Et t66 normeerimist mojutab oluliselt
tariifisiisteemn, on normeerimise tdiustamine lahutamatult seotud tarii-
fististeemi tdiustamisega.

! 3apaGoruast naata B npomsimjenHoctH CCCP u eé conepmeﬂcraoxa‘aﬂue.
IMoa pen. E. M. Kanyeruna. Mocksa, 1961 r.



1.3. TEHNILISE NORMEERIMISE OSA TOO ORGANISEERIMISEL
JA TOOTMISE PLANEERIMISEL

T66 ratsionaalseks organiseerimiseks tuleb

1) otstarbekalt jaotada t66d nende tehnoloogia, toémahukuse ja
keerukuse jérgi;

2) oigesti jaotada t66d nende taitjate vahel ning paigutada t6oli-
sed tookohtadele vastavalt tooliste kvalifikatsioonile ja to6de jargule;

3) kehtestada koige ratsionaalsemad 160 organiseerimise vormid
(individuaalne, brigaadiviisiline, mitmel pingil i66tamine jne.) ja
organiseerida tookohad teaduslikul alusel;

4) otstarbekalt korraldada vahetuste t606;

5) juurutada eesrindlikke toomeetodeid ja organiseerida sotsialist-
likku voistlust.

Koigi nimetatud té6de edukaks tegemiseks on tarvis teada tootmis-
protsessi operatsioonide tdpset toomahukust. See tagab katkematu
seose eri tookohtade vahel ja voimaldab tooaega tdielikult kasutada.
Niisuguse toémahukuse kindlakstegemine on voimalik ainult tehnilise
normeerimise meetoditega. Kui operatsiooni t66mahukuse méidramisel
ei voeta arvesse seadmete optimaalseid tooreziime, kisitsitoode rat-
sionaalset sooritamist ja teisi tehnilise normeerimise pohialuseid,
¢i vdimalda kindlaksmadratud toomahukus tootmisprotsessi rafsio-
naalselt iiles ehitada ja hdired on valtimatud.

Eriti tihedalt on t66 tehniline normeerimine seotud t66 teadusliku
organiseerimisega. Tehniliselt pohjendatud normi véljatéotamine ja
kehtestamine eeldab tdoprotsessi ratsionaliseerimist tédkohal ning
viimase organiseerimist teaduslikel alustel. Seega loob tehniline nor-
meerimine tdiendava stiimuli 166 teaduslikuks organiseerimiseks. Uht-
lasi voimaldab tehniliselt pohjendatud norm anda hinnangut t66 orga-
niseerimise tasemele. Mida madalam on see tase, seda suuremaid
ajakulutusi t66 tegemine noduab. Seega on téonorm t66 organiseeri-
mise kriteeriumiks.

Tehniliselt pohjendatud aja-, tootlus- ja teemindusnormid on alu-
seks paljude tehnika-, tootmis- ja finantsplaani néitajate arvutami-
sel. Nende abil méidratakse kindlaks toodanguplaani taitmiseks vaja-
like seadmete arv ja tooliste palgafond ning tsehhide ja jaoskondade
tootmisvoimsus. Ajanormide alusel arvutatakse tootmistsiikli kestus,
detailide partiide tootmisse suunamise ja véiljalaskmise tdhtajad ning
koostatakse operatiiv-kalendaarsed plaanid, mis kindlustavad tootmis-
programmi riitmilise taitmise.

Mida rohkem tootmise juhtimist ja planeerimist mehhaniseeritakse
ja automatiseeritakse, seda enam kasvavad nouded normatiivse baasi
tdpsuse suhtes ja seda vajalikum on asendada kogemuslik-statistilised
normid tehniliselt pohjendatud normidega.

1.4. TEHNILINE NORMEERIMINE JA PALGAKORRALDUS

~ Soltumata kasutatavast palgavormist on t66 tehniline normeeri-
mine vahend, millega kehiestatakse {6oiillesande maht. Seega on aja-,
tootlus- voi teenindusnorm korvuti t66 voi toolise jarguga aluseks 160-
lise palga suuruse kindlaksmadramisel kas pohiliselt (tiikitodlistel)
voi osaliselt (ajatGoliste preemia).

Tiikito0 puhul méaaratakse toolise palk kindlaks kehtestatud tiiki-



toohinde korrutamise teel valmistatud toodanguiihikute arvuga (tikid,
meetrid, kilogrammid jne.). Kui on {egemist ajanormiga, saame tiiki-
toohinde antud t66jargu tariifitasu korrutamise teel ajanormiga:

Hygpe = MT,

kus Hmkl- on toodanguithiku hinne;
M; — antud t66jargu tunni-tariifimaar;

T — ajanorm tlindides.
Kui ajanorm on kehtestatud minutites, siis
M:T
Htiiki=—éo_'

Kui tooiilesanne on kehtestatud tootlusnormina, mairatakse {iiki-
i6ohinne kindlaks pdeva- (tunni-) tariifimddra jagamise teel pdeva-
{tunni-) tootlusnormiga:

L et

kus M; on antud t66jargu péeva- (tunni-) tariifimair;

N: — pédeva- (tunni-) tootlusnorm.

Mida suurema osatdhtsusega on tariifipalk téolise kogupalgas,
seda suurem tdhtsus on sel palga korraldamisel ja reguleerimisel
ning seda suuremad voimalused loob see tehniliselt pohjendatud nor-
mide juurutamiseks. Seepdrast on tehnilise normeerimise ja palga
oigeks korraldamiseks ettevottes vajalik, et tariifimddrade tase ja
tariifivorgud vastaksid t6oliste palga plaanilisele tasemele, méaraksid
osaliselt kindlaks selle taseme ja aitaksid nii kaasa tehniliselt poh-
jendatud normide juurutamisele.

1.5. TEHNILINE NORMEERIMINE JA TOODANGU OMAHIND

Tehniliselt pohjendatud normid avaldavad olulist mdju toodangu
omahinnale, sest palga osatdhtsus on viimases kiillalt suur.

Ajanormide alanemisel vdheneb palga osatihtsus toote omahinnas,
sest ajakulutuste vidhenemisega kasvab toodangu hulk ajatihikus,
seega kasvab tooviljakus. Jarelikult toolise palk ei vihene, vaid voib
isegi kasvada.

Ajanormide vdhenemine a% toob kaasa tooviljakuse, s. o. tootlus-
normide kasvu b%, mille voib arvutada jargmiselt:

100a
b= —--".
100 —a £

Kui tooviljakuse kasv pohjustab palga tousu ¢%, on palga osa-
tahtsus tooteithiku omahinnas pérast uute normide kehtestamist (kut
endine osatdhtsus votta 100%)

100
ey A 10
100 + b

=~



Tiikipalga sédést tooteiihiku omahinnas A oleks

100 + ¢ )%,

iy (l—To—oTb

ja absoluutarvudes

100 %
Peiie 1__ﬂ),
100 + &

kus H on tiikitoohinne.
Kui tiikipalga osatahtsus on d%, siis omahinna alanemine

1 d
B_;(l__o‘“r_C)__%,
100+ & / 100

Niide. Operatsiooni tiikitoohinne H =4 rbl. Ajanorme alanda-
takse a=20%. Palga kasv c=5%.
Tooteithiku omahind 26,67 rbl. Tiikipalga osatdhtsus tooteithiku
omahinnas d = 15%.
Tooviljakuse kasv
100 - 20

b =—-— = 25%.
100 — 20 e

Tiikipalga saidst tooteithiku omahinnas

100 + 5
A 100(1———_'"—)= 16%
100 4 25
ehk absoluutarvudes
1004+ 5

Aa=4<l—— )=4-0,16=O,64rbl.

100 + 25

Tooteiihiku omahinna alanemine

100 + 5 15
B=({1——u+— ). — —016:15 =
( 100+25)100 i e

ehk absoluutarvudes

Ba. = 26,67 (1 —-

100 45 18
) = 26,67-0,16- 0,15 = 0,64 rbl.

100 + 25 / 100



TOOTMISPROTSESS JA SELLE
& KOOSTISOSAD

2.1. TOOTMISPROTSESS JA SELLE JAOTAMINE
OPERATSIOONIDEKS

Tootmisprotsess kujutab endast omavahel seotud tooprotsesside
kogumit. Téoprotsess on inimese otstarbekas tegevus, mis on suu-
natud tdoeseme muutmisele téovahendite abil.

Tootmisprotsessi peamisel osal — tehnoloogilisel protsessil — on
igas toostusharus spetsiifilised isedrasused. Kuid eri tootmisprotses-
sidel on ka iihised tunnused, mis vdimaldavad klassifitseerida erine-
vaid protsesse samaliigilistesse gruppidesse.

Tehnilise normeerimise seisukohalt voivad olulisemateks tunnusteks
olla:

1) toolise osavotu iseloom tootmisprotsessis;

2) tootmisprotsessi iseloom ja sisu;

3) tootmisprotsessi kordumise perioodilisus ja “kestus;

4) tootmise organiseerimise tiiiip.

Téélise osavotu jirgi jaotatakse protsessid:

1) kasitsiprotsessideks;

2) mehhaniseeritud kisitsiprotsessideks;

3) masina-késitsiprotsessideks;

4) masinaprotsessideks;

5) automatiseeritud protsessideks;

6) aparaadiprotsessideks.

Kisitsiprotsessid on sellised, mida toéline (t6dliste grupp) soo-
vitab kas taielikult kisitsi voi kisi-tooriistadega, kasutamata seejuu-
res mingeid energiaallikaid (nditeks detailide viilimine kisitsi, ese-
mete virvimine maalripintsliga, kisitsi vormimine, sdlmede voi masi-
nate kisitsi monteerimine, neetimine kisivasaraga, toodete pakkimine,
detailide loikamine noa voi kddridega omblustoostuses jne.).

Mehhaniseeritud kisitsiprotsessideks nimetatakse protsesse, mida
t6oline sooritab mehhaniseeritud instrumendiga mingi energiaallika
abil (nditeks detailide tootlemine elektri-, pneumaatilise voi hiidrau-
lilise instrumendiga, aukude puurimine elektritrilliga, toodete triiki-
mine elektritriikrauaga jne.).

Masina-kisitsiprotsesside hulka kuuluvad protsessid, mida sooritab
taitur, kusjuures selle {imberpaigutamist téoeseme juurde voi vastu-
pidi juhib vahetult tééline (nditeks detailide toétlemine kasitsiette-
nihkega metalliloike- ja puidutodtlemispinkidel, 166 ekskavaatoril,
omblemine elektriomblusmasinaga jne.).

Masinaprotsessideks loetakse protsesse, mille kdigus tGoeset moju-
tatakse tiituriga selle juhtimise teel to6lise poolt fiitsilise jou raken-
damiseta, kuna abitood tehakse kisitsi voi osaliselt mehhaniseeritult
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(niiteks detailide to6tlemine automaatse ettenihkega, vormide tiif-
mine vormimismasinatel, automaatkeevitamine, kangakudumine mehaa-
nilistel telgedel jne.). :

Automatiseeritud protsessid on need, kus pohitéo elemendid on
tdielikult mehhaniseeritud, kuid abités elemendid (detailide iilessead-
mine ja mahavétmine) on kas osaliselt voi tdielikult mehhaniseeritud.
Seejuures suunatakse taituri toiminguid automaatselt vastavalt masina
hidlestatusele, mille korrasolekut jalgib téoline.

Aparaadiprotsessid sooritatakse spetsiaalsetes aparaatides (agre-
gaatides, ahjudes, vormides) todeseme mojutamise teel soojus-,
elektri- voi keemilise energiaga. Seejuures jilgib {66line (todliste
grupp) aparaatide téod ja reguleerib protsessi kiiku vastavalt tehno-
loogilistele instruktsioonidele ja kehtestatud reglemendile (nditeks
malmi sulatamine vagrankas, detailide termiline t66tlemine, enamik
protsesse keemia- ja {oiduainete téostuses jne.).

Tootmisprotsesside péohiosa iseloomy ja sisu jargi voib eraldada
mehaanilisi ja fiifisikalis-keemilisi protsesse. Esimeste hulka kuuluvad
protsessid, kus mehaanilise t66tlemise tulemusena muutuvad t66-
eseme kuju, mootmed, seisund ja asend. Fiiiisikalis-keemilised prot-
sessid on need, kus soojus-, keemilise ja_elektrienergia toimel muu-
tuvad materjalide fitiisikalis-keemilised ja mehaanilised omadused
ning sisestruktuur.

Tootmisprotsesside perioodiline korduvus séltub tehnoloogilise prot-
sessi kestusest, millest soltuvalt eraldatakse katkestatavaid tootmis-
protsesse, mis omakorda jaotatakse tsiiklilisteks ja perioodilisteks,
ning pidevaid protsesse.

Tsiiklilisi protsesse iseloomustavad liihike kestus, katkestused ja
protsessi korduvus. Perioodilistes protsessides kestab tsiikkel pikka
aega ja seepdrast katkestused, mida moddetakse pikema ajaldiguga,
ei anna protsessile tsiiklilist iseloomu.

Pidevates tootmisprotsessides ei masra protsessi katkestamist ja

nisatsioonilis-tehnilistel pohjustel.

Katkestatavate tsiikliliste protsesside hulka kuuluvad peamiseit
mehaanilised protsessid; katkestatavate perioodiliste protsesside hulka
aga automaatsed ja osaliselt aparaadiprotsessid.

Pidevate protsesside hulka kuuluvad peamiselt aparaadiprotses-
sid. Siin tuleb eraldada protsesse, kus toodang antakse kindlate aja-
vahemikkude jirel (malmi viljalaskmine korgahjust jms.), ja prot-
sesse toodangu pideva véljaandmisega (vddvelhappe tootmine jms.).

Mida automaatsem ja pikem on todprotsess, s. t. mida viiksem
on tema tsiiklilisus, seda suurem on selliste funktsioonide osatihtsus
tooh;g tegevuses nagu seadmete haalestamine, reguleerimine, tehno-
loogilise protsessi jdlgimine; seadmete jooksev teenindamine. Mida
vihem on protsess automatiseeritud ja mida pikem ta on, seda roh-
kem on tegemist operatiivsete funktsioonidega: perioodiline toorikute,
materjali, tooraine etteandmine, toodete ilesseadmine ja mahavotmine,
seadmete juhtimine, toodangu kontrollimine, tehnoloogilise osa vahety
sooritamine késitsiprotsessides,

_ Tootmise organiseerimise tiiiibil{ jaotatakse tootmisprotsessid indi-
viduaal- ehk iiksikprotsessideks, vdikeseerialisteks, seerialisteks, suur-
seerialisteks ja masstootmise protsessideks.
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2.2, TOOOPERATSIOON JA SELLE KOOSTISOSAD

Tootmisprotsess jaguneb tehnoloogilisteks, transpordi- ja kontroll-
operatsioonideks.

Operatsiooni all maistetakse tootmisprotsessi osa, mida soorita-
takse kindla tooeseme tdotlemisel {ihel tookohal. Operatsiooni voib
sooritada iiks voi mitu toolist kas oma fiiiisilise t6oga, masin oma
tdituriga voi mitmesuguste energialiikidega. Operatsioon holmab
toolise koiki jdrjestikku sooritatavaid toiminguid antud tédeseme
tootlemisel voi protsessi juhtimisel. See 16peb iileminekul jdrgmise
tooteithiku vo6i tooraine jargmise partii tootlemise juurde. Pidevates
protsessides loetakse tinglikult operatsiooniks tootmisprotsessi seda
osa, mis kestab iihe téovahetuse. Operatsioon on to6jaotuse, tootmise
organiseerimise, planeerimise ja arvestuse, normeerimise ning tarifit-
seerimise pohiline {ihik ja objekt.

Vastavalt tootmisprotsessi liikidele jaotatakse operatsioonid
kiisitsi-, mehhaniseeritud késitsi-, masina-késitsi-, masina-, automati-
seeritud ja aparaadioperatsioonideks.

Operatsioon jaotatakse tehnoloogia seisukohalt siirefeks. Siire
on tehnoloogiliselt {ihtlane ja organisatsiooniliselt jagamatu tootmis-
protsessi osa. Siiret iseloomustavad kindel eesmirk ja toGeseme muu-
datuste sisu, téodeldava pinna, tooriistade ja seadme toOreZiimi
muutmatus.

Niiteks metalliloikamisel on siire operatsiooni osa, mida soorita-
takse detaili iihel voi mitmel samaaegselt toodeldaval pinnal iihe voi
mitme samaaegselt tootava loikeriistaga pingi ithesuguse tooreZiimi
juures. Seega tihendab tdddeldava pinna, kasutatavate loikeriistade
voi seadme tooreziimi muutmine jirgmise siirde alustamist antud
operatsioonis. Selline siire jaguneb ldbimiteks, mida piirab {ihe metalli-
kihi (laastu) eemaldamine.

Kisitsioperatsioonides on siirdeks operatsiooni osa, mis holmab
kindla pinna tdotlemise iihe ja sama tooriistaga. Niiteks augu kisitsi
keermetamisel kolme keermel6ikuriga on tegemist operatsiooniga, mis
koosneb kolmest siirdest.

Koostamisprotsessides maistetakse siirde all operatsiooni osa, mis
kujutab endast téoliste toimingute kogumit kahe vGi mitme detaili
iihendamiseks, kusjuures muutmatud on koostamiselemendid (detailid),
tooriist ja koostamise tehnilised tingimused.

Aparaadiprotsessides on siire see osa operatsioonist, mida iseloo-
mustab tooesemete fiiiisikalis-keemiliste muudatuste kindel suund,
seadmete muutmatu téoreziim (temperatuur, rohk jne.), protsessist osa-
votvate komponentide kindel koostis ja protsessi eesmark (teatud
temperatuuri saavutamine jne.). Virvilises metallurgias on tavaks
jaotada operatsioonid protsessideks, keemiatoostuses aga faasideks.

Siirde isedrasuseks koigis protsessides (vélja arvatud aparaadi-
protsessid) on see, et teda on vdimalik tdita omaette tookohal, see
tihendab, teda voib vajaduse korral eraldada iseseisvaks tootmisope-
ratsiooniks.

Tehniliseks normeerimiseks ei ole aga kiillaldane liigestada operat:
sioon ainult tehnoloogiliselt. Selleks et uurida toéGoperatsiooni struk-
tuuri ja projekteerida tema tiitmise koige ratsionaalsem ja tootlikum
viis, on tarvis operatsiooni tehnoloogilist liigestamist tdiendada tema
liigestamisega 66 sooritamise seisukohast ldhtudes.
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Sellest seisukohast ldhtudes jaotatakse operatsioon votete komp-
leksideks, voteteks, toiminguteks ja liigutusteks. Operatsiooni liigesta-
mise aste soltub analiiiisi ja arvutuse vajalikust tapsusest.

Iga t66 koige viiksem element on f66liigutus. Tooliigutus kujutab
endast toolise keha, tema kidte voi kéde iihekordset iimberpaigutust
selleks, et votta voi iimber asetada moni ese, néditeks toolise kde
liigutus detaili suunas, toolise itks samm, kdepideme iihekordne poo-
ramine jne. Liigutused jaotatakse nelja liiki: 1) haaravad — t66-
eseme voi tooriista kittevotmiseks; 2) iimberpaigutavad — téoeseme
voi tooriista timberpaigutamiseks  voi haaramiseks; 3) toestavad —
tooesemete kindlas asendis hoidmiseks mone aja jooksul; 4) vabas-
tavad — esemete lahtilaskmiseks. Liikumissuunalt voivad liigutused
olla aktiivsed voi passiivsed, tehnoloogia seisukohalt pohi- vo6i abilii-
gutused, liikumise tdpsuselt sobitatud voi vabad. Toéoprotsesside rat-
sionaliseerimisel tuleb piitida passiivsed liigutused aktiivseteks muuta.

Pidevalt ja sujuvalt jark-jargult {ileminevate tooliigutuste kogu-
mit nimetatakse t0étoiminguks. Tootoimingutega kaasneb tundeorga-
nite 66, mille abil kontrollitakse iiksikute liigutuste tditmise suunda,
kiirust ja tédpsust. Kboige iseloomulikum toiming on haaravate ja
iimberpaigutavate liigutuste kombinatsioon. Néiteks t66toiming «votta»
koosneb kahest tooliigutusest: sirutada kési detaili suunas (iimber-
paigutav) ja votta detail sormedega (haarav). Mutri keeramisel var-
dale koosneb to6toiming «votta mutters jdrgmistest liigutustest:
sirutada kési, votta sormedega mutter, tosta mutter varda juurde.
Toiming «mutri keeramine» koosneb kolmest liigutusest: panna
mutri ava kohakuti vardaga, panna kohakuti varda ja mutri keerme-
kdigud, podrata mutrit. Viimane toiming «ira panna varras koos
mutriga» koosneb jdrgmistest liigutustest: sirutada kéisi korvale,
vabastada varrast hoidvad sormed.

Tootoimingul ei ole taielikku tehnoloogilist 1opetatust, sest kui

selle sooritamine eraldada jérgnevate toimingute ahelast, siis seda
kas ei saa eraldi sooritada voi ei ole selle sooritamisel praktilist
motet. Olulist osa etendab viimasel ajal operatsiooni liigestamine
toiminguteks kisitsito6 mikroelementide. normatiivide koostamisel.
Rida spetsialiste on arvamusel, et selliste normatiivide iihikuks ei
pea olema liigutus, vaid toiming. See viide pohineb tdsiasjal, et kuigi
tooprotsessid on vdga mitmekesised, vGib igasuguse kisitsitoo esitada
kahe pohitoimingu iihendina: a) vétta (haarata); b) iimber paigu-
tada (iimber asetada, sisse panna, vilja votta, poorata, kohakuti
asetada, alla lasta jne.).
_ Vote kujutab endast toolise toimingute lpetatud kogumit, mida
iseloomustab kindel eesmidrk ja materiaalsete tegurite muutumatus.
Votted jagunevad pohi- ja abivoteteks. Esimesel juhul on votte iiles-
andeks antud tehnoloogilise protsessi eesmirgi saavutamine tooeseme
muutmisel, teisel juhul aga pchivétte taitmise kindlustamine.

Uksikuid votteid voib ithendada kas nende tehnoloogilisest jérje-
korrast ldhtudes (tehnoloogilised votete kompleksid) voi votete kestust
rr}gj)utavate samalaadsete tegurite jirgi (arvutuslikud votete komplek-
sid).

.. Niiteks voib eraldada jdrgmisi votteid: 1) metalliloike- ja puidu-
tqotl'emlspmlsldel tootamisel — asetada detail tsentrite vahele ja
kinnitada, votta detail tsentrite vahelt, lihendada ldikeriist detailile,
nihutada supordikelk jms.; 2) kudumistelgedel téotamisel — vahetada
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siistik koelonga katkemisel, siduda 16imelong, laadida siistik, maha
votta kangas; 3) omblusmasinal tootamisel — votta kaks detaili, ase-
tada nad kokku ja paigutada masina képa alla, loigata maha niidi-
otsad.

Operatsiooni liigestamine koostiselementideks loob eeldused operat-
siooni detailseks analiiiisiks ja tema otstarbekama struktuuri projek-
teerimiseks. Uhtlasi on see pohimeetodiks tootmiseesrindlaste t66-
votete tundmadppimisel ja t66 ratsionaliseerimisel.

Inimese 166 koosneb pédeva jooksul tuhandetest toimingutest ja
kiimnetest tuhandetest liigutustest. On kindlaks tehtud, et ketraja
parandab vahetuse jooksul longa katkemist rohkem kui 1000 korda,
tehes seejuures 8...9 tuhat toimingut ja kuni 20 tuhat liigutust.
Treial teeb revolverpingil tootamisel vahetuses viikeste detailide t66t-
lemisel kuni 15 tuhat liigutust.

Operatsiooni iga elemendi kdige ratsionaalsema sooritamise viisi
iehtestamine toob kaasa tédaja kokkuhoiu ja jdrelikult ka tooviljakuse

asvu.

Seega on tootmisprotsessi liigestamine nii tehnoloogia kui ka t66
sooritamise seisukohalt ldhtudes tédhtsaim element t66 organiseeri-
mise ja tehnilise normeerimise valdkonnas.
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3 TOOAJAKULUTUSTE KLASSIFIKATSIOON
®

3.1. TOOTAJA JA SEADMETE TOOAJAKULUTUSTE LIIGITAMINE

Téoajakulutused, nende kestus ja korduvus on vdga mitmesugused.
Té6aja kasutamise uurimine ning temas peituvate reservide avastamine
nouab koikide kulutuste klassifitseerimist ja nende siistematiseerimist
tiheliigilistesse gruppidesse (kategooriatesse) vastavalt teatud tun-
nustele.

Et t6olise ja masina t66 voivad soltuvalt tootmisprotsessi eri lii-
gist kulgeda kas jdrjestikku, paralleelselt voi paralleel-jarjestikuliselt,
analiiiisitakse t66ajakulutusi kolmes l5ikes:

tootaja tooajakulutused — toolise koormuse ja tegevuse iseloomu
selgitamiseks;

seadmete toéajakulutused — seadmete todaja kasutamise selgita-
miseks;

tootmisprotsessi té6ajakulutused — tootmisprotsessi kiigus tehtud

t6dajakulutuste sisu ja iseloomu kindlaksmééaramiseks.

Toétaja tovaeg (vt. skeem 1), mille all moistetakse téopdeva tiie-
likku kestust (vilja arvatud lounavaheaeg), jaguneb téotamise ajaks,
mille kestel tooline tdidab mingisugust tooGilesannet, ja katkestuste
ajaks, millal tooline mitmesugustel pohjustel ei toota.

Tootamise aeg jaguneb kasuliku t63 ajaks, mis on vajalik tootmis-
lilesande tditmiseks, ja mittetootliku 66 ajaks, mis ei ole tootmisiiles-
andes ette ndhtud.

Kasulik t66aeg jaguneb:

1) ajaks, mis kulutatakse antud tehnoloogilise protsessi eesmargi
saavutamiseks suunatud toiminguteks;

2) aktiivse jilgimise ajaks, millal to6line asub masina juures
aktiivsel ootel ‘selleks, et misrata kindlaks tehnoloogilise protsessi
normaalse kulgemise kindlustamiseks vajalike toimingute sooritamise
moment;

3) ithe masina juurest teise juurde ilemineku ajaks, et tiita
masina toitemehhanism, kontrollida masina t66d voi korvaldada hii-
red tehnoloogilises protsessis;

_ 4) ooteajaks teatud tootmistsiikli piirides, see tihendab operat-
?{denisisene vaba aeg, mille jooksul todtajale voib anda tiiendavat
66d.

Téoiilesande tiditmise protsessis tekkivad katkestused jagunevad:

1) sellisteks, mis on tingitud tootmishdiretest (téokoha puudulik
varustamine materjalide, toorikute, tooriistadega jne., seadmete rik-
ked ja remont);

2) katkestused, mis soltuvad toolisest.

Viimased jagunevad vaheaegadeks puhkuse ja isiklike vajaduste
tarvis, juhuslikeks isiklikku laadi katkestusteks, toodistsipliini rikku-
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misteks (tédle hilinemine, enneaegne lounaleminek voi vahetuse lope-
tamine, pohjuseta puudumine tockohalt jms.).

Vaheajad puhkuseks ja isiklikeks vajadusteks kuuluvad reglemen-
teeritud vaheaegade hulka ja need nihakse ette ajanormis. Ule-
jaanud katkestused kujutavad endast tooajakadusid ja neid, samuti
mittetootlikke t5id ajanormis ette ei ndhta. Nende tovajakulutuste
korvaldamine on tooviljakuse tostmise ja iga tockoha tootmisvGim-
suse parema kasutamise tdhtsaim vahend.

Protsessides, kus tdolise ja masina t66 kulgeb paralleelselt (auto-
matiseeritud ja aparaadiprotsessid), tuleb tootaja ja seadmete t60-
ajakulutusi eraldi analiiisida. Seejuures jaguneb seadmete tédaeg t66-
tamise ajaks ja seisakute ajaks (vi. skeem 2).

Seadmete to6tamise aeg jaguneb t66- ja tithikdiguajaks.

Seadmete seisakute aeg koosneb:

1) seisakutest, mis on seotud katkestuste kokkusattumisega iihe
inimese poolt teenindatavate masinate t66s;

2) seisakutest, mis on seotud ettevalmistus-1opetustdoga ja abi-
votetega;

3) seisakutest, mis on seotud tookoha teenindamisega;

4) seisakutest, mis on tingitud tootmishdéiretest;

5) seisakutest toolisest soltuvatel pohjustel.

Normeeritava aja hulka kuulub ainult see osa tddlisest tingitud
seisakutest, mis kulutati puhkuseks ja isiklikeks vajadusteks.

3.2. TOOTMISPROTSESSI TOOAJAKULUTUSTE LIIGITAMINE

Tootmisprotsessi tébaja struktuur on esitatud skeemil 3. Tootmis-
protsessi aeg jaguneb tootmisiilesande tditmisega seotud ajaks ja
kadude ajaks.

Tootmisiilesande tditmisega seotud aeg koosneb:

1) ettevalmistus-Iopetusajast;

2) operatiivajast;

3) tookoha teenindamise ajast;

4) puhkuse ja isiklike vajaduste ajast.

Ettevalmistus-1opetusaja kestel valmistab toéline ette vahendid uue
tootmisiilesande taitmiseks, detailide uue partii téotlemiseks ja tdidab
funktsioone, mis on seotud t66 Iopetamisega. Siia kuulub materjali,
tooriistade, tooabinoude, tikitoolehe ja tehnoloogilise dokumentatsiooni
saamine, joonise lugemine, instruktaaZi saamine, seadmete héadlesta-
mine, valmistoodangu iileandmine TKO-le, tooriistade tagastamine.

Ettevalmistus-lopetusaja isedrasuseks on, et see kulutatakse kor-
raga toodete kogu partii kohta ja see ei soltu detailide arvust partiis.
Ettevalmistus-lopetusaeg on eriti ulatuslik individuaal-, viikeseeria-
ja seeriatootmises, kus tookoha ebaiihtlase koormuse tottu tuleb sead-
meid sageli iimber hédilestada. Niiteks moodustab ettevalmistus-
Iopetusaeg masinaehituses viikeseeriatootmises 8...15%, seeriatoot-
mises 5...8%, suurseeriatootmises 3...5% ja masstootmises 1...
. .3%. Tekstiilitoostuses ettevalmistus-lopetusaega ajanormis ette ei
nahta.

Aega, mis kulub vahetult antud operatsiooni sooritamiseks ja mis
kordub iga valmistatava tooteiihiku puhul, nimetatakse operatiivajaks.
See koosneb pohi- (tehnoloogilisest) ja abiajast. Pohiaja kestel saa-
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vutatakse antud tehnoloogilise protsessi eesmirk tédeseme muutmi-
sel, s. t. muudetakse toodeldava eseme kuju, mootmeid, vilisilmet,
fiiiisikalis-keemilisi ja mehaanilisi omadusi, seisundit ja asendit.

Pohi- (tehnoloogilise) aja hulka kuulub niiteks masinaehituses ja
metallitootlemistoostuses detailide tootlemisel metalliloikepinkidel ja
survega tootlemise seadmetel aeg, mille jooksul muudetakse detaili
kuju ja mootmeid treimise, puurimise, freesimise, lihvimise, vaba-
sepistamise, stantsimise teel; tekstiilitdostuses niidi haspeldamise aeg,
koe- ja loimelonga poimumine kudumistelgedel; paberitoostuses kaland-
reerimise, jahvatamise, paberi loikamise aeg; jalatsitoostuses detaili
viljalgikamise, kahe vdi mitme detaili kokkudmblemise aeg; klaasi-
toostuses tooraine jahvatamise, sdelumise ja tdidise koostamise aeg,
toodete viljapuhumine ja pressimine vormis; omblustéostuses detai-
lide viljaloikamise ja kokkuomblemise, pressimise aeg jne.

Aega, mida tooline kulutab toiminguteks, mis voimaldavad soori-
tada pohitood, nimetatakse abiajaks. Abiaeg kordub kas iga too-
deldava toodanguithiku voi teatud toodangumahu jérel. Siia kuuluvad
ajakulutused masinate ja aparaatide tditmiseks toorainega, valmistoo-
dangu viljalaadimiseks v6i mahavotmiseks, detailide itlesseadmiseks
ja mahavotmiseks, detailide {imberpaigutamiseks nende valmistamise
protsessis masina to6organi juurde, masina voi agregaadi juhtimiseks,
toodangu kontrollimiseks tooprotsessis.

Abivoteteks on koige sagedamini ksitsivotted, kuid need voivad
olla ka mehhaniseeritud ja nende asemel vGib kasutada ka masina-
kisitsivotteid, kui toodete iilesseadmine ning mahavotmine toimub
kiisi- voi elektritoste- ja transpordimehhanismidega, ning masinavot-
teid, kui seadmete osade {imberpaigutamine toimub automaatselt
(pingi automaatne tithikdik jne.).

Tookoha teenindamise aeg jaguneb tehnilise ja organisatsioonilise
teenindamise ajaks. Esimese hulka kuuluvad ajakulutused kulunud
tooriista vahetamiseks, instrumendi teritamiseks (kui puudub tsentrali-
seeritud teritamine), seadmete abihdilestamiseks tooprotsessis, toot-
misjditmete eemaldamiseks. Téokoha organisatsioonilise teenindamise
aeg kujutab endast aega, mida kasutatakse t6okoha hooldamiseks
vahetuse jooksul — vahetuse vastuvotmine ja ileandmine, instrumen-
tide ja fookaitseabindude kohaleasetamine ja koristamine vahetuse
algul” ja Iopul, seadmete iilevaatamine ja katsetamine (keemia- ja
metallurgiatéostuses on tavaks kanda need ajakulutused ettevalmis-
tus-lopetusaja hulka), seadmete Glitamiseks ja puhastamiseks jne.

Tooajakulutuste uurimisel ja analiilisimisel ning tehniliselt pohjen-
datud normide projekteerimisel tuleb eraldada see kisitsi tehtavate
t66de osa, mis sooritatakse voi mida voib sooritada seadmete auto-
- maatse t66 ajal. Naiteks kangur laeb siistikut, korrastab koelonga,
puhastab kangast kudumistelgede masinaaja jooksul; detailide tootle-
misel treipingi tsentrite vahel voib kaasavedaja kinnitada toorikule
celmise detaili tootlemise ajal, mistottu téokohal on vaja kahte kaasa-
vedajat.

Seepirast on vaja kisitsitoo jaotada masinaajaga kattuvaks ja
masinaajaga mittekattuvaks kisitsitooks. Ajanormi liilitatakse vaid
see aeg, mis ei kattu masinaajaga, kattuv aeg voetakse arvesse t60-
lise koormuse kindlaksmddramisel.

Tooajakulutuste uurimisel ja grupeerimisel kasutatavad tédaja-
kulutuste indeksid on toodud-tabelis 1.
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Tébajakulutuste klassifikatsiooni indeksid

Tabel 1

o

Té6ajakulutuste liigid

I. Normeeritav aeg
Ettevalmistus-lépetusaeg

a) téokdsu ja joonise saamine ja “draandmine .
b) 166 ja joonistega tutvumine o ot e
¢) materjali ja toorikute saamine, iilevaatamine.
kontrollimine ja &4raandmine BT T e
d) tooriistade ja rakiste saamine ja draandmine
e) tootmisinstruktaaz S et B W S B A
f) todriistade ja rakiste iilesseadmine t66 alusta-
misel (detailide partii té6tlemise alustamisel)
ning tooériistade ja rakiste mahavotmine pérast
t66 1opetamist (detailide partii to6tlemise IGpe-
tamisel)
g) tooriistade teritamine (korrastamine) enne t66
algust
h) seadmete hiilestamine i L
1) valmistoodangu iileandmine TKO-le .

Operatiivaeg

L=

- e

Pohi- (tehnoloogiline) aeg e o3
a) masinaaeg — tootmisprotsessi jalgimine .
b) masinaaeg — masina automaatse t66 jilgimine
¢) masina-kisitsités aeg AT S )
d) mehhaniseeritud kisitsits aeg
e) kisitsités aeg S RTHR
Abiaeg T ) s e TG
a) toodete iilesseadmine ja mahavGtmine, agre-
gaadi tditmine toorainega ja tooraine vilja-
laskmine LR T R
b) masina juhtimine ja tema osade timberpaiguta-
o R e e ) SR g O
c) té')'oliriista timberpaigutamine iga toote too6tlemi-
PEAS BV A Ym0 e
) esemete mootmine tootlemisprotsessi viiltel ¥
Téokoha teenindamise aeg .

Téokoha organisatsioonilise teenindamise aeg .
a) rakiste ja tosriistade ettevalmistamine téoks

vahetuse algul ja koristamine vahetuse I[6pul
b) seadmete ilevaatamine ja katsetamine . b3
¢) seadmete Glitamine ja puhastamine .
d) vahetuse vastuvotmine ja iileandmine .

e) tédkoha koristamine vahetuse 16pul .

]
" Indeksid
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Tabel 1 (jirg)

X

Tooajakulutuste liigid Indeksid
Téokoha tehnilise teenindamise aeg . —
a) kulunud tooriista vahetamine (mahavotmme ]a
iilesseadmine) TT-6
b) kulunud tooriista terxtamme (korrastamme) TT-7
¢) tooriista reguleerimine . . TT-8
d) seadmete abihdélestamine tooprotse551s L TT-9
e) laastude ja jddtmete korvaldamine tookohalt TT-10
Kiimise (iileminekute) aeg . U
Vaheajad toolise puhkamnseks Ja 151k11keks va]a-
dusteks : f i PI
a) puhkus . i PI-1
b) isiklikud va]adused / 3 g PI-2
Tootmise tehnoloogiast Ja orgamsebnmnsest tm
gitud vaheaeg g i b VT
. Kokkusattuvad selsakud SK
II. Mittenormeeritav aeg
Kaod mittetootlikuks tooks . y MT
a) tookdsu, joonise, materjali tootmine . MT-1
b) tooriistade ja rakiste tootmine . : MT-2
¢) meistri, héélestaja, kontrolori ots1mme ¢ MT-3
d) abitooliste otsimine . MT-4
e) kraana kohaletoomisega seotud kalgud MT-5
d) tugede ja kiilude otsimine . # MT-6
e) tooriistade ja rakiste otsimine . MT-7
f) materjalide ja toorikute otsimine . MT-8
g) seadmete remont . LY g MT-9
I. Kaod organisatsioonilis-tehnilistel poh]ustel (sexsa-
kud) . AN ¥ ® SO
a) tooulesande ootamine . . ) SO-1
b) joonise, instruktsiooni, tookasu ootamine . SO-2
¢) materjalide ja toorikute ootamine . . SO-3
d) kraana ning teiste toste- ja transpordlvahen-
dite ootamine . ‘ ST SO-4
e) tooriistade, raklste ootamme 7 SO-5
f) seadme hdalestamise ootamine . SO-6
g) energia ootamine ! SO-7
h) seadme remondi ootamme : SO-8
i) abitoolise ootamine . . SO-9
j) toodangu vastuvotmise voi kontrolli ootamine SO-10
Toolisest olenevad kaod ST
a) t66 alustamine hilinemisega ST-1
b) t66 enneaegne lopetamine . ST-2
¢) tookohalt araminek AR e S ST-3
d) mittevajalikud Jutua]amlsed AR T Y Rl ST-4



TEHNILISELT POHJENDATUD TOONORMIDE
4. KINDLAKSMAARAMISE MEETODID

4.1. TOONORMIDE LIIGID JA NENDE STRUKTUUR

Vastavalt tootmisprotsesside eri liikidele tehakse t66 tehnilises
normeerimises vahet jirgmiste normide vahel: 1) ajanorm (T); 2) toot-
lusnorm (N,;); 3) seadmete joudlusnorm (N,.) ja 4) teenindusnorm

1(3('71)-

4.1.1. Ajanorm

Tehniliselt pchjendatud ajanormi all moistetakse aega, mis on
ette nahtud t66 sooritamiseks kindlates organisatsioonilistes ja tehni-
listes tingimustes, kusjuures lihtutakse antud téékoha tootmisvoim-
suste koige tdielikumast ja ratsionaalsemast kasutamisest ja eesrind-
likest tookogemustest.

Sellise normi kehtestamisel nihakse ette konkreetsetes tootmis-
tingimustes kéige ratsionaalsem tehnoloogia ja t6o organiseerimine
ning t66 tegemine vastava kvalifikatsiooniga ja kogemustega toéliste
poolt.

Tehnilisel normeerimisel moistetakse ratsionaalse tehnoloogilise
protsessi ja t66 organiseerimise all:

1) majanduslikult otstarbekat tehnoloogilise protsessi jaotust ope-
ratsioonideks ja nende sooritamise jarjestust;

2) otstarbekate tehnoloogiliste fGoabinude ning rakiste ja sead-
mete optimaalsete téoreziimide kasutamist;

3) majanduslikult otstarbekat abj- ja ettevalmistusfunktsioonide
erahldamist pohitdst ja téGjaotust tooimis- ja teenindavate t66liste
vahel;

4) tookohtade ratsionaalset organiseerimist ning varustamist:

5) toovotete ja -toimingute ratsionaalsust:

a) normaalseid sanitaar-hiigieenilisi téotingimusi  to6kohal:

7) eeskujulikku té6koha teenindamist.

Tehniliselt pohjendatud normis ei tohi ette niha ajakulutusi, mis
on seotud kﬁrvalekaldumistega ettendhtud tehnoloogilisest protsessist,
samuti katkestusi toos mitmesuguste organisatsiooniliste ja tehniliste
héirete tottu.

Tsiiklilistes protsessides arvutatakse ajanorm toodanguiihikule ja
ta koosneb ettevalmistus-lépetusaja normist (7e) ning tikiajanor-
mist (7vx). Viimane koosneb omakorda jirgmistest elementidest:

Teh =Tp+ Ta+ Tii+ Thp,
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kus T, on pohi- (tehnoloogiline) aeg toodanguiihiku valmistamiseks;:
T. — mittekattuv abiaeg toodanguiihiku valmistamiseks;
T:: — mittekattuv tookoha teenindamise aeg;
T,: — aeg puhkuseks ja isiklikeks (loomulikeks) vajadusteks.
Mitme pingi teenindamisel iilaltoodud valem muutub:

le=Tp+Ta+Tsk+Ttt+Tpi,

kus Ter on katkestused seadmete t66s kokkusattuvate seisakute tottu.

Ajanormi koik koostisosad maédratakse kindlaks samades ihikutes
(tund, minut, sekund).

Pohiaja ja mittekattuva abiaja summa moodustab operatiivaja
(Top).
Téokoha teenindamine ja puhkuse ning isiklike vajaduste aeg, mis
ei kordu iga tooteiihiku tootlemisel, midratakse kindlaks normatiivide
alusel, kus nad on esitatud protsentides kas pohi- voi operatiivajast.
Seepirast kujuneb tiikiaja valem normi praktilisel arvutamisel jarg-
miseks:

1) masstootmises:

Tik—’——Tp+Ta+

alTp az(Tp + Ta) b(Tp + Tn) ]
T 100 ¥ 100 i

2) seeriatootmises:

(a+0)(Tp+ Ta)
T, =1 ¥ 3
th P + a + 100
3) individuaal- ja véikeseeriatootmises:
PR S L
R ST 40P 100 )

kus a; on téokoha tehnilise teenindamise aeg protsentides pohiajast;
a, — tookoha organisatsioonilise teenindamise aeg protsentides

operatiivajast;

a — tookoha teenindamise aeg protsentides operatiivajast;

b — aeg puhkuseks ja isiklikeks vajadusteks protsentides ope-
ratiivajast;

¢ — téokoha teenindamise, puhkuse ja isiklike vajaduste aeg’

protsentides operatiivajast.
Kalkulatsiooniline tiikiajanorm iihele tootele omahinna kalkuleeri-
miseks ja tiikitoohinde arvutamiseks médratakse kindlaks jargmiselt:

To
Trin = —’:l—-i‘- Tir,

kus Tuir on kalkulatsiooniline tiikiajanorm;
T.. — ettevalmistus-1opetusaeg partiile;
n  — detailide arv partiis.
Seega, detailide partii tootlemise aeg
Tpartii = Tun+ Tet

Niisugustes masstootmise tingimustes, kus ettevalmistus-lopetus-
aja osatahtsus on viike, ei eraldata seda omaette ajakulutuste liigiks
ja vastav tegevus liilitatakse tookoha teenindamise aega. Sel juhul
koosneb operatsiooni ajanorm vaid tiikiajast.
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4.1.2. Tootlusnerm

Toonormi saab avaldada ka toodanguga (tiikid, meetrid, tonnid),
mis on ette nihtud valmistamiseks ajaithiku (vahetuse, tunni) jook-
sul. Sel juhul kannab see tootlusnormi nimetust. Praktiline vajadus
tootlusnormi kehtestamiseks on siis, kui pidevalt tehakse vahetuse
kestel iihte ja sama t60d, seega peamiselt masstootmises. Tootlus-
norm arvutatakse ajanormi abil tavaliselt vahetuse, ménikord tunni
kohta.

Normeerimispraktikas on tootlusnormi suuruse kindlaksméaidrami-
seks kaks viisi:

a) ldhtudes tiikiajanormist

Tvk Tvk
Nt ] — RN I 7t Tt e v W

Ttk Top+Ttt+Tpi

b) lahtudes operatiivajanormist
Nt o, th—Tftt—T/pi 4
Ton
kus T, on vahetuse todaja kestus;

T'1y — tookoha teenindamise aeg vahetuse jooksul:

T"p: — puhkuse ja isiklike vajaduste aeg vahetuse jooksul.
Kui ettevalmistus-lépetusaeg arvestatakse eraldi, on need valemid
vastavalt

Ton —Ts
Ve e L
Top +Toe + Ty
ja
Tvk_Tel_T,tt—-T/pi
L TP R
15

Viimast kasutatakse ettevotteis, kus on ithetiiiibiline seadmete, too-
dete ja operatsioonide nomenklatuur.
Kui ajanorm viheneb x % ja tootlusnorm kasvab Y %, siis

N

TNy = TNt
kus 7 on ajanorm enne muutmist;
N, — tootlusnorm enne muutmist;
I — ajanorm pirast muutmist;
Nt — tootlusnorm pérast muutmist,
Et T = 100% ja N¢ = 100%,
siis 100 100 = (100 — x) (100 + y),
kust 100x + xy = 100y,
x(100 4 y) = 100y.
Siit
100y
= —
; 100 4+ y
ja
S 00
QAT e



Perioodilistes protsessides arvutatakse tootlusnorm ldhtudes ajast,
mis on vajalik tehnoloogilise protsessi Iopuleviimiseks antud too-
dangukoguse ulatuses, abivotete kestusest ja to0koha teenindamise
votetest, samuti lihtudes masina joudlusnormist (Nn) ja teenindus-
normist (Nteen).

Eelkoige maératakse ajanorm kogu perioodile ja siis, lahtudes
iihe perioodi jooksul valmistatava toodangu kogusest,  perioodide
arvust arvutuslikus ajaiihikus ja teenindusnormist, méaaratakse iihe

‘toolise tootlusnorm kindlaks jargmiselt:

Tp—T'1+ —T'p:
Tpt

kus Ni»  on tootlusnorm perioodilistes protsessides arvutuslikus aja-
perioodis (vahetuses, 6opdevas, kuus);

le = Qthcen,

Ty - ::iljgutusperioodi (vahetus, o66pdev, kuu) kestus tun-
ides;
77;; — mittekattuv tookoha teenindamise aeg arvutusperioodis,

kaasa arvatud kulutused, mis tsiiklilistes protsessides
kuuluvad ettevalmistus-lopetusaja elementide hulka;
T’,: — puhkuse ja isiklike vajaduste aeg arvulusperioodis;
— iihe tehnoloogilise perioodi kestus tundides, kaasa arva-

pt
tud pohiaeg ja mittekattuv abiaeg, s. t. tsiiklilise prot-
sessi operatiivaeg;
Q — toodang tehnoloogilise perioodi jooksul (kilogrammides,
meetrites, tiikkides jne.);
Nicen — teenindusnorm.

Pidevates protsessides, kus tootmisprotsess katkestatakse vaid sead-
mete plaaniliseks remondiks, avaldatakse tootlusnorm masina (agre-
gaadi, aparaadi) tootlikkuse kaudu ajaithikus valemiga

Nig = TpKleNteen,

kus Ny on tootlusnorm pidevates protsessides arvutuslikus ajaperioo-
dis (vahetuses, Gopdevas, kuus);
T, — arvutusliku ajaperioodi kestus tundides;
K, — tegur, mis arvestab seadmete seisakuid plaaniliseks enne-
tusremondiks antud ajavahemikus;
Tp—Trem

K1=—‘*’—7‘.-;——,

kus Trem on plaanilise ennetusremondi aeg (tundides);

Q, — toodang ajaiihikus (kg/tund, m/tund).

Q; ja Q, leitakse seadmete teoreetilise tootlikkuse voi nende joud-
lusnormi pohjal, samuti tootmisprotsessi pildistamise andmetel.

4.1.3. Seadmete joudlusnorm
Seadmete joudluse tehnilise normi all (Nm) moistetakse aparaadi
voi agregaadi tootlikkust ajaiihikus, mis on kehtestatud nende toot-

misvoimsuse tiielikul kasutamisel, kusjuures arvestatakse eesrind-
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laste kogemusi ja koige soodsamaid organisatsioonilis-tehnilisi tingi
.musi.

Kui on olemas masina (agregaadi, aparaadi) pass, milles on
andmed seadme teoreetilise tootlikkuse kohta, méairatakse joudlusnorm

jargmiselt:
Nm ez AKa,

kus A on masina teoreetiline tootlikkus ajaiihikus toodanguiihikutes
(meetrites, tonnides, kilogrammides);
K. — masina kasuliku téoaja tegur.
Masina passi puudumisel voi selle andmete kontrollimiseks ja tdp-
sustamiseks arvutatakse koigepealt masina tehniline ajanorm:

Tm S Tt(jt'j + Tﬁihi + Tka + Tktt + Tkpi,

kus 7., on masina tehniline ajanorm;

Tys5 — tookdigu aeg, s. o. pohiaeg;

Tyuni — tihikdigu aeg;

The  — katkestused abitoode sooritamiseks;

Trir  — katkestused tédkoha teenindamiseks;

Trpi — katkestused tooliste puhkuseks ja isiklikeks vajadusteks.

Pidevates tootmisprotsessides on seadmete ajanormis ainult pohi-
aeg, teised komponendid puuduvad.

Joudlusnormi saamiseks jagatakse vahetuse kestus masina tehni-
lise ajanormiga:

Kui ldhtuda operatiivajast, siis
Top —T'¢e — T p:

Wi {
Top
kus T».  on vahetuse kestus minutites:
T’y — tookoha teenindamise aeg vahetuse jooksul minutites:;
T'pi — aeg tbolise puhkuseks ja isiklikeks vajadusteks vahe-
tuse jooksul minutites;
Top — operatiivaeg.

4.14. Teenindusnorm

Teenindusnormiks nimetatakse iihe téolise poolt teenindamiseks
ettendhtud seadmete arvu (g) v6i masinate teenindamiseks ja juhti-
miseks vajalikku té6liste koosseisu (u).

Teenindusnormi kehtestamisel eraldatakse jérgmised juhud:

1) mitme masina teenindamine iihe toGlise poolt; -

2]% iihe masina (aparaadi) teenindamine tooliste grupi (brigaadi)
poolt;
?t) mitme masina (aparaadi) teenindamine téoliste grupi (brigaadi)
poolt.
Mitme pingi teenindamisel on operatiivaja struktuur jirgmine:

a) masinal
Toptmy=Tm + Tam + Tsy;
b) toolisel
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Tl)D(Iﬁdl) e Tma + Iho = Tma + Tam + Tuk + Taj + Tu',
kus T,p on operatiivaeg;
T, — pohi-masinaaeg;
Tma — automaatne masinaaeg;
Trho — toolise koormus antud masinal;
Tam — mittekattuv abiaeg;
T.rn — kattuv abiaeg;
Ten — kokkusattuvad seisakud;
T.; — aktiivse jélgimise aeg;
T. — iileminek ithe masina juurest teise juurde (kdimise aeg).

u

Tébtamisel dubleerivatel masinatel, s. o. masinatel, mis sooritavad
iihesuguseid operatsioone, on voimalik automaatset masinaaega kasu-
tada taielikult 4ra sel juhul, kui automaatne masinaaeg ithel masinal
katab taielikult koik toolise tooajakulutused teiste masinate teenin-
damisel, see tdhendab tingimusel, et

Tma = Tho(qg—1),

kus Tmo on automaatne masinaaeg iihel masinal;

Tno, — ithe masina teenindamise aeg, s. o. kisitsi-, masina-kasit-
si- ja mehhaniseeritud t66 aeg antud masinal, kaasa
arvatud iileminek iihe masina juurest teise juurde ja
peatumine masina juures parast selle kaivitamist (toolise
koormus); :

q — iitheaegselt teenindatavate masinate arv.

Kui Tme< Tho (g—1); tekivad seadmete seisakud; kui
Tma > Tro(q— 1), tekib téolisel teenindamisest ja jilgimisest vaba
aeg.
Uhe todlise -poolt itheaegselt teenindatavate dubleerivate masinate
arv maidratakse kindlaks valemiga
REE.Tomdil” i LV

Tlxo Tko

Kui teenindatakse mitut erinevate operatsioonidega ja operatiivaja
erineva kestusega masinat, tekivad seisakud nendel masinatel, mille
operatiivaeg on tsiiklist lihem. Tsiikliks (7ts) nimetatakse ajaperioodi,
mille jooksul regulaarselt korduvad -t66d sooritatakse koigil teenin-
datavatel masinatel taielikult.

Tts v el Tma + Tho + Tuk,
kus Tsx on masina kokkusattuvad seisakud.

Toote valmistamise operatiivaja médramisel iihel masinal jaga-
takse tsiikli kestus tsiikli kestel valmistatud toodete arvuga;

TM

MNis

<

Top =

kus n: on antud masinal iihe tsiikli jooksul valmistatud toodete
arv.
Kui teenindatakse erinevaid toopinke, millel tehakse erinevaid ope-
ratsioone, siis
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Tts
n

Kk,

Tiopi=

kus n  on tsiikli kestel l6ppoperatsioonil téodeldud detailide arv:
Kpr — tegur, mille abil arvutatakse iihe t66pingi masinaaja l6pp-
momendi kokkulangemisi toolise tegevusega teistel 166-

pinkidel. See tegur médératakse tabelist 2.

Tabel 2
Teguri K kindlaksmiddramine
_gE Toolise koormuse tegur antud operatsioonil
(o 4 IR 4]

ji> P
£ 005 | 01 |0,15| 02 | 025 03 10,35[ 04 045 | 05
52 |-
ST Tegur K,
2 l 1,01 1,01 | 1,02 (1,04 | 1,06 {11,097 1,12:] 1,16 | 1,2 125
3 L0 L1502 105 4T [ 1150442 1.3 14 125 1,6
4 1,02 {71:04 1) 14 | 1,16 T L5 157 1,83 | 2,05
b 1,03 | 1,04 | 1,15 ] 1,23 | 1,4 1;65/01 1 BEH (0 " | 9349 5
6 1,04 | 1,07 } 1,2 1.35 iisli6 Iisb b2 0li@d s || 9754 30
7f 07010312 1 1025000145 Sel i 50104510 SIS ) 9°8 ol 134
8 109 @ i1 O7 ieHia 1,6 10 el 28 Bl 42 BEREBI04 ' 3.5+ '] 13,7

Markus. Arvud allpool murdjoont vastavad nende teenindatavate t66-
pinkide arvule, mis iiletavad teenindusnormi.
Toolise tootlusnormi arvutamiseks on tarvis koigepealt madrata
kindlaks iga masina joudlusnorm vahetuses:
th'”"‘T/tt"‘TIPi
Nm — '
Top
kus Ny, on iihe masina jGudlusnorm;
T"ys — tookoha teenindamise aeg masinate kogu komplektile vahe-
tuse jooksul minutites;
T'p: — aeg toolise puhkuseks ja isiklikeks vajadusteks vahe-
tuse jooksul minutites.
Iga masina joudlusnormi ja tédlise poolt teenindatavate masi-
nate arvu alusel miératakse toolise tootlusnorm: /

N; = qu
Individuaal- ja viikeseeriatootmises mairatakse iihe toélise poolt

teenindatavate masinate arv toélise koormuse teguri kaudu. See tegur
leitakse iga operatsiooni kohta jargmiselt:

Tko
1357
kus Kro op on todlise koormuse tegur iga operatsiooni sooritamisel.

Kko DY
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Selle teguri voib leida ka masina kasutamise jérgi vahetuse
jooksul: }
K Tko vk
ko vh ka ’
kus Kxo ox on todlise koormuse tegur antud masinal vahetuse jooksul;

Tho on — to0lise koormuse aeg toctamisel antud masinal vahetuse

jooksul minutites;

For — — vahetuse tédajafond minutites.

Toolise koormuse tegurite summa on individuaal- ja viikeseeria-
tootmises 0,70 ...0,80. Ulejddnud aeg planeeritakse reservina kdisitsi-
aja kokkulangemise juhuks, kui tehakse mitmesuguseid ja erineva
kestusega operatsioone.

Pidevates protsessides, kus todlisel on téita tehnoloogilise prot-
sessi kontrollimise ja reguleerimise ning seadmete korrashoiu funkt-
sioonid, kehtestatakse teenindusnorm tootmisprotsessi uurimise (t60-
pieva ja tootmisprotsessi pildistamine, fotokronometraaz) ja toode
tootlikuma jirjestuse midramise alusel. Lihtudes téode jérjestusest,
projekteeritakse toolise koormus vahetuse kestel ithe masina teenin-
damisel tooliikide 16ikes tabeli 3 eeskujul.

s Tabel 3
Toolise koormus vahetuse jooksul
‘ Kordu-
Jrk. Al Kestus vus Kokku
nr. Too g min vahetu- v:ﬁiﬁzes
ses

1. |Vahetuse vastuvotmine . . . 8 1 8
9. |Maoéteriistade jdlgimine ja ndi-

tude iilesmérkimine . . . . 4 10 40
3. |Kontrollmdoteriistade reguleeri-

mine R PR Gl A 15 1 | 15

jne. A

Teenindusnorm (g) maiiratakse kindlaks suhtega Tyr/Tro vOi t60-
lise koormuse teguriga Tno/Twx. Kui see tegur on alla 0,5, voib t66-
line teenindada mitut masinat (aparaati).

Kui Tro > Tor, on ithe voi mitme masina (aparaadi) teeninda-
miseks vaja mitut toolist. Seejuures on vaja tooaja parema kasuta-
mise eesmirgil ette ndha kutsealade iihitamine.

Tiikitoohinne madratakse kindlaks iihesuguse tootlikkusega pinkide
teenindamisel jargmiselt:

MtTvk
Hygp = R IRPATN Y
kus H,,; on tiikitoohinne;
M, — antud toojargu tariifimddr tunnis;
Tox — vahetuse kestus;
N — toolise tootlusnorm.
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Kui niiteks teenindusnormiks on kaks vordse tootlikkusega masi
nat, t6lise tootlusnorm on 60 detaili vahetuses ja tunni-tariifima
on 55,0 kopikat, siis tiikitoshinne on /

55,08
60

Oletame, et t66line hakkas teenindama kahe pingi asemel kolme
pinki, kusjuures kolmanda pingi tootlikkus on vordne kahe esimese

= 7,33 kop.

pingi tootlikkusega. Jarelikult kasvas teenindusnorm 3—? —100==

= 50% vorra ja tootlusnormiks on 90 detaili. Vastavalt NSVL Minist-
rite. Noukogu "Té6- ja Palgakiisimuste Komitee ja UAUKN Sekreta-
riaadi madirusele nr. 728/15 1. juunist 1960 suurendas ettevotte administ-
ratsioon kooskolas ametiﬁhingukomiteega tunni-tariifimasra 0,5% tee-
nindusnormi tgstmise iga protsendi eest. Seega suureneb tariifiméiar
tiikitoohinde arvutamiseks 50% - 0,5 = 25%. Tiikit66hinne kérgendatud
teenindusnormi kasutamise] on

55,0-8-1,25

= 6,12 kop.
90 i

Kui aga mitut pinki teenindav t66line to6tab erineva tootlikkusega
voi eri tiiiipi masinatel, arvutatakse tikit6ohinne igale masinale.
Ndide 1. Treial teenindab I té6jargu alusel iiht treipinki, vastay
tunni-tariifimaar 47,9 kop., tootlusnorm 60 detaili vahetuses. Tiikit66-
hinne on seega
479-8

60

= 6,38 kop.

Oletame, et trejal teenindab lisaks veel {iht revolverpinki, mille: ‘

tootlusnorm on 90 detaili vahetuses, samuti IIT t66jirgu alusel Tiiki-
té6hinne on seega -
479-8

90

= 4,25 kop.

Kahe pingi (trei- ja revolverpingi) teenindamisel, see tdhendat |
teenindusnormi suurenemisel 100% vorra, tostetakse tunni-tariifimaara |
0,4% varem kehtinud teenindusnormi {iletamise iga protsendi eest,
seega 0,4-100 = 40% ehk 47,9+ 1,4 = 67,06 kopikat, ja iga pingi
kohta

0
bk = 33,53 kop.

2
Jarelikult on uus hinne treipingil valmistatavale detailile [

3353.8 .
ity 50 T HOY
60 e

ja revolverpingil
33,53-8

o 298 kop!

90
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Niide 2. Tooline, kes tootab kolmel pingil, hakkab teenindama
neljandat pinki.” Vahetuse tootlusnormid on kehtestatud jargnevalt:
[ pink — 30 detaili, II pink — 20 detaili, III pink — 60 detaili ja
1V, tdiendavalt teenindamisele voetav pink — 45 detaili. Koik t6od
on tarifitseeritud kiilmade toode esimese grupi ettevotete neljanda
jarguga. Teenindusnormi tostmise iga protsendi eest on ette nah-
tud tariifimddra suurendamine 0,4%.

Tiikitoohinne kolme pingi teenindamisel moodustab:

55,0- 8

‘ ingil ————— = 4,89 kop.;

[ I pingil 3730 p
55,08

inoil, =T ag kop

II pingi 290 op
55,0-8

III pingil ————— = 2,44 kop.

pingi 380 op

4-100

Teenindusnormi tostmisel 33,3%( —100) suureneb tariifi-

| mdar tikitoohinde arvutamiseks 33,3-0,4 = 13,32% vorra ja moodus-
| tab 55,0-1,1332 = 62,33 kop. Tiikitoohinded arvutatakse jargmi-
| selt: i AT
62,33 -8

4-30
62,338
4-20
62,33 -8
460
62,33 - 8
4-45

I pingil = 4,15 kop.;

IT pingil = 6,23 kop.;

11 pingil = 2,08 kop.;

IV pingil = 2,77 kop.

Seega hinded teenindusnormi suurendamisel monevorra vihene-
vad, toolise palk aga kasvab. Nii on selle ndite jirgi sajaprotsendilise
| tootlusnormi téditmise puhul {66lise teenistus kolme pingi teeninda-
misel 110 rubla kuus, nelja pingi teenindamisel aga 124,66 rbl.

4.2. TEHNILISE NORMEERIMISE MEETODITE ISELOOMUSTUS

Tehnilise normeerimise metoodikale avaldavad olulist mdju
1) tootmistiiiip (mass-, seeria-, individuaaltootmine); 2) tooprotsesside
| sooritamise iseloom (késitsi-, mehhaniseeritud, masina-késitsi-, masi-
na-, automatiseeritud ja aparaadiprotsessid); 3) tootmisprotsessi kor-
duvuse perioodilisus ja kestus (tsiiklilised, perioodilised ja pidevad
protsessid) (vt. tabel 4).

Tehniliselt pohjendatud normide kehtestamine néeb ette alljargne-
vaid normeerimisetappe:
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1) todtingimuste ja operatsiooni struktuuri analiiis operatsiooni
koostiselementide loikes (votete kompleksid, votted, toimingud, liigu-
tused), samuti elementide ja terve operatsiooni kestust mojutavate
tegurite analiiiis;

2) operatsiooni ratsionaalse struktuuri projekteerimine elementide
16ikes;

3) projekteeritud reZiimide, toovotete ja tookoha teenindamise korra
juurutamist kindlustavate organisatsioonilis-tehniliste abindude vailja-
tootamine;

4) elementide ja kogu operatsiooni kestuse kindlaksmédramine.

Tehniliselt pohjendatud ajanormid kehtestatakse jargmiste meeto-
ditega.

lg. Tehniline arvutus normatiivide jdrgi (ana-
liiiitiline arvutusmeetod), s. o. ajanormi arvutamine koostiselementide
loikes seadmete tooreziimide normatiivide ning ajanormatiivide alu-
sel.

Ajanormatiivideks nimetatakse iiksikute téoelementide (operatsioo-
nielementide) sooritamise kestuse arvutuslikke vidartusi. Normatiivid
koostatakse seaduspidrase soltuvuse alusel, mis kehtib téoelementide
kestuse ja seda kestust mojutavate tegurite muudatuste vahel.

Ajanormatiivid kujundatakse tabelite, graafikute ja nomogrammi-
dena. Tehnilise normeerimise praktikas on koige enam levinud norma-
tiivide tabelid.

Normatiivide néitajate alusel maiaratakse kindlaks iiksikute votete
ja votete komplekside kestus. Nende kestuse alusel arvutatakse aja-
norm operatsioonile.

Soltuvalt noutavast tédpsusest ning teistest tingimustest (tootmise
tiilip, operatsiooni iseloom jne.) kasutatakse kas diferentseeritud voi
kompleksnormatiive.

Ajanormatiivid tuleb vilja tédtada eesrindliku tehnika, tehno-
loogia ja eesrindlike kogemuste baasil ning neid siistemaatiliselt kont-
rollida ja tdpsustada. Ainult sel tingimusel on nende normatiivide alu-
sel kehtestatud normid progressiivsed.

Oluliseks eeltingimuseks normatiivide kasutamisel on tootmistingi-
muste vorreldavus ja konkreetse téokoha organiseerimise taseme tost-
mine normatiivides ettendhtud tingimuste tasemele.

2. Arvutus to66ajakulutuste vaatluse ja uuri-
mise alusel (analiiiitiline uurimismeetod).

Todoperatsiooni uuritakse vahetult tsehhis, vajaduse korral ette-
votte tehnoloogilises laboratooriumis. Uurimise eesmirgiks on kehtes-
tada progressiivne tehniline norm, mis on rajatud tootmisvéimsuste
koige taielikumale ja ratsionaalsemale kasutamisele, ning kindlustada
selleks vajalikud organisatsioonilised tootmistingimused. Seadmete
t60 koige kasulikuma reZziimi, operatsiooni kdige ratsionaalsema struk-
tuuri viéljatéotamine ning operatsiooni ja selle votete kestust mdju-
tavate tegurite kindlaksmadramine kujutavad endast omavahel seotud
iilesandeid. ~ Neid lahendatakse vahetult tookohtadel lidbiviidavate
uuringute, samuti eesrindlike to6liste kogemuste uurimise ja iildis-
tamise teel. 4

Uurimisel tehakse kindlaks ja korvaldatakse puudused tookoha
organiseerimises ning viiakse ellu abinoud toéviljakuse tostmiseks
ja tootingimuste parandamiseks. Uurimine viiakse 14bi téoaja vaatluste
ja mootmiste meetoditega (kronometraaz ja téopdeva pildistamine).
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Tabel 4

Erinevate tootmistiiiipide isedrasused masina- ja masina-
kisitsitoode tehnilisel normeerimisel
Individuaal- p 3 T s
sy ja vaike- eeria- uurseeria- asstoot-
Néitajad seeriatoot- tootmine tootmine mine
mine
1 & 3 4 5
Seadmed Universaal- | Universaal- | Ulekaalus Kitsalt spet-
sed, voima- | sete seadme- | spetsialisee- | sialiseeritud
like héadles- | te iilekaal, ritud sead- |ja automa-
tuste diapa- | spetsiaalsed | med, mison | tiseeritud;
soon lai — tooliikide | kohandatud | hdilestuse
1oikes teatud ope- | diapasoon
ratsiooni kitsas
sooritami-
seks detai-
lide kitsa
nomenkla-
tuuri juures
Rakised ja | Universaal- | Universaal- | Spetsialisee- | Spetsiaal-
tooriistad sed erisu- sed ja nor- | ritud, ette sed, tavali-
guste detai- | maliseeritud; | nahtud ja selt mitte-
lide ja ope- | ette ndhtud | hddlestatud | mahavoeta-
ratsioonide | detailide ainult sama- | vad rakised
mitmesugus- | tootlemiseks, | tiiiibiliste ithesuguste
te tootlemis- | mille moot- | detailide ja kitsa
liikide jaoks; | mete diapa- | kindlate suu- | mootmete
kasutatavad | soon on lai, | rusetiiiipide | diapasooni-
rakised ja ning erisu- | t66tlemi- ga detailide
tooriistad on | guste ope- seks; t60- tootlemiseks;
vdga mitme- | ratsioonide riistade no- | tooriistade
sugused sooritami- menklatuur | nomenkla-
seks; rakiste | ei ole suur | tuur piiratud
ja tooriis-
tade no-
menklatuur
on mitme-
sugune
Tehnoloogi- | Tehnoloogi- | Tehnoloogi- | Tehnoloogi- |Operatsioo-
line doku- lised mars- | lised ope- lised ope- ni juhend-
mentatsioon | ruutkaardid. | ratsiooni- ratsiooni- kaardid
Tehnoloogi- | kaardid kaardid.
lised ope- Koige vas-
ratsiooni- tutusrikka-
kaardid t66- mate detai-
tatakse vilja lide kohta
ainult suure {ootatakse
siirete ar- vilja ope-

3 Normeerija kidsiraamat
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Tabel 4 (jarg)

1 2 3 4+ b

vuga ja suu- ratsiooni
re toomahu- juhend-
kusega ope- kaardid
ratsioonidele

T66 iseloom | Antud sead- |Struktuurilt |Kindel ope- |Pikema aja
metiiiibile analoogilis- |ratsioon eri- |jooksul te-
vastavad te operat- suguste hakse iiht
mitmesugu- | sioonide arv |pidevalt operatsiooni
sed operat- |on piiratud. |korduvate kindla de-
sioonid eri- |To66deldakse |detailide taili (toote)
suguste de- |perioodiliselt |t6otlemisel. |to6tlemisel.
tailide ja korduvaid Siirete ja To66tlemis-
toodete toot- | detaile ja votete arv reziimid,
lemisel. Ope- | tooteid. operatsioonis | siirete jar-
ratsioonid Vorreldes on piiratud |jestus ja
on keeru- individuaal- operatsioo-
kad, sisal- tootmisega ni votete
davad palju |sisaldavad sooritamise
erisuguseid | operatsioo- kord maéa-
siirdeid ja nid vdhem ratakse kind-
votteid, mi- |siirdeid ja laks ope-
da tehakse | votteid. Sii- - ratsiooni
erinevas rete jarjes- juhendkaar-
jdrjestuses. tuse ja t60- diga
Siirete arvu | reziimi maa-
ja tootle- rab kind-
misreziimi laks tehno-
madrab ena- | loogiline
masti t606- operatsiooni-
| line ise kaart

To6abi- Individuaal- |1,1...2,0 2,1..45,0 Ole 5,0

noudega tootmises

varustatuse [0,1...0,5.

ligikaudne Viikeseeria-

tegur tootmises
010

Ligikaudne |Ule 20 145520 4 210 )

operatsioo-

nide arv,

mida tooline

teeb kuu

jooksul
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Tabel 4 (jirg)

1 | 2 3 4 5
Tooliste Toolised- Spetsiali- Spetsiali- Kitsas spet-
spetsialisee- |universaa- seerumine seerumine sialiseeru-
rumine ja  [lid; spetsia- |t66tlemise- |samaliigi- mine kind-
kvalifikat- liseerumine | liikide 16i- liste ope- lal masinal,
sioon seadmete kes sead- ratsioonide | detailil ja

tiitipide mete tiiiipide | jargi iihe- operatsioo-
jargi; t66- piirides; tiitibiliste nil; pohi-
liste kvali- |tooliste detailide tooliste kva-
fikatsioon kvalifikat- grupi piiri- |lifikatsioon
1. kuni 6. sioon 1. des; toolis- |1. kuni 3.
jarguni kuni 5. te kvalifi- jarguni
jérguni, katsioon 1. |(masinate
umbes iks |kuni 4. abihdédles-
jark mada- | jirguni, tamise puhul
lam kui umbes 1. kuni 4.),
analoogilis- | iiks-kaks umbes kaks
tel toodel | jarku jarku mada-
individuaal- | madalam lam kui ana-
tootmises kui analoo- | loogilistel
gilistel toodel
toodel individuaal-
individuaal- |tootmises
tootmises
Tooliste
keskmine
jark:
a) pohitoodel(2,4...3,0 B T [,850.23 Fifea
b) sama,
kaasa arva-
tud héaéles-
tajad 24...30 23...2,8 20...25 92...27
c) kaigil
toodel (pohi-
ja abitoodel)|25...3,1 24529 DA T 2315 128
Tooliste Mitme- Mitmekiilg- | Votete ja Operatsioo-
kogemused, |kiilgsed semad koge- | operatsioo- nide ja
votete ja kogemused mused Kkui nide arvu votete
liigutuste mitmesugus- |individu- poolest arvit poo-
iseloom te samatiiii- |aaltootmi- piiratud, lest viga
biliste toode |ses kitsama |kuid t66- piiratud,
sooritamisel |tooderingi tempolt kor- | tootempolt
eriliigilistel | tditmisel; ged -koge- korged ko-
seadmetel. toovotted mused iihe- |gemused.
To6d tehak- |erisugused, |laadiliste Votete arv
se peamiselt | peamiselt operatsioo- | viike.
sattivate séttivate nide soori- |Votted liht-
liigutustega |liigutustega |tamisel. sad ja {ihe-
3.
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Tabel 4 (jdirg)

o

1 2 8 e
To6d tehakse |laadilised,
peamiselt sooritatak-
kindlate se kindlate
liigutustega | liigutustega
Tookoha Toodeldakse | Toorikute Toorikute Toodeldakse
organisee- vaikeste ja valmis- ja valmis- kindla Kuju-
rimine, partiidena toodete pai- |toodete pai- |ga ja moot-
planeerimi- - |kujult, galdamiseks |galdamiseks |meilt vahe
ne ja varus- | mootmelt kasutatakse |kasutatakse |erinevaid de-
tatus ja kaalult mitmesugu- |mitmesugu- |taile, mis
erinevaid seid sead- seid spet- vajavad
tooteid. meid; rakis- |siaalseid tookohale
Pohi- ja te ja tooriis- |seadmeid; paigalda-
abitooriista- |tade nomen- |tooriista- miseks spet-
de ning uni- |klatuur on |kappides siaalseid
versaalsete vordlemisi hoitakse seadmeid
rakiste no- suur, mis- rakiseid (stellaaze,
menklatuur | tottu ena- piiratud kaste jne.);
on suur; mikku neist |nomenkla- tobabinoude
hoitakse hoitakse tuuris nomenkla-
| tooriista- tooriista- tuuri sta-
| kappides kappides biilsuse tottu
i ei teki vaja-
dust hoida
tookohal
suurel hul-
gal tooriistu
Tookoha Tookoha Ettevalmis- |Oluline osa |T6dkoha
teeninda- ettevalmis- tusega tookoha ette- |ettevalmis-
mine tamise ja tegelevad valmistus- ja | tamine ja
jooksva tee- | peamiselt teenindus- teeninda-
nindamisega |pohitodlised, |funktsiooni- |mine on
tegelevad jooksva dest on iile |tdielikult
peamiselt teeninda- antud abi- asetatud
pohitoolised |misega toolistele teeninda-
ise aga abi- vale perso-
toolised nalile. T66-
kohal on
tavaliselt
teada
kuu toot-
misiilesan-
1e; teeninda-
mises kehtib
sundreZiim,
s. t. tooriis-
tade vaheta-
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Tabel 4 (jirg)

1 2 4 5
kute etteand-
mine, sead-
mete plaani-
line ennetus-
remont on
reglemen-
teeritud

Ligikaudne | Indi- Vii-
toodete arv |vidu- kesee-
aastas, kui aal- ria-
toote t60- toot- toot-
mahukus on: | mine mine
iile 10000
tunni Kuni 118 Pl oo (0] Ule 100 —
10 25
1000. ..
10000 tundi | Kuni 20/20... 50...250 | 250...5000 |Ule 5000
50
100. .. 1000
tundi w 40140... | 100..+500 | 500.- . » 10000
100 10000
1020 100
tundi i 7H00160 = 1505 .. 750 7 15750, , 15000
150 15000
1...10 tundi| , 100{100...| 250...1500 | 1500... » 30000
250 30000
kuni 1 tund » 180|150...| 500" ..3000 | 3000. .- » 50000
500 50000
Normeeri- Arvutamine Tehniline Tehniline Tehniline
mise mee- tiitipnormi- arvutamine | arvutamine |arvutamine
todid de voi komp- | kompleks- | diferent- diferentsee-
leksnorma- normatiivi- | seeritud ritud nor-
tiivide de alusel normatiivi- | matiivide
alusel de alusel alusel;
tdiendavalt
kontrollitak-
se vaatlus-
tega t60-
kohal sead-
mete {oore-
Ziime, ope-
ratsiooni
struktuuri,
siirete ja
liigutuste
sooritamise
jarjestust
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Tabel 4 (jarg)

1 2 3 4 | 5
ja kestust,
tookoha
prganiseeri-
mist ja tee-
nindamist
Ajanormide |a) pohi- a) pohiaeg |a) pohiaeg |a) pohiaeg
koostis- (tehnoloo- arvutatakse |arvutatak- arvutatakse
osade arvu- |giline) siirete re- se koige operatsiooni
tamise ja aeg toodele, | zZiimide nor- | ratsionaal- iga siirde
kindlaks- kus masina- | matiivide semate koige rat-
maéadramise aeg on suure | alusel tootlemis- sionaalsema:
kord osatdhtsuse- reziimide tootlemis-
ga, maara- alusel, 14h- reziimi
takse sead- tudes masi- |alusel konk-
mete t00- na passiand- |reetse ma-
reziimide metest, konk- |sina kohta
alusel, teis- reetsetest
tel juhtudel tooabinou-
aga tuiip- dest, tooriis-
normide jargi tadest, t66
organiseeri-
misest ja
tookoha
teenindami-
sest
b) abiaeg b) abiaeg b) abiaeg |b) abiaeg
médratakse |mdadratakse |médratakse |madratakse
liitkomplek- | yGtete komp- | vGtete ja siirete voi
side jérgi lekside jérgi|yotete liht- |liigutuste
siiretele ja samate jargi, arves-
operatsioo- komplek- se vottes too
nile tervi- side jéargi organiseeri-
kuna mise ise-
drasusi an-
tud tooko-
hal ja ees-
rindlikke
toovotteid
c) operatiiv- [¢) operatiiv- |c) opera-- |c) operatiiv-
aeg madra- |aeg mdéra- |tiivaeg maéd- aeg médira-
takse kind-  |takse kind- |ratakse takse kind-
laks vord- laks t66- kindlaks laks konk-
luse teel ajakulutuste |téoajakulu- |reetse toote
uurimise teel |tuste ja ope-|ja operat-
antud toot- |ratsiooni siooni t006-
misprotses- |ratsionaalse |ajakulutuste
sile koige struktuuri uurimise ja




Tabel 4 (jarg)

1 2 3 4 baling
tiilipilisema- | projektee- pperatsiooni
tel operat- rimise teel ratsionaalse
sioonidel struktuuri

projektee-

Normatiivi-
de iseloom

a) tootlemis-
reziimide
normatiivid
iiksikute
tooliikide
loikes
vastavalt
koige tiiii-
pilisematele
tootmis-
tingimustele
b) abiaja °
normatiivid
liitkomplek-
side laikes

c) operatiiv-
aja voi mit-
tetdieliku
operatiivaja
normatiivid;
tiitipdetaili-
de tootle-
mise tiifip-
normatiivid

a) tootlemis-
reziimide
normatiivid
iiksikute
tooliikide
|oikes ka-
sutatavama-
te tooriis-
tade ja ma-
terjalide
kohta

b) abiaja
normatiivid
votete komp-
leksidele
vastavalt
tiiliptingi-
mustele

a) tootle-
misreZiimide
normatiivid
vastavalt
konkreetse-
tele mater-
jalidele,
tootlemislii-
kidele ja
tooriistadele

b) abiaja

normatiivid
votete ja

votete liht-
komplekside
|6ikes vas-
tavalt tiiiip-
tingimustele

rimise teel

a) tootlemis-
reziimide
normatiivid
konkreetse-
te materjali-
de, detailide,
operatsioo-
nide, masi-
nate ja
tooriistade
kohta

b) abiaja

normatiivid
votete Ioi-
kes konk-
reetsete

masinatiiii-
pide, t66-
abinoude

ja tooriis-
tade kohta

Tehniliselt pohjendatud normi viljato6tamine sel meetodil koos-
neb jargmistest etappidest:

1) kehtiva tehnoloogilise protsessi, olemasolevate tookoha teenin-
«damise ja t66 organiseerimise vormide uurimine;

2) operatsiooni ratsionaalse struktuuri analiiiis ja projekteerimine,
tooviljakuse edasist tousu ja tootingimuste parandamist kindlusta-
vate organisatsioonilis-tehniliste abingude viljato6tamine;

3) operatsiooni tehniliselt pohjendatud ajanormi kindlaksmadramine
vaatluste teel ja juurutamine projekteeritud abindude ellurakendamise
ja toolise instruktaaZzi alusel.
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Tébajakulutuste vahetu mootmise meetod on eriti vdértuslik ees-
rindlike ‘téoliste toomeetodite ja -votete tundmadppimisel, {ildistamisel
ja edasiandmisel, samuti td6normatiivide véljatéotamisel. Kaks. ees-
pool kirjeldatud meetodit kuuluvad analiiiitiliste meetodite hulka.

3. Normi kindlaksmiddramine vordlusmeetodil

Vordlusmeetod seisneb konkreetse todoperatsiooni normi kindlaks-
midramises tiilipnormi alusel. Seeparast on seda meetodit voimalik
kasutada tehnoloogiliste tiiiipprotsesside puhul ja tiiiipilistes organisat-
sioonilis-tehnilistes tingimustes. Jérelikult on selle meetodi ulatus-
likum rakendamine voimalik toiduainete t60stuses, ehitusmaterjalide
toostuses, monedes kergetdostuse harudes.

Masinaehituses kehtestatakse normid sel meetodil peamiselt eks-
perimentaal-, individuaal- ja véiikeseeriatootmises. Meetodi kasutamist
tingivad jargmised isedrasused: , :

1) eksperimentaal-, individuaal- ja viikeseeriatootmises téotatakse
tehnoloogilised protsessid vilja operatsioonide, mitte aga siirete 15ikes,
mistottu puuduvad andmed operatsiooni analiiiisimiseks ja normeeri-
miseks elementide 1oikes;

2) analoogilised t66d korduvad harva, mistottu ajakulutuste spet-
siaalne uurimine ei ole majanduslikult otstarbekas;

3) toode suur ja kiirelt muutuv nomenklatuur noduab lihtsaid ja
viikese toomahuga normeerimismeetodeid, mis tagaksid ajanormide
ja tiikitoohinnete kehtestamise enne t66 alustamist.

Konkreetse operatsiooni ajanormi kindlaksmédramisel kasutatakse
tiiiipnorme, mis on vilja tootatud tiilipoperatsioonide, tehnoloogiliste:
tiilipprotsesside, t66 ja tookoha tiiiiporganisatsiooni alusel.

Tiiipnormide viljatootamine toimub jargmiselt. Koik detailid klassi-
fitseeritakse gruppidesse konstruktiivsete tunnuste alusel. Igast gru-
pist valitakse kuni 5 esindajat, mis erinevad pohimootmeilt. Nende
tifipesindajate kohta tootatakse vilja tehnoloogiline tiilipprotsess ope-
ratsioonide ja siirete 16ikes. Igale tiifipoperatsioonile arvutatakse vilja
ajanorm, mis ongi thiiipnorm. Igat konkreetset detaili vorreldakse
antud grupi esindajatega ja tehakse kindlaks kaks tiiiipesindajat, mis
oma pohimootmeilt on koige ldhedasemad — iiks suurem, teine
viiksem. Nendele detailidele kehtestatud tiiiipnormide alusel leitakse:
interpoleerimise teel antud detaili to6tlemise ajanorm.

Tiiipnormide kasutamise tdhtsaks eeltingimuseks on detailne sele-
tuskiri, milles on esitatud tiiiipnormi koostamisel aluseks olnud
operatsiooni ratsionaalse sooritamise projekt.  Selliselt kujundatud
titipnormid ei ole iiksnes t66 normeerimise vahenditeks, vaid on ka
eesrindlike toovotete levitajateks, sest nad voimaldavad vorrelda konk-
reetset tooprotsessi tiilipprotsessiga. Teiselt poolt peavad tiilipnormidi
tagama tookulu iihtse mootmise vordsete toode normeerimisel. See on
voimalik juhul, kui tiitipnormide véljatootamise aluseks on vastava
toostusharu kompleksvotete ajanormatiivid. Need omakorda baseeru-
vad tootoimingute ajanormatiividel, mis on vilja tootatud koigi to60s-
tusharude kohta. Selliste tiilipnormide kasutamine {ihe to6stusharu ula-
tuses lihtsustab tunduvalt operatiivset normeerimist, tagab oige t66-
ajakulutuse kehtestamise ja suurendab t66 normeerimise osa tootmis-
eesrindlaste toomeetodite levitamisel.
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4.3. NORMEERIMINE KOGEMUSTE JA STATISTILISTE
ANDMETE ALUSEL

Antud juhul méédratakse normid kindlaks normeerija kogemuste
alusel ning eelneval perioodil tehtud analoogiliste to6de toomahukuse
andmetel.

Ajanorm kehtestatakse seejuures operatsioonile tervikuna tema
elementide analiiiisita, to6tingimuste, -reZiimide ja -votete projektee-
rimiseta. Jarelikult ei analiiiisita ka tootmistingimusi antud t66-
kohal, ei selgitata tooviljakuse tostmise reserve, ei mddrata kind-
laks nende reservide kasutamise teid ja viise. ; ,

Selle normeerimismeetodi puudused seisnevad selles, et ta mingil
miidral ei kindlusta kehtestatud normide teaduslikult pohjendatud ja
progressiivset iseloomu. Selle tottu ei ole antud meetodil kehtestata-
vad normid tehniliselt pohjendatud. it

Normide kindlaksmééramisel kogemuslik-statistilisel meetodil kogu-
takse andmed analoogiliste toode normide ja nende tditmise kohta
eelnevatel perioodidel. Sel viisil kindlakstehtud tovajakulutused korri-
geeritakse, kusjuures voetakse arvesse vahepeal asetleidnud t60-
viljakuse kasv. Saadud suurus on aluseks normi kindlaksmédramisel.

Et kogemuslik-statistilised normid ei pohine tehnilistel arvutustel,
ei pruugi nad kajastada tegelikult vajalikke tovajakulutusi. Seepédrast
tuleb kogemuslik-statistilised normid asendada tehniliselt pohjendatud
normidega.

*
. Normeerimismeetodite hindamisel = kasutatakse jargmisi kritee-
riume:

1) kehtestatava normi absoluutvéédrtuse suhteline tdpsus;

Tabel 5

Erinevate normeerimismeetodite alusel kehtestatavate toonormide
suhteline tdpsus

s ; Normi el :
Normi li??stestamlse Sithtelihe Korvagehlgz:llsdelémlste
tapsus L2,
Analiiiitiline kronometraaz 1,0
Arvutamine normatiivide
alusel 1,05 Ei arvestata iiksikuid moju-
Tiiiipnormide kasutamine 1,08 tgzgur_(;:yci osatdhtsusega
Interpoleerimine
Statistiliste .andmete kasu-
tamine 1,14 Ei voeta arvesse tehnoloo-
gilist progressi, tehno-

loogia tdiustamist ja liig-
seid ajakulutusi operatiiv-
aja piires

Kogemuste alusel (arvcs-\

tamata ekslikke norme) 1,23 Subjektiivne hindamine
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2) millisel madral on arvestatud tooajakulutuste suurust mojuta-
vaid tegureid;

3) kehtestatavate toonormide progressiivsus;

4) normeerimise t6omahukus.

Normi suhtelise tédpsuse all moistetakse normi véaartuse korvale-
kaldumist normist, mis on kindlaks tehtud analiiiitilisel meetodil, kus-
juures on arvestatud koiki mojutegureid, eesrindlikke téomeetodeid,
tooprotsessi ratsionaalset sisu ja elementide sooritamise jdrjestust
(analiiiitiline kronometraaz). Selle suurus loetakse itheks (vt. tabel 5).

Erinevate normeerimisviiside toémahukust iseloomustavad ligildhe-
daselt tabeli 6 andmed.

Tabel 6

Normi keh-
testamise
suhteline

toomahukus

Normi kehtestamise viis

Analiiiitiline kronometraaz 1
Arvutamine diferentseeritud normatiivide alusel Q
Arvutamine kompleksnormatiivide alusel 0,
Tiiiipnormide kasutamine 0,
Statistiliste andmete kasutamine 0
Kogemuste alusel 0




TOOAJAKULUTUSTE UURIMINE VAATLUSE
§ TEEL

5.1. TOOPAEVA PILDISTAMINE

Téépdeva pildistamiseks nimetatakse uuringut, —mis viiakse labi
koigi tovajakulutuste vaatluste ja modtmiste abil tooajakadude selgi-
tamise eesmargil.

Téopieva pildistamise abil méaratakse kindlaks:

1) tegelik tooajabilanss, s. o. tegelike t6dajakulutuste iiksikute lii-
kide absoluutsuurus minutites ja osatdhtsus protsentides td0pédeva
tegelikust kestusest;

2) tooajakadude iiksikute liikide sisu ja kestus;

3) toopdeva normatiivne bilanss;

4) abinoud todajakadude kdrvaldamiseks;

5) tooviljakuse voimaliku tostmise tegur tééajakadude likvideeri-
mise tulemusena;

6) teenindusnorm, s. o. todliste arv agregaatide ja masinate teenin-
damiseks; 3

7) tegelik toodang ja selle valmistamise tempo toopdeva jooksul;

8) kulutused ettevalmistus-16petustéoks ja todkoha teenindamiseks
vastavate normatiivide valjato6tamiseks.

Et ajakaod voivad peituda koigis t66ajakulutuste liikides, peavad
pildistamise objektiks olema koik tegelikud té6ajakulutused, kaasa
arvatud operatiivaeg, eriti viikeseeria- ja individuaaltootmises.

Téopieva pildistamine koosneb jirgmistest etappidest:

1) ettevalmistus vaatlusteks;

2) vaatluste labiviimine;

3) vaatluste tulemuste téotlemine ja analiiiis;

4) abindude projekteerimine kadude korvaldamiseks.

Tehakse vahet foopdeva pildistamise jérgmiste liikide vahel:

1) toopdeva individuaalne pildistamine;

2) mitut pinki teenindava toolise téopédeva pildistamine;

3) tooliste grupi (brigaadi) tocpdeva pildistamine;

4) tootmisprotsessi pildistamine;

5) toopieva pildistamine momentvaatluste meetodil;

6) toopdeva isepildistamine.

5.1.1. Toopiaeva individuaalne pildistamine
Vaatluse objektiks on iiks tooline, kes tootab kindlal todkohal.
Ettevalmistus vaatluseks seisneb eelnevas (pdev enne pildistamist)

tutvumises tootingimustega todkohal, tsehhi administratsiooni infor-
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meerimises eelseisvast vaatlusest ja vaatluskoha valikus. Peale selle
kantakse vaatluslehele andmed t&olise, seadmete, detaili ja operat-:
siooni kohta (vt. tabel 7). Tédlisele tuleb selgitada toépdeva pildis--
tamise ja kavandatavate abinoude eesmirki, mis on suunatud t66aja-
kadude korvaldamisele ja téokoha organiseerimise parandamisele.

Toopdeva pildistamine toimub jooksva aja jdrgi tdpsusega tavali-
selt mitte iile 0,5 minuti. Seepédrast kasutatakse vaatlusel sekundiosu-
tiga kella. Kui tekib vajadus pohiaja eraldamiseks abiajast, on vaat-
luste tdpsus kuni 0,1 minutit, mistottu voetakse kasutusele sekundi-
moodikud.

Vaatleja asub téopdeva pildistama vahetuse algmomendil. Kui t66-
line alustab t66d voi ettevalmistust t86ks enne vahetuse algust, tuleb-
vaatlust alustada t66 alustamise momendist. Seepirast peab vaatleja
olema téokohal 15...20 minutit enne vahetuse algust.

Vaatluslehe vaatlusandmetesse kantakse koigepealt reale «Vaatluse-
algus» vaatluse algmomendi aeg. Seejdrel kirjutatakse veergu «Mida
vaadeldakse» t6dlise tegevus voi vaheajad t66s ning veergu «Jooksev
aeg» margitakse tegevuse vOi vaheaja loppmomendi aeg kellaosuti
naidu jérgi.

Iga t66- voi katkestuselemendi kirje peab vastama téoajakulutuste
klassifikatsioonile. Eriti selgelt tuleb eristada ettevalmistus-16petustoo
elemendid operatiivtéost ja tookoha teenindamisest ning toolisest
soltuvad vaheajad temast mitteséltuvaist.

Masina-késitsi-, masina- ja automatiseeritud operatsioonide pildis-
tamisel tuleb piiiida eraldada pohitéd abitdost, monikord aga eraldada
iiksikud abitéode liigid.

Veergu «Kattub tegevusega nr. ...» kantakse vaatluse nende kir-
jete jdrjekorranumbrid, kuhu on mérgitud see masinaaeg, mis katab-
antud kisitsit6o kirjet.

Vaatluste tulemuste - to6tlemist ja analiiiisi alustatakse iiksikute
todajakulutuste kestuse arvutamisega iga rea jooksva aja lahutamise
teel jdrgmise rea jooksvast ajast. Sellele jargneb iga tegevuse voi
katkestuse indekseerimine vastavalt tooajakulutuste Kklassifikaatorile,
samanimeliste tooajakulutuste kestuse summeerimine, toopdeva tege-
liku bilansi koostamine, liigsete ajakulutuste kindlakstegemine ja abi-
nc')ud)e viljatootamine tédajakadude likvideerimiseks (vt. tabelid 7
ja 8). :

Toopdeva tegelik bilanss annab {ilevaate ilmsete ajakadude osa-
tahtsusest téopdeva jooksul. Kuid mittetootlik t66 voib peituda ka
ettevalmistus-lopetusajas ja tookoha teenindamise ajas, kui need on
pikemad reglementeeritud kestusest. Peale selle ei ole vaatluse ajal
voimalik alati tdpselt eraldada puhkeaega ajakadudest, mis tekivad
todliste siiii tottu. Seepérast tuleb viimaseid vihendada reglementee-
ritud puhkeaja vorra.

Ettevalmistus-1opetusaja reglementeeritud kestus saadakse norma-
tiividest. Operatiivaja normeeritud suurus saadakse vahetuse jooksul
valmistatud detailide korrutamisel normajaga (mitme detaili puhul
korrutised liidetakse). Antud niites treis tooline vahetuse jooksul 28
volli, kusjuures ihe volli treimise aeg normi jargi on 12,5 minutit,
seega kokku 350,0 minutit. Tegelikult kulus tal selleks keskmiselt
10,4 minutit. Tookoha teenindamise ja puhkuse ning isiklike vajaduste
normeeritud kestus maiératakse normatiivsete protsentide alusel nor-
meeritud operatiivaja kestusest. Viimases kahes veerus on esitatud
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Tabel 7
Tehas Toopdeva individuaalse
pildistamise Vaatlei
Tsehh mehaanika agaaerla
Jaoskond freimise VAATLUSLEHT nr. ...
Vaatlu- | oo | Vaat- | Vaat- | Vaat- Seadiied
& ékeii/u- e ;?sle;s 113“ 11::&5 Universaalne trei-
£ 9 - pink 1462
- 1V:66i| . I 8.00 17.00 9h
Nimi Eriala| Jérk |Staaz Detail Operatsioon
| Tamm, A. |Treial| 3. 3 a. | Vaoll (joonise Treimine
-1 nr. 510) ¢ 40 mm
10
=
VAATLUSE ANDMED
Jrk. ; Jooksev | Kestus Kattub
o Mida vaadeldakse aeg SR Stsg;vlt]l; Indeks
1 4 2 3 & -Ruan 6
Vaatluse algus 8.00
1. |Tuli tookohale 04 4,0 — ST
2. | Pingi iilevaatamine 07 3,0 —_ TT
3. |Saab tiikitoolehe ja
joonise 09 2,0 — EL
4. |Saab tooriistad 11 2,0 — BE
5. |Saab toorikud 14 3,0 — EL
6. |Pingi hdilestamine 26 12,0 - EL
7. |Detaili iilesseadmine,
kinnitamine jm. abi-
votted 97,5 1,5 = A
8. |Treimine 34,5 7,0 — ¢ P
9. |Pingi seiskamine, de-
taili vabastamine jm.
abivotted 37 2,5 — A
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Tabel 7 (jdrg)

46

) 3 4 5 [ 6
Treimine 445 7,5 g B
Abivotted 47 2,5 - A
Treimine 54 7,0 = 4
Abivotted 56,5 2,5 — A
Treimine 9.04 7,5 — 2
Abivotted 07 3,0 - A
Treimine 14,5 7,5 = B
Abivotted 17 2,5 o A
Treimine 24 7,0 = p
Liheb lattu 30 6,0 = MT
Vahetab treitera 35 5,0 aE TT
Abivotted 37,5 2,5 o A
Treimine 45 7,5 = P
Abivotted 48 3,0 = A
Treimine 55 7,0 b= p
Abivotted 58 3,0 = A
Liks lukksepa jirele | 10.05- 7,0 S MT
Pumba remont 20 15,0 = SO
Treimine 27,5 7,5 — P
Abivotted 30,5 3,0 = A
Treimine 38 7,5 7 -
Abivotted 41 3,0 = A
Treimine 485 7,5 = p
Lahkub té6kohalt 55,5 7,0 e ST
. | Abivatted 59 3,5 A A
.\| Treimine 11.00 vt. nr. 37 — B
Eemaldab laastud 05 5,0 nr. 37 IT
Treimise IGpetamine 07 8,0 E b
Abivotted 10 3,0 . A
Treimine 17,5 7,5 o 2
Treitera vahetamine 23 5,5 s g4
Abivotted 26 3,0 i A
Treimine 33,5 7,5 v p
Abivotted 36 2,5 5 A
Treimine 44 8,0 LS P
Abivatted 47 3,0 sy A
Treimine 55 8,0 — P
Léheb 15unale
(enne Iounaaega) 12.00 5,0 — ST
Lounavaheaeg 13.00 SV o o
Tuleb 16unalt 02 2,0 b ST
Abivotted 05 3,0 e A
Treimine 13 8,0 — 15
bivotted 16 3,0 — A
reimine 24 8,0 — e
Abivatted 27 3,0 B A
Treimine 35 8,0 oFy P
Elektrienergia katkes-
tus 14.15 40,0 — SO



Tabel 7 (jirg)

i 2 |8 4 S R
57. | Abivotted | 7451 2,5 — A
58. |Treimine 25 v i) — P
59. | Abivotted 28 3,0 — A
60. | Treimine 35,5 7.5 — P
61. |Ajab naabriga juttu 47 11,5 — ST
62. | Abivotted 50 3,0 — A
63. | Treimine 58 8,0 — P
64. | Abivotted 15.01 3,0 b A
65. | Treimine 08 7,0 — P
66. | Suitsetab 13 5,0 — ST
67. |Abivotted 16 3,0 — A
68. | Tooriist korrast dra,

lahkub t66kohalt 26 ~ 10,0 — SO
69. |Abivotted 29 3,0 — A
70. | Treimine 36 7,0 — P
71. | Abivotted : 39 3,0 — A
72. | Treimine 46 7,0 — P
73. | Abivotted 49 3,0 — A
74. | Treimine 56,5 T5 — P
75. | Abivotted 59,5 3,0 — A
76. | Treimine 16.07 75 — P
77. | Suitsetab ¥ 10,0 — ST
78. | Abivotted 20 3,0 — A
79. | Treimine 27 7,0 — P
80. |Puhastab pinki 32 5,0 — LT
81. |Annab t66 kontrolérile 46 14,0 — EL
g2 |Koristab tooriistad 48 2,0 - 193
83. |Lopetab t66 enneaeg-

selt 60 12,0 — ST

Vaatluse 16pp 17.00

liigsed ajakulutused nii mittetootliku t66 ja seisakute kui ka etteval-
mistus-16petusajas ja tookoha teenindamise ajas peituvate liigsete kulu-
tuste néol.

Individuaalpildistuse andmeil maaratakse kindlaks:

a) operatiivaja osatdhtsus;

b) toolisest mittesdltuvate ajakadude osatahtsus;

c) toolisest soltuvate ajakadude osatdhtsus;

d) voimalik tooviljakuse kasv todlisest mittesoltuvate ajakadude
likvideerimise arvel;

e) voimalik tooviljakuse kasv toolisest soltuvate ajakadude likvi-
deerimise arvel.

Nimetatud niitajate arvutamine toimub jargmiselt.

Operatiivaja osatdhtsus

‘OP
Ky = ——- 100%,
292,0

<100 = i
180 100 = 60,9%

antud juhul K, =
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Tabel 8

Toopdeva pildistamise andmete analiiiisi tabel

Toopieva tegelik Liigsed aja-
bilanss kulutused
Nor-.
In- Tédaja kulutuste | Kes- lsezlt- Yo mﬁfgl' Yo
deks nimetus tuste LGS vaat- Tply Kes- | vaat-
sum- | o7 | luse | T tus | luse
ma Ea kestu- min |kestu-
min | mei% sest sest
EL | Ettevalmistus-
Iopetusaeg 33,0 —— 6,9 20,0 13,0 sl
OP | Operatiivaeg 2920/ — 60,9 | 350,0 — —
TT | Tookoha teeninda-
mine, 25,5 | 5,0 5;8.4 10,61 1 15,0573 .1
| sellest mittekattuv 20,56 | — 4,3 8,5 12,0 2,5
MT | Mittetootlik t66 130 | — 27 — 13,0 | 2,7
SO | Seisakud organisat-
sioonilis-tehnilistel
pohjustel 650 | — 13,5 — 65,0 | 13,5
ST | Seisakud toolise
- | siiii tottu 56,5 | — 11,7 - 42,5%| 8,9
PI Puhkus ja isiklikud ;
vajadused —_ Pt £ 14,02} —= Ltk
Kokku moaodetud
kestused 485,0 | 5,0 — — | 148,5 | 30,9
Kokku vaatluse i
kestus 480,0 | — |100,0 - 145,5 | 30,3
Todlisest mittesoltuvate ajakadude osatdhtsus
EL;eg — EL,e T o DT 5 MT + SO
%o teg gt + TTeqg gL+ S * 100%,
T
antud juhul
33,0 — 20,0 + 20,5 — 8,5 + 13,0 + 65,0 103,0 '
Ko= 4 4 gl g = S =
2 450 100 0 100=21,4%.
Toolisest soltuvate ajakadude osatdhtsus
Plisg — Pl ST
By il teg egl + - 100%,
T
! 3% operatiivajast.
2 49% operatiivajast.
8 56,6 — 14,0 =42,5; 14,0 minutit — reglementeeritud aeg puhku-

seks.
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antud juhul e e
0— 1 »
Ky = 9__ii._ 100 = —2_. 100 = 8,9%.
480 480
Voimalik tooviljakuse kasv toélisest mittesdltuvate aj akadude lik-

videerimise arvel ‘
eg — ELze TTieg—TT MT + SO
Mo ELieq gt + TTteq regl T 4 . 100%,
T—T
kus T; on liigsed ajakulutused.

Antud juhul
33,0 — 20,0 + 20,5 — 8,5 + 13,0 4 65,0

e 100 =
480 — 145,5
103,0
— —_.100 = 30,8%.
334,5

Voimalik tééviljakusé kasv toolisest sdltuvate ajakadude likvidee-

rimise arvel
4 Plieg — Plregi + ST

M; = - 100!
2 T—T[ %)

antud juhul

0,0 — 14,0 + 56,5 42,5
M; = 20 100 = g

480— 1465 334,5

Et ajakadude jaotus todlisest mittesoltuvateks ja soltuvateks on
suurel mairal tinglik, iseloomustab tooviljakuse kasvu reserve ildise
voimaliku téoviljakuse kasvu néitaja:

- 100 = 12,7%.

Q 145,5
i oe U 00 e e een DU 001 =1 434090
i 80— M55 f

kus Q on liigsete ajakulutuste kestus “min;

T — vahetuse kestus min.

Todaja paremal kasutamisel vastab tootluse kasv reaalse tddaja-
fondi suurenemisele, mis méératakse valemiga

RF 1 — RF;
F = ———— 100,
R RFo; 0
kus RF on reaalse tooajafondi kasv protsentides;
RFpi — reaalne téoajafond tundides iihe toolise tovaja plaani-
lise bilansi jargi;
RF; — reaalne tooajafond tundides iihe toolise tdbaja tegeliku
bilansi jéargi.
Niide. Aruandeperioodis moodustas iihe toclise reaalne tovajafond
1781 tundi, plaanilises to6ajafondis on ette nahtud 1851 tundi. Reaalse
to6ajafondi suurenemine ja vastav tooviljakuse kasv

el 1851 — 1781

- 100 = 3,8%.
1851 5

4 Normeerija késiraamat 49



5.1.2. Mitut pinki teenindava todlise téopieva
pildistamine

Sel juhul tuleb vaadelda tdélise ja teenindatavate masinate t66d.
Seetottu kantakse vaatluslehele peale eespool mirgitud iilesannete ka
graafik, mis nditab masinate teenindamise jérjestust, ning indeksid
seadmete seisakute tdhistamiseks. Kasutusel on jirgmised indeksid:

PA — masin to6tab (pohiaeg);

TK — tithikdigu aeg;

01 — masin on peatatud seoses ettevalmistus-lopetustéoga;

02 — masin on peatatud seoses abitdoga;

03 — masin on peatatud seoses t6Gkoha teenindamisega;

S-1 — masina seisak organisatsioonilis-tehnilistel pohjustel;

S-2 — masina seisak toolise siiii tottu;

§ — masina seisak masinate t6okatkestuste kokkulangemise taga-

jarjel ja toolise tegevuse tottu teise masina teenindamisel.

Antud té6pdeva pildistamise isedrasuseks on see, et t66 voi tookat-
kestuse sisu fikseerimisel peab vaatleja niitama selle masina ting-
numbri, mille teenindamine on iiles margitud, ja kirja panema muu-
datused masina t60s vastava indeksiga (vt. tabel 9).

Téopéeva pildistamise vaatluslehe andmeil valmistatakse kaks
koondtabelit — nii to6lise kui ka seadmete kohta (vt. tabel 10).

Téolise toopdeva analiiis toimub analoogiliselt individuaalse t66-
pdeva pildistamise andmete analiiiisiga, kuid seda tdiendatakse jérel-
dustega masinate t6oaja parema kasutamise kohta.

Seadmete parem kasutamine méaratakse kindlaks protsentides jarg-
miste valemitega.

Tiihikdigu aja védhendamise arvel

S
My = —LE 10,

: Tis5
kus Ty;,; on masina tiihikdigu aeg;

T;ss — masina tookidigu aeg.
Masina seisakute arvel toolise kasitsitoo ajal

M4 oty Tal teg = Tal regl 5 100'

1 ) 3 j SL g st
kus Ty teg ON masina tegelik seisak toolise kisitsitos ajal (etteval-
: mistus-lopetusaeg, abiaeg, tookoha teenindamine);
Ts regt — sama normatiivide jirgi.
Masina seisakute arvel organisatsioonilis-tehnilistel pohjustel ja
mittetootliku 166 tottu ’

1 1

& Tso
Mz $ - 100,
Tts6
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Tabel 9
Mitut pinki teenindava todlise téopdeva pildistamise vaatlusleht
Tooline Seadmed
Jrk. ! 2 Vaatleja
nr. Masi- Jook- | Kes- | markused
it tus | japs |JOOk- | Kes- | . Jook- | Kes- | ..
* | aeg | min sev | tus deks | 5&V tus | jeks
aeg | min aeg | min
Vaatluse algus —- 8.00 — — 8.00 — — 8.00 — —
1. | Téokoha iilevaatamine 1—2 06 6 T 06 6 03 06 6 S
2. | Detaili iilesseadmine 2 08 2 AA 08 2 S 08 2 02
3. | Toorikute saamine 1 15 4 EL 15 7 01 - — —
4. | Detaili iilesseadmine 1 16 1 AA 16 1 02 — — —
5. | Jélgimine 1—2 20 4 oP 20 4 PA - — —
6. | Detaili mahavotmine
ja iilesseadmine 1 22 2 AA 22 2 02 — - —
7. | Jilgimine 1—2 26 4 oP 26 4 PA 26 18 PA
8. | Detaili mahavotmine
ja iilesseadmine Y 29 ) AA 29 3 S 29 5 02
9. Detaili mahavotmine
ja lilesseadmine 1 31 2 AA 31 2 02 — —
10. | Jélgimine 1—2 36 5 or 36 5 PA | — —
jne.




4]

Tabel 10
Seadmete t66- ja seisuaja koondtabel
1. t66pink 2. toopink
dlgk Tédajakulutuste nimetus Kestuste |Keskmine Kestuste |Keskmine
Korduvus| summa kestus |Korduvus| summa kestus
min min min min
PA Masinate tooaeg 69 291 4,2 20 356 17,8
Masinate seisakud, kui té6line:
01 teeb ettevalmistus-lopetustosd 2 10 5,0 2 8 4,0
02 teeb abité6d 55 115 2,1 18 8l 4,5
03 teenindab té6kohta 7 19 U7 4 11 2,8
Masinate seisakud:
S-1 organisatsioonilis-tehnilistel pohjustel 2 15 75 1 6 6,0
S-2 téolise siiii tottu 4 10 2.5 2 5 20
S t66 tottu teisel masinal 7 20 2,9 2 13 6,5
: i 480 = i 480 =




kus T.'. on masina seisak toolise mittetootliku t66 tottu;

T ,12‘ — masina seisak organisatsioonilis-tehnilistel pohjustel.
Masinate seisakute arvel, mis on tekkinud toolise siiit tottu,
Tnla
Ms = - 100,
1
Tts5

kus T.la on masina seisak toolise siiii tottu.
Masina seisakute arvel, mis on tekkinud masinate tookatkestuste
kokkusattumise tottu, mida tédline ei joua likvideerida:

S
M7 = _l— ® 100,
Ttéé

kus S on masina seisak tookatkestuste kokkusattumise tottu.

5.1.3. Tooliste grupi toopdeva pildistamine

Selle meetodi puhul vaadeldakse iiheaegselt mitme toGlise t60d.
Soltuvalt téoliste arvust muutub tédpdeva pildistamise tehnika. Kuf
vaadeldakse kahte voi kolme toolist, kasutatakse individuaalse t66-
pdeva pildistamise metoodikat. Kui vaadeldavate t6oliste arv on suu-
rem, kasutatakse tooajakulutuste kompleksset klassifikatsiooni ning
vastavat indeksite siisteemi. Vaatlused tehakse kindlate ajavahemike
jarel. Seejuures loetakse tinglikult, et antud ajavahemikul esines
ainult fikseeritay tooajakulutuste liik. Ajavahemikud vaatluste vahel
maiidratakse kindlaks soltuvalt tooliste arvust:

3 toolist — 0,5...1 minut;
4...7 toolist — 152 minutit;
8...10 toolist — kuni 5 minutit.

Vaatluse tulemused kantakse indeksite abil vaatluslehele (tabel 11).
Antud ndite puhul tuleb iga tunni kohta kasutada iiht vaatluslehte.

Vaatlusmaterjalide siistematiseerimisel summeeritakse samanime-
liste todajakulutuste indeksid ja korrutatakse ajavahemiku kestusega.
Kui niiteks vaatlusaja kestel oli téolisel kaheksa korda mérgitud
«TT», siis ajakulu t6ckoha teenindamiseks moodustas 16 minutit.
Tulemused kantakse koondtabelisse (tabel 12) ja neid toodeldakse
individuaalpildistuse metoodika jargi.

Masstootmise tingimustes, eriti toostusharudes, kus operatsioonide
arv on viike ja iihetiiiibiliste seadmete arv suur (niiteks ketrus- ja
kudumistédstus), voib grupiviisilise vaatluslehe vormis ette ndha sel-
liste todajakulutuste liike, mis on antud tootmisprotsessile eriti ise-
loomulikud. Niiteks kerimismasinate toopdeva pildistamisel voib kasu-
tada vormi, mis on toodud tabelis 13.

Tooliste grupi toopieva pildistamise efektiivne eriliik on graafiline
meetod. Selleks kasutatakse tabelis 14 esitatud vormi, mis on kantud
millimeetripaberile. Pildistamise ajal margitakse vaatluslehele ainult
tovajakaod. Mirgitakse sirgjoontena toolise nime real, kusjuures sirg-
joone algus ja lopp vastavad seisaku voi mittetootliku t60 alg- ja
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Tabel 11

TOOLISTE GRUPI TOOPAEVA VAATLUSLEHT nr. ...

)Indeks,[ndeksllndeks Irideks|Indeks

5’6[7'8’9]10

: Tund ‘ min ‘Indeks Indeksl Indeks

1!'2]3'4

04
06
12
14
16
50
56
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Tabel 12

Tehas -
Teehh TOOLISTE GRUPI TOOPAEVA
PILDISTAMISE KAART nr. ...
Jaoskond
- Vaatluse Vaatluse Vaatluse
Kuupgev algus 16pp kestus
Toolised Seadmed To6o
Tabeli Operatsioon Vahe e
Nimi Jark z:"f !l Staaz Nimetus Toode tgg‘_" }:éio\?k
Nr. Nimetus norm
|
l
|
TT — Toéokoha teenindamine SO — Seisak organisatsioonilis-

EL — Ettevalmistus-1opetusaeg
PA — Pohiaeg ¢ ;
AA — Abiaeg

Pl — Pugkus ja isiklikud vajadu-
se
MT — Mittetootlik t66

tehnilistel pohjustel

ST — Seisak

tooliste siiii tottu



Tabel 12 (jarg)

56

Téopieva pildistamise koondtabel

Tooliste nimed

] Kokku

}Sasn}sax
9SNJAYRA 9%,

doe
QUIBBILING

1sasnjsay
9snjayeA 9,

dor
SUIBRWILING

1S9sN}50y]
asnjayeA 9,

3ae
SuIBRWIWNG

1sasnjsay
asnjayeA 9,

3oe
duleBULILING

159SN3S9y]
asniayea 9

3ae
dulBRUILING

}sasnsay
asnjayeA 9,

3oe
dulgRIILING

1s9sn}Say
asnjateA 9,

3ae
dUIBRLILING

}sasnysay
asnjarjeA 9,

dae
SUIBBLIMWING

1s9sn)say
asnjayeA 9,

doe
duleRUWILING

SYIPU] |

JARELDUSED.

Kokku
Vaatleja:

(Tsehhi, jsk. juhataja)

Tutvunud:



Tabel 13

Kerimismasinate téopdeva pildistus

Virtnate arv seisakus pohjuste 16ikes
Katk Muud
Jooksev | \aWKE p,hiinide |[Koelonga | Kokku-
aeg rr:/llsggel;h vaheta- | vaheta- sattuvad | Normee- Mittenor-
ine | mine mine | seisakud | ritayad meve;tlita-
7.00 - 1 — 5 — —
02 — — 1 3 — —
04 1 — — 6 2 el
06 - 1 — 3 — 1
08 1 — — 4 1 —
10 1 —_ — 4 2 —
jne.
Tabel 14
Tooliste grupi téopdeva pildistamise graafik
Ettevote Téopdeva graafilise pildistamise Kuupéev
vaatlusleht
Tsehh Vaatleja
Y Minutid
Toolise nimi | Tootund
10 | 20| 30 | 40 B
Tamm 8.00 MT-9
Jarv 5 MT-1
Saar » S0-7
Lepp A ST-3
logi it ST-1
Tamm 9.00
Jirv % ST-4 :
Saar 3 SO-8:
Lepp 3
Jogi W MT-5
jne.
|




doppmomendile; seega vastab millimeetripaberi rundukeste arv seisaku
{mittetootliku t66) kestusele minutites. Seisaku pohjus margitakse
sirgjoone kohale indeksitega, mis on toodud tabelis 1.

Sel viisil on véimalik vaadelda korraga kuni 20 toolist. Kui t66-
lisi on aga iile viie, on otstarbekas mirkida toopdeva tunnid mitte
vertikaal-, vaid horisontaalsuunas (mistottu -vaatluslehe pikkus samas
‘Suunas on vaatlusgraafiku osas 60 7 = 420 mm) v6i votta iga
tunni jaoks eri leht.

Vaatluse andmeid to6deldakse niisamuti nagu individuaalse t66-
pdeva pildistamise andmeid.

5.1.4. Tootmisprotsessi pildistamine

Paljudes to6stusharudes kasutatakse aparaadiprotsesside uurimisel
tootmisprotsessi pildistamist. Sealjuures uuritakse samaaegselt nii teh-
noloogilise protsessi kulgemist kui ka todliste tédajakulutusi aparaa-
tide t66 jélgimiseks ja nende teenindamiseks. :

Tootmisprotsessi pildistatakse kahepoolse vaatluse meetodil. See
koosneb: 1) eelnevast tootmisprotsessi uurimisest ja ettevalmistusest
vaatlusteks; 2) tehnoloogilise protsessi ja aparaate teenindavate to5-
liste t66 vaatlusest (pildistamisest); 3) vaatluste tulemuste to&tle-
.misest.

Ettevalmistuse kiigus koostatakse tehnoloogilise protsessi, sead-
mete, protsessi kulgemise kontrollimise korra, tooliste koosseisu, toot-
‘mistingimuste (temperatuuri, valgustuse, niiskuse jne.) tdpne kirjel-
dus, tehakse kindlaks toodangu maht tsiikli, vahetuse jne. jooksul,
toodangu ja tooraine kvaliteet; selgitatakse tegurid, mis majutavad
seadmete tootlikkust ja nende t66 kvaliteedi néitajaid.

Pildistamine koosneb kahest samaaegselt ldbiviidavast vaatlusest:
tehnoloogilise protsessi kulgemise pildistamisest ja tooliste téoaja-
kulutuste pildistamisest. Vaatluse viivad labi tavaliselt kaks vaatlejat
kolme-nelja vahetuse jooksul. Seejuures kiib iiks neist kindlate- aja-
vahemike jérel 1dbi to6kohad; ringkdigu jooksul fikseerib ta tootavate
aparaatide nditajad, mis iseloomustavad tehnoloogilise protsessi
kiiku (gaasi, ohu, vedeliku temperatuur, auru kontsentratsioon jne.),
-aparaatide {66 katkestuste ajad ja pohjused, katkestused tooraine
etteandmises, aparaatide mahn kasutamise astme jne. Teine vaatleja
‘margib iiles aparaate teenindavate todliste tegevuse, kasutades sel-
leks toGpdeva individuaalse (kui aparaate teenindab iiks t66line) voi
grupi (kui aparaate teenindavad mitu toélist) pildistamise meetodit.
Samaaegselt aparaatide tooreziimi iseloomustavate niitajate iiles-
mérkimisega tuleb fikseerida, mida teeb antud momendil t6éline teh-
noloogilise protsessi reguleerimiseks.

Kahepoolse vaatluse andmete toétlemisel ja analiiiisimisel:

1) mdératakse kindlaks aparaatide kasutamise misr ja tehno-
loogilise reziimi tegelikud niitajad vaatluse ajal, selgitatakse korvale-
kaldumised instruktsiooniga kehtestatud reziimist;

2) koostatakse toopideva tegelik bilanss, mairatakse kindlaks iga
teenindava toolise koormuse aste, tootatakse vélja organisatsiooni-
lised ja tehnilised abinoud té6ajakadude korvaldamiseks, téotatakse
vilja todliste koosseisud, t66 ja aparaatide teenindamise reglement.
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5.1.5. Toopieva pildistamine momentvaatluste meetodil’

Antud meetod tekkis NSV Liidu tekstiilitoostuses aastatel 1922...
..1925. Meetodi kasutamine on rajatud eeldusele, et iihe voi teise:
t66 voi tookatkestuse elemendi kordumise toendosus on vordeline to6-
lise koormusega antud operatsiooni sooritamisel, selle t66 kordumise-
arvuga, toélise poolt teenindatavate masinate arvuga ja on poord-
vordeline vaadeldava ajavahemiku kestusega. Selle meetodi kasu-
tamisel on otstarbekas vaadelda paralleelselt todlise téoaja ja sead-
mete kasutamist.

Uurimine seisneb tooajakulutuste elementide kestuse pideva ja.
jirjekindla fikseerimise asendamises todliste ja seadmete t60 ning
seisakute vaadeldavate momentide registreerimisega. Momentvaatluste
meetodil on jirgmised eelised: a) vaatluse sooritamise lihtsus ja
viike toomahukus; b) operatiivsus; c) voimalus katkestada vaatlus-
protsess selle tdpsust vidhendamata, mis voimaldab paljudel ette-
yotte téotajatel teha vaatlusi paralleelselt oma pohitéoga.

Meetodi olemus seisneb jargmises.

1. Vaatleja mairab kindlaks tsehhi (jaoskonna), kus tuleb ana-
liisida tooajakadusid, tutvub -antud tootmisloiguga, skitseerib t66-
kohtade asetuse ja nummerdab need, margib plaanile koige ratsio-
naalsema ringkdigu marsruudi ja fikseerimiskohad, s. o. tegevuse
vaatluse ja mérkimise kohad.

9 Maiiratakse kindlaks vaatluste (fikseeritavate momentide) esi-
algne arv jargmiste valemitega: :

masstootmises 50 1308
2(1 —K)1
M= ___(~._.)_._— ja

Kp?
seeria- ning vaikeseeriatootmises
3(1—K)1
N L D
Kp?

kus M on vaatluste inim- voi masinmomentide arv;

K — todajakulutuste uuritavatest elementidest kdige véiksema:
elemendi oletatav -osatdhtsus toopdeva kestusest (iihiku.
osades);

p — vaatluse tulemuste lubatav suhteline viga protsentides (voe-
takse tavaliselt 3...10%).

Sel teel leitud momentide arvu kasutatakse todaja kasutamise

aurimisel antud tootmisloigus tervikuna, mitte aga iiksikul toékohal.

Kui tuleb kindlaks miirata todajakulutuste iga liigi osatéhtsus

igal tookohal, méiratakse vaatluste arv igal tookohal valemiga

1001/”“l
w=[——T.

p

kus n on todaja uuritavate elementide " arv;
p — lopptulemuste lubatav suhteline viga.
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Valemiga saadud arv tuleb korrutada téékohtade arvuga.

3. Vaatleja kiib perioodiliselt varem kindlaksméiratud mars-
tuudi jirgi ja joudnud fikseerimiskohale, margib tingmiérgiga t6slise
tegevuse voi t6daja kao voi seadme seisaku pohjuse vaatluslehele.
Soltuvalt momentvaatluste meetodi isedrasustest on otstarbekas fiksee-
tida alljirgnevad té6ajakulutuste liigid: J

a) tootlik t66 (kaasa arvatud ettevalmistus-1opetus ja tddkoha
‘teenindamise aeg);

b) mittetootlik 166;

c) seisak organisatsioonilistel ja tehnilistel pohjustel;

d) seisak toolise siiii tottu.

Liikuvate téokohtade puhul fikseeritakse kaks ajakulutuste liiki:

a) todtamise aeg ja b) ajakaod.

Ringkidikude arv maiiratakse valemiga

M

m
kus m on téékohtade arv antud tootmisloigus.

Vaatluslehe vorm soltub sellest, kas uuritakse t66aja kasutamist
tsehhis (jaoskonnas) tervikuna vai igal tdokohal. Esimesel juhul kasu-
tatakse vaatluslehte, mis on esitatud tabelis 15.

Teisel juhul kasutatav vaatluslehe vorm on esitatud tabelis 16.

Momentvaatluste ldbiviimisel on oluline viltida subjektiivsust ring-
kdigu alustamise aja valikul. Selle médramisel on seepirast otstar-
bekas kasutada juhuslike arvude tabelit (vt. lisa 10) ja Monte-
Carlo menetlust.

Oletame, et ringkiikude arv R = 32, kusjuures iihe ringkdigu kes-
- tus on 20 minutit. Antud toopdevaks planeerime orienteeruvalt 5 ring-
kdiku, s. t. me peame 24-st kahekiimneminutilisest intervallist
(480:20 =24) valima viis juhuslikku vaatluste alustamise momenti.
See moodustab 0,21 kahekiimneminutiliste  16ikude koguarvust

Tabel 15
To6pdeva momentvaatiuste leht | .
dEitEVO e Ukt [ Vaatlejaix 5oisosie s
— 47
Todajakulutuste elemendid
Kuupéev, Tootlik 165 TO
kellaae Ootlik 100
" (EL, OP, TT) T 490 BT
19. 04. 66 1045 X 71 1y
13.00 jne. ML
14.00

25. 04. 66 11.00
28. 04. 66 7.30

12.30
jne.

Kokku arv d l
% ] {
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Tabel 16
Toopideva momentvaatluste leht II

Vaat- | Vaat- | Vahetu-

Ettevote . .. .. .. Kuu- Hypetus| Tuse luse | sekes- | Vaak
’{:Saec})lshkond‘) """ g algus | lopp | tus | '°I°
]

Vaatluste arv

Jrk. | Toolise nimi| Elu- | Tootlik t66

nr. | (pingi nr.) kutse |70 (EL,OP,| MT | SO | ST |Kokku
i)

SO0

Kokku
%-des iildarvust

(24-st). Siis «Monte-Carlo numbrid» 00...20 tihendavad «teha vaat-
lusi» ja numbrid 21 ...99 «vaatlust mitte alustada». Valime juhuslike
arvude tabelis jérjestikku 24 arvude paari ja vorreldes tingimustega
midrame vaatluse algmomendid.

Oletame, et me oleme lisast 10 valinud jirgmise arvude jada

11860 59144 81205 61429 17765
83699 59468 99699 14043 15013

Vottes vasakult paremale jérjest paarikaupa arvud, leiame:

Kuupaev . .. i's .

E'S Juhus- | Tema tdhendus Vaatluste tulemused
AJalr?ltiirva” lik .qute-Ca.r‘!o }

arv tingimuste jargi TO MT SO ST

i 20 11 Vaatlus

2.5 40 86 Ei ole vaatlust

41...60 05 Vaatlus

61...80 91 Ei ole vaatlust

81...100 44 Ei ole vaatlust
101...120 81 Ei ole vaatlust
121 ... 140 20 Vaatlus
141...160 56 Ei ole vaatlust
161...180 14 Vaatlus
181...200 29 Ei ole vaatlust
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o Juhus- | Tema tdhendus Vaatluste tulemused{
Ajallr;llggrvall lik Monte-Carlo

arv | tingimuste jargi 10. MT SO ST

20101290 17 Vaatlus

2215240 76 Ei ole vaatlust
241...260 58 Ei ole vaatlust
2815055280 36 Ei ole vaatlust
281 ...300 99 Ei ole vaatlust
01 1390 59 Ei ole vaatlust
321...340 46 Ei ole wvaatlust
341 ...360 89 Ei ole vaatlust
361 ...380 96 Ei ole vaatlust
381 ...400 99 Ei ole vaatlust
401 ...420 14 Vaatlus

421 ...440 04 Vaatlus

441 ...460 31 Ei ole vaatlust
461 ...480 50 Ei ole vaatlust

Seega on mairatud 16plik pdevane vaatluste arv (7) ja ringkai-
kude alustamise ajad.

Péeva 16pul on soovitav teha suhtelise vea jooksvat kontrolli.
See on vajalik seetdttu, et viikseima uuritava todaja kulutuste liigi
osatdhtsus vG6ib tunduvalt erineda oletatavast. Seoses sellega muutub
ka vajalik vaatlusmomentide ary antud suhtelise vea juures. Vaatlus-
momentide arvu suurenemisega viheneb suhtelise vea vairtus.

Seetottu summeeritakse vaatlused tooajakulutuste liikide Igikes
pdeva lopul kasvavalt alates vaatluste esimesest pdevast. Seejirel
arvutatakse uuritavate tooajakulutuste liikide osatdhtsus iildisest 1ibi-
viidud vaatluste mahust.

Saadud andmete alusel arvutatakse tegelik suhteline viga valemiga

1—K
pr = 100 V KM %,

kus K on koige viiksema elemendi tegelik osatihtsus;
M — tegelikult fikseeritud vaatlusmomentide arv.

Vaatlusi tehakse seni, kuni tegelik suhteline viga p: langeb kokku
vOi on viiksem lubatavast suurusest.

Vaatluse tulemuste téotlemisel kasutatakse jargmisi ndiitajaid:
1) tootliku t66 osatihtsus

DU

Kro = ;
" ITO+3IMT + 35S0+ 58T

- 100%;

2) mittetootliku 166 osatihtsus

> MT

Kur = . 100%:
il STO+ 3IMT + 5350+ 551 0%
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3) toolisest mittesdltuvate seisakute osatdhtsus

> SO
= - 100%;
Kso =S40 T SMI + 35S0+ 35T Y
4) toolisest soltuvate seisakute osatdhtsus
ST — PI,
Ksr = 2 i - 100%.
STO+ 3 MT + 53S0+ 3 ST

5.1.6. Toopdeva isepildistamine

Téopdeva isepildistamist kasutatakse tooajakadude selgitamiseks
laias ulatuses tooliste eneste poolt. Selle toopdeva pildistamise mee-
todiga tehti algust 1946. a. Uraali ettevotetes ja see osutus eriti
efektiivseks ettevalmistustoos iileminekuks seitsmetunnilisele t66-
péevale,

Toopdeva isepildistamise ldbiviimiseks on vaja:

a) miirata kindlaks jaoskonnad ja toé6liste arv, keda on voimalik
hoivata toopdeva isepildistamisega; y

b) mdarata kindlaks toopdeva isepildistamise ettevalmistamise ja
labiviimise instruktorid iga 10...15 todlise kohta, kes tegelevad
isepildistamisega; :

c) viia 1dbi toéliste instruktaaZ ning varustada nad vaatlusleh-
tedega (vt. tabel 17) ning pliiatsitega;

d) varustada jaoskonnad kelladega.

Iga tooline margib vaatluslehele vahetuse jooksul esinenud :t66-
katkestused, nende kestuse ja pohjused. Samuti mérgitakse lehele oma
ettepanekud tooajakadude korvaldamiseks.

Vahetuse 16pul antakse kaart iile instruktorile.

Toopaeva isepildistamise andmete tootlemine seisneb toodliste
poolt esitatud materjalide siistematiseerimises ajakadude pohjuste
loikes ning kadude keskmiste suuruste kindlaksméiiramises (vt.
tabel 18).

Andmete tootlemise tulemusena on tarvis vélja tootada abinoud
ajakadude likvideerimiseks ja normaalsete tootingimuste loomiseks.

Toopdeva isepildistamist’ on otstarbekas ldbi viia igas jaos-
konnas perioodiliselt — iiks kuni kaks korda aastas. Toopdeva
isepildistamise organiseerimine ja ldbiviimine toimub tihedas koostdos
ithiskondliku normeerimisbiirooga, kelle peamiseks iilesandeks on sel-
gitustés ja instruktaaz. Vastavad iiritused on tarvis ette néha iihis-
kondliku normeerimisbiiroo téoplaanis.!

! Tipsemalt broSiiiiris «Enese tédpdeva pildistamise metoodika», Tallinn,
Tehn, Inform.” Keskbiiroo, 1966. a.
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Tabel 17
Lugupeetnd /iseltsimees & 0 b osal el anii ey
Ettevotte administratsioon ja iihiskondlikud organisatsioonid p&ér-
duvad Teie poole palvega aidata kaasa tG66ajakadude viljaselgitami-
seks ja korvaldamiseks. Palume Teid mérkida kaardile Teie t66s esi-
nevate katkestuste aeg vahetuse jooksul, tookatkestuste pohjused ja
esitada oma ettepanekud técajakadude korvaldamiseks.

Lo OOPAEVA ISEPILDISTA ol
= i I - nr.
Ettevote MISE KAART
Tsehh
Vahe- Vahe-
Kuu- Jaos- Vahe-
E 3 tuse tuse Kestus
péev kond tus algus 16pp
ik ' ] Toostaaz |
Perekonna- ja Tabeli i Isiklik
eesnimi nr. ] Kutseala Uldine Atr'(;tiiuld jark
Tooiilesanne | T66 jark |
Seadmed l Inv. or. l

Katkestuste aeg

Katkestuste pohjused

Ettepanekud t66
paremaks organisee-

= Kes-
Algus| Lopp fs rimiseks

Allkiri:
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Tabel 15
Téopieva isepildistamise andmete koondtabel

Z
g i Etteybte - a el =0 ildi i i
3 o Isepildistamise koondtabel Isepildistamise lehtede numbrid
g PaehR s s
B Jaoskond: = o ain Instruktor: Paju Kuupdevad: 14., 15., 16. aprill 1966. a.
§ Isepildistamise kuupdevad Kokku todaja-
g 14. aprill 15. aprill 16. aprill kadusid
- Jrk. Tooajakadude pohjused
5 oo ! P Kes- | % | % |Kes-| % | % |Kes-| % | % |Kes-| % | %
tus | iild- |kadu- | tus | iild- |kadu-| tus | iild- |kadu-| tus | iild- |kadu-
min |ajast | dest | min |ajast | dest | min |ajast | dest | min ajast | dest
L Puudub t66 5 1,04 | 10,4 11 9.3 |=l7,8 — - - 16:E51 HaEr08
2. Puudub materjal, too-
rikud, detailid 14 2,921 29,2 15 8l 1224 5 1,04| 8,1 34 2,36 | 19,8
3 Masin korrast ira 9 1,88 18,8 8 1,67 13 11 2,30 18 28 | 1,95]| 16,4
4. Tosteabinoude puudu-
mine E 6 1.954=1275 10 b3 I [ 17 3:05::28 3312 2,304 19,4
5. Tooriistade puudumine 7 1,46 | 14,6 5} 1,04| 8,1 8 1,67 13,2 20 J.39:=1 1
6. Energia puudumine 59 1,04 | 10,4 7 1,46 | 11,4 16 3:33:1:226;2 28 1,95| 16,4
/2 Meistri ootamine t66
= tileandmiseks 2 0,41 4,1 6 125 =97 4 0,83| 6,5 12 0,83| 7,0
8. Kaod toolise siiii tottu 4 0,8 9 0,4 1 0,2 Dol 0,49
Kokku tooajakadusid 52 10,8 — 64 13,3 — 62 12,9 — 178 | 12,4 =
Toopéeva isepildista-
mise koguaeg 480 {100 — | 480 |100 — | 480 |[100 — | 1440 {100 A

&  Kuupdev: T66 ja palgaosakonna juhataja:



5.2. KRONOMETRAAZ

. KronometraaZiks nimetatakse operatsiooni pdhi- ja abiaja uuri-
mist perioodiliselt korduvate operatsioonielementide” vaatlemise ja
mootmise teel. KronometraaZi pohiiilesandeks on té6viljakuse tost-
mise kindlustamine operatsioonielementide ratsionaalse struktuuri

projekteerimise alusel ning nende elementide kestuse kindlaksméa-
ramine.

Selleks on tarvis:
: 1) diferentseerida operatsioon tema koostiselementideks, méirata
' iga elemendi sisu ning fikseerimispunktid, s. t. piirid, mis eraldavad
itht elementi teisest;

2) teha operatsioonielementide korduvad vaatlused ja modimised
ning maéirata kindlaks iga elemendi kestus;

3) teha kindlaks tegurid, mis avaldavad moju uuritava operat-
siooni igale elemendile;

' 4) projekteerida operatsiooni iga elemendi ja kogu operatsiooni
koige ratsionaalsem sisu ja struktuur.

Sellisena ldbiviidud kronometraaz voimaldab kasutada seda mee-
todit:

a) eesrindlike toomeetodite ja -votete uurimiseks;

b) operatiivaja kindlaksmadramiseks vaatluse teel ning kehtivate
ajanormide kontrollimiseks;

c) toonormatiivide valjatootamiseks vajalike andmete saamiseks.

Kronovaatlusi peab tegema kogenud vaatleja, kes on histi tuttav
vaadeldava t66ga, seadmetega ja tooriistadega, kellel on kiillaldaselt
tootmiskogemusi ja tehnilisi teadmisi selleks, et ta vajaduse korral
voiks ratsionaliseerida uuritavat t66d ja projekteerida tookoht tea-
duslikel alustel.

Kronometraaz koosneb neljast etapist: 1) ettevalmistus vaatluseks;
2) vaatluse ldbiviimine; 3) vaatluse tulemuste t66tlemine ja analiiiis;
4) jdrelduste ja ettepanekute tegemine.

Ettevalmistus vaatluseks koosneb jdrgmistest téodest.

1. Pohjalikult tutvutakse selle operatsiooniga, mille kronomentraa?
on ette néhtud.

2. Operatsioonis tehakse vajalikud ja antud tootmistingimustes
voimalikud muudatused operatsiooni ratsionaalsemaks sooritamiseks,
nditeks, muuta operatsiooni sooritamise jarjekord, likvideerida hiired
masina toos, kindlustada seadmete projekteeritud toéreziim jne.

3. Toéokoht kindlustatakse vajalike detailide, tocriistade ja rakis-
tega ning méératakse kindlaks nende ratsionaalne paigutus téokohal.

4. Valitakse tooline. Operatsiooni normatiivse kestuse saamiseks
tuleb vaatlused teha selle toélise juures, kelle tooviljakus on kesk-
miste ja rekordiliste saavutuste vahepeal. T6éline peab teadma kro-
nometraazi ldbiviimisest.

5. Operatsioon liigestatakse koostiselementideks. See sdltub konk-
reetsetest tootmistingimustest. Mass- ja suurseeriatootmises voib ope-
ratsiooni jagada voteteks, toiminguteks ja isegi liigutusteks, seeria-
tootmises — votete kompleksideks, voteteks ja toiminguteks.

Et eraldada iiks element teisest, madratakse kindlaks iga elemendi
alustamise ja lopetamise selgelt eraldatavad piirid, mida nimetatakse
fikseerimispunktideks.

Fikseerimispunkti tunnuseks voib olla eseme kidega puudutamise voi
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Tabel 19

Tehas KRONOKAART nr. Tsehh mehagnika Toode Eskiis
Pink ({reipink Teostaja Tamm Detail polt Vaatleja Lepp
Inv. nr. Sugu mees Vanus 22 a. Kuupiev * 10. VI 1965. a.
Tooriist freitera Eriala treial 15
20X 30 Algus  $1
Materjal feras 15 Jirk VI Lopp 9.29
Modtmed Q 16; 1 =50 | Iseloomustus eesrindlane Joonis Kestus 14 minutit
Kaal enne tootlemist Normi taitmise % 2...3 kuul 128| Operatsioon treimine Markused s
w pdrast ., Normi téditm. % kronom. ajal 749 Partii 50 tikki ;
Ele- sl Mootmete arv_ja_elementide kestus sekundites Summaarne | Keskmine | Tegelik | Normatiivre
men- Operatsiooni ja Fikseerimispunktid kestus kestus lisivus- lisivus-
i dtete elemendid 3 o SR i T S 9 iz e beas st [z 1 e : P y
di nr. e ‘ 6 7 8 10 sekundites | sekundites tegur tegur
. . J 8 | 45 | 1,22 [ 158 | 237 | 313 | 352 | 431 | 510 551 | 634 | 711 | 746 | 824 | 9,02 | 9,57 10,381 11,19 12,04 | 12,42
1 fhsctada detall padeupis® bul o titasiening Bleat 177 89 15 15
: : el g b Ve Futls T h e by o s s fr | m e [ et
P gy 3 J 10 | 48 | 1,25 '2,01 239 | 315 | 355 | 436 | 512 | 554 | 637 | 713 | 748 | 827 | 9,06 | 100 | 1040 1,22 12,07 1245
2 | fendads reitern dotailiis |Laastu tekkimine : : 49 2,6 15 15
Blmeg o a sl Pig b g bne ok Bl it L ey I8 el ailes | 3| 3
. 'll('reida (kasitsi  ettenih- Laa§tu mahajooksu 16p- J : 28 1,06 | 1,41 | 2,21 | 255 ’ 3,36 | 4,12 | 454 | 532 6,16 | 6,53 | 7,30 | 8,07 | 8,46 9,42 | 10,20 | 10,59 | 11,46 | 12,24 | 13,07 i bk 15 15
s i K || 17| 6] 20 16 |21 | 17 | 18 | 20| 2 | 16.] 17| 19| 10 || 2 | 10 | oe il S S
Eemaldada treitera, pea- |;, .. J 31 1,08 | 1,45 | 224 | 2,59 3,39 | 4,17 | 458 | 5,36 6,19 | 6,56 | 7,33 | 8,11 | 849 9,46 | 10,25| 11,02 | 11,49 | 12,28 | 13,11
4 |tada treipink, peatada Ir(ua:isteemaldamine pad- 62 3,5 1,3 1,5
spindli paorlemine K 3 ] 3 4 l 3 ] 4 [ 3 4 4 ] 3 3 | 3 l 4 l 3 l 4 I ARTL T I £
Vabastada detail, vilja |, .. 2 J 36 112511511 2,28 | 3,03 3,44 | 422 l 502 | 542 | 625 | 7,01 | 7,38 [ 8,16 | 8,55 | 9,50 | 10,29 | 11,08 ll,54‘ 12,34 | 13,17
5 |votta padrunist ja dra }l(i:te eemaldamine detal- 2 101 5,1 1,5 1,5
panna K- 1s | 4 o4 talis ['3 466‘5]5[5]6 4]4]6‘5]66
J v [ f
K | e | | |
Kokku l | oA hoe] l l 38,9
Vaatles




lahtilaskmise moment, heli detaili kukkumisel kasti, t66lise peatumise
moment teise masina juures, kui ta liigub masinate vahel, jne.

6. Maédratakse kindlaks tegurid, mis avaldavad mdju iga elemendi
kestusele, nditeks seadmete konstruktsioon, toodete kaal ja kuju,
valmistamise tehnoloogia, tootmise, t66 ja tookoha organiseerimine.
Need tegurid voivad avaldada erisugust moju nii operatsiooni kestu-
sele tervikuna kui ka iiksikutele koostiselementidele.

7. Projekteeritakse operatsiooni ratsionaalne sisu. Kui sdltuvalt
tootmistingimustest ei ole voimalik teha vajalikke muudatusi, siis
tuleb otsustada, kuivord otstarbekas on teha kronometraaZ antud tin-
gimustes.

8. Viiakse libi todlise instruktaaz, mille eesmirgiks on tutvustada
toolist operatsiooni jaotamisega elementideks ja projekteeritud elemen-
tide sooritamise jarjekorraga.

9. Tadidetakse (vt. tabel 19) kronokaardi pea andmetega pingi,
tooriista, tooriku, t66 sooritaja, detaili, operatsiooni ja vaatlusaja
kohta. Samuti kantakse kaardile operatsiooni elemendid ja fikseeri-
mispunktid.

10. Madiratakse kindlaks kronovaatluste arv. Selleks voib kasu-
tada valemit

15m0:1

n=——

05

kus n on kronovaatluste arv;
m — analoogiliste t66operatsioonide tditmise ligikaudne arv aas-
tas;
t — toooperatsiooni voi uuritava elemendi eeldatav kestus.

NSV Liidus on vaatluste arvu médaramisel kdige enam kasutamisel
tabelis 20 toodud andmed.

Vaatluste ldbiviimine. Aega moodetakse kronometraa-
zil kas pidevalt ehk jooksva aja jdrgi ja viljavotteliselt.

Kui kronometraazi objektiks on kogu operatsioon tervikuna, moo-
detakse iiksikute operatsioonielementide kestust jooksva aja jirgi,
s. o. sekundimdodikut ei peatata enne seda, kui operatsiooni koik
elemendid on viidud I6puni. Sel juhul mérgitakse iga elemendi l6pu
fikseerimispunkt, sest jérgneva elemendi algus loetakse iihtelange-
vaks eelneva elemendi 16puga.

Kui operatsiooni kiilgnevate elementide vahel esinevad vahe-
ajad, registreeritakse need eraldi. Samuti registreeritakse eraldi
igasugused seisakud ja takistused operatsiooni sooritamisel, mis ei
ole sellega orgaaniliselt seotud ega ole esile kutsutud tehnoloogilise
protsessiga.

Kui kronometraazi objektiks ei ole kogu operatsioon tervikuna,
vaid iiksikud toovotted, mooddetakse tovajakulutused véljavotteliselt.
Seejuures kdivitab vaatleja sekundimoodiku selle fikseerimispunkti
saabumise momendil, mis iseloomustab operatsioonielemendi algust.
Elemendi lopetamise momendil osuti peatatakse, loetakse osuti néit
ja tulemus margitakse vaatluslehe reale «K» — kestus. Vaatlused
tehakse kaheosutilise sekundimoddiku abil, selle puudumisel — iihe-
osutilise sekundimoodikuga.
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Tabel 20

Vaatluste arv kronometraazil

Vaatluste arv, kui operat-

Téo iseloomustus siooni kestus on min

ja operatsiooni-
elementide kestus

Kuni 1,0 1,1...50 | 51...100 |Ule10

l. Masina- (aparaa-
di-) to66 voi too
sundriitmiga voolu-
liinil:

a) elementide kes-
tus dle 10 se-

kundi 10 10
b) iile poole ele-
mentidest on 6 B
kestusega alla
10 sekundi 20 20

2. Masina-kasitsitoo:

a) elementide kes-
tus iile 10 se-

kundi S 15
b) iile poole ele-
mentidest on 10 6
kestusega alla
10 sekundi 30 30

3. Kaésitsit6o:

a) elementide kes-
tus dle 10 se-

kundi 30 20
b) ile poole ele-
mentidest on 12 8
kestusega alla
10 sekundi 60 30

Tavaliselt viiakse vaatlused Idbi jooksva aja jargi, markides
aega kasvavalt reale «/».

Igas kronoreas on sooritamise kestused moningal mdaaral koiku-
vad. Need koikumised on seaduspirased, sest tooline ei saa kulu-
tada iihe ja sama elemendi sooritamiseks tépselt iihepalju aega.
Peale selle ei ole tootmistingimustes voimalik saavutada koikide ele-
menti mojutavate tegurite absoluutselt tipset kokkulangemist koigi
mootmiste juures. Mida kauem teeb tdcline antud t66d, seda piisi-
vamad on t66tingimused, seda vdiksem on mootmiste koikumine kro-
noreas.
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Tabel 21
Kronorea normatiivne piisivustegur (

Kronorea normatiivne piisivustegur

Tootmisviis t66kohal ja
uuritava téoelemendi

kestus sekundites Masina- Masina- Kasitsi-
561 késitsi- t851
tool
Masstootmine:
kuni 6 sekundit 1.2 1,5 2,0
6...15 sekundit Il 03 1,7
ile 15 sekundi 34 2 1,5
Suurseeriatootmine:
kuni 6 sekundit 1,2 1,8 2.3
6...15 sekundit 1,1 )35 2.0
iile 15 sekundi 54 1,3 1,7
Seeriatootmine:
kuni 6 sekundit | i 2,0 %5
ile 6 sekundi Ll {772 2.3
Vaikeseeriatootmine 153 A 3,0

Kronovaatlused on soovitav ldbi viia 1,5...2 tundi péirast t6d
algust ja 1,5...2 tundi enne t66 lopetamist. Selles ajaperioodis t66-
tab tooline tavaliselt kindlakskujunenud téotempoga.

Vaatlusandmete tootlemisel maiaratakse koigepealt
kindlaks iga operatsioonielemendi iiksiku vaatluse kestus. Selleks
lahutatakse antud operatsioonielemendi real ndidatud jooksvast ajast
eelmise operatsioonielemendi jooksev aeg. Tulemused kirjutatakse
reale «K» (tabel 19).

Tehtud arvutuste resultaadina saame igal operatsioonielemendi
real vdirtused, mida nimetatakse kronoreaks.

Jargnevalt tuleb kronorida puhastada defektsetest suurustest.
Selleks arvutatakse tegelik piisivustegur, mis saadakse kronorea
‘maksimaalse véirtuse jagamisel tema minimaalse viirtusega, s. o.

Kpteg = Inet ’

Amin

kus @max on kronorea maksimaalne véirtus;

amin — kronorea minimaalne vairtus.

Tegelik piisivustegur ei tohi {iletada normatiivset, s. t. Kpteg <<
< Kpnorm. Kui tegelik piisivustegur on normatiivsest suurem, siis
kustutatakse kronoreast need vidartused, mis koige enam kalduvad
korvale kronorea teistest suurustest (tabel 19 rida 2, 3 ja 4). Kui

esineb aga suuri ajalisi hdlbeid palju (iile 3), tuleb kronovaatlust
lkorrata.

X 69



Operatsioonielementide kestuse kindlaksmiiramisel kasutatakse
NSV Liidu toostuses keskmise aritmeetilise suuruse meetodit, kus-
juures keskmine aritmeetiline peab olema arvutatud defektsetest nai-
tajatest puhastatud kronorea andmetel. Elementide keskmiste arit-
meetiliste vdirtuste summeerimisel saame kitte operatsiooni kestuse.

Vahetuse jooksul massiliselt korduvate toovotete keskmise kestuse

toeparasus madratakse kindlaks keskmise ruutvea i arvutamise teel
valemi jargi:

kus o on keskmine ruuthilve;
n — vaatluste arv.
Keskmine ruuthilve arvutatakse valemiga

_

n

(%

V_Z =—%)2

0= T
n

kus x; on iiksikute vaatluste arvulised vairtused;

X — saaqzud vaatluste keskmine aritmeetiline.
EEan—

ja %

o
T siis vaatluste arv soltub ndutavast tulemuste tap-
susest. Lubatava vea suurus valitakse sgltuvalt uuritava operat-
sioonielemendi osatdhtsusest. Tavaliselt liihikese kestusega ja sageli
korduvate votete ja toimingute puhul vea suurus moodustab 3...5%,
vihese korduvusega suuremate votete jaoks voetakse ta 10%. Vasta-
valt sellele on vajalik vaatluste arv n:

kui lubatava vea suurus on 3% — 156,

kui lubatava vea suurus on 5% — 56 ja

kui lubatava vea suurus on 10% — 14,

5.3. FOTOKRONOMETRAAZ

Individuaalse ja vdiikeseerialise tootmistiiiibiga protsessides, kus
tooline teeb vahetuse jooksul mitmesuguseid operatsioone, mis ei
kordu voi korduvad harva, ei ole véimalik luua vajalikke tingimusi
kronometraazi lébiviimiseks.

Antud olukorras kasutatakse tédajakulutuste uurimiseks kombi-
neeritud vaatluste liiki, mis kujutab téopievapildistuse iithendamist
kronometraaziga. Sellist toéajakulutuste vaatlemise ja uurimise
eriliiki nimetatakse fotokronometraaziks. See seisneb selles, et too-
pdeva pildistamise protsessis tehakse teatud ajaldigu jooksul opera-
tiivaja elementide diferentseeritud moGtmisi. Ulejadnud vaatlusaja
jooksul samad elemendid fikseeritakse summaarself. 4

Fotokronometraazil on voimalik kasutada nii pidevat (jooksva aja
jargi) kui ka viljavottelist vaatlusmeetodit. Fotokronometraazi abil
voib uurida iihe to6lise, ka mitme pingi teenindaja ja brigaadi t66d.
Tulemuste mérkimine toimub kas arvuliselt, graafilisélt voi kombinee-
ritult.
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5.4. TOOAJA UURIMISE APARATUUR

Ulevaate tddaja uurimisel  kasutatavast aparatuurist annab
tabel 22. Kronometraazi ldbiviimisel on operatsioonielementide kes-
tuse mootmiseks koige sobivamad kahe osutiga sekundimoddikud, mille
numbrilaud on jagatud sajaks osaks.

Sekundimoodikute kasutamisel tuleb silmas pidada jargmist:

a) tuleb hédsti tunda sekundimdddiku juhtimisseadist, nuppude ja
numbrilaudade skaalade otstarvet;

b) parast vaatluste Iopetamist mitte peatada sekundimoodiku
mehhanismi, et vedru ei oleks pingul;

¢) mitte kanda sekundimoodikut taskus;

d) vaatlusel kasutada planSetti, kuhu on voéimalik kinnitada vaat-
lusleht ja kus on pesa sekundimoddiku jaoks.

Kaheosutilise sekundimoodikuga ajamootmise tehnika seisneb
jdrgnevas:

a) t66 algmomendil vajutatakse sekundimoodiku — keskmisele
nupule, mille tulemusena hakkavad molemad nullil seisnud osutid
koos liikuma;

b) esimese operatsioonielemendi loppemisel (selle maidrab kindlaks
fikseerimispunkt) peatatakse abiosuti vajutusega nupule, mis asub
numbrilauale vaadatts vasakul, peaosuti jatkab liikumist;

¢) kirjutatakse vaatluslehele peatunud osutilt operatsiooni esimese
elemendi lopetamise jooksev aeg ja kohe vajutatakse samale nupule,
mille tulemusena abiosuti hiippab iihte pohiosutiga ning edasi lii-
guvad molemad osutid numbrilaual koos. Analoogiliselt toimub ka
teiste operatsioonielementide loppmomentide iilesmérkimine. Sekundi-
.moodikut ei peatata enne operatsiooni lopetamist.
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Tobaja uurimise aparatuuri klassifikatsioon

Tabel 22

Tiiiip Liik Otstarve Maotmise viis Andmete todtlemine
1 2 3 4 5
Kellad Tasku-, Tocpdeva pildistami- | Iga vaatluse alguse Vaatluste kestus arvu-
kde-, ne. Kronometraazi | fikseerimine jooksva tatakse eelmise naitaja
laua-, alg- ja I6ppmomendi | aja jérgi lahutamise teel jarg-
seinakellad markimine nevast naitajast
Toopdeva isepildista- Tooaja katkestuste Kestus maéératakse
mine ajakadude poh- | alguse ja 16pu lahutamise teel
juste markimisega fikseerimine
Sekundimoodikuga | Tasku-, Toopdeva pildistamine | Iga vaatluse alguse Vaatluse kestus méaa-
kellad (ithes kor- | kée-, ja viljavotteline kro- | fikseerimine jooksva ratakse lahutamise teel
puses) lauakellad nometraaz aja jargi
Kahe osutiga se-| Osuti {ihele téis- Kronometreeritakse: Tooajakulutuste moot- | Kestus médratakse
kundimoodikud poordele vastab mi- | a) operatsiooni tsiikli- | mine jooksva aja jargi |lahutamise teel

nut, mis on jaga-
tud 100 osaks; osu-
ti iihele tdispoor-
dele vastab 30 se-
kundit

liselt korduvaid
elemente;
b) tootmisprotsessi
(mittetsiiklilist) ;
¢) viljavotteliselt

peatatud osutiga
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Tabel 22 (jirg)

1 3 4 5
Kiirekdigulised kahe | Osuti iihele tiis- Sama, kuid kiirete Sama Sama
osutiga sekundi- poordele vastab 10, | toovotete ja -liigutus-

moodikud

6 voi 3 sekundit

te

uurimiseks

Spetsiaalsed sekun-
dimoodikud:
a) kahe osutiga

b) kolme osutiga

Uks osuti alati
nullseisus, teine
fiigub peatumiseni

Kronometreeritakse:

a)

operatsiooni tsiikli-
liselt korduvaid ele-
mente;

Vaatluse Kkestuse
mootmised tehakse
peatatud osuti jérgi

Kestuse arvutamine
jdab dra, sest marki-
mine annab ajakulu-

mootmismomendil b) tootmisprotsessi; tuste kestuste valmis
¢) valjavotteliselt kronoread
Kronometreeritakse:

Uks osuti alati a) operatsiooni tsiikli- Sama Sama

nullseisus, teine liselt korduvaid

seisab mootmis- elemente;

punktil, kolmas b) tootmisprotsessi;

liigub nullist ¢) viljavotteliselt

peatusmomendini
mootmispunktil
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Tabel 22 (jirg)

1 2 3 4 5
Kronograaf, mis re- | Joonkronograaf KronometraaZ ja to6- | Iga sulg on ette nih- | Mootmine toimub mdd-
gistreerib vaatleja | 10...20 Kirju- pdeva pildistamine tud operatsiooni tea- | tejoonlaua abil

juhtimisel

tusvahendiga
(suled, rullid), mis

tud elemendi voi t66-
ajakulutuste teatud

voimaldavad saada liigi kestuse mootmi-
joonkronogramme seks
piki linti aja-
mastaabis
Kiirekdiguline kro- | Joonkronograaf Kronometraaz eriti Mootmised tehakse Sama

nograaf, mis regist-
reerib vaatleja juh-
timisel

kolme kirjutus-
vahendiga, mis
voimaldavad saada
joonkronogrammid
piki linti ajamas-
taabis. Kéivitamine
toimub = siinkroonse
mikromootoriga

kiirete toovotete
ja -liigutuste uurimi-
seks

ithe sule abil; teine
sulg on ette ndhtud
iiksikuteks méarkme-
teks; kolmas sulg joo-
nistab mootejoont

Kronograaf, mis
registreerib vaatle-
ja juhtimisel

Profiilkronograaf,
mis joonistab kro-
nogrammi graafiku
lindile meetodil
aeg-aeg ristisuu-
nas

Kronometreeritakse
operatsiooni tsiikliliselt
korduvaid elemente

Tobaja mootmised re-
gistreeritakse graafiku
kujul liitkuva lindi
suhtes ristisuunas aja-
mastaabis

Mootmiste deSifreeri-
mine toimub ajamas-
taabi pealepaigutami-
sega. Tsiikli kestus
madratakse kindlaks
ajamastaabis piki linti



Tabel 22 (jarg)

2 4 5
Ajamootmised regist-
reeritakse tulpadena:
Kronograaf, mis Profiilkronograaf, Kronometreeritakse a) operatsioonielemien- | DeSifreerimine toimub
registreerib vaat- | mis joonestab kro-| operatsiooni tsiikli- tide jarjekorras; vahetult lindil mas-
leja juhtimisel nogrammi graafi- | liselt korduvaid ele- b) operatsiooni sama- | taap-graafiku jérgi

kut tulpadena piki
linti ja mis liigub
hiippeliselt iga
vaatlusega

mente

nimelisi elemente
valiku jargi

Kronograaf, mis
triikib vaatleja
juhtimisel

Tritkib t66ajamoot-
mised arvudena

Kronometreeritakse
operatsiooni tsiiklili-
selt korduvaid ele-
mente ;

Mobtmised tehakse ka-
hel teel:

a) jooksva aja jérgi;
b) operatsioonielemen-
tide kestuse jérgi

Arvutatakse lahuta-
mise teel.
Arvutamine jddb édra

Diagnostiker B,
vaatleja osavotuta

Registreerib meeto-
dil teekond-aeg
mehhanismi ise-
loomulike elemen-
tide liikumist

ajas liikuvale
lindile profiilkrono-
grammina

TootlemisreZiimide ja
tootlemistsiiklite uuri-
mine ajaliselt

Registreerimine toimub
automaatselt Diagnos-
tikeri B mehaanilise

ithendamise teel t60-

pingiga

DeSifreerimine toimub
mastaabi jargi
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Tabel 22 (jarg)

5

Poolautomaatne
kronoloog

Triikib:

a) mehhanismi t66-
tamise ja seisaku-
te ajad;

b) ajakadude poh-
juste indeksid;

¢) markused seisa-
kute, remondi, abi-
hédlestamise jne.
kohta

Mehhanismi ja toolise
too pildistamine

Registreeritakse:

a) mehhanismi toota-
mise aeg — me-
haaniliselt;

b) kadude indeksid —
toolise poolt;

c¢) mirkused — meist-
ri, lukksepa, hda-

lestaja, elektrimon-
toori  poolt

Toodeldakse koond-
tabeli koostamise teel

Kinoaparatuur

Filmimiseks ja
demonstreerimi-
seks

Uuritakse:

a) tooprotsessi  ajali-
selt;

b) parimate t6oliste
toovotteid

Filmimine toimub ob-
jektiivi vaatevilja sea-
tud kella ja sekundi-
moodikuga

Liigutusi uuritakse fil-
mi demonstreerimisel
aeglustatud tempoga

Arvestamise kont-

rollaparaat

Toodangu koguse
arvestaja

Vahetuse toodangu
arvestamine

Kontrollaparaat
aja summeerimi-
seks

Mehhanismi toota-
mise voi seisakute
aja arvestaja

Mehhanismi t66 sum-
maarse aja arvesta-
mine

Arvestus toimub auto-
maatselt mehaanilise,
pneumaatilise voi
elektrilise f{ilekande
abil

Toodeldakse koond-
tabeli koostamise teel
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Tabel 22 (jarg)

5

Registreeriv kont-
rollaparaat

Umara registreeri-
misblanketiga

Mehhanismi tootamise
ja seisakute aja jame
arvestus

Registreerimine toi-
mub automaatselt
iilekandega mehhanis-
milt

Toodeldakse koond-
tabeli koostamise teel

Annab iithe voi mit- | Mehhanismide tdota- Sama Sama
me mehhanismi mise ja seisakute

joongraafikud aja arvestus

lindil

Annab astmelised | a) toodangu koguse Sama Sama

profiilgraafikud
lindil

arvestus;

b) mehhanismi t66ta-
mise ja seisakute
aja arvestus




TOO TEHNILISE NORMEERIMISE POHI-
VALEMID ERI TOOSTUSHARUDES

6.1. TOO TEHNILISE NORMEERIMISE POHIVALEMID
KAEVANDUSTOODEL

Uhe toolise tootlusnorm vahetuses

Nvah i EToah—‘ZTel—ZThtm"‘ZTiv h,

a
(375 + 37 (1452 ) + 30
kus Toan on téopdeva kestus minutites;
ST — ettevalmistus-16petusaja norm minutites;
2 Thtm — normatiivne aeg mittekattuvateks tehnoloogilisteks

katkestusteks, mille kestus ei soltu téomahust antud
protsessis, minutites;

2Tiw  — isiklike vajaduste ajanorm min;

2Tp — antud protsessi pohioperatsioonide summaarne aja-
normatiiv toodanguithikule inim-minutites;

2T, — sama abioperatsioonidele inim-minutites;

ap — normatiivne aeg puhkuseks protsentides operatiiv-

ajast;

ZThts — ng)rmatiivne aeg mittekattuvateks tehnoloogilisteks kat-
kestusteks, mille kestus soltub antud protsessi t6o-
mahust, min.

e seqe ) . . . . e .
Tooliste liili tootlusnorm vahetuses soonimismasinatel tootamisel

(Toah —Tet—Thtm — Tiv)r

Niaw = m’,

ap
100

1
(;+2tn+2tt+t'»+tu)(l+ )+T,m

kus r on soone normaalne siigavus meetrites, vordub baari (sooni-

78

misraami) pikkusega miinus 20 cm:
Ur — soonimismasina ettenihke keskmine t6okiirus m/min;
tn — summaarne ajanorm soonimishammaste iilevaatamiseks,
g vahetamiseks ja {imberpaigutamiseks minutites edasinihke

1 meetrile;

!y — summaarne ajanorm soonimismasina tugiposti ja trossi
védljavenitamiseks minutites edasinihke 1 meetrile;

s — ajanorm baari korrashoidmiseks edasinihke 1 meetrile;

ta — ajanorm algsoone tegemiseks edasinihke 1 meetrile,



Soekaevanduse kombaini masinisti tootlusnorm
[Tvan — (Ter + Tre) 1Ay

Ng = Keh
O e T
i el 100
kus Tx: on tehnoloogiliste katkestuste ajanorm minutites ihele vahe-
tusele;
tp — pohiaja norm sée véljamiseks laava 1 meetrilt min/m;
ta — mittekattuva abiaja norm;
1 — baari haarde laius m;
h  — rongasbaari korgus m;
b — sOe mahukaal massiivis t/m?;
K. — tegur, mis arvestab koristusee pikkuse maju tooviljakusele.

Kopatiiiipi masina joudlus mddratakse valemiga

kus v, on kopa geomeetriline maht m?
@ — kopa taitmise tegur;
k — kopas oleva kivimi kobestustegur (alati > 1).

6.2. TOO TEHNILISE NORMEERIMISE POHIVALEMID
KEEMIATOOSTUSES

Tootlusnormi miiramine pidevalt tootavate seadmete teenindamisel.
Pidevad protsessid organiseeritakse kolmel meetodil:

a) tooraine suunatakse aparaati (masinasse) pidevalt; samuti pide-
valt viljub toodang. Siia kuulub enamik gaaside ja vedelike {imber-
tootamise protsesse ning paljud tahkete ainete tootlemise protsessid
(niit. karboniseerimine kaltsineeritud sooda tootmisel, piirituse rekti-
fitseerimine, olide selektiivne puhastamine, bensooli piiiidmine, filt-
reerimine vaakuum-filtritel); .

b) tooraine saabumine voi toodangu viljastamine on perioodiline,
samuti voib perioodiliselt korduda nii iiks kui ka teine. Siia kuuluvad
moned protsessid, kus tooraineks on tahked ained (nit. kriidi pdle-
tamine vertikaalahjudes, osokeriidi ekstraktsioon);

c) aparaadist labimineku kestel toorainet ei jouta téodelda téieli-
kult. Seepirast reageerimata aine tagastatakse aparaadi osasse, kust
pidevalt antakse virsket toorainet (niit. siinteetilise ammoniaagi saa-
mine limmastiku ja vesiniku segust, nafta ja naftaproduktide krakki-

mine).
Nl e (T—Trem)A,
kus N; on arvestusperioodi tootlusnorm kg;
— arvestusperioodi (vahetuse, 66pdeva, kuu) kestus h;

Tyem — aparaadi seisak plaanilise ennetusremondi tottu h;
A  — toodang ajaiihikus (masina joudlus).

A s T & e e
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k
S o) kaaluiihikut ajatihikus,

100pm
kus £ on ajaiihikus aparaati suunatav tooraine kogus kaaluiihikutes;
n — lahteaine sisaldus tooraines 9%-des;
¢ — lahteaine iileminek produkti Z-des;
p — saaduse sisaldus produktis %-des;
mp — saaduse molekulkaal;
mn — ldhteaine molekulkaal.

Tootlusnormi médramine perioodiliselt tootavate seadmete teenin-
damisel. Aparaatide ja masinate t66 on antud juhul tsiikliline.

e RS
N —(—T‘“") kg, 1, m, tikid joe.,
ts

kus Tteen on ajanorm  ettevalmistus-lopetus- ja teenindusoperatsioo-
nidele, mis ei iihti ajaliselt tehnoloogilise protsessiga;
T:s — tootmistsiikli kestus.

el abl it
Tts P Tef = i Ttiihl H Tseis ot T.seis 2 Tseisv

kus Tes on efektiivse t66 aeg, s. t. fiilisikaliste ja keemiliste protses-
side kulgemise aeg;
i — reglementeeritud tihikdikude aeg, s. t. aeg, mis kulub

i aparaadi ettevalmistamiseks efektiivseks to6ks (soojen-
! damine, jahutamine, vaakuumi tekitamine jms.);
Tseis — seisaku aeg — mittekattuva ettevalmistus-16petustss aeg
o (ldbipuhumine, puhastamine jms.);
a
Tseis — seisaku aeg — mittekattuva abitssd aeg enmne ja pdrast
i efektiivset t66d (tdislaadimine, viljalaadimine jms.);
Tseis — seisaku aeg — mittekattuv toékoha teenindamise aeg

; (Clitamine, reguleerimine jms.).
Maksimaalselt voimalik tsiiklite arv vahetuses

Tvah g Tteen
T!e

Tootlusnorm presspulbrite tableteerimisel
Nt T Nm 'Ntee'n. kg,
kus N:  on toélise tootlusnorm vahetuses kg;

Nm™  — tableteerimismasina joudlus vahetuses kg;
Nieen — tableteerimismasinate teenindusnorm iihe toolise kohta.
N, viirtus:

rotatsioonmasinatel N,, = 0,345 Nnb kg;

viantmasinatel Nym = 0,370 Nnb kg,

kus 0,345 ja 0,370 on piisivad tegurid seitsmetunnilise téopédeva tingi-
mustes;
N — tableteerimismasina rotaatori péorete voi puansooni kiikude
arv;
n — tableteerimismasina pesade arv;
b — tableti kaal grammides.
1000 kg tablettide valmistamise ajanorm
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T= M inimtundi,
t

kus Tvan on vahetuse kestus;
N, — toolise tootlusnorm vahetuses kg.

Plastmasstoodete pressimine. Tiikiajanorm arvutatakse valemiga

att + apiv
T » 14—
Ty +Tom) (14205222 )
Toan = r* mif,
kus T, on pohi-(tehnoloogiline) aeg min;
Tam — mittekattuva abiaja summa kogu pressimise tsiiklt
kohta min;
n — iihe pressimistsiikli jooksul saadavate toodete (de-
tailide) arv (pesade arv pressvormis);
@it - apiy — tookoha teenindamise, puhkuse ja isiklike vaja-

duste summaarne aeg protsentides operatiivajast.

Téokoha organisatsioonilise teenindamise aeg on vajalik:

a) tookoha koristamiseks, pressi olitamiseks ja puhastamiseks;

b) toodete ja jaitmete eemaldamiseks pressi juurest.

Tookoha tehnilise teenindamise aeg on vajalik:

a) pressvormi abihddlestamiseks;

b) hoiatusmérkide vahetamiseks;

¢) rakiste reguleerimiseks, poltide pingutamiseks jne.

Kui toodete partii valmistatakse ithe vahetuse jooksul, arvutatakse
ipressi joudlusnorm valemiga

Tva ’“'Te
N 28 B

Thapi

kus Np on pressi joudlusnorm vahetuses tk.;

Tyan — vahetuse kestus min;

T. — ettevalmistus-lopetusaeg min.

Pressija tootlusnorm maédratakse valemiga
N! e NpNteen,

kus Nieen on teenindusnorm (iiheaegselt teenindatavate presside arv).

Nieen midratakse jargmiselt:

a) tootamisel pressidel-mitteautomaatidel

N = it ressi
R R
kus Tom on mittekattuvate abivotete aeg min;
T.rn — pohiajaga kattuvate abivotete aeg min;
tn — toote kiipsemisaeg min.;
b) téotamisel pressidel-poolautomaatidel
T z
Nieen = ——p—-’-—im—-— pressi,

Tam —Taa + Tar

kus Tp on pressi t66 pohiaeg min;
Taa — automaatne abiaeg min. Y
¢) tootamisel pressidel-automaatidel
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Tvah - (Tal + Ttt + Tpu) i

Nicen =
: Tin +(Tst + Nmr)
480 — (3 + 22 + 15) 320 3
= == S »
35 + 0,240N 1 35 + 0,240N 11, X
kus T;x on pressi t66 jélgimise ja toodete kvaliteedi kontrollimise aeg
min.;
Tj: — aeg 1 kg pressmaterjali juurdetoomiseks ja taitmiseks

(0,240 inim-min);
mr — pressmaterjali kulunorm 1 pressi kohta kg.
Pohiaeg madratakse valemiga

Tp = Tm 4+ 11 min,

kus T, on pressi plunZeri (traaversi) iiles ja alla liikumise aeg, s. t.
pressi plunzeri (traaversi) iihe kaksikkdigu aeg min.;
7 — kiipsemisaeg, s. t. aeg, mis kulutatakse vahetult toote pres-
simiseks min.
Abipressimiste aeg, s. t. aeg, mis on vajalik puansooni tdstmiseks
ja allalaskmiseks 10...30 mm kérgusele gaaside viéljalaskmiseks pres-
sitavast tootest, kaetakse kiipsemisajaga.

2
TR =9 o (-ER-—::—) fs -+ a(n - 19) S,
oot \ 2Rp:
kus 7 on kiipsemisaeg s;
» — tegur, mis arvestab pressimise ja eelsoojendamise tem-
peratuuri mdju toote libikuumenemise ajale;
@x — toote vormi tegur (Fourier’ kriteerium — 1,54...0,48);
@pt  — Fourier’ kriteerium plastomeetri proovikeha jaoks (vor--
dub 1,54);
2Rz  — toote paksus mm;
2Rp1 — plastomeetri proovikeha paksus (vordub 3 mm);
ts — plastomeetri proovikeha Idbikuumenemise aeg 170°C:

juures, arvestades eksotermilist kovenemise reaktsiooni.
eelsoojendamiseta (vordub 19 s);

a — tegur, mis arvestab pressimise ja eelsoojendamise tem-
peratuuri moju pressmaterjali kovenemise kiirusele;
T — kovenemise aeg plastomeetri jirgi s.
Tabel 23

Tegurite p ja a védirtused

Tegurite viirtused
Pressimise temperatuur T 33 17
a 1
150, 1,85 1,40
160 1,30 1,20
170 1,00 1,00
180 0,77 0,84
190 0,61 0,64
200 0.50 0,48
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Pirast arvuliste védrtuste paigutamist valemisse saame

o = p—2E @R)211 + a(re —19) s.

Pl

6.3. TOO TEHNILISE NORMEERIMISE POHIVALEMID
MASINAEHITUSES

6.3.1. Pingitood

Metallide tootlemisel metallildikepinkidel moistetakse ratsionaalse
I6ikereziimi all loikesiigavuse, ettenihke ja likekiiruse majanduslikult
ja tehniliselt otstarbekat kombinatsiooni, mis voimaldab teatud aja-
ithiku jooksul toddelda suurimat detailide arvu minimaalse omahin-
naga.

Treimisel miiratakse loikereziim jargmiselt (arvesse vottes ild-
masinaehituse normatiivide iilesehitust).

1. Maaratakse loikesiigavus ¢ mm; kui koorivtreimisel limiteerivad
ioikekiirust loikeriista loikeomadused, tuleb médrata maksimaalne,
s. 0. tootlemisvarule vordne lGikesiigavus. Kui pingi voimsusega luba-
tav loikekiirus on viiksem kui loikeriistaga lubatav 16ikekiirus, siis
tuleb treida mitme ldbimiga. Lébimite arv

e
[ = —

t

kus o on tootlemisvaru mm;
t — loikesiigavus mm.

9 Maiiratakse maksimaalselt lubatav ettenihe — s mm/poordele.
Koorivtreimisel valitakse ettenihe s normatiividest soltuvalt téodelda-
vast materjalist, treitera hoidjast, loikeriistast ja loikesiigavusest;
siluvtreimisel — lahtudes toodeldud pinna noutud siledusklassist.
Ettenihke voib médrata ka analiiiitiliselt:

a) tadisnurkse ristloikega treiteradele

0,75 w. LR
¢

BH?
§ == V Cp,gl: mm/poordele,

kus op on paindepinge.
Et terasel op = 20 kG/mm?, siis
0,75

H
/ 3.33BH -
§i= mm/poordele,

Tt

%us BH on treitera ristloige mm?
—  — treitera korguse ja viljaulatuva osa pikkuse suhe;

Cp: — tegur, mis sdltub téddeldava materjali omadustest;
b) iimara ristloikega treiteradele
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0,75
-V 2d3
S'= —_—
sztl
kus d on treitera 14bimo6t mm.
Toodeldava materjali omadustest soltuvate tegurite vaértused:

Materjal Cop: Coy
Konstruktsiooniteras o5 = 75 kG/mm? 191 100
Hall malm HB = 190 92 60

3. Lbikesiigavuse, ettenihke, toodeldava materjali ja treitera geo-
meetria (peanurk plaanis) jirgi valitakse normatiividest 16ikekiirus.
Loikekiirust voib madrata ka analiiitiliselt valemiga

C
0 i L Kp KyKoKg K6 mm/min,
Tmt" o5’ o

kus C, on tegur, mis sgltub tocdeldava materjali ja treitera kova-
sulami omadustest (vt. tabel 24);

In — treitera piisivuse periood min.;

t — Ioikesiigavus m;

s — ettenihe t66deldava detaili iihele péordele mm;
Ky — tegur, mis soltub téodeldava pinna iseloomust;
Ky — tegur, mis saltub esinurga viirtusest;

Ko — tegur, mis soltub peanurgast plaanis;

Ko, — tegur, mis soltub abinurgast plaanis;

K¢ — tegur, mis soltub treitera piisivuse kriteeriumist.

4. Valitud ettenihet kontrollitakse 1oikejouga, mida voimaldab:
a) toédeldava detaili kinnituse jdikus;

b) treitera kinnituse jaikus;

¢) treipingi ettenihkemehhanism.

Tangentsiaalne 16ikejoud P, valitakse normatiividest 16ikesiigavuse,
ettenihke ja Ioikekiiruse jargi. Analiiiitiliselt arvutatakse P, valemiga

P,=Cp,t 2s'p

a. Detaili to6tlemisel tsentrites midratakse lubatav 16ikejoud, 1dh-
tudes detaili kinnituse jéikusest, valemiga

T0fEI D)2
Pr— ];3 = 70000fD(T) kG,

kus P; on toédeldava detaili jéikuse poolt lubatav IGikejoud soltuvalt
lubatud ldbipaindumisest;
f — toodeldava detaili labipaindumine mm;
E — elastsusmoodul (terasel 20000 kG/mm?);
I — inertsmoment, I =~ 0,05D%;
I — toodeldava detaili pikkus mm;
D — toodeldava detaili 1dbimost.
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C,, astmeniitajate ja tegurite vairtused

Tabel 24

> Treitera kovasulam Astmengitajad
Materjal =i T5K10 | TI5K6 | T30K4
Teguri C, véartused m X | Yo
Siisinik-konstruktsiooniterased <03 326 502 703 0,20 0,18 0,20
op = 75 kg/mm? =03 272 417 584 0,20 0,18 0,35
Toodeldav pind | »° @° ?° ¢ mm
Koorikuta |  Koorikuga | 15| —5 | 15 | 30 | 45 | 90 | 10 | 45 |08...10]15...20
Tegurite vaartused
Ky X K, XKoo Xz
1,0 | 08...085 10 | 105 | 14 [113 | 10 [o81 | 1o [092 | o753 | 10




D\3
Detaili tootlemisel padrunis Py = 3000fD (T) kG.

Py = P;.

b. Treitera kinnituse jdikuse jargi méiratakse lubatav 16ikejoud
téisnurkse ristloikega treiteradele valemiga

BHza'p
61

P; =

kus op 'on lubatud paindepinge;
! — treitera viljaulatus.

Umara ristloikega treiterade puhul miiratakse sama néditaja
ndiop

P; =
] 32

kus d on treitera 14bimoat.
P, e Py.

c. Treipingi ettenihkemehhanismi tugevusega lubatav I6ikejoud
Py leitakse pingi passist.
P et P

5. Loikamiseks vajalik voimsus N midratakse kindlaks normatii-
vide jdrgi soltuvalt Ioikesiigavusest, ettenihkest ja Ioikekiirusest. See-
juures peab olema rahuldatud tingimus N << Nes, kus Nes on efek-
tiivne voimsus pingi spindlil kW (médratakse pingi passi alusel).

Analiiiitiliselt médaratakse I6ikamiseks vajalik voimsus valemiga

P,v o R ol
= = —— hj voi
60-75 4500
P.o P:v

N = =
60-75.1,36 6120

6. Loikejou ja tooriku 1dbimoodu jirgi mairatakse kahekordne
podrdemoment

P.D
2M = ——— kGm.
1000

7. Jargnevalt valitakse pingi passist l1ihim kahekordne pdérde-
moment ning sellele vastav spindli poorete arv n [pooret/min].
Arvutuslik spindli péorete arv

1000 v
nD

p/min

ildreeglina ei lange kokku pingi passiandmetega. Seepdrast maia-
ratakse pingi passist saadud poorete arvu alusel kindlaks tegelik 1oike-
kiirus

nDn

1000

0=

m/min.
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Saadud o véirtust vérreldakse lubatava loikekiirusega, mis maa-
rati soltuvalt toodeldavast materjalist, Ioikesfigavusest, ettenihkest ja
treitera peanurgast plaanis. Kui treiteraga lubatav loikekiirus on’ tege-
likust loikekiirusest viiksem, siis voetakse poorete arv lubatava loike-
kiiruse jargi.

Puurimistoodel mairatakse loikesiigavus jargmiselt:

a) aukude puurimisel homogeensesse materjali valemiga

D
§ra i |

2

kus D on puuritava augu 1dbimoot;
b) avardamisel, hooritsemisel ja siivitamisel
b D—d
cr b g
kus d on augu libimoot enne tootlemist.

Laikesiigavus vastab puuri labimdddule. T66 toimub ildreeglina
ithe labimiga.

Ettenihe mairatakse olenevalt jargmistest teguritest:

a) tootlemise puhtus ja tdpsus;

b) téodeldav materjal;

c) tooriista piisivus;

d) siisteemi toopink — téoriist — detail jaikus.

Analitiitiliselt s = CsD%¢ mm/p,
kus C. on konstantne tegur, mis oleneb téddeldava materjali omadus-~

test ja tootlemise viisist.

Ettenihet puurimisel kontrollitakse telgjouga, mida lubab pingi
ettenihke mehhanismi tugevus. Normatiivide jargi valitud 16ikekiirust
kontrollitakse ja vajaduse korral korrigeeritakse Ioikamiseks vajaliku
voimsuse jargi.

Loikekiiruse ja puuri 14bimoddu jérgi arvutatakse poorete arv

1000 v
90)

Loikereziimi kontrollitakse péordemomendiga.

Freesimisel kehtestatakse IGikereziim jargmiselt.

1. Freesi libimoot ja hammaste arv maératakse soltuvalt freesi--
mise laiusest, freesimise siigavusest ja detaili kujust.

9. Miiratakse loikesiigavus, mis iildreeglina vordub t66tlemis-
varuga.

3. Misratakse ettenihe, mida freesimisel on kolme liiki:

a) ettenihe freesi iihele hambale s, mm;

b) ettenihe freesi iihele poordele sp mm/p;

c) ettenihe minutis sm mm/min.

§p = S;2 mm/p;
Sm = S;2n mm/min;

n=

Sm
§; = —— i,
nz

kus z on freesi hammaste arv;
n — freesi poorete arv minutis.
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Normatiivide jérgi valitakse ettenihe freesi iihele hambale: a) koo-
tivireesimisel — soltuvalt toodeldavast materjalist, freesi ldikeosa
materjalist, té6deldava pinna moo6tmeist, pingi voimsusest ja siisteemi
jdikusest; b) siluvireesimisel soltub ettenihe peamiselt materjalist
ja téddeldava pinna ndutavast puhtusest.

4. Mdiratakse Ioikekiirus ja ettenihe minutis. Laikekiirus valitakse
normatiividest, soltuvalt freesi piisivusest, metalli toodeldavusest 15
teguritest.

Arvutatud ettenihet minutis korrigeeritakse pingi passi andmeil.

5. Loikesiigavuse, ettenihke ja Ioikekiiruse jirgi méaratakse Ioika-
miseks vajalik voimsus. Kui normatiivide jéargi valitud vGimsus iiletab
pingi efektiivse voimsuse, siis tuleb ettenihet minutis vihendada suu-
ruseni, mida voimaldab pingi voimsus.

6. Korrigeeritud s, alusel mairatakse korrigeeritud freesi poorete
-arv ja ettenihe ithele hambale.

Lihvimisel maaratakse I6ikereziim jargmiselt.

1. Médratakse kindlaks normaalne téotlemisvaru lihvimiseks.

2. Maédratakse lihvimise siigavus (lihvketta ristiettenihe).

Lihvimise siigavus (lihvketta ristiettenihe) on viike, seepdrast ei
cole vajadust kontrollida seda maksimaalselt lubatava Ioikejouga. Eel-
lihvimisel méaratakse ristiettenihe ldhtudes lihvketta piisivusest;
puhaslihvimisel — séltuvalt nouetest tésdeldud pinna puhtuse ja tép-
suse suhtes.

3. Maéiratakse lihvketta pikiettenihe toodeldava detaili iihele poor-
dele lihvketta laiuse murdosades.

s = BB mm/p,

kus B on lihvketta laius mm;

B — tegur, mis soltub valitud lihvimissiigavusest, toodeldava
pinna noutavast tdpsusest ja siledusest, téédeldava detaili
14bimdodust, pikkusest ja materjalist (karastamata terase
puhul, kui = 0,02 mm, on B =1045).

4. Médratakse detaili lubatav péériemiskiirus.

Abiaja madramine pingitéodel. Operatsiooni abiaja arvutamise
viis sdltub tootmistiiiibist. Masstootmises toimub abiaja arvutamine
iiksikute vétete tiiiipnomenklatuuri jérgi:

1) votta ja iimber paigutada (detail, t6oriist, rakis, iiksikud pingi-

osad jne.);

2) iiles seada (detail, tooriist, rakis);

3) vilja rihtida (detaili, tooriista, rakise) agend;

4) kinnitada, vabastada (detail, toériist, rakis);

5) maha votta, {imber paigutada, &ra panna (detail, toériist,

rakis);

6) poorata (detail, tooriist, rakis, suport);

7) seada tooriist vajalikule siigavusele;

8) kiivitada, seisata (mootor, spindel, ettenihe);

9) muuta péoérete arvu, ettenihet, liikumise suunda;

10) moota detail;

11) olitada pingi osad té6protsessis. :

Iga votte kohta mairatakse tegurid, mis mojutavad tema kestust.



Tabel 25

Masinaaja valemid

Jrk. Pinkide tiifibid i {
e ja toode liigid Masinaaja valemid
1 2 3
I. Treipingid, ka-
russelltreipingid,
revolvertreipin-
gid
1. |Vilis- ja sisetrei- Pohiaja (masinaaja) iildine valemr
e T 00 Ll ok e
y ol o )
kus | on toodeldava pinna pikkus ette-
nihke suunas mm;
| [, — treitera sisseloikumine mm;
l, — ftreitera {ilejooks mm;
I3 — lisapikkus proovilaastu votmi-
seks mm.
t
L =—— mm; [L=1...3 mm;
tgo
I, + 1, voib miidrata jargmise tabeli
jargi:
AR t
* [TTefs[«[s]s
45 lQ,O 3,5 ‘5.0 lG,O 8,0 |11
75 Vi gl L TR DR RGBT
[ soltub mooteriistast ja moodetavast
suurusest. Mootmisel vilis-, sise-, nihk- ja:
kruvimoodikuga ning harkkaliibriga pik-
kuste juures kuni 250 mm Iy =501
pikkusel iile 260 mm [3= 8 mm.
Kui laastule seatakse limbi jérgi, siis
Is =0
2. |Otspindade tootle-

mine

d
Tiisotspinna treimisel I = o
Rongasotspinna treimisel
s

5 ;
Iy, lp ja I3 iilaltoodud andmete jérgi. Pii-
| rajaga tootamisel l3=0

max — Umin
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Tabel 25 (jirg)

1 ] 2

3. |Mahaldikamine

ll+12=24 min;
Is=0

II. Mitme IGikeriis-
taga treipingid

4. | Pikitreimine

I — Ioiketerade kogu komplektist iihe
I1oiketera suur kdigupikkus;
li + I, madratakse jirgmise tabeli jirgi:

Tostlemise | o ¢ mm
ii P1
viis b2 [ 4] 8] 8
Treimine 4514 |5 ! EReD, il BB |
vaba viélja- | 75|3 |4 |4 |5 6
jooksuga 90125125 | 264113 3
Treimine el 15 17,18
piirajaga TRETA e B N A 4
(e | i) 15| 1,5

5. [Ristitreimine

AR dmax—dmin %
g 5 8

li ja I, voetakse sama tabeli jargi;

g =

IT1. Puurpingid

Pohiaja (masinaaja) iildine valem

S

i — A
ns

kus / on té6deldava pinna pikkus ette-
nihke suunas;
Iy — puuri sisseldikumine ja tlejooks

1«80

6. |Puurimine ja siivi-
tamine

I — augu pikkus;
ly — puuri sisseldikumine ja iilejooks
jdrgmisest tabelist



Tabel 25 (jarg)

2 3
;‘_ oo | Puuri abima5t mm
e e s [0fis]20] 2
|
Puurimine “
normaalse |
teritamisega { 2,0 2,5‘| o 8| 10
|
Puurimine |
kahekordse 1
teritamisega | —  — | 6 | 8 | 10 12
Umbaugu !
puurimine L5 k2 4 | 6 Fi[ D
Siivitamine 0,4...0,6 sisseloikumisest
puurimisel
Avardamine.
H‘ééritsemine Loikeriista 14bimaoot

Too iseloom

mm
J10]15] 20|25 30

Avardamine:
labivad augud | —| 8| 4| 5| 5
umbaugud B WD D ARG b )
Hooritsemine:
libivad augud | 18 | 22 | 26 | 30 | 33
umbaugud b AR

IV. Freespingid

Silindriline free-
simine

Pohiaja (masinaaja) iildine valem

+lzi_l+ll+lzi

&m $z2h
kus [ on toodeldava pinna pikkus ette-

141
Pl + 4
nihke
I} — freesi

suunas;
sisseldikumise ja iilejook-

su pikkus;
I, — proovilaastu votmise pikkus.
[, midratakse tabeliga:
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Tabel 25 (jirg)

1 2 3
;_— Freesi lz'ibim(')c')t-mm
z ‘ .'
E
= 120(30|40|50|60|75|90 110130 150
2
% |
balbi e84 9,10 [ A20.14 L1516
2| 71 9(11({12}13{15|16/18(19]|21
4| 9|12(14]16|17|20|22|24 (26|28
6(10|13/16[18|21|23|26|28(31|33
8 |11(15(18|21(23|26(29(32|35|37
10 | —|16{19(22(25{28(31(35|35/38
[, ithe proovilaastu vétmisel on 5 mm
9. |Otsfreesimine [, méddratakse tabeliga:
Freesi 1abim6ot mm
Free-
simise
laius | 60 | 90 |110{150 200|250 300 | 350
mm
! l
40 10,017,070 — | — | — | — | —
60 P L09.0111,0) — | = o] —
805 Sl ==11Y8,0:20,0:115,0/12.0] —HaE |/
100 | — | — [35,0,23,0 18’0f14’0 — | —
140 — | — | —| = 33’0i26’023’0 —
180 — | — | — | — [60,0,42,0/35,0/30,0
ST N R —{54,043,036,0
ly =5 mm
V. Lihvpingid
10. |Viline ja sisemine | Pohiaeg siirdele miiratakse valemiga

u2

imarlihvimine
pikiettenihkega:
a) puhaslihvimi-
sel ristiette-
nihkel t66-
laua iihele
kdigule;

Lh
Tp e R R K + 73,
NnaSByStx
kus L on lihvimise pikkus ettenihke suu-
nas min;
h  — todtlemisvaru iihele kiiljele

mm;



Tabel 25 (jarg)

3] 2 3
b) ettenihkel laua ng — detaili pdorete arv minutis
kaksikkaigule voi kaksikkdikude arv minu-
valem Korru- tis;
tatakse tegu- s — pikiettenihe lihvketta laiuse
riga Ki=2 osades;
Br  — lihvketta laius;
Stx — ristiettenihe toolaua {ihele
kdigule;
K  — lihvimise tdpsust ja kiia kulu-
mist arvestav tegur, mis
voetakse eellihvimisel 1,2...
...1,4 ja puhaslihvimisel

1,3...1,7. Eellihvimisel 73 =

11. |[Detaili otspinna
lihvimine Tp = % + 73,
kus s¢m — ristiettenihe minutis
1
12. |Tasalihvimine ketta
otspinnaga tdis-
nurkse toolauaga
pinkidel: :
a) eellihvimine T 1,ILA
B 10003540
b) poolpuhas- ja Lh 73
puhaslihvimisel s 100002512 -(-]—.
kus vq on tédlaua litkumise kiirus m/min;
g — pingi toéolaual iiheaegselt lihvi-
tavate detailide arv
13. |Tasalihvimine ketta

otspinnaga {im-
marguse t60-
lauaga pinkidel:
fa) eellihvimisel

b) poolpuhtal ja
puhtal lihvimi-
sel

b HRR G

G nngpq )
it h T3
T

kus stp on vertikaalettenihe (lihvimissii-
gavus) toolaua {ihele poordele
mm/min;
g — iiheaegselt lihvitavate detailide
arv pingi todlaual
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Tabel 25 (jarg)

1 2 3
14. |Tasalihvimine ketta
piirdega tais-
nurkse t66-
lauaga pinkidel: 4
a) eellihvimisel =it 1,1LB4h
? T 1000045Brsi=q
kus By on lihvimise laius voi lihvpinda-
de paigutuse gabariitlaius t66-
laual; ettenihkel toolaua {ihele
kaksikkdigule valem korrutatakse
teguriga K; =2
b) puhaslihvi- T
) ?nisifl ¥ Valemile liidetakse suurus —
15. |Tasalihvimine ketta
piirdega iim-
marguse t60-
lauaga pinkidel:
a) eellihvimisel “ LlzDyhBa
A IOOOUdSBkSzpC] {
b). poolpuhas- ja aDrhBg 73
ps)glhashhwmx- i 1000045Brs: 5q G
kus Dy on todlaua todtsooni keskmine
ldbimoot (lihvitavate detailide
paiknemise keskmine l4bimoot
.pingi toolaual) mm;
Stp — ristiettenihe minutis poérdele
VI. Rullumismee-
todil tootavad
hambafrees-
ja piluirees-
pingid
16. |Silindriliste ham- L+ 0)z
masrataste Tp = e g
16ikamine
; kus K on hammasratta hammaste kalde.
nurga koosinus
17. |Tigurataste Ioika- (h 4 0,8m)z
mine radiaal- Tp = BN
ettenihkega Yok
18. |Tigurataste loika- Lz
mine tangent- Tp = K
siaalettenihkega s
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Tabel 25 (jirg) -

1 2 3
VII. Hambahoovel-
pingid
19. |Ho6veldamine ke- zzm h
tastoukuritega Fo == "’;‘S—‘ = Py
VIII. Hambah6-
velpingid
koonusham-
masrataste
16ikamiseks
20. |Hammaste loika- 30nM
mine lGiketerade Tp =
ja loikepeadega &
Hammasrataste 15ikamisel:
I — tootlemise pikkus ettenihke suunas;
Iy — sisselGikumine ja iilejooks.
Tigufreesidel madratakse /; tabeliga:
Hammasratta
Toot- | Ham- | 15 moodul M
lemnis- gata-
viis ja k:{gi' vate | 1]2]4]6]8
Is(i)ilk:- ) rl;lng;;e Freesi 1dbi-
€3- | kraa- moot mm
VUS | dides arv
50 | 55 [ 80 [120]145
Taot- 20 [12]20(33|45|56
lemine| 15 40 [12]2034|47 |56
iihe 80 [12(21|36|49]61
14bi-
miga,
kui 20 |17 (31|54 76] 98
n= 45 40 19134 |61 86111
=22M 80 |21(39(72]102|132
K — freesi kidikude arv;
h — hamba korgus;
M — moodul;
z — loigatava hammasratta hammas-
te arv;
zn  — loikeriista hammaste arv;
Sraa — radiaalne ettenihe tooriku iihele"

poordele (voi toukuri kaksik-

kédigule);
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Tabel 25 (jirg)

1 % 3

sy  — tangentsiaalne ettenihe tooriku
1 poordele;

S — ettenihe loikeriista 1 poordele

1 voi kaksikkdigule;
| sp — ettenihe 1 poordele;
| sm — ettenihe minutis;

k, — freesi kdigu pikkus ettenihke
suunas tangentsiaalettenihkel
ithe ldbimi jooksul:

| L= (011z+76)M -5

Konveieritdodel iga vote diferentseeritakse liigutusteks ja viimaseid
uuritakse spetsiaalse aparatuuri (nidit. filmimise) abil.

Seeriatootmises jagatakse operatsiooni abiaeg jirgmisteks votete
kompleksideks:

1) aeg detaili {ilesseadmiseks ja mahavotmiseks;

2) siirdega seotud abiaeg;

3) aeg pingi t6oreziimi muutmiseks ja tooriista vahetamiseks;

4) aeg kontrollmootmisteks.

Normeerimine toimub kas normatiivide abil voi analiifitilise kro-
nometraazi teel.

6.3.2. Valutood

Tehniliselt pohjendatud normide diferentseeritud arvutamist kasu-
tatakse mass- jd suurseeriatootmises. Siin toimub ajanormi arvuta-
mine tiksikute votete ja erandjuhtumitel — iiksikute toovotete liht-
komplekside jérgi. Arvutuse teel saadud norm tipsustatakse krono-
vaatlustega.

Seeriatootmises toimub normi arvutamine téévotete lihtkomplek-
side ja liitkomplekside loikes, viikeseeria- ja individuaaltootmises —
toovotete liitkomplekside ja operatsioonide tiilipnormide jérgi.

Valuté6de operatsiooni tehniliselt pohjendatud ajanorm koosneb
ettevalmistus-16petusajast Te; ja tiikiajast T'p.

Tiikiajanorm minutites arvutatakse valemiga

K
T,h=r.,p1<p(1+—10‘—o),

kus Top on operatiivaeg min;
Kp — partii suurust arvestav parandustegur;
K, — tookoha teenindamise ja puhkuse ning isiklike vajaduste
aeg protsentides operatiivajast. :
Kp on toodud iildmasinaehituse normatiivides.
Nditeks karnide valmistamisel kisitsi:
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Karnide arv | | !
partiis kuni l 2 ‘ 5 l 15 30 ' 50 | Ule50

Parandustegur l 1,256 0,95| 0,9

P

1,1 l 1,0

Vahetuse tootlusnorm N; madratakse valemiga

Tyanm
Tin

kus Tvar on toovahetuse kestus min;

m — tooliste arv brigaadis.

Masinvormimisel jaotatakse tooprotsess jargmisteks toovotete
kompleksideks.

I. Vormi tditmine ja kokkupanek.

2. Tooelemendid, mille kestus soltub vormi suurusest.

3. Tooelemendid, mille kestus soltub mudeli keerukusest.

4. Toodelemendid, mis on seotud kérnide paigaldamisega vormi.

Operatiivaeg iihele vormile méératakse valemiga

Top = ti + ta,

kus #; on alumise ja iilemise vormipoole tditmise aeg min;

t, — vormi kokkupanemise aeg.

Kirnide kisitsi valmistamist normeeritakse jargmiste votete komp-
lekside Ioikes.

1. Kerede vormimine.

2. Kerede kokkusobitamine.

3. Kiérni tditmine ja viimistlemine.

4. Kairnide kokkupanek pirast kuivamist.

5. Uksikute tiikkide sisseliimimine kérnidesse.

Ajanormid kirnide véljaloomiseks valanditest ja valupeade maha-
raiumiseks kehtestatakse viikeseeriatootmises soltuvalt valandite kaa-
lust ja valandite suhtelise tiheduse tegurist Ke.

q
Vvaly

kus ¢ on valandi must kaal kg (valukanalite siisteemita);
Vyar — valandi maht dms.

Survevalu normid arvutatakse kompleksnormatiivide jargi soltuvalt
iihest tegurist — valandite kaalust pressvormis. Koik toovotted on
grupeeritud tihte kompleksi.

Valandite valmistamist koorikvormides normeeritakse elementide
normatiivide jargi. Koik votted jagunevad muutuvateks, mis soltuvad
mudeliplaadi pinnast ja mudelite keerukuse katégooriast, ning piisi-
vateks, mille kestus soltub masina konkreetsest konstruktsioonist.

Tsentrifugaalvalu normeeritakse kolme votete kompleksi 16ikes:

1) tsentrifugaalvalumasina eftevalmistamine valamiseks;

2) valamine vormidesse;

3) valandite viljavotmine vormidest.

AV[ =

)

Ky =
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Valu viljasulatatavate mudelite jirgi normeeritakse jargmiste ope-
ratsioonide IGikes:

1) mudelite valmistamine, mudelite montaaz plokkidesse, keraa-
miliste pinnakatete pealekandmine;

2) mudelite viljasulatamine, vormide valmistamine, vormide kuu-
mutamine;

3) metalli sulatamine, vormidesse valamine;

4) vormidest viljal6émine ja valandite puhastamine.
Uldmasinaehituse normatiivides on eraldatud normide arvutused
mass- ja suurseeriatootmise tingimustes ja seeria- ning viikeseeria-
tootmise tingimustes.

Kokillvalu puhul méiratakse iihe toélise poolt teenindatavate kokill-
pinkide arv valemiga

tu
5.2 v £ T T )
tts—tth
kus n; on iiheaegselt teenindatavate pinkide arv;
tis — valandi valmistamise tsiikli kestus min (kaasa arvatud
tahkeks muutumise aeg);
tin — tahkeks muutumise aeg min.

Masstootmise tingimustes arvutatakse aeg elemendinormatiivide

jargi.’

6.3.3. Sepa- ja stantsimistéod

Sepa- ja stantsimistoode normeerimisel tuleb arvesse votta antud
toode spetsiifikat, ja nimelt: kahe erineva protsessi — kuumutamise
ja sepistamise — olemasolu, brigaadne tdoiseloom, erinevate sead-
mete kasutamine ja sanitaar-hiigieeniliste tingimuste méju t66tem-
pole ja tooliste véasimusele.

Téoliste arv brigaadis maaratakse valemiga

S Top+ Ta
U= —

v

Tops
kus u on tooliste arv brigaadis;
2Top — operatiivaeg iihele detailile, vélja.arvatud kuumutaja
t66, mis on abiaeg ja tdhistatud T,;
Tops  — suurim operatiivaeg iihele detailile antud brigaadis.

Toorikud kuumutatakse paralleelselt sepa- ja stantsimisprotsessi-
dega ja seepérast tooriku kuumutamiseks kuluvat aega tiikiajanormi
ei voeta.

Ahjus itheaegselt kuumutatavate toorikute arv midiratakse valemiga

N2 Iﬁi“.’f_ o ih
Top
kus N on ahjus iiheaegselt kuumutatavate toorikute arv;
Thuum — toorikute kuumutamise aeg min;
Top — sepistamise voi stantsimise operatiivaeg min.
Pohiaeg kuumstantsimisel pressidel, horisontaalsepistus- ja hori-
sontaalpainutusmasinatel maaratakse valemiga
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|
Tp =—Km» min,
n

kus n on liuguri kaksikkdikude arv minutis;
Km — pohiaja suurendamise tegur sisseliilitamise mehhanismi
tootamise aja vorra.

Naiteks:
Mehhanismi tiiiip Km
Vaheristikuga sidur 1.5
Nukksidurid:
kahe nukiga 1,25
kolme nukiga 1,167
nelja nukiga 1,125
Pneumosidur 1,05

Giljotiinkadridel loikamise pchiaeg on

Tp (s h min,
Nkr
| kus nxx on kaksikkdikude arv minutis.
Abiaeg koosneb:
1) lehe juurdekandmisest ja lauale paigutamisest;
2) piiraja seadmisest;
3) pooramisest vdi keeramisest nurkade Ioikamisel;
4) kéadride juhtimisest.

Kiilmstantsimisel ekstsentrik- ja véntpressidel maératakse vajalik
joud ldikestantsimiseks valemiga

i 1,7K603
R
painutusstantsimiseks
i Léos
~ 1000
kus P on vajalik joud T; !
L — stantsifava detaili kontuuri pikkus mm;
8 — materjali paksus mm;
op — tombetugevus kG/mm?
K — materjali arvestav tegur — terasel 0.8, duralumiiniumil

0,6 .0 Oyl
Tiikiajanorm detailide ribast stantsimisel

e r,,,+r,.,)(1+_l<_) 4
”‘_( 2 Z, vy B




Uksikutest toorikutest stantsimisel

Tin = Top ( 1+~1§_) min,

100
kus T on tiikiajanorm detailile min;
Top — stantsimise operatiivaeg min.

Operatiivaeg ribast stantsimisel
Top =Tp 4 Tar+ Tar min.
Uksikutest toorikutest stantsimisel
R e T

kus Tp on stantsimise pohiaeg min;

Tor — abiaeg riba edasinihutamiseks stantsimisel min;

Ton — abiaeg, mis osaliselt voi tiielikult kattub pressi iihe kak-

sikkdigu ajaga, min;
T,: — abiaeg, mis on seotud stantsitava toorikuga, min;

2 — stantsi ithe 166giga stantsitavate detailide arv tk.;
Z, — ribast stantsitavate detailide arv tk.:
K — ettevalmistus-Iopetus-, té6koha teenindamise ja puhkamise

aeg protsentides.

6.3.4. Keevitamine

Keevitamisel madratakse tiikiajanorm valemiga
K
T [y + T L+ T (1400 ) K

kus Tp on pohiaeg ombluse 1 meetrile min;
T, — iga Oomblusega seotud abiaeg (miiratakse kindlaks &mb-
luse 1 meetrile) min;
L — keevitusombluse pikkus m;
T’¢ — kogu toote keevitusega seotud abiaeg min;
K, — tegur, mis arvestab keevitusombluste isedrasusi (lithikesed,
katkendlikud, réngasomblused jne.);

K — todkoha teenindamise ja puhkuse aeg %-des operatiivajast.
Elekterkeevitusel méiratakse pohiaeg valemiga
G
Tp=—,
kus G on ombluse moodustamiseks pealesulatatud metalli kaal g;
g — pealesulatamise kiirus (pealesulatatava metalli kogus tun-
nis g)
Et G=FLy
ja g= apl,
0 60FLy }
siis Tp = ———— min;
apl
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kus F on keevisombluse ristloike pindala mm?;
L — ombluse pikkus m;
y — pealesulatatava metalli erikaal;
ap — pealesulatustegur (pealesulatatava metalli kogus tun-
nis voolutugevusel 1 A grammides);
I — voolutugevus amprites.
Gaaskeevitusel miiratakse pohiaeg valemiga

Ty =Tre+ Teg+ T min,
kus Tre on keevitusaeg;

Tso — soojendusaeg;
T — traageldamise aeg.

Keevitusaeg Tre= TV min,

kus T; on metalli 1 cm?® pealesulatamise aeg min;
V — pealesulatatud metalli maht omblusele cm®.

Ombluse tsooni soojendusaeg Tso = T2V min,
kus T, on ombluse tsooni 1 em?® soojendusaeg min;
V — soojendustsooni maht cm? (voetakse vordsena pealesulata-
tud metalli mahuga).

6.3.5. Lukksepatood

Lukksepatoode tiikiajanormi voib esitada jdrgmise valemiga:

a+b .
Ttk ==(t+t1AK)( 1 + ) min,

100
kus ¢ on abiaeg operatsiooni sooritamiseks tervikuna min;
t, — tooeseme mootithiku tootlemisega  seotud operatiivaeg
(cm?, toodeldud auk, ithe kruvi kinnikeeramine jne.);
A — kogu toéomaht aluseks voetud mootithikutes;

K — parandustegur, mis arvestab tdédeldava materjali kovadust,
tootamise mugavust ja teisi muutlikke tegureid;

a4 — tookoha teenindamise aeg protsentides operatiivajast;
b — puhkuse ja isiklike vajaduste aeg protsentides operatiiv-
ajast.
Metalli Ioikamisel kisisaega mojutavad ajanormi jérgmised pohi-
tegurid:

1) libisaetava ristloike pindala;

2) tooriku profiil;

3) toodeldava materjali kovadus;

4) saelehe l6ikeosa pikkus;

5) sae kaldenurk labisaetava tooriku telje suhtes;
6) tootamise mugavus.

Tiikiajanorm kisitsi saagimisel

c
" T”; = (tth) (1 +‘ —1—60—) min,

kus f on abiaeg detaili iilesseadmiseks, kinnitamiseks, vabastamiseks
ja mahavotmiseks min;
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?; — antud ristloike ldbisaagimise aeg min;

K — tegur, mis arvestab ajanormi mojutavaid muutlikke tegureid;

¢ — tookoha teenindamise, puhkuse ja isiklike vajaduste aeg
protsentides operatiivajast.

Terase o0p =40...60 kG/mm? korral #; — 0,0186463 min.

Pindade meisliga kisitsi iileraiumisel mojutavad ajanormi jérgmi-

sed tegurid:

ku

1) toodeldava pinna suurus;

2) tootlemisvaru;

3) toédeldava materjali kovadus:
4) toddeldava pinna kuju;

5) téotamise mugavus;

6) meisli 16ikeserva laius;

7) tootlemise tdpsus.
Tiikiajanorm meisliga iileraiumisel

Pox bR (1 +Tfﬁ) min,

s ¢ on abiaeg detaili iilesseadmiseks ja mahavotmiseks min;
ty — 1 cm? pinna iileraiumise aeg mim;
F — toddeldav pind cm?;
K — tegur, mis arvestab ajanormi mojutavaid muutlikke tegureid;
¢ — tookoha teenindamise, puhkuse ja isiklike vajaduste aeg
protsentides operatiivajast.
Pindade viilimisel mgjutavad ajanormi jargmised tegurid:
1) téodeldava pinna laius;
2) toodeldava pinna pikkus;
3) tootlemisvaru;
4) toddeldava materjali kévadus;
5) téddeldava pinna kuju;
6) tootlemise tédpsus;
7) toédeldava pinna iseloom;
8) toctamise mugavus.
Tiikiajanorm viilimisel

T =(t—|—t1FK)< H'T;U) min,

kus f on abiaeg detaili iilesseadmiseks, kinnitamiseks, vabastamiseks

102

ja mahavotmiseks min;

i — 1 cm? pinna viilimise aeg (pohiaeg ja siirdega seotud
abiaeg);

F — toodeldav pind cm?

K — tegur, mis arvestab ajanormi mojutavaid muutlikke tegu-
reid; ;

¢ — tookoha teenindamise, puhkuse ja isiklike vajaduste aeg

protsentides operatiivajast.

Tasapindade kaabitsemisel méjutavad ajanormi jirgmised tegurid:
1) té6deldava pinna suurus:

2) tdddeldava materjali kovadus;

3) toodeldava pinna kuju;



4) tootlemisvaruy,;

5) tootlemise tdpsus;

6) toodeldud pinna kontrollimise viis;
7) tootamise mugavus.

Tiikiajanorm pindade kaabitsemisel

Fon = (ESRANFIY ( 1 +T(CB ) min,

kus ¢ on abiaeg detaili iilesseadmiseks ja mahavotmiseks, toodeldud
pinna virviga katmiseks ja kontrollimiseks min;
f; — 1 cm? pinna kaabitsemise aeg min;
F — toodeldav pind cm?
K — tegur, mis arvestab ajanormi mojutavaid muutlikke tegureid.

Aukude keermetamisel keermepuuriga mojutavad ajanormi jarg-
mised tegurid:

1) lgigatava keerme ldbimoot;

9) keermetatava augu pikkus;

3) keerme samm;

4) toodeldava materjali kovadus;

5) kasutatavate keermepuuride arv;

6) keerme litk (meeterkeere, tolikeere, torukeere);

7) augu liik (14biv, umbne);

8) tootamise mugavus.

Tiikiajanorm aukude keermetamisel

Ten = (t + HK) (1+—1%0—) min,

kus { on aeg detaili iilesseadmiseks, kinnitamiseks, vabastamiseks
ja mahavotmiseks min;
t, — iihe augu keermetamise aeg min;
K — tegur, mis arvestab ajanormi muutlikke tegureid;
¢ — téokoha teenindamise, puhkuse ja isiklike vajaduste aeg
protsentides operatiivajast.
Kraatide kisitsi eemaldamisel mojutavad ajanormi jargmised tegu-
rid:
1) detaili puhastatava perimeetri pikkus;
2) eelnev tootlemisviis (toopingil voi stantsimise teel);
3) toddeldava materjali kovadus;
4) puhastatava serva kuju (sirg- voi koverjooneline);
5) tootamise mugavus. ‘
Analiiiitiliselt arvutatakse iihe jooksva sentimeetri puhastamise aja-
norm ¢, jargmiselt:
1) kraatide eemaldamisel sirgetelt servadelt:
a) kui puhastatava serva pikkus ! < 10 cm, siis
0,08 >
{| = ———— min,
10,145
b) kui serva pikkus (= 10...100 cm, siis
0,02

= ot min;



2) kraatide eemaldamisel koveratelt servadelt:

: : 0098
a) kui I << 10 cm, siis #; = o0 min;
0,026

b) kil = 10:...100 cm, siis # =mlm5— min.

Kiilmneetimisel mgjutavad ajanormi jargmised tegurid:

1) needi ldbimaat;

2) neetimise liik (reas- voi tiksikneetimine) ;

k3) neetimisriista konstruktsioon (iimar- voi salapea moodustami-

seks);

4) needi kohaleasetamise mugavus;

5) detaili kinnitamise ja paigutamise mugavus;

6) tostamise mugavus.

Tiikiajanorm kiilmneetimisel

c
T, = 4B 14— i
th 1 K( + 160 ) min,

kus #; on iithe needi neetimise aeg min;

B — neetide arv;

K — tegur, mis arvestab operatiivaja normi méjutavaid muut-
likke tegureid;

¢ — tookoha teenindamise, puhkuse ja isiklike vajaduste aeg

protsentides operatiivajast.

6.3.6. Koostamis-(montaazi-) toode operatsiooni ajanorm

Ajanorm arvutatakse valemiga
T =te)+top + tis + tpin min,

kus ¢, on ettevalmistus-IGpetusaeg min;
top — operatiivaeg min;
t;:  — tookoha teenindamise aeg min;
tpi» — puhkuse ja isiklike vajaduste aeg min.

6.4. TOO TEHNILISE NORMEERIMISE POHIVALEMID
METSA- JA PUIDUTOOSTUSES

Tootlusnorm metsa viiljaveol autodega

N M Q tm,
ITy 4T,
kus N, on tootlusnorm tihumeetrites:
Tean  — vahetuse kestus min:

— viljaveo kaugus km;
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Tabel 26

Ajanormi mojutavad tegurid koostamistoodel

Koostamistos litk
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Ajanormi mojutavad
tegurid

he-

oi aukude arv

Omberpaigutamise kaugus
Toéotamise mugavus

Detaili, solme kaal
Pinna suurus

Detaili kuju
6. Uheaegselt toodeldavate de-

tailide arv
7. Kohaleasetamise viis

8. Tikkpoltide v
9. Aukude voi tikkpoltide va

1
2
3
4
5

line kaugus
10. Tihendi materjal
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Tabel 26 (jdirg)

1
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3
28,

. Tikkpoltide korgus
. Vedru pikkus

. Vedru 1dbimoot

. Ronga laius

Ronga ldbimoot
Pidekruvide arv

Kiilu ristloige

Detaili liikumistee pikkus

. Istu liik (ping-ist, liug-ist)

Splindi 1abimoot

. Splindi pikkus

. Tihvti 1abimdot

. Tihvti pikkus

. Puksi valislabimaat

Puksi pikkus

Pingu suurus

Kruvi, poldi voi mutri
dbimoot

Keerme pikkus, samm ja

liik

XX

XXX

XXX

XX

XX

XXX




Tea — ettevalmistus-16petustés aeg  (nulljooks, tankimine,
masina ilevaatus, teekonnalehe saamine ja iileand-

mine) min; :
T, — | kilomeetri ldbisdidu aeg molemas suunas min;
T,y — auto seisuaeg iilemises ja alumises laos iihe soidu

kestel (pealelaadimine, mahalaadimine, koorma kinni-
tamine ja vabastamine, manoéverdamine) min;
Q — veose maht tihumeetrites.

Tootlusnorm metsa vﬁljaveolb auru-, mootor- ja diiselveduritega

ning traktoritega
Tvah TE Tel
Ny =——————Q tm,
T T+ T

kus T, on ladudes seismise aeg minutites sdidu kohta;
T; — aeg moddasoiduks min.
F — Pi)P.
Bins ( ) P2 ik

q(i 4+ W) (P1 + P2)

kus F on arvutuslik haakejoud teekonna sirgel horisontaalosal kilo-

grammides;
P — tookorras veduri kaal (koos tendriga) kg-des;
i — peamine tous Y%o-des;

P; — jérelvankri kaal tonnides;

P, — platvormi (jarelvankri) kandejoud tonnides;
W — peamine eritakistus litkumisele kg/m;

g — puidu erikaal (0,8 G/cm?®).

Tootlusnorm kokkuveol

Ng i T'mhKaQ tm,
h+t

kus Tyan on vahetuse kestus minutites;

Ka — traktori-t66aja kasutamise tegur;

Q — koormus (kimbumaht) m?3;

{ — traktori liikumise aeg koormaga ja tiihjalt (mdle-

mas suunas) | soidu kestel minutites;
ty — aeg tiivede kinni- ja lahtihaakimiseks.

Koorma tSokerdamise ja koostamise (silmustamise) ajanormatiivid:
a) puude kokkuveol traktoritega

175
TJT-40 T = 44 4+ 0,4a + min/soit;
175Q § 3
TIOT-60 Ty = 5,04 0,4a + i min/soit;

TTRQ@ Y W,
C-80 T = 5,0+ 0,5a 4 e min/soit;

b) puude kokkuveol vintsidega TJI-4 ja TJI-5
T, = 2,5+ 0,5a 4 2Q min/soit.



Valemites: a — puude arv sdidu kohta tiikkides;
Q — koorma maht tihumeetrites;
M — puidu varu md-tes hektarile;

a = — tk,
V

kus V on tiive keskmine maht ms.

TSokkerite lahtihaakimise ja mahavétmise ajanormatiivid:
a) puude kokkuveol traktoritega

TAT-40 T3 = 0,64 0,06a + 0,5Q min/sdit;
TAT-60 ja C-80 T3 = 1,6+ 0,06a + 0,5Q min/sdit;
b) puude kokkuveol vintsidega TJI-4 ja TJI-5
T3 = 24 0,06a + 0,4Q min/soit.
Téhised samad mis tSokerdamisel. :
Normatiivid koostatud tingimusel, kui puude t3okerdamisel ja
kimbu silmustamisel té6tavad:

traktoritel — iiks tSokerdaja koos traktoristiga;
vintsidel — kaks tSokerdajat.

Tootlusnorm palkide etteandmisel basseini transportooriga

o TanvKaKiy tk.,
l
kus v on transportoori liikumise kiirus m/min;

Ko — transport6ori todaja kasutamise tegur;
K:1 — transportoori keti téditmise tegur;
1 — palkide keskmine pikkus.

601

Kt = )
vtp

kus #p on aeg sekundites, mis on vajalik fihe palgi etteandmiseks
elevaatori ketile.

Saeraamid (erinevates mootiihikutes):

TyannskK
B e vahNSKa ;
l 1000
b) N TuuhnSKa 3;
= 10001
TvannsKaKir
) Ni = ———————— npalki,
) 1000E TV A
kus n on volli poorete arv minutis;
s — tegeliku etteande suurus millimeetrites saeraami v&lli
ithele poordele;
Ko — saeraami tooaja kasutamise tegur;
Kir — saeraami tithikdiku arvestav tegur (ka saagimise tihe-

duse tegur K¢);

108



l — palgi pikkus meetrites;
1000 — millimeetrite iileviimine meetritesse; )

q — palgi maht m3.
1 612000N7

" Y hKbnkK,

kus 612000 on kW iileviimine kG cm/min;
N — mootori voimsus kW;
7 — saeraami mehhanismi kasutegur (0,6...0,75);
K — takistustegur, soltub puuliigist ja saagimise korgusest.
Minni ja kuuse saagimisel madratakse jédrgmisest tabe-
list:

50' 60

Palgi 1abimoot cm t 16 1 20 ‘ 24 | 30

1 40
| |
| |

Takistustegur e ‘ \
kG/cm? 3.9 41 | 4,25 4,500 b0 5,5 6,0
Jh _ saagimise summaarne korgus cm palgi keskkohas;
moodustab  85% saagide arvu ja palgi ldbimdodu
(pikkuse keskkohal) korrutisest;
b — saetee laius mm;
n — saeraami volli podrete arv minutis;
K, — saagide niirinemise tegur; magratakse jiargmise tabe-
liga:
Sae tootamise aeg Niirinemise tegur
min
60 1,15
80 1,18
100 1,21
120 1,23
140 1,25
160 } 1,26
180 \ 1,28
210 | 1,3
Pendelsaed.
TyanKab
Ny = =220 toorikut,
tm o tkdsl'
kus b on iihe laua . lahtisaagimisest saadav toorikute arv;
tm — iihe laua tootlemise masinaaeg;
tpss — ihe laua lahtisaagimisega seotud mittekattuvate kasitsi-

votete aeg.

Kappsaed.
60TvahKaab

b(h+t) + s+ s

toorikut,

N‘[ =



kus a on laudade arv iihes bakis;
b — iihe laua lahtisaagimisest saadav toorikute arv;

t; — iihe Ioike kestus sek.:
t; — laudade paki voi ithe laua imberpaigutamine piirajani sek.;
{3 — laudade paki ettevalmistamise aeg, kaasa arvatud tasan-

damine sek;
fs — toorikute ja jditmete koristamise aeg sek.

Lahksaed.
T b
AL ks ”“hK;s Ker toorikut,
kus Ko on pingi té6aja kasutamise tegur;
s — etteande tegelik kiirus m/min;
b — iihe ldbimiga saadav toorikute arv:
1 — laua pikkus m;
Ker — pingi véimsuse kasutamise tegur.
Ketassaed. ;
T a a
Ny = #ﬁ’_ detaili,
. r .

kus / on tooriku (laua) pikkus m;
r — lébimite (Idigete) arv 1 detailile:
,' ) L -1
b
kus ry on ldbimite (Ioigete) arv 1 toorikus:
b — detailide arv iihest toorikust.

Lintsaed.

60 TponKa b
Nk *_th—— detaili,
k

kus b on detailide ary iihest toorikust;
ty on kasitsivotete aeg iihe tooriku to6tlemiseks.

Ho6o6velpingid.
a) kui laua pikkus on iile 2 m, siis -

N; = TvahKasKe! jm;
b) kui laua pikkus on 2 m ja viahem, siis

60 7K.y

Ny s detaili,

k
kus fp on kisitsivotete aeg iihe detaili hooveldamisel sek.

Paksushoovlid.
TvahKaSKe/b %
Nipis= VTR I R v
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kus b on prusside arv iihes pakis;
I — toorikute pikkus m;

ettt uing
by
kus ¢ on laua laius mm;
K, — laua kasutamistegur;
by — detaili laius mm.
Rihthéovlid. S
60T o
N XA dedailh,
i+ttt
kus b on iiheaegselt téodeldavate detailide arv;
t, — ajakulu vottele (votta detail, paigutada pingi lauale
lahendada ta nugadele) sek.;
t, — ajakulu detaili hooveldusldbimiks sek.;
t, — korduv detaili ldhendamine pingi nugadele sek.;
ty — toodeldud detailide korvalepanemine sek.
Masinaaeg tm = tmp + tms;
nd
tmp = it
Upl
né’
tms i IV
Usi

kus ?mp on detaili pinna toctlemise masinaaeg;

tms — detaili serva tootlemise masinaaeg;
n — detailide arv;
J — ldbimite arv pinnal;
& — ldbimite arv serval;
i — iiheaegselt toodeldavate detailide arv;
vy — hooveldamise kiirus pinna tootlemisel;
v, — héoveldamise kiirus serva tootlemisel.
Lihvpingid.
/i sb
Ny = —"“"—’%—-K—’— detaili,

kus ! on detaili pikkus m;
6 — libimite arv 1 detailile — 1 kiiljele.

Kett-peiteldusmasinad.
60Tv ahKa

Ny = —————— detaili,
h+b+t:t+ 14

ja

kus #, on pingi seisak detaili votmise, kelgu paigutamise ja kinnita-

mise ajal sek.;
t, — masinaaeg sek.;
t, — keti tagasikdigu aeg sek.;
t, — téodeldud prussi vabastamine ja korvalepanemine sek.
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Puurpingid (1 spindliga).

AL Sl . detaili,
L+ ta+ts 4 ¢,

kus b on detailide arv iihes pakis;

{; — detailide paigaldamise ja kinnitamise aeg sek.;

t, — iihe pesa v6i ava puurimine sek.;

a — pesade arv iihes detailis;

3 — detaili vabastamine ja iimberpaigutamine puurimiseks tei-

selt poolt sek;
ty — valmis detailide vabastamine ja korvalepaigutamine sek.

Freespingid.
60TuahKu.b

R

kus ¢, on detailide paigaldamine kelku ja kinnitamine sek.;
f, — iihe otsa freesimine sek.;
3 — paki vabastamine, pooramine ja korduv kinnitamine sek.;
Iy — teise otsa freesimine sek.:
s — detailide vabastamine ja korvalepanemine sek.

detaili,

Tappimispingid.
Ni = TvahKaSbKef detaili,

kus b on detailide arv keti 1 meetrile;
s — tegelik ettenihke kiirus m/min.

Vineerikihi (Spooni) Ioikamise ajanorm.
Uhe noti toctlemine masinal koosneb:
a) noti kinnitamise ajast tm ;

b) supordi ldhendamise ajast tm i
¢) noti silindreerimise ja koorimise ajast tm 3
d) supordi eemaldamise ajast tm ;
e) spindli eemaldamise ajast .
2(0,8hx + 10)

b = — 7 min,;
: Usp
R url min;
] Us
(Kn +0,02)ds —d,
by, = TR S B > 1 iy et 11511 13
i 23ni
(Kr +0,02)ds — d, + 2Ls ¢
tm e min,
¥ 2u,
2(hx + 10) g
{m_ T e R
2 st’



kus hx on kinnitaja tsentri kérgus, vordub 10.. .50 mm (tavaliselt
hy = 30>'mm);
kinnitusspindli telgetteande kiirus mm/s (arvutatakse pin-

Usp —
gi kinemaatilise skeemi alusel);

v, — supordi etteande kiirus mm/s;

L; — supordi ldhendamise kaugus mmy;

nsp — spindli poéorete arv minutis;

S — $pooni paksus mm;

d, — noti algldbimoot mm;

dy — jadkosa ldbimoot mm;

Kr — kuju tegur, mis arvestab nottide iilemise ja alumise otsa

labimootude vahet (1,1...1,26).
Vineerikihi (Spooni) koorimise pingid.

i i 3600TvahKo

a) N‘1 = ————1-:——— nottides;
V36007 yanKa
b) N, =————7i toor$pooni tm;
3,6 10T yan VKoK
c) N:s = TSbl:, : Spooni lehtedes,

kus T on iihe noti tootlemise tsiikli kestus sek.;
V — iihest notist saadava $pooni maht tm;
S — Spooni paksus mm;
b, — Spooni laius m;
lp — noti pikkus my;
K, — tegur, mis nditab iihest notist saadava tdisformaatse leht-
$pooni mahu suhet $pooni kogumahtu.

Detailide vineerimine hiidropressil.
TyarN
Ng £l vah Ka :
tts

kus N on iiheaegselt pressi asetatavate detailide arv;
{1, — vineerimistsiikli kestus min. '

P
N =—2ZK,
p

kus P on pressi plaadi pindala mm?;
p — vineeritava detaili pindala mm?
Z — 166vide (plaatide) arv;
K — plaadi pindala kasutamise tegur (0,8...0,9).
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- 6.5. TOO TEHNILISE NORMEERIMISE POHIVALEMID
TSELLULOOSI- JA PABERITOOSTUSES

Tselluloosi- ja paberitédstuses on kronovaatluste t&6tlemisel kasu-
tusel jdrgmised piisivtegurid:

Tegur
Operatsiooni kestus s AI?:SS]‘{;? Ifgg(iitesli-
toodel
{
Kuni 6 k5 1,7
6118 1.5 1,7
Ule 18 1,5 1,4

Toélise (brigaadi) tootlusnorm iihe tsiikliliselt tootava masina tee-
nindamisel méiaratakse valemiga

Toan — (Tet+ T1t + Tp + Tis)

N =
t T;. Qta,

kus Ny on vahetuse tootlusnorm:;

Tvan — vahetuse kestus min;

Ter  — ettevalmistus-lopetusaeg min;

Tyt — tookoha teenindamise aeg;

Tp — puhkamise aeg min;

Ti» — t66 katkestused isiklikeks vajadusteks min;

Tio = (T + Trm + Taj + T,;) — tsiikli kestus min;

Tm — masinaaeg tsiiklis min;

Thm — masinaajaga mittekattuv késitsiaeg min;

Ta; — masinate {66 aktiivse jdlgimise aeg min;

a — ileminek ithe masina juurest teise juurde min;
Q:s — toodang iihe tsiikli jooksul.

Téolise (brigaadi) tootlusnorm pidevalt to6tava masina (aparaadi)
teenindamisel médratakse valemiga

Nt = [Toan — (Ter + Ti1 + Tp + Tiv) 1QK;,

kus Q on toodang ajaiihikus;
K, — seadmete remondiaega arvestav tegur.
Mitme {siikliliselt t66tava masina teenindamisel méairatakse toolise
tootlusnorm valemiga
N(uah o Ntheen,

kus Nizan on vahetuse tootlusnorm mitme masina (aparaadi) tee-

nindamisel;
N — vahetuse tootlusnorm iihe masina teenindamisel;
Nicen — teenindusnorm (masinate vGi aparaatide arv).
Vintsid.
3600V
N = __T—"-'i tm/h,
is
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kus N, on joudlusnorm tunnis;
¢

s — tsiikli keskmine Kestus s;

n — vintsi kasutamise tegur;
K  — iiheaegselt pealeveeretatavate virnade arv;
V  — kimbu maht tm.

n miédratakse kirdlaks, arvesse vbttes jirgmisi keskmisi andmeid:
a) kandejou kasutamise tegur ;= 0,95;
b) aja kasutamise tegur, arvesse vottes mehhanismi seisakuid,
72 = 0,85;
¢) aja kasutamise tegur, arvesse vottes 16ojou seisakuid, 3=
= (,85;
d) kahe virna iiheaegsel lahtiveeretamisel iihe vintsiga 7= 0,93.
Vintsi iildine kasutamise tegur:
a) tootamisel iihe virnaga n = mys = 0,69;
b) tootamisel kahe virnaga # = minansn. = 0,64.
2h+H ([ 1 1
=l +f2+ta+—;—.‘—“( S AT D
2sina Uy Uy
Ltga—H [} 1
cuire o

2tga [ Vg

kus f; on kimbu haaramise kestus s;
t, — kimbu lahtihaakimise kestus s;
ty — hoovotu ja pidurdamise kestus (keskmiselt 10...12 s);
vy — trossi téokaigu kiirus m/s; j
v, — trossi tithikdigu kiirus m/s;
h — kimbu tostmise korgus veepinnait virnma aluseni m;
H — virna korgus m;
a — paki tostmise nurk;
L — palkide keskmine pikkus m.

Pikitransportoorid.
3600Vum
Nm == ——-—a—'—ﬂﬂ\ tm/h,

kus Nm on joudlusnorm tunnis;
V — palgi kubatuur m?;

m — iiheaegselt korvuti liikuvate palkide arv;
v — keti liikumise kiirus m/s (0,3...1,0 m/s, erandina kuni
1,25 m/s);
a — keskmine kaugus palkide tsentrite vahel.
Kaabel-kraapkonveierid.
2830dmlv
m = —————n tm/h,
[+ a
kus Ns»  on joudlusnorm tunnis;
v — transportdori kiirus (tavaliselt 1 mfs);
d — lithimaterjali keskmine 1dbimoot m;
m — nottide arv kraapraudade vahel;

i — lithimaterjali pikkus m;
!4+ a — kaugus kraapraudade vahel (0,15...0,3 m);
7 — kasutustegur (0,725).
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Kett-kraaptransportdoorid.

2830dvm
N = -——T——n tm/h,

kus N on joudlusnorm tunnis;

d — puidu keskmine 14bimoot m;
l — nottide pikkus m;

m

— paralleelselt asuvate klotside arv;

7 — kasutustegur (0,75...0,85).
Kaabelkraanad.

3600

N el b,
Tts?
kus N, on joudlusnorm tunnis;

q — kraana kandejoud tonnides (BB
T:s - ithe tsiikli keskmine kestus sekundites (200...360);
» — puidu erikaal (keskmiselt 0,75... 0,8);
vl — kraana kasutustegur (0,75...0,8).
SleSerid.

a) Ny = (Tvah'—Tteen)Qmav
kus Ny, on joudlusnorm vahetuses;
Q = ng — pidevalt tostava sleSeri joudlus m? minutis;
n — saetud palkide arv minutis;
g — iihe palgi keskmine maht m?3;

q=-——_—l)

4

kus d on palgi keskmine 14bimoot meetrites;
! — palgi keskmine pikkus meetrites.

3600v

A=
b) t

n tk/h,

ku

w

A on joudlus titkkides tunnis;

v — etteandvate kettide kiirus (0,15...0,2 m/s);
t — haarde samm;

n — kasutustegur (0,6...0,75).

Hakkmasinad.

F
N 601.(azn S
sin a

kus N,, on masina joudlusnorm tunnis;

K — tootingimuste tegur (0,15 — eriti forsseeritud t661 suvel:
0,12 — normaalsel t661; 0,07 — normaalsel tool talvel):

F — laadimispadruni ristl5ike pindala m?2

@ — padruni kaldenurk ketta pinna suhtes (sine=05...0,7);

@ — mnoa viljaulatus ketta kohal meetrites (0,012...0,015);

z — nugade arv;

n — poorete arv minutis.
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Rongasdefibroorid.
Nm = —— tm/h,
Yy

kus N, on defibroori joudlusnorm tunnis;
N — defibroori elektrimootori voimsus kW;
h — elektrimootori koormustegur;
y — elektrienergia erikulu kWh puitmassi 1 tonnile.

Kruvidefibroorid.
Nm = Llvp60 tm/h,

kus Nm on defibréori joudlusnorm tunnis;
L — paberipuidu pikkus m;
[ — 3ahti pikkus m;
v — etteandmise kiirus m/min;
» — puidu paigutuse tihedus $ahtis (0,75).

Hollendrid.
TcahViKa
m = —————— kg/h,
IOOT“ g/

kus V on hollendri maht m3;

— pabermassi normaalne kontsentratsioon %-des;

)
K. — hollendri téoaja kasutamise tegur;
T:s — jahvatustsiikli kestus.

ttnKn

Hollendriosakonna tdoliste arv Z = I
TtsKat

kus #; on aeg iihe hollendri teenindamiseks iihe toGlise poolt hollendri

tootsiikli jooksul;

Ko — hollendri todaja kasutamise tegur;

n — hollendrite arv;

T:« — jahvatustsiikli kestus;

Ka.: — hollendreid teenindavate toéoliste téopdeva
tegur.

Koorimismasinad.

Nm vah = (T'ouh'_‘T!cpn)Q tm,

kus Nmvan on joudlusnorm vahetuses;

Q = ng — koorimismasina joudlus minutis;
n — kooritud palkide arv minutis;
g — iihe palgi keskmine maht tm.

Laastu sorteerimise agregaadid.
m = KapF tm/h,

kus N,» on joudlusnorm tunnis;
F — jiameda sdela pindala m?
a — vorgu todosa suhe kogu pindalasse;
p — aukude pinna suhe kogu pindalasse;
K — tegur (K =4, kui avad on 15X 100). 3

kasutamise
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Lougpurustid.
60(2C + S)SBn

= 1000000 K2 ig «
kus N, on joudlusnorm tunnis;

tm/h,

C — viljumispilu laius (5...6 cm);
S — liikuva plaadi koikumise ulatus (ligi 2 cm);
a — purustusnurk (18...25°%;
B — purustikolu ava laijus;
n — poorete arv minutis;
1
o> gl kobestustegur (1/2...1/3).
Valtspurustid.
~ 60naDBys
=————— tm/h,
1.000 000

kus Nm on joudlusnorm tunnis;

D  — valtside 14bimaot cm:
B — valtside laius cm;

n  — poorete arv; ‘

§ — prao laius cm;

n  — kasutegur (0,75).
Vidvelahjud.

Nm = KF kg 66pievas,

kus N on joudlusnorm édpievas;
— polemispindala m% lameahjudel v&rdub ahju pikkuse ja
laiuse korrutisega, poordahjudel

F = (D + 052D)l,
kus D on ahju silindrilise osa sisemine 1dbimdot;
! — ahju pikkus.

Poordahjudel K = 200(/ + a),
kus @ on tdiendava polemiskambri mahu suhe ahju kogumahtu
(tavaliselt =2;5...3,0).

Tselluloosikatlad.

N i’BV- ke/h,

kus N on jdudlusnorm tunnis;

a  — tselluloosi normatiivne brutotoodang kg-des katla | m®-le;
V. — katla maht m3;
b  — keetmistsiikli kestus tundides.

Katla joudlus tsiiklis

aV
Qh e W t tSUkllS,

kus 1000 on tselluloosi kaalu iileviimine kg-dest tonnidesse.
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Katla joudlusnorm vahetuses

Nm = (Toar — Ttseis ™ t vahetuses,
i

kus Tiseis on tehniliste seisakute aeg vahetuses (to6pdeva pildistamise
andmeil).
Tselluloosi pesemine, sorteerimine ja pleegitamine.
Sorteerimisagregaadi joudlus
Nm» = KapF 1 60pdevas,
kus Nm on joudlusnorm 6épéevas;
F — soela pindala m?
a — toopinna suhe kogupindalasse;
B — soela aukude pinna suhe kogupindalasse;
K — 18, kui tselluloosi kontsentratsicon on 1:400 ja aukude ldbi-
moot 1,8 mm.

Oksapiiiidjad. '
Nmn = KafF t 60péevas,

kus Nm on joudlusnorm 66pdevas;

F  — oksapiiiidja pindala m%

a — toopinna suhe kogupindalasse;

p — aukude pinna suhe kogupindalasse;

K = 35.

Liivapitiidjad.

N, = 606024 bhoC t Gopéevas,

kus Nm on joudlusnorm &dpéevas;

b — liivapiiiidja laius m;

h — voolava veekihi korgus m;

v — massi liikumise kiirus m/s;

— massi kontsentratsioon.
Tavaliselt tselluloosi puhul: v << 0,25; h <02
=11:250...1:300.

Vee-eraldajad.

h
Nm =K Vm afF t 6opéevas,

kus Nm on joudlusnorm 6opéevas;

— vee-eraldaja pindala m%

— toopinna suhe kogupindalasse;

— aukude pinna suhe kogupindalasse;

— massi taseme korguste vahe vee-eraldajas;
= 25. »

Kuiva tselluloosi masinad.
N.. = 0,068vg kg/h,

kus Nm on joudlusnorm tunnis;
B - — tselluloosi lindi laius m;
v — kalandri tootamise kiirus m/min.;
g — kuiva tselluloosi ruutmeetri kaal g;
0,06 — tegur, mille abil viiakse masina joudlus iile tunni toodan-
gule (60/1000 = 0,06).

k}ba n
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Kaltsuhakkijad (giljotiin-tiilipi).
Nm = 0,001 - 60 2/mtgK kg/h,
kus Nm on kaltsuhakkija joudlusnorm tunnis:

2 — noa l66kide arv minutis;
{ — draldigatava kaltsukihi pikkus cm;
m  — draldigatava kaltsukihi laius cm;
t — draldigatava kaltsukihi paksus cm;
g — kaltsude 1 cm?® kaal g (puuvillasel riidel g~20 g);
K ~— tegur (0,7...0,85).
Paberimasinad.
1o N
= min,
PRI e
kus N, on joudlusnorm minutis;
B — paberilindi laius m;
v — masina kiirus m/min;

— paberi 1 m? kaal grammides;
1000 — tegur grammide ileviimiseks kg-desse.
Paberimasina joudlusnorm hektarites:

v
Nm = ——— ha/min,
10 000

kus 10000 on ruutmeetrite arv hektaris.
Tooliste brigaadi tootlusnorm vahetuses:
N = (Tvah s Tteen)Nm kg vahetuses.
Superkalandrid.
Nwm = 0,06Bvdy kg/h,
kus N, on jéudlusnorm tunnis;

0,06 — tegur minutite iileviimisel tundidesse ja grammide dle-
viimisel kilogrammidesse;

B — paberilindi laius m;

v — masina kdigu kiirus m/min;

d — paberi 1 m® kaal grammides;
7 — masina tooaja kasutamise tegur.
Kéadrimasinad.

Nm = 0,06Bnildy kg/h,

kus N, on joudlusnorm tunnis;
0,06 — tegur;
— paberilindi laius m;
— Ibdigete arv minutis;
— vollide arv (iiheaegselt lahtildigatavate paberilintide arv);
— l6ike voi ettenihke pikkus meetrites;
— paberi 1 m? kaal grammides;
— masina t66aja kasutamise tegur.

QQNN.:‘QJ

Riisimasinad.

60nn
Novan = T riisi vahetuses,
ny

120



kus Np on joudlusnorm vahetuses;
n  — noa kaksikkdikude arv minutis;

n — noa todaja kasutamise tegur (= 0,75);
n, — loigatavate riisikiilgede arv;
T — riisimasina t66tundide arv vahetuses.

6.6. TOO TEHNILISE NORMEERIMISE POHIVALEMID
EHITUSMATERJALIDE TOOSTUSES

Haakeskreeperid.
TvahKa‘]Km -
vaah AR R e L L
Tts
kus Nmoar on joudlusnorm vahetuses;
Toan — vahetuse kestus;
Ka — skreeperi toé6aja kasutamise tegur;
q — kopa geomeetriline maht m?;
Kn — kopa geomeetrilise mahu kasutamise tegur, arvesse vot-
tes pinnase kobestust;
Tis — skreeperi t6otsiikli kestus min.
K‘m = ‘N“g )
Nlaq
kus Nieg on tegelik toodang massiivis m?;
N:s» — skreeperi tootsiiklite arv.
1 L I I
Trs il e AASE T 7
U Vg U3 [

kus [, on pealelaadimise teekonna pikkus m;
vy — rongi kiirus pinnase pealelaadimisel m/min;

l; — vahemaa mahalaadimise kohani m;
vy, — laaditud koosseisu kiirus m/min;
I3 — mahalaadimise teekonna pikkus m;
vy — rongi kiirus mahalaadimisel m/min;
Iy — vahemaa mahalaadimise kohast pealelaadimise kohani
vy — tiihja koosseisu kiirus m/min.
Buldooserid.

ToanK

Naliah 5 v ToankaQ m?,
T!s

kus Nmsan on buldooseri joudlusnorm vahetuses;
— iihe tsiikli jooksul {imberpaigutatava pinnase kogus;

K. — buldooseri to6aja kasutamise tegur;
T:. — buldooseri tootsiikli kestus.
! l
Ty = —+—,
Uy U

kus /; on teekonna pikkus koormusega m;
v; — buldooseri litkumise kiirus koormusega m/min;
I, — teekonna pikkus tiihjalt m;
vy — buldooseri liikumise kiirus tiihjalt m/min.

m;
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.Uhekopalised ekskavaatorid.

607 yanK
vauh e ———vquh m3,
T ;
kus Nmvern on ekskavaatori joudlusnorm vahetuses;
T:s — ekskavatsiooni tsiikli kesius s;
q — kopa geomeetriline maht m3
Ka — ekskavaatori® todaja kasutamise tegur;
K. — kopa geomeetrilise mahukuse kasutamise tegur;
60 — tegur minutite iimberarvutamiseks sekunditesse.
Ky = Sive )
Np;q
kus Nieg on tegelik toodang massiivis;
Nr  — laaditud kopataite arv.

Mitmekopalised ekskavaatorid.
Npmvan = TvahKaanh m?,
kus Nmoan on ekskavaatori joudlusnorm vahetuses;
n — tithjaks laaditavate koppade arv minutis.
1

n =

Ay,
P

kus Bp on keti poorete aeg minutites;

Ar — koppade arv ketis.

Kivipurustid.

Valtspurusti joudlusnorm
4 m = 36000iMk md/h,
*kus tl) on valtside poorlemise ringkiirus m/s;

— valtsi pikkus m;
M — viljalaskepilu laius m;
k

— kobestamise astme ja valtsi pikkuse kasutamise tegur. Savi
peenpurustamisel hammasvaltspurustis £=0,2...0,3, ribi-
valtspurustis £=0,4...0,5, siledate wvaltsidega purustis

k=0,5...0,6.

v maaramiseks korrutatakse valtsi podrete arv sekundis (tehakse
tkindlaks kronovaatlusega) valtsi ringjoone pikkusega meetrites.

Lougpurusti joudlusnorm
30n(2M + p)pl

Np =——————— mbh, -

1 000 000% tg a

tkus n on volli podrete arv minutis;
M — viljalaskepilu laius cm;
{ — valjalaskepilu pikkus cm;
p — loua liikumise ulatus cm;
a — nurk purusti lIougade vahel;
k. — kobestustegur.
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Elevaatorid.
q

Nm = 3,6 — Kv md/h,
a
‘kus Nm on elevaatori joudlusnorm tunnis;
g — kopa maht [;
a — elevaatorikoppade samm;
K — elevaatorikoppade téitmise tegur;
v  — elevaatori veoorgani kiirus mfs.
Plaattoitjad.

N = 3,6MhuK md/h,

kus Nn, on plaattoitja joudlusnorm tunnis;
— toitja laius m;
h  — toitja renni servade korgus m;
v — toitja lindi liikumise kiirus m/s;
K — toitja renni tditmise tegur (keskmiselt K= 0,8).
Tsemenditehase pédrdahjud.
Nm o AtegK t»
kus Nm on poéordahju joudlusnorm vahetuses klinkri tonnides;
Ateg — Kklinkri tegelik toodang (vaatluste pédevadel projekteeritud
reziimist kinnipidamisel);
K — tegur, mis arvestab véimalikke korvalekaldumisi opti-
maalsest reZiimist.

Betoonisegistid.
TvahKa
Np = —— MKy m’,
10007, 1T
kus Nm on segisti joudlusnorm vahetuses;
Tis — tootsiikli kestus;
M  — betoonisegisti maht /;
Ky — kolbliku betooni viljatuleku tegur segaja mahust;
Ka — betoonisegisti tooaja kasutamise tegur.
Aurutuskambrid.
8
Nm = — My,
m Tu 3

kus N, on kambri joudlusnorm vahetuses toodetes voi ms3;

Tys — kambri tootsiikli kestus tundides (laadimine, sulgemine,
temperatuuri tostmine, aurutamine, jahutamine, avamine
ja valjalaadimine);

M, — kambri maht toodanguiihikutes (1 tsiikli jooksul téddeldud
esemete arv) voi m3-tes.

‘ Lintpressid. :
‘ Nm = TyanKoNKn K, tellist,
kus N, on pressi joudlusnorm vahetuses; ;
— pressi voimsus (vormitavate telliste arv minutis);
Ko — pressi tooaja kasutamise tegur;
Kn — pressi voimsuse kasutamise tegur;
K: — kolblike telliste viljatuleku tegur.
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Lintpressi tookohti teenindavate todliste arv madratakse valemiga

Nmtp
VR =l et
e TvahKa
kus Naro on tooliste arv, mis on vajalik iga tookoha teenindamiseks;
Nm — pressi joudlusnorm tuhandetes tiikkides;
t, — iihe tellise pressimise pohiaeg;
Ks — pressi tooaja kasutamise tegur.

Revolverpressid.
m = TpanNKoPKnK: tellist,

kus N,, on pressi joudlusnorm vahetuses;
N  — pressi voimsus (laua ithe poordega vormitav telliste arv);

P — laua poorete arv minutis;
Ky — pressi voimsuse kasutamise tegur;
K: — kolblike telliste valjatuleku tegur.
Kamber- ja tunnelkuivatid.
VZoa
N =——;—"5 tuh. tk.,

kus N,  on kuivati joudlusnorm vahetuses;

74 — kuivatite maht tuhandetes tiikkides;

Tvarn — vahetuse kestus tundides;

K — kuivati alakoormust ja normeeritavaid kadusid arvestav

tegur (pdevapildistuse andmete alusel);
7 — keskmine kuivatusaeg tundides.
Taoolise tootlusnorm telliste kuivatamisel kamberkuivatites ja tun-

nelkuivatites

kus N on vahetuse tootlusnorm;
V — kuivati maht (tuh. tiikkides);
T — keskmine kuivatusaeg tundides.

Kuivade plonnide poletusahju juurde vedamine.

Poan kK,
Ny =222y tuh. tki,
tp
kus N: on tootlusnorm vahetuses;
K. — tooaja kasutamise tegur;
tp — iihe vagoneti vedamise aeg inim- mmutltea;

V  — vagoneti maht tuh. tiikkides.

Ringpoletusahjud (savitelliste poletamisel).
VNK

Npm = ————— tuh. tellistes,
30,53 1000

kus Nm on ahju joudlusnorm vahetuses;
— poletusahju kanali maht m?;
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N poletusahju kanali 1 m? joudlus kuus;

30,56 — pdevade keskmine arv kuus;
3 — vahetuste arv Oopéevas;
K  — tegur, mis soltub N viirtusest:

kui N on kuni 1600 tk., siis K=0,9;
kui N on 1600 . ..2000 tk., siis K = 0,85;
kui N on ile 2000 tk., siis K=0,8.

Tunnel-poletusahjud.

0,9MV
m = ————— tuh. tellistes,
1000 ¢
kus Ny on ahju joudlusnorm vahetuses;

— vagonettide arv vahetuses (tehnoloogilise reZiimi jérgi);
V — iihe vagoneti maht tiikkides.

Lubjapoletusahju laadija vahetuse tootlusnorm
Ne=—K t

kus V on poletuskanali maht m?;
N — Sahtahju 1 m?® joudlus 66pdevas kg;
M — lubjakivi kulu tonnides lubja 1 tonnile;
K — tegur, mis soltub Sahti | m® joudlusest:

ile 800 kg —= 07
600...800 kg — 0,8;
alla 600 kg — 09.
Lubjapdletaja vahetuse tootlusnorm
VN
Ny =-——+—K T,
“= 371000 X

kus V' on ahju’ poletuskanali maht m® (kahe leegi puhul vdetakse
pool ahju mahust);

N  — ahju 1 m® joudlus kilogrammides 66pédevas;
3 — vahetuste arv Gopéevas;
1000 — kilogrammide iileviimine tonnidesse;
K — tegur, mis soltub ahju I m? tootlikkusest:
kuni 600 kg  — 0,9;
600...800 kg — 0,8;
iile 800 kg — 0,7.

Sulatusahjud mineraalvati valmistamisel.
Nm - TvahKaNP t. ¢

kus Nm on ahju joudlusnorm vahetuses;
Toan — vahetuse kestus tundides;
a — sulatusahju tédaja kasutamise tegur;
N  — sulatusahju 1 m? joudlus tunnis tonnides;
P  — sulatusahju porandapind m2.



Silikaattelliste valmistamine.
Mootor- ja elektrivedurite masinistide tootlusnorm
Tvah —(Tel + Tz'v)

-1 n 3
Nt Tee VK ) 1§ gl
kus N: on masinistide vahetuse tootlusnorm liiva massiivis m3;

Ter — ettevalmistus-1opetusaja norm;
Ti» — isiklike vajaduste ajanorm vahetuses;
Tys — rongi dithe tsiikli kestus minutites;
n  — vagonettide arv rongis;
V  — iihe vagoneti maht;
K — vagonettide geomeetrilise mahukuse tditmise tegur.

Massi ettevalmistamise osakonna toéliste tootlusnormid:
1) toodangu mootmisel poolfabrikaadis (liiva m?d, lubja t, kustu-
tatud massi m?)

PNyKp
N = ———;
' y Nteen
2) toodangu mdootmisel vormitud telliste tuhandetes tiikkides
PN
N = o

1
Nteen L

kus N;  on inimvahetuse tootlusnorm;
P2 — vahetuses t66tavate presside keskmine arv;
Np — press-vahetuse tootlikkuse norm tuh. tk.;
Kp — poolfabrikaadi kulunorm 1000 tellisele;
Nieen — toole ilmuvate téoliste arv vahetuses (teenindusnorm).

Kuivkrohvi valmistamise agregaadid.
Nm = TyanKovrBKr m? vahetuses,

kus N»,  on agregaadi joudlusnorm vahetuses kolbliku krohvi m2-tes;
Tyan — vahetuse kestus minutites; :

Ka — agregaadi tédaja kasutamise tegur;
var  — konveieri liikumise kiirus m/min;
B — laudade laius meetrites;

Kn — kolblike laudade viljatuleku tegur.
Ruberoidiagregaadid.

3600LA
Nm = ————— m?h
T
voi
4 3600L iR
m = MT rulll tunnis,

kus N on agregaadi joudlusnorm;
— kartongi litkumise pikkus immutusmassis m;

A — kartongi laius m;
T — kartongi immutusaeg s;
M  — jooksvate meetrite arv rullis.
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Lehevormimismasinad (eterniidi tootmisel).
Nm = 60AvHK,K; md/h,

kus N, on masina joudlusnorm tunnis;
— vormimistrumlilt vGetava lehe laius pérast pikiservade
lIoikamist (kasulik laius) m;

v — kanga liikumise kiirus m/mm;

H — kangalt vormimistrumlile antava asbesttsementmassi kihi
paksus m;

Ky — tegur, mis arvestab kasuliku pinna viahenemist poikser-

vade mahaloikamise tottu (praktikas vihemalt 0,955);

K, — lehtede praagi tagastamise tegur (keskmiselt 0,975).

Et eterniidi tootmisel on tavaks avaldada lehevormimismasina joud-
lus tingplaatides 400 XX 400 )X 4 mm, siis

60AvHK K
Npm = ————— = 78534AvHK; K,
0,000764 fied Bty
kus 0,000764 on iihe tingplaadi maht ms3,

Tooliste tootlusnorm arvutatakse tavaliselt ithe voi teise eterniidi-
liigi naturaallehtedes. Seepirast tuleb ka masina joudlus avaldada
eterniidi naturaallehtedes. Selleks on tarvis teada tingplaatide arvu
ithe voi teise eterniidiliigi tihes lehes. Kui see niitaja tdhistada P, siis

_ T8534AvHK,K,

e A E ’

P
kus P on tingplaatide arv iihes lehes.

Armatuuriterase 10ikamise ja dgvendamise pingid.
Pingid, mis tootavad armatuuriterase pideva etteandmisega
(tuip AH).
N = 60aDnGK t/h,
kus Ny on gingi joudlusnorm tunnis;

D  — valtside algldabimoot m;

n  — valtside poorete arv minutis;

G — iimara armatuuriterase 1 jooksva meetri kaal t;
K — libisemist arvestav tegur (0,98...0,95).

Pingid C-234, millel iga varda loikamisel armatuuriterase etteand-
mine katkeb rulli ithe poorde ajaks.
60zDnn GK
Nm = ——— t/h,
m i) /
kus N on pingi joudlusnorm tunnis;
— veorullide 1abimoot m;

n  — veorullide poorete arv minutis;

n; — veorullide poorete arv, mis vastab loxgatavate varraste
pikkusele minutis;

K — libisemist arvestay tegur (0,98...0,95);

G — iimara armatuuriterase 1 jooksva meetri kaal t

Armatuurvorkude keevitusmasinad.
Mamne (D2P; 4 Dy?P
AR, n(14Kx+ 9y?Ps) kg/h,
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kus N,, on masina joudlusnorm tunnis;
M — masinareziimile vastav keevituspunktide arv tunnis;

e — terase erikaal;
D, — toote pikivarraste 1abimoot mm;
D, — toote poikvarraste 1abimoot mm;
P, — pikivarraste arv toote laiuse 1 meetrile;
P, — poikvarraste arv toote pikkuse 1 meetrile;
K — keevituspunktide arv toote 1 m2-le.
Kipsikeetmise katlad.
60VK
N — t/h,
ts
kus N, on katla joudlusnorm tunnis;
V  — katla maht t;
T:s — keetmise tsiikli kestus (taitmine, keetmine, tithjendamine)
min;
K — kipsi viljatuleku tegur.

Klaasi vertikaalse tombamise masinad.
Nm = 60BnK m?/h,
kus N, on masina joudlusnorm tunnis;

B — loigatud &irtega klaaslindi laius m;
n  — klaaslindi venitamise kiirus jooksvat meetrit minutis;
K — kolbliku klaasi vialjatuleku tegur.

Tootlusnormi arvutamine monteeritava raudbetooni tootmisel.

Igat liiki monteeritava raudbetooni tootmisel on iihisteks protsessi-
deks armatuuri ja betoonisegu valmistamine. Jiargmistel »lehekiilgedel
on esitatud armatuuriterase valmistamise ja paneelide vorgu keevita-
mise tootlus- ja ajanormi arvutamise néide.

I. Tombepingi projekteeritav tooajabilanss

HERe Projekteeritav
k bil 3
Tooaja kulutused § WHliciblianse bilanss
min % min | %
Toodanguithiku valmistamise f
otsene ajakulu 410 85,3 4425 92,0
Lisakulutuste aeg 30 6,4 27 5,7
Puhkus ja isiklikud vajadu-
sed 12 2,5 10,5 2,3
Seisakud organisatsioonilis-
tehnilistel pohjustel 28 52 41 il
Kokku 480 100 a0 | 100
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11. Operatsiooni «armatuuriterase & 6,7...6,2 mm venitamine»
elementide kestus kronovaatluse jdrgi

§ Operatsiooni
Tegelik D g i
Operatsiooni elemendid vaatluse Moo;;nvlste trengifllélf(g:fllfs
"o minutites
Traadi kohaleveeretamine 60 6 10
Armatuuriterase venitamine ;i
pingil . 568 i 142
Uhe niidi (pikkus 6000 mm)
venitamine 138 6 23
Muud operatsioonid 102 6 17
Kokku i 192

Seega terasarmatuuri venitamise operatsiooni vahetuse tootlusnorm
480 — 37,5

192

ajanorm iihele tonnile on

~ 2,3 tonni;
480
2,3+ 60

Armatuurvorgu keevitamise tootlusnorm ja ajanorm mitmepunk-
tilise laia vorguga masina kasutamisel kehtestatakse, arvesse vottes
masina t66aja kasutamise parandatud bilanssi ja metallkarkassi keevi-
tuse taielikku tsiiklit.

Votame vahetuse todaja kasutamise teguriks 0,92 (s. t. vordsena
tombepingi kasutamisega). Kronovaatluste jargi moodustab paranda-
tud keskmine aritmeetiline aeg i{ihe ITII-10 vorgu valmistamiseks
kolme todlise poolt 9,22 minutit. Seega vahetuse tootlusnorm on

480 - 0,92 al T 480
—————— = 47,8 tiikki ja ajanorm ————— = 0,502 inimtundi.

9,22 47,8 - 60

Betoonijaoskonna tootlus- ja ajanormide kehtestamisel tuleb
arvestada betoonisegu viljatulekuteguriga. Niiteks, 1200-liitrise betoo-
nisegisti projekteeritava téoajabilansi kindlakstegemiseks korraldas
kaheksaliikmeline tooliste brigaad 5 toopdeva isepildistamise ja nor-
meerijad tegid 2 toopdeva pildistamise andmete kontrollimiseks. And-
mete pohjal moodustab betoonisegisti tédaja projekteeritav bilanss
vahetuses 427 minutit, seega seadme té6aja kasutamise tegur on 0,89.

Betoonisegisti iihe tootsiikli ajakulutuste kindlaksmadramiseks on
viidud 1ibi 30 kronovaatlust segisti téditmisel komponentidega ja*
nende segamisel ning valmis betoonisegu viljalaskmisel transportdori-
lindile. Vaatluste keskmine aritmeetiline aeg on vastavalt 66 ja 42
niinutit ja iga operatsiooni kestus 2,2 ja 1,4 minutit. Seega vahetuse
tootlusnorm moodustab —-—————‘;83_:18?1 = 118 segamist ning, arvesse vottes
betooni viljatulekutegurit 0,77, on brigaadi tootlusnorm 118.0,77 =
= 9] .m?®,

= 3,6 inimtundi.

480 -8
91 - 60

Betoonisegu 1 m?® ajanorm on = 0,7 inimtundi.
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Tootlus- ja ajanormide kindlaksmidramisel konveieri igale posit-
sioonile - tuleb selgitada pohitéoga kattuvate abitodde elemendid.
Niiteks aluste mairimine toimub sel ajal, kui vorm tdidetakse betooni-
seguga; armatuurkarkassi alumise keevitusvorgu paigaldamine toi-
mub pdrast méadrimist jirgmise vormi tditmisel betooniseguga jme.
See aeg arvatakse maha tootmistsiikli kestusest. Ndiiteks paneeli vor-
mimise tsiikli projekteeritav kestus on 21 minutit. Aeg kattuvateks
voi osaliselt kattuvateks operatsioonideks on 5 minutit. Seega kuue
tithikuga paneeli valmistamise tootmistsiikkel on 16 minutit (kui
to0aja kasutamise tegur on 0,80).

480 - 0,80 R ’

Vahetuse tootlusnorm on R = 24 paneéli ja ajanorm (kui

’ : L a8l 8
agregaati teenindab kolm to66list)
2160

= 1,1 inimtundi.

6.7. TOO TEHNILISE NORMEERIMISE POHIVALEMID
KERGETOOSTUSES

Ropsimismasinad.
Perioodiliselt téotava ropsimismasina joudlusnorm
N = vbT pn:spKa kglh,

kus Nm on masina joudlusnorm tunnis;

v — toiteresti kiirus m/min;
b — toiteresti laius (0,8 m);
Tp — toiteperioodi kestus min;
Nis etteannete (tsiiklite) arv minutis;

— lina kaal toiteresti 1 m?le kg;
— masina té6aja kasutamise tegur.

p
Ka

N = vbpK,. kg/h,

kus v on toiteresti kiirus m/min;

b — toiteresti laius (1 m);
p — lina kaal toiterestil 1 m2-le kg;
K. — masina téoaja kasutamise tegur.
Kraasmasinad
3,14Dn60
Nm P '——_“n_“_'Ka kg/h'

1000 - 1000V
kus N, on masina joudlusnorm tunnis;

D  — viljalaskevaltside 1dbimoot mm; :
n  — lindiladuja viljalaskevaltside poorete arv minutis;
N — viljuva lindi number.

Lindiiihendus- ja poomivenitusmasinad.

3,14Dn60 60
Ko = = K, kgfh,

Np =—e———K,
1000 - 1000N 1000V
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kus Nm
D

kus Nm

n  — lookide arv minutis;
f — toitepikkus mmy;
a  — viljalasete arv masinal;
Np — lindipoomi number;
y — kammsugemete %;
K. — masina todaja kasutamise tegur (0,89...0,93).
Lindimasinad.
60vm 0,24v
Nm = = Ka kg/h,
fo0N. RO gy e K
kits Nm on masina joudlusnorm tunnis;
v  — esimese venitussilindri ringkiirus m/min;
m — viljalasete arv masinal (m=4);
N — viljuva lindi number;
K. — masina to6aja kasutamise tegur.

n
N
Uk

on masina joudlusnorm tunnis;

— kokkurullimisvaltside 14bimoot mm;
— kokkurullimisvaltside tookiirus p/min;
— viljuva lindipoomi number;

— kokkurullimise kiirus m/min.

Kamm-masinad.

60nfa
L i

(100 —y)

N 1000+ 1000

« ke/h,
00 Ko kel

on masina joudlusnorm tunnis;

Eelketrusmasina joudluse arvutamine:

a) ihe vdrtnatunni teoreetiline joudlus

b

c)

~

p _ 01884din,K,
T N

0,1884d,n.K»
TR et —————— h'
T kg/h;
iihe té6tatud vdrtnatunni joudlus
0,1884dn.K
= ————l-v'——f’-Ka = AKq. kg/h;

ithe rakendatud virtnatunni joudlus

Km = AKm kg/h.

Siin d; on esimese silindri 14bimoot m;
— esimese silindri poorete arv minutis;

ne
Ko
N
Ka
Km

tiiendav venitus esimese venituspaari ja pooli vahel;

— viljuva eellonga number;
masina tooaja kasutamise tegur;
masina kasutamise tegur;

0,1884 =

3,14 - 60

1000
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: 60G :
Masinaaeg Trm = W min,
kus G on eellonga kaal poolil kg.
Ketrusmasina joudiuse arvutamine:
a) idhe vdrtna teoreetiline joudlus

0,1884DnK,
A=——n—_" kg/h,
N ¢/
kus D on esimese silindri 14bimdot m;
n — esimese silindri poérete arv minutis;
Ky — longa keerust tingitud kokkuminekutegur;
N — longa number;
Y
——3 l — ———— y
i 100

kus y on kokkumineku %;

b) idhe virtna joudlusnorm
el 60n KA
L A0OKN Y T
kus n on virtna poorete arv minutis;
K — keerdude arv 1 meetrile;
N — lIonga number;
32768

ZkKy ;
kus Zp on keeruratta hammaste arv;

¢) ketrusmasina joudlus
Nm == AKav
kus Ka on masina to6aja kasutamise tegur;
Ka T KatK.pr,

kus Ks¢ on tehnoloogiliste seisakute tegur;
K,» — vahetuse kohta arvestatavate seisakute tegur;

Kp — poolimise tegur;
Oy L RS
gl e
kus 7m on masinaaeg min;
T, — tehnoloogiline abiaeg min;
Tvah ot Tsu
K TR e—
i3 Tuuh
kus Tyan on vahetuse kestus min;
Tsy — vahetuse kohta arvestatavad seisakud min;
i c
— l —_—— ’
Ko 100

kus ¢ on mittepoolimise protsent;
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d) ketramise masinaaeg

60G 3 L y
m =—— VO0i Tm = — min,
A v

kus G on longa kaal poolil;
L — normaalne longa pikkus poolil;

v — longa viljalaskekiirus esimesel silindril.
Poolimismasinad.
60vm
Np = ——— kg/h,
BT b
kus N, on masina joudlusnorm tunnis;
v — poolimise kiirus m/min;
m — poolide arv masinal,
N — longa number;
Ko — poolimisel 0,75...0,85.
Kéddrimismasinad.
VA vtm Kk
PO TaaN
kus N, on masina joudlusnorm arvestusperioodis;
v — kdarimise kiirus m/min;
t — arvestusperiood min;
m — longade arv kdarpoomil;
N — longa number;

K. — kéarimisel 0,40...0,80.

Mettimismasinad (mettimata Ionga kaalus).

L
AT Tk G o

kus N, on masina joudlusnorm tunnis;
v — longa litkumise kiirus mettimisel m/min;
H — longade arv l6imes;
N — longade number;

K. — mettimisel 0,60...0,85.

Kudumine automaatsetel ja mehaanilistel kudumistelgedel. T66-
tsiikliks loetakse kanga iithe meetri valmistamise aega.

Ng = NmNteern
kus N; on kangru tootlusnorm vahetuses;
N, — telgede joudlusnorm vahetuses m;
Nteen — kangru teenindusnorm telgedes.
Tyan—T
Ny iy RO L LTb e i AR

Tm + Tamk + Tk

kus T¢¢ on masinaajaga mittekattuv tookoha teenindamise aeg
(min. voi sek.);

Tm — kanga 1 m valmistamise masinaaeg (min. voi sek.);
Tomr — masinaajaga mittekattuv tehnoloogiline aeg (min. voi
sek.);
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T — katkestused telgede t60s kokkusattuvate seisakute tottu
(min. voi sek.) kanga 1 m valmistamise masinaaja

kohta;
A — telgede teoreetiline joudlus vahetuses meetrites;
Ko  — telgede tobaja kasutamise tegur.

Telgede teoreetiline joudius:

a) koelongades A = 607,;

) 61y
b) meetrites e X
Y

kus n, on telgede peavolli péorete arv minutis;
y — koetihedus.
Toodanguiihiku valmistamise masinaaeg:

5 10 600
a) 10000 koelonga kohta Tpp = ;
n
1 10
b) kanga 1 meetrile Tom = —i,
n
kus n on soa l6dkide arv minutis.
NaDy

n =

Iy
t
kus n, on mootori vélli pdorete arv minutis;
D, — mootori volli rihmaratta voi ploki 13bimaot mm;
D: — telgede rihmaratta voi ploki 1dbimdot mm;

Ki — tegur, mis arvestab libisemist iilekandel mootorilt telgedele.
Kudumistelgede t66aja kasutamise tegur K, miiratakse valemiga
Ka. = KmKap,

kus Km on masinaaja osatéhtsus operatiivajas;
Kop — operatiivaja osatihtsus vahetuse ajas.

Tm
Km =
T+ Tomp+ T
100
100 + Pamp + Pr ’

kus Pamp on mittekattuva abiaja osatihtsus 9%-des masinaajast;
Pn  — katkestused telgede t66s kokkusattuvate seisakute tottu
%-des masinaajast.

Toan —(Tit 4+ Tiv)

KOP iy : Tvah :
100 — (Pte + Piv)
100 y

kus T:: on katkestuste aeg telgede toos vahetuse jooksul tookoha
teenindamiseks;
Tiv — katkestuste aeg telgede t66s vahetuse jooksul isiklikeks
vajadusteks;

voi

Kop e
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Py — katkestused telgede toos tookoha teenindamiseks %o-des
telgede tooajast;

Pi» — katkestused telgede to6s isiklikeks vajadusteks 9-des
telgede tooajast.

Kangru teenindusnorm arvutatakse valemiga

Tm + Tamh + Th.

N ee O TR PCT 155, T £ A VRO Gt e K k)
ity T,amk 'f‘ Ta.h. :
kus T“amr on mittekattuvad téodajakulutused toodanguiihikule;
Tar — kattuvad toocajakulutused toodanguiihikule;
Kr  — koormustegur, mis arvestab kangru tooajakulutusi tooks,
vilja arvatud iileminekud ja aktiivne jdlgimine (0,65...

++50,70)8
Katkestused telgede t66s kokkusattuvate seisakute tottu arvuta-
takse: '

a) teenindamisel marsruutmeetodil valemiga
Tp = 0,01Pp ATl p,

kus Tr on katkestuste aeg telgede tdos kokkusattuvate seisakute
tottu toodanguithikule sek.;

Py — katkestused kokkusattuvate seisakute tottu %-des masina-
ajast kangrut ootavate telgede iihe peatuse kohta;
A — telgede teoreetiline tootlikkus vahetuses m;
Tm — kanga 1 meetri valmistamise masinaaeg;
I, — telgede isepeatumiste arv toodanguiihikule;
b) teenindamisel valvemeetodil valemiga
Tp =T+ T,

kus 7 on katkestused telgede toos kangru ootel, kes on seotud
teiste telgede teenindamisega, sek.;
T, — iileminekute kestus toodanguiihikule sek.

Dubleerimismasinad.
Tm = — min,
v
kus T, on masina pohiaeg minutites;
L — kanga pikkus rullis m;
v — kanga laadimise kiirus m/min.

Kuivatus-venitusraamid.

Tm = — min,
v
kus Tm on masina pohiaeg minutites;
L — kanga pikkus rullis m;
v  — kanga liikumise kiirus m/min.

Tahendamistsentrifuugi teenindusnorm
T4+ Ta

Nteen - ey
Tpartii



kus Tm on tahendamise tehnoloogiline pohiaeg;
Tq — tehnoloogiline abiaeg; |
Tpertis — kedruse (kanga) partii tahendamise ajakulutused (60

ja iileminekud).

Trikotaazitoodete omblemine.

Lihtomblused.
i 60[L1Kha + Sy(Kk. g Khs)]

KkKthtﬁh[

kus Tm on pohi- (masina-késitsi-) aeg min;
— ombluse pikkus cmy;

m

I — tikkesagedus (pistete arv) 1 cm-s;

Krs — omblusmasinate nominaalkiiruse kasutamise tegur kai-
vitamisel ja seiskamisel;

K.  — omblusmasinate nominaalkiiruse kasutamise tegur omb-
lemisel;

S — pistete arv masina kidivitamisel ja seiskamisel;

y — kéivitamiste voi seiskamiste arv antud ombluse tege
misel;

Upqni — masina tithikdigu kiirus.
Kr =098; Krs=0,58; siistik- ja lamedomblusmasinatel S = 25;
overlok-masinatel S = 34.
Seega siistik- ja lameomblusmasinatel

_60(1,02LI + 17,61)

Ctiihi

m

ning overlok-masinatel
~ 60(1,02L1 + 24y)

m
Ytiihi
Keerukad omblused.
T 60LI
D, e T
Vpiinikn
Karusnahkade tootlemine.
Varvimine.
__ 60LK,
) UK ’
kus T, on virvimise masinaaeg;
L — naha pikkus (dadrmiste punktide jargi);
Kr — korduvuse tegur, mis nditab, mitu korda antud operat-
siooni sooritamisel tuleb naha pinda t66delda masinal;
v — masina etteandva osa kiirus;
K — masina kiiruse kasutamise tegur.
Omblemine.
60LP
X nKnp v
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kus T on omblemise masinaaeg;
L — ombluse pikkus cm;
P — pistete arv dmbluse 1 cm-le;
60 — sekundite arv minutis;
n — masina poorete arv minutis;
K, — poorete arvu kasutamise tegur;
p — noelte arv masinas.

Klaasnoude tootmine. Automaadil BC-24 t6otava brigaadi tootlus-
norm méiratakse valemiga
Nt o TvahKnNKhy

kus K, on automaadi tédaja kasutamise tegur;
— klaasi votete arv minutis;

K» — kolblike toodete viljatuleku tegur.
N = un,

kus v on automaadi laudade poorlemise kiirus p/min;
n — vormide arv automaadis.
Toar — Tten
Koe=—"7—7"—,
T-uah
kus Tion on automaadi teenindamisega seotud tehnoloogiliste seisa-

kute aeg.

Kummitoodete valmistamine.

Vormtoodete vulkaniseerimise tootlusnormid masstootmises (koi-
gil pressidel vulkaniseeritakse samu detaile)

Ng — abCAthen,

kus a on pressi korruste arv;

b — iihele plaadile paigutatavate pressvormide arv;
c — pesade arv pressvormis;

A — vulkaniseerimistsiiklite arv vahetuses;

Nicen — teenindusnorm.

ab
Tp +T¢l +—2— (Ta2+ Tua)
Nuen Iy y
ab
— (Ta,+7Ta)

kus Tp on vulkaniseerimise reZiim minutites 1 tsiikli kohta;
pressi plaatide tostmise ja allalaskmise aeg minutites

1 tsiikli kohta;
Tu, — pressvormide plaadilt mahavotmise ja plaadile asetamise

Ta,

aeg minutites;
Todey pressvormide iimberlaadimise aeg minutites 1 pressvormi

\ kohta.
| Tootlusnorm kummijalatsite monteerimisel-liimimisel konveieritel
 kehtestatakse paarides brigaadi kohta. Tootlusnorm mairatakse ope-
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ratsiooni jargi, mille sooritajatel on suurim koormus ja mis on véde-
tud konveieri t66 taktina.

3r(n—1)
Tyan — (Ttt i i Tpiv) Ghiteaa

2

Nt=
r

kus r on konveieri t86 takt jalatsite 1 paari kohta;
n — konveieri to6kohtade iildary.

6.8. TOO TEHNILISE NORMEERIMISE POHIVALEMID
TOIDUAINETE TOOSTUSES

6.8.1. Jahu- ja leivatoostus

Veski tootmisvoimsus miéiratakse soelumismasinate libilaskevdi- |

mega
= 3600nBhGv kg/h,
kus n on soela hilvete arv minutis;

B — soela kanali laius m;
h — kihi algpaksus soelal m;
G — produkti mahukaal kg/m?;
v — ettenihke kiirus m/s.
Leivakiipsetusahjud.
a) Nm = M kg vahetuses,
Tts
kus N, on ahju joudlusnorm vahetuses;
A — kiikede arv;
H — taignatiikkide arv 1 kiigel;
G — 1 toote kaal kg;
Tyan — vahetuse kestus tundides;
1 — tegur, mis arvestab tagastatavaid jddtmeid;
K, — tegur, mis arvestab ajakadusid iileminekul ithe sordi
valmistamiselt teisele;
Ks — ahju to6aja kasutamise tegur;
Tis — toodete kiipsetamise aeg (tsiikliaeg)
voi
fely ¢ B
b) Q= qts tiikki vahetuses, dopievas,

ts

kus T on ahju to6tamise aeg (vahetus, 66piev) min;

T, — ahju reglementeeritud seisakute aeg min;
Tis — tootsiikli kestus min;
qts  — tootsiikli jooksul kiipsetatud toodete arv.

Tootsiikkel (tdispoore) Tys = t; + t,
kus #; on kiipsetusaeg min;
t; — ahju tditmise ja tithjendamise aeg min.
Tooliste arvu normatiiv
KTop

Toan— (Tt1 + Tpu + Tiv)

Nyso) =

’
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kus K on toodangu hulk, mille kohta normatiiv arvutatakse;

Top — operatiivtoo aeg toodanguiihikule min;
Tvan — vahetuse kestus min;

Tt — tookoha teenindamise aeg min;

Tpu — puhkamise aeg min;

Ti»  — isiklike vajaduste aeg min.

Perioodiliselt tootavad makaronipressid

Npm = Shaen s CH ( i a) kg vahetuses,
Tis 100
kus Nm  on pressi joudlusnorm vahetuses;
Tvan — vahetuse kestus min;
1% — reglementeeritud seisakute aeg min;
14 — taignapunkri silindri maht kg;
» — silindri mahukuse kasutamise tegur (0,85...0,97);
a — tagastatavad jddtmed %-des; g
Tie — pressi tootsiikli kestus min.

6.8.2. Liha- ja piimatodstus
Vorstiliha keedukatlad.

Wi = M kg vahetuses,
Tt.s
kus N,»  on katla joudlusnorm vahetuses;
Tvan — arvutusperioodi (vahetuse) kestus min;
Vv — katla geomeetriline mahukus m?;
K — katla taitmise tegur;
g — katla tditmise maar kg/m3;
Tts — keedutsiikli kestus.

Vorstitootmisel miiratakse 1 kg vorstimassi pritsimise pGhiaeg
pidevalt tootavatel rotatsioonipritsidel valemiga

60
47a(D? — d?Lny)

kus Tp on pritsimise aeg min;
a — tegur, mis arvestab hakkliha etteandmist pritsi, soltub
hakkliha sitkusest (keskmiselt 0,6...0,7);

Tp = miﬂ,

D — pritsi korpuse sisemine l4bimoot m;
d — rootori vilisldbimoot m;

L — pritsi korpuse laius m;

n — rootori poorete arv minutis;

» — hakkliha erikaal kg/m?.
Pelmeeniautomaadid.

vg
Nm = T,,a;.A——l— kg vahetuses,

kus N,  on automaadi joudlusnorm vahetuses;
Tvan — vahetuse kestus min;
— stantsimistrumlite arv;
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v — konveierilindi liikumise kiirus m/min;
g — iihe pelmeeni kaal grammides;
{ — pelmeenide samm mm.

Rasvalodikajad (rasvtooraine eelpeenendamiseks enne viljasulata-

mist perioodiliselt tootavatel aparaatidel).
Nm = 3600aFvy kg/h,

kus N, on rasvalgikaja joudlusnorm tunnis;

a — rasvtooraine etteandmise tegur rasvaloikajasse (0,015...
) 2y
F — rasvtooraine liikumise pind trumli ja nugade vahel;
v — toitetrumli poorlemise ringkiirus m/s;
» — rasvtooraine erikaal kg/md.
F = a(l —z9),

kus a on kaugus trumli ja nugadega volli vahel m;
| — toitetrumli pikkus m;
z — ketasnugade arv;
d — ketasnoa paksus m.
nDn

m/s,

kus D on toitetrumli 1abimoot m;
n — poorete arv minutis.

e
e

Uhe kilogrammi piima kondenseerimise aparaadiaeg

kontsentraatoris
F(te —1t
P L Yo )
Q

kus Tp on kondenseerimise aeg tundides;

— keetmisperioodi keskmine soojusiilekandetegur
-m?- deg):
F — soojusiilekande pindala m?
ta — auru temperatuur C%
t, — vedeliku aurustamise temperatuur C°
Q — kondenseerimiseks kulutatud soojuse hulk kcal.

Fialkovi

kecal/(h

Sulatatud juustu pakkimise automaadid (sulatatud juustukeste arv

tiikkides). W 60 ti/h
m = 2N ’

kus Np on automaadi joudlusnorm tunnis;
2z  — pesade arv automaadi vormimislauas;
n  — vormimislaua poorete arv minutis.
Pudelipesemismasinad (tunnelmasinad).
v
m = 3600 — tk/h,
a

kus Nm on masina joudlusnorm tunnis;
v — transportoori liikumise kiirus m/s;
a — kaugus pudelite vahel transportdoéril m.
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i
U = —

i

kus I on pesemisagregaadi kinnise osa pikkus m;
t — aeg, mille jooksul pudelid asuvad vee ja auru toime all, s.

6.8.3. Kalatodstus
Kalapumbad.
10008

kg/h,
tabr gl

m =

kus Np on pumba joudlusnorm tunnis;
— kala saabumine tonnides aja t jooksul;

t — kala saabumise kestus h;

a — kalapumba kasutamise tegur (0,5...0,75);
b — kala erikaal t/m3;

r — kala keskmine osamdir segus (20...30%).

Elevaator-tiiiipi kalapesemisagregaadid.
N = 3600bhkvg kg/h,

kus N, on agregaadi joudlusnorm tunnis;
— lindi laius cmy;

— kalakihi korgus cm;

— lindi kalaga kattumise tegur;

— transportoori liikumise kiirus m/s;
— kalade kaal kg.

Rootor-tiiiipi kalade portsjoneerimise masinad.
Nm = 60ang kg/h,

QeI

kus N, on masina joudlusnorm tunnis;

a — labade arv toitjas;
n — toitja poorete arv;
g — keskmine kalade koguse kaal iihele labale kg.
Praadimisagregaadid.
60
My e tng kg/h,
kus N, on agregaadi joudlusnorm tunnis;
n  — iiheaegselt ahjus olevate restpannide arv;
g — kalade koguse kaal iihel restpannil kg;
t — kalade praadimise kestus min.
Automaatsulgurid.

Nm = 60an toosi tunnis,
kus Nn on sulguri joudlusnorm tunnis;
a — padrunite (spindlite) arv;
n  — sulgemiskarusselli poorete arv minutis.
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Autoklaavid.
n
N =y 607 toosi tunnis,
kus Ny, on autoklaavi joudlusnorm tunnis;

n  — autoklaavi tihekordne mahutavus toosides;
t — tsiikli kestus.

6.8.4. Kondiitritoostus

Karamelli vormimise agregaadid.
IO(T-uah £y Ts) 4

Nm =—————— (100 —a) kg vahetuses,
am
kus Nm  on agregaadi joudlusnorm vahetuses;
Tyen — vahetuse kestus minutites;
T, — agregaadi reglementeeritud seisakud (puhastamine, oli-

tamine, reguleerimine) minutites;
v — liilli  kiirus m/min;
a — tagastatavad jadtmed %-des toodangust;
a — karamelli kogus 1 kilogrammis;
m — liili samm mm-tes.

Tahvliagregaadid Sokolaadi tootmisel.

100 —
N = (Toan — Ts)ng-—j— kg vahetuses, |

100
kus N.,n  on agregaadi joudlusnorm vahetuses;
Tyan — vahetuse kestus minutites;
T, — agregaadi reglementeeritud seisakud minutites;
n — vormide arv, mida tdidetakse 1 minuti jooksul;
g — toodete mass ithes vormis kg;
a — tagastatavad jddtmed valamisel %-des.

Biskviidiahjud.
Toan—Ts)L C(100 —
N (Leai JEMN G 2 kg vahetuses,
100¢%

kus N on ahju tootlusnorm vahetuses:

— kiipsetusruumi pikkus m;

— vorklintide arv ahjus;

— kiipsiste arv lindi pikkuse 1 meetril;
— lintide téditmise tegur;

— tagastatavate jadtmete %;

— kiipsetusaeg minutites;

— kiipsiste ‘arv 1 kilogrammis.

==2 OoXx3t

6.8.5. Juurvilja-, aedvilja- ja marjakonservide tootmine

Késitsi- ja masina-kisitsitéode tootlusnormi arvutamine.

Tvuh &5 (Tcl + Tt: + Ti'n)
Ny = ’

rop(1+ﬂ)

100
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kus Tvan on vahetuse kestus min;

el —. ettevalmistus-1opetusaeg min;

Tt — tookoha teenindamise aeg min;

Ti» — isiklike vajaduste aeg min;

top  — operatiivaeg toodanguithikule min;

ap — aeg puhkamiseks %-des operatiivajast.

Keedise ja dzemmi keetmise ning valmistoodangu steriliseerimise

tootlusnormi arvutamine.

Tua Jlgs Te ] Ti'o
Ng= - ( l+ “+ ) QNteenKsy

Teel)ip 22 )

i ( 100

kus Tis on keetmise voi steriliseerimise tsiikli kestus minutites;
iihe tsiikli jooksul valmistatava toodangu kogus;

Nicen — teenindatavate katelde voi autoklaavide arv;
— tegur, mis arvestab tegelike ajakulutuste korvalekaldu-

mist normatiivsetest (voetakse 0,85).

Keedukatelde ja autoklaavide teenindusnormid masratakse vale-

miga
tp—t
Nieen = -(—{—""2‘)“-*‘ 1 seadet,
(top + trm)
kus t, on keetmise, sterilisatsiooni pGhiaeg minutites;
top — katla voi autoklaavi teenindamise operatiivaeg minutites;
thm — mittekattuv kisitsiaeg katla, autoklaavi tditmiseks ja tiih-
jendamiseks minutites.

6.8.6. Piiritusetoostus

Tooraine perioodilise termilise to6tlemise jaoskonna tootmisvoimsus
1440ENS: VK,

D = ——————— dal 6opdevas,
Ttl
kus £ on koigi tootavate keedukatelde koguvdimsus m?
N  — toorainega tiitmise méir keedukatla mahukuse 1 m®
kohta;
S; — tooraine térklisesisaldus %-des;
V  — piirituse viljatulek tarklise 1 tonnist, arvesse vottes lin-
naste tirklist, dal;
K, — voimsuse kasutamise tegur (0,96);
T:s — tiieliku keedutsiikli kestus minutites;

1440 — minutite arv 06pédevas.

Maisimis-jahutustorred (perioodilisel suhkrustamisel).
1440EZVPK,A

Tts

kus Nm on torre joudlusnorm oopdevas dekaliitrites;
— maisimis-jahutustorre maht m3; i
Z — maisimissegu kvaliteet %-des;
V. — piirituse véljatulek tdrklise 1 tonnist;

m =

dal 6opéevas,

143



P
K,
A

Tts

— torre kasulik maht %-des;

— voimsuse kasutamise tegur;
— maisimissegu kuivaine %-des;
— tootsiikli kestus min.

Kadrimisruumi tootmisvoimsus (perioodilisel kéarimisel).

kus E
K
P
Tt s

2
e —ﬂ dal 66pdevas,
Tis
on kddrimistorte summaarne kubatuur;
— kédrimistorte tditmise tegur;
— piiritusesisaldus meskis %-des;
— kéirimistorre tootsiikkel tundides.

T4s =Tp+Tp+Ty h,

kus T, on kdarimise aeg tundides;
Tp — kéérimistorre pesemise ja taditmiseks ettevalmistamise aeg

tundides;

T, — viljajooksu aeg tundides.

Destilleerimisaparaadi tootmisvoimsus

D = 10FN dal o66paevas,

kus F on toorpiirituse piistkatla ristldike pindala m?
N — piirituse toodang 1 m2-It dekaliitrites.

Linnaste kasvatusruumi tootmisvéimsus

SENO<

on

FKHS:VG Nk
D = ———— dal oopdevas,
TAJ
linnaste ruumi pindala m2-tes;
linnaste ruumi pindala kasutamise tegur;

— lavade keskmine korgus m;

tooraine térklisesisaldus %-des;

— piirituse viljatulek tooraine tarklise 1 tonnist dekaliitrites;

linnaste puistkaal t/m?;
linnaste kasvuaeg 6opéevades;
vilja kulunorm linnastele;

— vilja mahu juurdekasv tema iileminekul rohelisteks linnas-

teks %-des.

Piirituse toodang soltuvalt katlamaja voimsusest.

24F, A

A

) = dal O6péevas,

kus Fp on tootavate katelde kiittepind m?
A — katla kiittepinna aurutootlikkus (kg/m?2-h);
Eas— auru  kulunorm kilogrammides toorpiirituse dekaliitri
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6.8.7. Veinitoostus

Perioodiliselt tootavate masinate teoreetiline joudlus:

a) puisttooraine todtlemisel (korvnoristid, mehaanilised ja hiidrau-
lilised korvpressid, pneumaatilised pressid jms.)

Vyg

G = 60 ———— — kg/h,
15 SRS
kus V on tookambri maht m?;
y — mahu- voi puistkaal kg/m?
¢ — tookambri tditmise tegur;
T, — tditmise aeg min;
T, — tootlemise aeg min;
T3 — tiihjendamise aeg min;

b) tiikitooraine tootlemisel (villimise poolautomaadid, korkimismasi-
nad, traadipingutid, lakipuhastajad jm.)

a
G = 3600 ——————— tk/h,
T'W+T:+4Ts
kus a on iheaegselt toodeldavate pudelite arv tiikkides;
T, — tiditmise aeg sek.;

T, — tootlemise aeg sek.;
Ty — tiithjendamise aeg sek.

Pidevalt todtavate masinate teoreetiline joudlus
G = 3600Fup kg/h,

kus F on masinast viljavoolava produkti ristloige m?;
u — vooluse kiirus m/min;
¢ — parandustegur, mis arvestab purustuskambri tditmise astet
ja tithikédike;
a) purusti-noristi D-2:
G = 1,333nR%lnyp kg/h,

kus R on renni koverusraadius m;
A — kaare pikkus kraadides;
— valtsi pikkus m;
— valtsi poorete arv minutis;
— marjade puistkaal kg/m?
— parandustegur, mis arvestab renni téitmist marjadega;

pidevalt tootavad pressid (3nekkpressid IT-41, TIM-412, [THD-5):
G = 15aD?*SnyKe kg/h,

Mooy ay e

kus D on silindri 14bimoot m;
S — Sneki samm m;
n — $neki poorete arv minutites;
y — marjade puistkaal kg/m®;
K — tegur, mis arvestab pressimiskambri taitmist volli- ja
$nekiga antud liilis;
@ — tegur, mis arvestab kambri taitmist pressitud meskiga, meski

pressimist, jaitmete tagastamist.
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Pudelipesemismasin (tiiiip I'AB).

a
G = 36007 pudelit tunnis,

kus a on pesade arv kassetis;
Z — kassettide iimberpaigutuse tsiikli kestus sek.

Villimisliini automaadid.
G = 60an. pudelit tunnis,

kus a on dosaatorite, korkimispadrunite arv;
n — karusselli poodrete arv minutis.




7. AJATOODE NORMEERIMISE POHIALUSED

Ajapalga alusel tasustatavad pohioperatsioonid normeeritakse ana-
loogiliselt tiikitoode normeerimisega. Normeeritud t66mahukust kasuta-
takse ajatootasul olevate pohitooliste arvu méiramiseks.

Abitodde normeerimisel on aga teatud isedrasused, mis on tin-
gitud alljargnevast:

1) abitédlised tdidavad peale oma pohifunktsioonide rida lisatdid,
mille sisu ja mahtu ei ole voimalik eelnevalt tapselt kindlaks madrata
(seadmete hddlestajad);

2) abitooliste téomaht ja koormus ei ole vahetuse jooksul ja eri
pdevadel iihtlane (laohoidjad, valvelukksepad).

Abitssde iseirasused nouavad, et korvuti pohifunktsioonide téit-
miseks vajaliku aja arvutamisega tuleb nende to6de normeerimisel
miirata kindlaks téopdeva normaalne bilanss, kusjuures arvesse voe-
takse koik tooajakulutused, médrata pohifunktsioonide maht ja selle
soltuvus pohiteguritest ning abitodliste optimaalne koormus.

Abitooliste t66 normeerimiseks kasutatakse aja-, tootlus- ja teenin-
dusnorme ning todliste arvu normatiive.

Abitooliste arvu Napi vOib méérata:

AT
1) tiikiajanormi alusel Napi = —-—-[#-‘—;
2) tootl i alusel Napi = ubor
) tootlusnormi aluse abi = N
3 : A
3) teenindusnormi alusel Nive = ;
Nteen
AT ATy NK
4) teenindamise ajanormi alusel Napi = :w = ———ti‘i—f‘——.

kus Ngp; on abitooliste normeeritud arv;
A — toomaht teatud perioodi kestel . (vahetus, kvartal,
aasta), samades iihikutes, milles on avaldatud t65-

normid;
Tyape — tikiajanorm;
Ny — tootlusnorm;
Nieen — teenindusnorm;
F — iihe toolise tooajafond kalenderperioodi jooksul (vahe-

tus, kvartal, aasta);
Tieen — teenindamise ajanorm;
N — téémahu iihikute arv teenindatavate seadmete iihikule,
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nditeks remondi keerukuse iihikute arv seadmeiihikus,
hdilestamiste arv iihele toopingile vahetuses jne.;

K — tegur, mis arvestab antud abitd6liste grupi kohus-
tesse kuuluvate lisafunktsioonide tditmist (arvestus,
instruktaaZ, tehnoloogilise protsessi jilgimine jne.).

Abitooliste plaaniline arv miiratakse kindlaks, arvesse vottes

planeeritud t66lt puudumised valemiga

N:bl:zan o Nabi y
\ a
( 100 )
kus Nf,ﬁ‘,f“" on abitooliste plaaniline arv;
a — tegur, mis arvestab plaanilisi puudumisi téslt (puh-

kus, haigused, riiklike kohustuste téditmine).
Kui a =10 ja Ngp; =17,

S 1 17 17 i
siis Naps | = I—W = —O’—gz 19 inimest.
100
Teenindusnorm maiiratakse valemiga
Tyan
Ntun it ;12 ’

kus Nicen on teenindusnorm iihe abitoolise kohta iihikutes, mis keh-
tivad antud tédde liigi mahu kindlaksméadramisel (hii-
lestajatel — seadmete arv, tooriista lachoidjal —
tooriistade Sifrite arv, seadmete remontidevahelise tee-
- nindamise lukkseppadel ja montéoridel — remondi
keerukuse iihikute arv jne.);
Tvan — vahetuse kestus min;
— aeg abitddlise pdhifunktsioonide tditmiseks vahetuse
jooksul (samades iihikutes, mis Nteen);

K — tegur, mis arvestab lisafunktsioone ja aega puhkuseks
ning isiklikeks vajadusteks.
100
K= ;
Fp

kus Fp on ajakulu pohifunktsioonide tditmiseks %-des todajafondist.

Kui pohifunktsioonide aeg moodustab 75% ja lisafunktsioonideks
kulub 25%, siis K= 100: 75 — 1:83.

Teenindusnormide valjatéotamisel kasutatakse diferentseeritud ja
kompleksmeetodit.

Diferentseeritud meetod nieb ette abitosliste funktsioonide jaota-
mist pohi- ja lisafunktsioonideks, ajakulutuste uurimist nende funkt-
sioonide tditmiseks, teenindamise ajanormatiivide méidramist analiiiiti-
liselt ja selle alusel teenindusnormide arvutamist.

Diferentseeritud meetodil on kaks eri liiki. Esimest — teenindus-
normide kehtestamist téémahu otseste néitajate alusel — kasutatakse
siis, kui teenindusnormid miiratakse vahetult teenindatavate sead-
mete voi tootmispinna iihikutes ning t66maht on rangelt reglementee-
ritud (rida abitéoliste kutsealasid tekstiilitoostuses).
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Teiseks liigiks on teenindusnormide méaramine siis, kui abitoode
maht teenindatava ithiku kohta ei ole rangelt reglementeeritud, vaid
seda voib mairata otseste voi kaudsete nditajate abil (hdilestajad,
laohoidjad, abitdolised).

Teenindusnormide viljatéotamisel kompleksmeetodil uuritakse ja
analiiiisitakse abitoode toomahukust inimtundides voi inimvahetustes
(analiiiisimata ajakulu iiksikute elementide tditmiseks), tehakse kind-
laks tegurid, mis avaldavad moju koigi abitoode toomahukusele, selgi-
tatakse tooviljakuse tostmise reservid todaja parema kasutamise, to6
parema organiseerimise ja mehhaniseerimise teel ning selle alusel
arvutatakse teenindusnormid.

Teenindusnormide viljatéotamine toimub jérgmiste etappidena:

1) normide viljatéotamise metoodika koostamine;

2) lihteandmete ettevalmistamine normide viljatéotamiseks (foto-
kronometraaZ, toopieva pildistamine, statistiliste ja teiste andmete
kogumine ja nende siistematiseerimine);

3) lihteandmete ldbito6tamine;

4) teenindamise ajanormatiivide viljatootamine;

5) teenindusnormide véljatodtamine;

6) viljatootatud normatiivide ja normide kontrollimine tootmis-
tingimustes.

Teenindusnorme kasutatakse iihetiiiibilisi seadmeid teenindavate
tooliste to6 normeerimisel, teenindamise ajanormatiive aga eri tiidipi
seadmeid teenindavate tocliste t66 normeerimisel.

Teenindusnormide viljatédtamise pohilisteks lihteandmeteks on
tovaja kasutamise uurimise tulemused. Krono- ja fotokronovaatluste
libiviimisel fikseeritakse iiksikasjalikult kehtiv 166 organiseerimise
kord. Vaatluslehtedele mirgitakse t66 sisu sellise diferentseerimisega,
mis voéimaldab maarata ajakulu todiihiku tditmiseks. Vaatluste alusel
tuleb kindlaks masrata tegurid, millest oleneb antud todliste grupi
toomaht.

Naiteks:

— tooriistaladude laohoidjate t66 vaatlusel tuleb fikseerida aeg
tooriistade iihele viljaandmisele ja véljaantud tooriistade arv;

— hailestajatel fikseeritakse iihe tooriista paigaldamise aeg;

— kudumismasinate puhastajatel fikseeritakse aeg ithe masina
puhastamiseks;

— valmistoodangu kontroloridel fikseeritakse iihe mootmise, iile-
vaatuse jne. aeg.

Niisuguste abitodliste 66 vaatlusel, kelle koormus pdeva jooksul ei
ole iihtlane, tuleb fikseerida toomaht, mida antud toolised teevad
kogu vahetuse jooksul, ja joonestada koormusgraafikud.

Fotokronometraaziga tuleb haarata 30...50% antud kategooria
toolistest.

Vaatlusandmetel koostatakse graafikud, mis iseloomustavad {iksi-
kute tegurite mdju otsitavale suurusele. Kui punktid graafikul osutu-
vad viga hajutatuks, tuleb suurendada tegurite arvu voi asendada
nad olulisematega.

Niited.
1. Abitooliste arvu normatiivide viljato6tamine diferentseeritud
meetodil (lihtealuseks voetakse normatiivne toomahukus).
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L." Kudumistelgede puhastajate arvu kindlaksmazramisel maédratakse
kindlaks ratsionaalne t6 sisu, valitakse tfegurid, mis mojutavad
puhastamise ajanormi, ning fotokronovaatluste andmeil tootatakse
vilja puhastamise ajanorm.

Teenindusnorm arvutatakse valemiga

F .
Nicen = _———TopKl masinat,
kus F on vahetuse tédajafond min;
op — Operatiivaeg t66iihiku kohta min;
K’ — tegur, mis arvestab ettevalmistus-lﬁpetusaega, puhkuse ja

isiklike vajaduste aega.
Kui t66pideva pildistamise andmeil moodustab ettevalmistus-16petus-
aeg 15 min, aeg isiklikeks vajadusteks 10 min, puhkuseks on ette
nahtud 7% operatiivajast, siis operatiivaeg moodustab:

1) 480 — 10— 15 = 455 min:

455 - 100 g
2) ——— = 425 min.
107
Aeg isiklikeks vajadusteks moodustab operatiivajast
10- 100 ;
= D40
425 %
Ettevalmistus-lﬁpetusaeg moodustab operatiivajast
15+ 100 — 359
T e e
100 2
Siit K’ = et ool ) = 1,13.

100

2. Tootmi.sruumide koristajate kohta kehtestatakse fotokronomet-
raazi andmeil ajanorm 100 m? tootmispinna koristamiseks, kusjuu-
res el arvestata seadmete all olevat pinda. Arvestatava pinna osatiht-
sus moodustab:

. mehaanikatsehhides 44,5 ... 47%:
automaatpinkidega tsehhides 52,5. ..56%

Ajanormi midramisel 100 m?2 tootmispinna koristamiseks voetakse
arvesse jargmised tegurid:

a) tootmise iseloom (ketrus-, kudumis-, viimistlustood)

b) tooraine liik (siid, vill, puuvill) ;

¢) kontoriruumide olemasolu jaoskonnas;

d) sanitaarsdlmede olemasolu jaoskonnas.

3. Transporditéoliste teenindusnormid kujutavad endast:
- a) tsehhisisese teenindamise puhul — péhitéokohtade aryu:

b) - tsehhidevahelise transpordi puhul — veoste mahty tonnides.

Teenindusnormide viljatédtamist alustatakse vajalike transpordi-
vahendite valikust, nende arvu misramisest ning transporditééde
kdige ratsionaalsemate organisatsioonilis-tehniliste tingimuste ja tait-
mise viiside kindlakstegemisest. Olenevalt veoste gabariitidest ja teis-
test omadustest miaratakse individuaalne voi brigaadiline teenindus-
meetod ja tooliste arv brigaadis.
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Tsehhidevahelise transpordi tooliste teenindusnorm médratakse
valemiga

Nieen = Pk,

ToK

kus Necen on tsehhidevahelise transpordi toolise teenindusnorm - tonni-
des vahetuses, oopdevas, kuus;

5, — transporditédlise tooajafond vastavalt vahetuses, 6opée-
vas, kuus;

T, — aeg iiheks tsehhidevaheliseks soiduks, lahtudes trans--
pordioperatsioonide normeeritud toomahukusest;

K — tegur, mis arvestab transporditéolise lisafunktsioone;

Pr  — veose keskmine kaal t.

/5 L
Twn=t+—+t+—+1
Uy Vs ¥

kus f; on aeg veosepartii pealelaadimiseks min;

I — transportimise kaugus m;
v, — veoste iimberpaigutamise kiirus m/min;
t, — veosepartii mahalaadimise aeg min;

t; — aeg lisafunktsioonide tditmiseks min;

vy — tagasisoidu kiirus m/min.
e
kus P on veoste kogukaal perioodi jooksul t;

N — koormaga soitude arv sama perioodi jooksul.

Kui tsehhisisene transport toimub Kasitsi, kisikdrude, autokirude,.
elektrikirude, autolaadijate ja analoogiliste transpordivahendite abil,
miaratakse teenindusnormid valemiga

E
N(een dqw e e a

T!ncn

]

kus Fpan on vahetuse ajafond objektide teenindamiseks antud kalen-
derperioodi jooksul;
Tieen — iihe objekti teenindamise ajanorm antud kalenderperioodi

jooksul.
Tieen = TnNK,

kus Tn on ajanorm transpordiiihikule (tonn, tiikk jne.);

N — transpordiiihikute kogus antud kalenderperioodil.

Kui transporditodlised teenindavad tookohti toste- ja transpordi-
seadmete abil, siis tsiikliliselt korduvate toode puhul, mida tehakse
kompleksselt pohit6olistega iihises tootmisoperatsioonis, maaratakse
teenindusnorm valemiga

g Tm + Tmha + le

"vleen - 3
a0
kus Tm on masinaaeg;
Tmra — mittekattuv kasitsiaeg;
1 — transpordiaeg.

4. Tooriistade viljaandjate arvu normatiivide koostamisel on kuus
etappi:
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1) viljaandjate t66 vaatlused, kusjuures fikseeritakse aeg mitme-
suguse to6 tegemiseks ja viljaantud "toériistade arv;

2) iihe tocriista véljaandmise aega mojutavate tegurite kindlaks-
madramine;

3) todriista viljaandmise aja ja arvu ning eelmises punktis mar-

gitud tegurite vahelise soltuvuse leidmine;

4) pohité6 ajanormi kindlakstegemine;

5) koige otstarbekama téoreziimi médramine;

6) védljaandjate optimaalset arvu mojutavate tegurite kindlaks-
médramine ja téoliste arvu arvutamine.

Mehaanikatsehhide tooriistaladudes miiratakse iihe tooriista valja-
andmise aeg valemiga

0,42W0,08f10,26

K004 L
kus ¢ on iihe tooriista viljaandmise keskmine aeg;

W — tsehhis téodeldavate detailide suurim kaal;

H — laos hoitavate téoriistade ja tooabindude Sifrite arv;

K — tdériista ringluse tegur, mis arvutatakse aasta jooksul maha-
kirjutatud tocriistade maksumuse jagamise teel laos olevate
tooriistade kogumaksumusega.

Uhe lao koigi viljaandjate poolt 6opédeva jooksul viljaantavate

tooriistade arv miidratakse valemiga
1,23H0.16 0,13
W/0,0008

t =

Seega pohifunktsioonide téomahukus Oopdevas
Ty = 0,528 W0.03F/0,42K0,15,
Tooriistade viljaandjate arv

/}
Nv o = ’
FKy
kus T» on téoriistade viljaandmise (pohifunktsioonide) normeeritud
aeg min;
F — vahetuse kestus min;

Kr_— viljaandjate koormatus pohitéoga.
5. Seadmete hailestajate teenindusnormide madramisel arvuta-
takse koigepealt hiilestuste arv vahetuses:

Nop
PdetKuah J

kus Nop on masinatele kinnistatud operatsioonide arv tsodelda-
vate detailide tiiiipide Igikes;

A=

Paer — ((iietailide tootmisse suunamise perioodilisus (d6pideva-
€8)5
Kvan — masinate t66 vahetuste tegur.
Jargnevalt arvutatakse abihiilestuste ary:
Wi 480
ah'== T '

kus 480 on masinaaja fond vahetuses min (8-tunnise toopieva puhul);
T — tooriista piisivusaeg min.
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Teenindusnorm masinates ithe hailestaja kohta
FK»

(ThAn + TanAan)
kus F on vahetuse ajafond min;

N!un o

Ki — tegur, mis arvestab hailestajate optimaalset koormatust
pohitéodega;
Tn — iihe hédidlestamise aeg;

Ton — iithe abihdilestamise aeg.

1I. Teenindusnormide viljatéotamisel kompleksmeetodil vdetakse
aluseks mitte iiksikute operatsioonide ajanorm voi t6omahukus, vaid
antud kutseala todliste koigi toode téomahukus, mis vastab antud
toode tegemiseks vajalikule to6le ilmuvate todliste arvule.

1. Metallildikepinkide remonditddliste arv arvutatakse valemiga

FE
R = _lﬁ Ky KoK3sKsKvan,

kus R on téole ilmuvate remonditooliste vajalik arv;

G — metalliloikeseadmete remondiiihikute arv;

K, — tegur, mis arvestab seadmete vanust;

K, — tegur, mis arvestab seadmete kaalu, struktuuri ja remon-

ditsiiklite kestust;
K; — tegur, mis arvestab tootmise tiiiipi;
y' — tegur, mis arvestab téddeldava materjali liiki;
Kvan — seadmete t66 vahetuste tegur.
1 T,

178 & Ry Fiva
kus T, on iihe remondiithiku téémahukus remonditsiiklis tundides;
R:s — remonditsiikli kestus aastates;
Fieg — iihe remonditdélise tegelik todajafond aastas tundides.
2. Toste- ja transpordiseadmete remonditooliste arv
C] C2
b 0T FF va "—‘K Kva s
R 81K7K b + Too Kvanz

kus C, on kraanade, monorelsskirude ja elektritalide arv;
C, — linttransportooride arv;
Kz — seadmete ekspluatatsioonitingimusi arvestav tegur
(kerged — 0,33, keskmised — 0,5, rasked — 1,0);
Kyan: — kraanade, monorelsskirude ja elektritalide vahetuste
tegur;
Kyans — linttransportodride vahetuste tegur.

Tegurite véaartused:

Seadmete vanus K, Toopingid | K.
Kuni 10 a. 1,0 Kaal kuni 10 t ! 1,0
10...20 a. 1,04 10...100 t | 0,85
Ule 20 a. 1,2 Ule 100 t {:1i1057



Tootmise tiiiip K; Toodeljg?ivzl)ﬁkmater Ky
Mass- ja suurseeria- Konstruktsiooniterased 1,0
tootmine 1,0 Malm ja pronks 1,1
Seeriatootmine 0,77 Alumiiniumisulamid 1,3
Viikeseeria- ja indi- Terased o5 > 100
viduaaltootmine 0,67 kG/mm? 1,4

Koigi tehnoloogiliste seadmete remontidevaheliseks teenindamiseks
vajalik todliste arv R méiratakse valemiga

R =R+ Ry+ Rs + Ry + Rs,

kus R, on metallildikepinke teenindavate téoliste arv:
Ry — valuseadmeid teenindavate tooliste arv;
R3 — sepa- ja pressimisseadmeid teenindavate tooliste arv;
Ry — puidutddtiemisseadmeid teenindavate tosliste arv;
Rs — toste- ja transpordiseadmeid teenindavate tooliste arv.
G

R| — —‘27—5' KlKSl\vah;

Cs il
Rz = —136‘ Kll\;][\vuh.

G
Ry = T;*S—K,Kaxva,L;,

&)
Ry = T;Kll\’s[(oah;
C
Rs e 'Tz-;* KaKuah,
kus C on vastava seadmetegrupi remondiithikute ary:
Kyan — vastava seadmetegrupi vahetuste tegur;
Ky — tegur, mis arvestab seadmete vanust:
K;  — tegur, mis arvestab tootmise tiiipi.

Tegurite véirtused:

Seadmete vanus K, Tootmise tiiiip K,
“Kuni 20 a. 1,0 Individuaal- ja seeria-
i tootmine 1,0
"Ule 20 a. 1,1 Suurseeria- ja mass-
tootmine 115

Markus. Rihmagmblejaid ei ole valemites arvestatud.
3. Aparaadiprotsessidega ettevotetes madratakse objekti kapi-
“taalremondi perioodiks vajalik tooliste ary Naro kap jdrgmiselt:
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Thap‘
Narukap= s

T,mhl;mpKtKnorm
kus Trap  on ithe kapitaalremondi t6omahukus tundides;

Toap — vahetuse kestus tundides;
lhap — seadmete remondiks planeeritav seisakute kestus
(pdevades);
K — todaja kasutamise tegur plaanilistel remontidel (voi-
malike mitteplaaniliste t6ode tottu);
Knorm — normitditmise tegur.
Remonditédliste arvu normatiiv méédratakse valemiga
J s Ty
T TeKdorm |
kus r on remondi keerukuse {ihiku ajanorm tundides;

T4 — remondi keerukuse ithikute koguary;

— ithe toolise ajafond plaanilistel remontidel. Moodustab
keskmiselt 80%. Ulejddnud 20% kulub iileminekuteks,
toodeks ohutustehnika alal, talveks ettevalmistumisel jne.
Remontidevahelise teenindamise (valvepersonali) tédliste arvu nor-

meerimisel tuleb ldhtuda teenindamise ajanormist 7ieen.

fives e in0) P A A IS
ild ild Tow v
kus Ricen on seadmete teenindamise normatiivne t6omahukus 1 vahe-
tuses (avaldub toole ilmuvate tooliste arvu kaudu);
— remondi keerukuse iihikute koguarv;

r

Tieen =

Tata K
(4 — seadmeiihikute koguarv;
P — iile 20 a. tootanud seadmete arv.
Teenindusnorm ‘ v
Ntecn o __ﬁl_d__
teen
Valvepersonali arv ;
i
N r ='—"l£d"K y
i lvl(’r.‘n v

kus K, on teenindatavatel seadmetel tootavate tooliste vahetuste tegur.
4. Kontroldride arv madratakse masinaehituses jargmiselt:

TwK
N PV ¥ Ay )
i : Tuah
kus T, on ajasumma tsehhi (jaoskonna) detailide kontrollimiseks;
K — tegur, mis arvestab aega lisafunktsioonideks, puhkuseks

ja isiklikeks vajadusteks;
Toan — vahetuse kestus min.

T'h == T,.Ehn,

kus T on ajanorm minutites iiheks kontrollelemendiks sdltuvalt
detaili tdpsusklassist ja kaalust;

155



Er — kontrollelementide arv;

n  — detailide toodanguprogramm kuus (éopaevas, vahetuses),

arvesse vottes kontrolli valikuprotsenti.

Kui detailide kontrollimise téomahukust on raske kindlaks mia-
rata, arvutatakse kontroléride arv soltuvalt ithe kontroldri poolt tee-
nindatavate pohit6oliste arvust. Sealjuures voetakse aluseks isekont-
rolli puudumine, kdigi operatsioonide kontroll, toodangu sajaprotsen-
diline kontroll, detailide keskmine tépsusklass ja kaal. Vajaduse kor-
tal tuleb pohitodliste arvu korrigeerida teguriga valemi jargi

it Nopt (Ki + Ky + Ks + Ky + K5 + Ke)
PR e 7 ’
kus Npw on korrigeeritud pohitooliste arv, keda teenindavad kontro-

lorid;
Np: — tegelik kontroléride poolt teenindatavate pohitooliste arv;
K1 — kontrollimise tegur, kui tsehhis isekontroll puudub, siis

K =1,

100 — T
K, = FeinrT )

kus Tip on isekontrollivate tooliste osatihtsus (%-des pohitooliste
koguarvust);

K, — kontrollitavate operatsioonide tegur;
O
Ky = 100
kus O on kontrollitavate operatsioonide osatihtsus %-des;
K3 — valiku tegur operatsioonikontrollil;
Voo
Ky = 100’
kus Vop on operatsioonikontrolli valiku niitaja %-des;
Ky — valiku tegur I16ppkontrollil; /
L & _V lopp
Ao
kus V5., on valiku niitaja 15ppkontrollil Yo-des;
5 — tegur, mis arvestab suurima osatdhtsusega detailide

tdpsusklassi; kui detailide tdpsusklass on kuni 3,5,
siis Ks = 1; kui tdpsusklass on iile 3,5, siis Ks = 0,74;
Ks — tegur, mis arvestab suurima osatidhtsusega toodete
kaalu; kui kaal on alla 1 kg, siis K¢ =0,6; kui kaal
on 1...20 kg, siis Kg=1; kui kaal on ile 20 kg,

siis Kg=1,1.
Kontroléride arv sel meetodil miiratakse valemiga
N
Nkontr= = ’
teen

kus Nicen on teenindamise norm (pohitéoliste arv iihe kontrolori
kohta).




TOONORMATIIVID JA NENDE VALJA-
® TOOTAMISE POHIALUSED

8.1. TOONORMATIIVIDE LIIGID

Operatsiooni ajanormi arvutamisel on kiillalt suureks tooks sead-
mete optimaalse tdoreziimi ja kisitsitéd aja kindlaksméédramine.
Seadmete tooreziim arvutatakse vastavate valemite ja seadmete passi-
andmete alusel, kisitsitoo aeg tehakse kindlaks tooajakulutuste uuri-
muste abil. Seda té6d tuleb korrata iga uue normi kehtestamisel.
Majanduslikult on selline tegevus ebaratsionaalne, eriti siis, kui ope-
ratsiooni tditmine on lilhem kui tema ajanormi arvutamine.

Kuigi t66de mitmekesisus on viga suur, koosnevad nad siiski
samadest elementidest, mis korduvad erinevas jarjestuses ja mitme-
sugustes kombinatsioonides. Naiteks médratakse seadmete koige toot-
likuma t66 reglement tema tehnilis-ekspluatatsioonilise iseloomustu-
sega, tooriista piisivuse ja tehniliste voimalustega, tehnoloogiliste
parameetrite ja tootlemise tingimustega. Koik need andmed voib
reastada optimaalsetes tiiiipkombinatsioonides. Selles seisneb voimalus
normide arvutamise ajakulu oluliseks vdhendamiseks. Pealegi on
voimalik kindlustada iihtne kord tédajakulutuste kindlaksmaaramisel.
See hoiab ira erineva karmusastmega normide kehtestamise ja aitab
kaasa tehniliselt pohjendatud normide kehtestamisele.

Selleks, et midrata kindlaks operatsiooni iga elemendi kestus iga-
kordse arvutuseta valemite jiargi ja kronometraaZita, peab teadma
vajalikke lihteandmeid ja niitajaid, mille alusel saaks kehtestada
optimaalse tootamise korra ja noutavad ajakulutused.

Sellised lihteandmed ja arvutatud suurused kannavad tehniliste
téonormatiivide nime.

Tehnilisi normatiive voib koostada graafikute, nomogrammide, tabe-
lite ja empiiriliste valemite kujul. Normatiivid jagunevad seadmete
tehnoloogiliste  reziimide  normatiivideks ja ajanormatiivideks
(skeem 4).

Otstarbe ja kasutusala jérgi jagunevad normatiivid:

a) ettevotte normatiivideks (tehase normatiivid);

b) toostusharu normatiivideks;

c) iihtseteks (iileliidulisteks) normatiivideks.

Ettevotte normatiivid tootatakse vilja ettevottes toédaja kulutuste
ja seadmete tooreZiimide uurimise abil vahetult téokohtadel ja ette-
votte laboratooriumis. Need normatiivid koostatakse antud ettevottele
spetsiifiliste toode kohta vastavalt kehtivatele organisatsioonilistele
ja tehnilistele tingimustele.

To6stusharu normatiivid holmavad t6id, mis on iseloomulikud
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Skeem 4

Toonormatiivide klassifikatsioon

TOONORMATIIVID
LIIKIDE JARGI OTSTARBE JA KASUTUSALA
JARGI
1. ToédreZiimide normatiivid 1. Ettevotte normatiivid
2. Ajanormatiivid 2. Toéoéstusharu normatiivid
3. Teenindamise normatiivid 3. Uhtsed normatiivid
4. Tootajate arvu normatiivid

DIFERENTSEERIMISE ASTME
JARGI

|
I il

DIFERENTSEERITUD , KOMPLEKSNORMATIIVID
Operatsiooni- Elementide Operatiivaja Tiikiaja voi Tiilipnormid
elementide komplekside normatiivid mittetdieliku
normatiivid normatiivid » tiikiaja
nornatiivid

kogu antud tédstusharule ja neid normatiive kasutatakse analoogilise
tootmistiiiibiga ettevdtetes, arvesse véttes neile omaseid isedrasusi
tehnikas, tehnoloogias, tootmise ja t66 organiseerimises (niiteks kivi-
soe-, kella-, jalatsi-, puuvilla- ja teistes ettevotetes). Need normatiivid
koostatakse tsentraliseeritud korras vastavate toostusharude téénor-
matiivide uurimisbiiroode véi teiste uurimisasutuste poolt.

Uhtsed normatiivid koostatakse téddele, mis leiavad laialdast kasu-
tamist erinevates t6ostusharudes (ehitus-, laadimis- ja teiste toode
normatiivid).

Seadmete tehnoloogiliste reZiimide normatiivides on arvutuslikud
lihteandmed, mille alusel kehtestatakse protsessi kulgemise kdige
kasulikum kiirus ja sellele vastav seadmete héilestus, mis mdiirab
kindlaks pohiaja (masinaaja) ja masina-késitsiaja kestuse. Siia kuu-
luvad Kiirus, poorete arv, lookide arv, kidikude arv, ettenihked, tem-
peratuur, rohk, kontsentratsioon jne.

Arvutuslikud 1dhteandmed ja neid mojutavate tegurite vadrtused
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midratakse kindlaks eksperimentaalsete uurimuste alusel nii labora-
tooriumides kui ka tootmistingimustes. Seejuures uuritakse ja ildis-
tatakse novaatorite tookogemusi, seadmete tootmisvoimsuse tostmise
teid.

Seadmele tooreziimide normatiivides on andmed, mis voimaldavad
kindlaks madrata koige kasulikumad téoreZiimid, ldhtudes seadmete
liigist ja tiiiibist, téodeldavate materjalide liigist, protsessi iseloomust,
kasutatavatest tooriistadest voi keemilistest reagentidest jne.

Niiteks koostatakse masinaehituses seadmete tooreziimide norma-
tiivid lihtudes kindlatest tootingimustest: toodeldava materjali oma-
dustest ja tema seisukorrast, loikeriista geomeetriast ja tema 16ike-
omadustest, likeriista piisivusest ja eksperimentaalselt kindlaks teh-
tud ldikekiiruse nditaja soltuvusest ettenihke ja IGikesiigavuse muu-
tumisest. f

Tehnoloogiliselt samalaadsete operatsioonide uurimine nditab, et
nad koosnevad piiratud arvuga elementidest, mis korduvad erinevates
kombinatsioonides. See voimaldab kindlaks maarata iiksikute elemen-
tide tiiipkombinatsioonid ja vajalikud ajakulutused nende tditmiseks
kindlates organisatsioonilistes ja tehnilistes tingimustes. Selliseid
t6dajakulutuste elementide arvutuslikke kestusi nimetatakse ajanorma-
tiivideks. Et nimetatud normatiivid on ldhteandmeteks tehniliselt
pohjendatud normide véljatéotamisel, siis nad peavad vastama nendele
organisatsioonilistele ja tehnilistele tingimustele, tehnoloogilise prot-
sessi ja t00 organiseerimise isedrasustele, mis on tiifipilised antud
toostusharule ning vastama nouetele, mida esitatakse tehniliselt poh-
jendatud normidele. h

Tébajakulutuste uurimisel ajanormatiivide koostamise eesmirgil
tuleb selgeks teha iga operatsioonielemendi struktuur, sooritamise
jarjestus ja viis eesrindlike tooliste poolt, tékoha organiseerimise ja
teenindamise vormid. Pirast seda mdératakse iga toovotte (moni-
kord tooliigutuse) sooritamise kdige tootlikum viis ja tehakse kindlaks
selle kestus.

T66 tehnilise normeerimise praktikas kasutatakse operatiivaja nor-
matiive (peamiselt kisitsi- ja mehhaniseeritud operatsioonidel), abi-
aja, tookoha teenindamise aja ning ettevalmistus-1opetusaja norma-
tiive.

Diferentseerituse astmelt vGib normatiivid jagada diferentseeritud
(elementide) ja kompleksnormatiivideks. Normatiivide diferentseeri-
tuse aste ja tipsus madravad nende jargi arvutatud normide tédpsuse.
Mida rohkem on normatiivid diferentseeritud, seda suurema tdpsu-
sega saab nende jirgi arvutada ajanorme. Kuid korvuti piitidega
saavutada normatiivide voimalikult suur tdpsus tuleb igal juhul
taotleda ka normide arvutamise maksimaalset lihtsustamist normatii-
vide elementide liitmise teel. Igale tootmise organiseerimise tiilibile
vastab normatiivide diferentseerituse aste ja tapsus. Lubatud vea
suurus mairatakse kindlaks diferentseeritud ja kompleksnormatiivide
alusel arvutatud normide vordlemise teel. Suurseeriatootmises voib
see viga olla kuni 5%, seeriatootmises 10...15%, viikeseeria- ja
individuaaltootmises 15...20%.

Mass- ja suurseeriatootmises kasutatavad normatiivid tootatakse
vilja iiksikute toovotete, vooltootmises voi lithikeste operatsioonide
£uhul aga tootoimingute ja isegi liigutuste loikes. Seeriatootmises

asutatavad normatiivid on koostatud toovotete komplekside kohta
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kas nende tehnoloogilises jarjestuses voi nende kestust majutavate
tegurite 1oikes.

Viikeseeria- ja individuaaltootmises kasutatakse kompleksnorma-
tiive ja tiiipnorme, millel on omavahel palju iihist, kuid mis pohi-
motteliselt erinevad teineteisest. Kompleksnormatiivid on ette nihtud
mitmesuguste operatsioonide normeerimiseks, tiilipnormid aga ainult
nende operatsioonide normeerimiseks, mille kohta nad on vilja té6-
tatud. Tiiiipnormi all moistetakse vajalikke ajakulutusi antud todese-
mete grupi tiiiipesindaja valmistamiseks kdige iseloomulikumates orga-
nisatsioonilistes ja tehnilistes tingimustes.

Et tootmise tehnikat, tehnoloogiat ja organiseerimist ettevotteis
pidevalt tdiustatakse, tooliste kultuuri- ja tehniline tase ning kvalifi-
katsioon tGuseb, tdiustuvad nende tootmiskogemused, siis tehnilised
normatiivid ei voi jdéda pikema aja jooksul muutumatuiks. Koos orga-
nisatsiooniliste ja tehniliste tingimuste muutumisega tuleb 14bi vaa-
data ja korrigeerida ka normatiive, et nad tdielikult peegeldaksid
tootmise saavutusi ja eesrindlikke kogemusi.

8.2. AJANORMATIIVIDE VALJATOOTAMISE KORD

Té6normatiivide koostamine voib olla edukas vaid sel juhul, kui
seda tehakse varem kehtestatud plaani jérgi, kui on méairatud kind-
laks t66 lopptulemustele esitatavad nduded, t66 libiviimise kord ja
vajalik uurimuste maht. Eelkdige tuleb vilja tootada teatud t66 nor-
matiivide {iilesehituse metoodika ja skeem, seejirel vastavalt metoo-
dikale viia 14bi vaatlused, siistematiseerida vaatluste arvulised tule-
mused ja toéodelda neid graafilis-analiiiitilisel meetodil. Selle tule-
musena saadud andmetel madratakse kindlaks to6ajakulutuste iiksikute
elementide kestused, mis kantakse tabelisse. Loppetapil kontrollitakse
normatiive tootmistingimustes ja vajaduse korral tdpsustatakse.

Normatiivide iilesehituse metoodika ja skeemi viljatootamine seis-
neb todajakulutuste elementide nomenklatuuri méiramises, nende

diferentseerimise astme kindlakstegemises, normatiivide tabelite maket- |

tide koostamises, vaatluste mahu mairamises.

Makettide koostamine on vastutusrikkamaid etappe normatiivide |

viljatéotamisel. Makettide struktuur peab ette nigema: normeeritava
t66 tehnoloogilist sisu ja tema tegemise vGimalikke variante; t66-
protsessi materiaal-tehnilist varustatust; koguselisi ja kvalitatiivseid
tegureid, mis mojutavad t66 elementide kestust ja 166 tegemise
organisatsioonilisi ja tehnilisi tingimusi. Seejuures méiiratakse kind-
laks ka normatiivide kompleksuse aste, t66 elementide kestust moju-
tavate tegurite piirvdartused ja néitajate astmed (vt. tabel 279 .

Tegurite (antud juhul téodeldav materjal, puuri & ja puurimise
pikkus) véirtuste arv «m» mddratakse valemiga

. Tmux
m = V +3,

Tmin
kus Tmax on teguri maksimaalne arvviirtus;
Tmin — teguri minimaalne arvviirtus;
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Tabel 27

Toénormatiivide tabeli niide
(mitme muutuva teguri puhul)

Universaalsed treipingid

Siirdega seotud abiaeg

Kaart 83

L itk

Aeg puuri vilja- ja sisseviimisele laastu eemaldamiseks

: Puurimise pikkus mm kuni

Posit- | Toodel- Puuri

siooni dav Pmm | 20 | 30 | 50 | 70 [ 100|125 | 150 | 175 | 200
or. materjal kuni

Aeg min

186 5 0,07 026 084 — — — — — —
187 | Teras 10 — 010025 042 135 — — — —
188 | op <45 15 — — 0,116 032 0,58 1,15 1,95 — ~—
189 | kg/mm?2 20 — — — 0,19 042 0,72 1,10 1,55 —
190 25 — — — 0,19 0,24 0,48 0,84 1,20 1,70
191 30 — — — — 024 0,30 0,65 0,65 1,05
192 5 0,07 0,19 060 — — — — — —
193 | Teras 10 — — 016032 1,00 — — — —
194 | o =45 15 — — — 019042 0,72 1,40 — —
195 | kg/mm? 20 — — — 0,19 0,24 0,48 0,84 1,20 1,70
196 25 — — — — 024 0,30 0,65 0,65 1,05
197 30 - — = — — 0,30 0,30 0,65 0,74
198 5 — 010036 — — — — — —
199 | Malm, 10 — — 016 032 058 — — — —
200 | pronks 15 — — — 0119 024 048 0,84 — —
201 F — — — — 024030 065 0,65 1,05
202 25 — — — — — 0,30 0,30 0,35 0,74
203 30 = e e 00,30 0,85 0,80

~

Intervall kahe korvuti asuva arvvidartuse vahel méddratakse valemiga

Ao T‘maz > Tmin

I =
m—1

Jargneva vddrtuse saamiseks tuleb eelmisele arvviirtusele lisada
intervalli suurus.

Niide. Aja madramine puuri viélja- ja sisseviimiseks, kui puuri
ldabimoot koigub 5...30 millimeetrini, nouab tegurite vaartusi

11 Normeerija kédsiraamat
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m=]/?+3=2,5+3z6

(g B0 8L
a _ =
: gy

Tabelis on seega voetud kuus puuri 14bimoodu vaartust: 5, 10,
15, 20, 25 ja 30 mm.

Vastavalt viljatootatud maketile miiratakse uurimiste maht, mis
on vajalik tédelementide kestuse muutumise seaduspirasuste ja soltu-
vuste kindlakstegemiseks.

Operatsioonide voi tootmisprotsesside uurimise kiigus tehakse aja
mootmisi kellade, sekundimdodikute, kinoaparatuuri jms. abil vastavalt
varem kirjeldatud metoodikale. Vaatluste ajal kontrollitakse maketis
ettendhtud tegureid ja tédpsustatakse niitajate astmestikku. Uksikud
tegurid, mis ei avalda olulist moju t66 kestusele, jdetakse vilja.

Vaatluse andmeil saadud kronomaterjalid siistematiseeritakse uuri-
tavate téoelementide ja mojutegurite 16ikes ning tulemuste graafilis-
analiiiitilise 14bit6otamise abil méadratakse kindlaks erinevate tegu-
rite moju todajakulutuste eri liikidele. Selleks kasutatakse nii tavalist
koordigaatide siisteemi vordsete skaaladega kui ka koordinaatide siis-
teemi logaritmiliste skaaladega.

Graafilisel analiiiisil kantakse vertikaalteljele (ordinaatteljele)
aeg, horisontaalteljele (abstsissteljele) nende tegurite vidrtus, mis
avaldavad moju antud todelemendi kestusele (detaili kaal, too-
deldav pind, teekonna pikkus jne.). Abstsiss- ja ordinaattelgede
suhtes graafikule kantud perpendikulaarid annavad ristumiskohtadel
punktid, mis vastavad aja vairtusele teguri teatud viirtuse juures.
Punktide tihendamine annab kas sirg-, kover- voi murtud joone.

Tooelemendi kestuse tegurite Gigel valikul kujutab aja muutumine
graafikul kas sirgjoont voi sujuvat koverjoont. Graafikute andmeid
kasutatakse vahetult arvude sissekandmiseks normatiivide tabelitesse
ning soltuvuste kindlakstegemiseks empiiriliste valemite niol.

Koige lihtsamal juhul médirab todelemendi ajalise vdédrtuse muutu-
mist iiks tegur, s. t. ajaline suurus on ithe muutuja funktsiooniks:
y=F[(k).

Kuid tavaliselt ajaline kestus soltub mitmest tegurist, s. t. ajaline
suurus on mitme muutuja funktsiooniks: y=f(x,z,u...). Koigi
tegurite ja iga teguri moju kindlakstegemiseks viiakse ldbi niipalju
vaatluste seeriaid, kuipalju on uuritavaid tegureid. Igas seerias moo-
detakse tooelemendi kestus ja iithe faktori muudatuste koguselised
vadrtused, jdttes samal ajal teiste tegurite véddrtused muutmatuks.

Mitme teguri moju uurimiseks vaatluste mitme seeria tulemuste
alusel kasutatakse iga teguri jaoks erinevat koordinaatide vorku.

Kui soltuvus aja muutumise ja uuritava teguri muutumise vahel

avaldub sirgjoonena, siis seda soltuvust voib avaldada jirgmise
valemi kaudu:

y=ax+b,

kus y ja x on véddrtused vastavalt ordinaat- ja abstsissteljel;
a — sirgjoone kaldenurga tangens abstsisstelje suhtes;
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b — 16ik ordinaatteljel sirgjoone ja koordinaatide nullpunkti
vahel.

Vordsete skaaladega koordinaatide siisteemis avaldub koverjoon
valemi kaudu

Yy = ax™.

Et lihtsustada soltuvuse médramist y ja x vahel, avaldatakse sol-
tuvus graafiliselt mitte kover-, vaid sirgjoonena. Ulaltoodud kover-
joone vorrandit voib logaritmimise teel avaldada sirgjoone vorran-
dina:

lgy=Iga-+nlgx,

' mis kujutab sirgjoone vorrandit logaritmiliste koordinaatide siisteemis.

Siin lga on sirgjoonega loigatava ordinaattelje 16igu arvuline véaér-
tus ja n on sirgjoone kaldenurga tangens abstsisstelje suhtes, s. t.
sirgjoone nurgale ehitatud kolmnurga vastaskaateti suhe korvalkaa-
tetisse.

Nagu eespool tdhendatud, voib soltuvus ajakulutuste ja neid moju-
tavate tegurite vahel vordsete skaaladega koordinaatide siisteemis
avalduda ka koverjoonena, kas paraboolina voi hiiperboolina. Sellist
soltuvust on graafiliselt kergem kujutada sirgjoonena logaritmilistes
koordinaatides.

Tabel 26
y ”1\2]3‘4‘516}7[8’910
ig v 0 |0,301 ‘0,477 0,602[0,699 0,778 0,845 0,903|0,954 1,0
x=1001go| 0 | 30,1 ‘ 47,7 { 60,2) 69,9 77,8} 84,5[ 90,3] 95,4 | 100

Logaritmilise skaala joonestamiseks vGib kasutada abitabelit (vt.
tabel 28), mis sisaldab arvude 1 kuni 10 logaritme ja logaritmide
korrutisi skaala mastaabile. Antud néites on skaala mastaabiks 100,
kuid ta voib olla ka 80, 60 jne., olenevalt varem antud skaala pikku-
sest.

Skaala algpunkti tdhistame 1-ga; 30,1 mm kaugusele paigutame
punkti 2; 47,7 mm kaugusele — punkti 3 jne., kuni koik 10 punkti on
kohale asetatud. Sellega me saame logaritmilise skaala funktsiooni
muutumisel 1...10 (joonis 1).

2

—d

4 5 67090

-

Joonis 1.

Etteantud pikkusega L skaala iilesehitamiseks maiératakse kind-

laks skaala mastaap jargmiselt:

L
M=————— mm,
Fmax_‘Fmin

kus M on skaala mastaap;
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Fmax ja Fmin — funktsioonide maksimaal- ja minimaalviirtused
etteantud argumentide juures.

Ndide. Arvutada skaala mastaap funktsioonile x = Ig v, kui v muu-
tub 1...10. Skaala pikkus on 80 mm.

80 80
M= = — = 80 mm.
lIg10—1g 1 1—0

Kasutades sellist skaalat ja eespool toodud sirgjoone valemit, saab
viljendada vérdsete skaaladega graafikus avaldatud kdverjoont sirg-
joonena. Selleks avaldatakse sirgjoone vorrand samuti nagu vordsete
skaaladega koordinaatides y =ax-b. Kui vastaskaatet k=40 m

ja korvalkaatet k,= 66 m, siis a= g = 0,61 ning vabaliige b =02,

s. t. 16ik ordinaatteljel, kui x = 1. Seega y = 0,61x 4 0,2. Et see sirge
on aga saadud logaritmiliste skaaladega koordinaatide siisteemis ja
ei sisalda absoluutvdértusi, vaid punktide logaritme, siis voib vorrandi
avaldada jargmiselt:

lgy =1g 0,2+ 0,61 1gx ehk
Y= 0,2x0:61 (joonis 2).

Normatiivjoone saamiseks vérdsete skaaladega koordinaatides eel-
datakse, et see joon peab alati ldbima punkti, millel on graafikul
keskmised vairtused — X ja Y. (joonis 3).

a7}
05 |
g5
04

40

03
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Selle sirge kaldenurga kindlaksmadiramiseks eeldatakse, et teda
iseloomustavad kaks punkti, millest esimene on koikide nende punk-
tide keskmine, mis on alla X, (tdhistatakse X’3), teine aga kaig1
nende punktide keskmine, milliste véirtus on iile X, (tdhistatakse
X"x) ja neile vastavate Y, ja Y7, viirtustega. Ehitanud l&htudes
nendest punktidest tdisnurkse kolmnurga, miidratakse kindlaks sirg-
joone kaldenurga tangens.

Arvutuslikult méératakse soltuvus jargmiselt.

1. Soltumata muutuja X kasvamise jarjestuses kantakse: tabelisse
koik X ja Y véidrtused ning arvutatakse nende keskmised.

x|3‘7 |1 |6 [20

i
|
Y ‘ 02 ] o,zsl 0,27| 0,29| 0,32

3+7+ 11416420 57
5 18} 6

0,2 + 0,23 + 0,27 + 0,29 + 0,32

Ya = oty 5+ + = 0,26.

2. Jargnevalt madratakse X’p ja Y’ punktide jaoks, mis on véiik-
semad kui Xz 4

Xn = 114,

7
M B
3
0,2 4+ 0,23 4 0,27
v, = _'*'T-*'__. = 0,23,
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Seejdrel X”x, Y”p punktide jaoks, mis on suuremad kui Xp.

16 + 20
K B0 intse db =8
2
0,29 4 0,32 R
o D02

3. Arvutatakse normatiivjoone kaldenurga tangens
Yp—Y", 0,23 — 0,305
a= ger = 0,0068.
Xp—X"n 7—18
Sirgjoone vorrand oleks
y = 0,0068x + b,
kus y on néiteks aeg min
ja x — kaal kg.
4. Asetame valemisse X, ja Y, vidértused ning médrame b.
0,26 = 0,0068 - 11,4 + b,
b = 0,26 — 0,0068- 11,4 = 0,183.

Jérelikult normatiivjoone vorrand oleks
y = 0,0068x —+ 0,183.

Et tommata normatiivjoon, on kiillaldane arvutada valemi jirgi
kaks mingisugust x véirtust, kanda nad graafikule ja iihendada sirg-
joonega. See normatiivjoon peab tingimata lidbima Y. ja X, Mitme
teguri puhul uuritakse iga teguri moju teiste tegurite konstantsete
védrtuste juures.

Niide. Eseme timberpaigutamise aeg ¢ avaldatakse soltuvalt tema
kaalust Q konstantse kauguse juures Lponst =3 m vorrandiga

t = 0,0068Q + 0,183 (y; = a;x + b,).
Umberpaigutamise aeg ¢ avaldatakse soltuvalt iimberpaigutamise

kaugusest L konstantse kaalu Qronst juures vorrandiga (tuletatakse
analoogiliselt eelmise valemiga)

t = 0,006L + 0,242 (y» = apx + by).

Ajakulutuste iilds6ltuvus nendest kahest tegurist avaldatakse vor-
randiga

t = 0,0068Q + 0,006L + b”.

Vorrandi vabaliiget b’ vGib tuletada analiiiitiliselt voi graafiliselt
(eeldusel, et graafik on tdpne).
Analiiiitiliselt
b s (b1 — a1Qnronst) + (b2 — 2Ly onst)
= - :
kus by ja by on iga teguri sdltuvus-vérrandi vabaliikmed;
a; ja @, — nurga tegurid samades vorrandites;

Qronst ja Lronst — tegurite konstantsed viirtused.
Seega

o 5L (0,183 — 0,0068 - 11)+ (0,242 — 0,006 - 3)
= {) =
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Ajakulutuste soltuvuse vorrand 16plikul dldkujul oleks
t = 0,006Q + 0,006L -+ 0,166.

0,108 4- 0,224

)

= 0,166.

Normatiivtabel koostatakse vastava kaalu vdidrtuse Q ja iimberpai-

gutuse kauguse L paigutamise teel vorrandisse (tabel 29).

Tabel 29
Eseme kaal kg
Umber-
paigutamise 3 ‘ 7 l 11 , 16 20
kaugus m
Aeg min

1 0,192 0,219 0,247 . 0,281 0,308
2 0,198 0,225 0,253 0,287 0,314
3 0,204 0,231 0,259 0,293 0,320
4 0,210 0,237 0,265 0,299 0,326
5 0,216 0,243 0,271 0,305 0,332

Normatiivjoone saamiseks logaritmiliste skaaladega koordinaatides
arvutatakse samuti X ja Y keskmised viirtused, pidades silmas asja-
olu, et otsitav sirge labib punkti, mis vastab X, ja Y (keskmised).
Selle sirge kaldenurka iseloomustavad kaks punkti, millest esimene
on nende punktide keskmine, mille véddrtus on vidiksem kui X, (tdhis-
tatakse X’z), teine aga nende punktide keskmine, mille véirtus on
suurem kui X (tdhistatakse X”’x), ja nendele vastavate Y’r ja Y

vidrtustega.

Kuid selles graafikus kasutatakse ldhteandmete absoluutvdartuste
asemel nende kaugust ordinaatteljeni.
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Joonisele 4 on kantud soveldamise kronovaatluste andmed. Sovel-
datava pinna pikkus on 400 mm, laius kdigub 10...100 mm.

Aja soltuvus soveldamise laiusest konstantse pikkuse juures maa-
ratakse jargmiselt.

1. Vastavalt soltumatu muutuja X kasvule kantakse tabelisse koik
X (laius B) ja Y (aeg f) vaartused. Graafikul moodetakse nende

punktide kaugus teljeni ¥ — X ja teljeni AL ja kantakse samuti
tabelisse (tabel 30).

Tabel 36
x=8 | 10 |16 | % |40 63 100
B | 0.15 0,14 | 0,13 0,12 0,11

X b o5 l v | g |1oo 125
Y | 2 ' o2 caii18 \ | 10 | 6

Arvutame nende kauguste keskmised véirtused:
0 + 25 4 50 4 75 4 100 4 125

Xy = : = 62,5 mm;
] %+ 22+ 18+ 14+ 10+6
sl R eet: 2‘ ISR L 160 tom,

9. Arvutatakse keskmised vairtused X’sx ja Y’ kauguste kohta,
mis on keskmisest X, viiksemad:

Y 0+ 25 4 50 A 26 + 22 18
it 9+ 400 — 25,0 mm; Y'x = __+____+___._

2 = 22 mm,
3 3

ja keskmised viirtused X", ja Y”, kauguste kohta, mis on keskmi-
sest X suuremad:

754 100 4 125 e iad- 1096

X7y = E =100 mm; Y% = 10 mm.
3. Maiiratakse normatiivjoone kaldenurga tangéns:
Yi—Y%  22—10 12 -
s e = —+— = —0,16 = K.
X' —X"x 25 — 100 75

Et nurga tegur on negatiivne, siis sirgjoon moodustab teljega X
nurga iile 90°

Seega koverjoone vorrandiks on

lgy=nlgx4lga ehk
lgt =—0,161g B 4 1g b, ehk
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b,
BO.6
4. b, vairtuse leidmiseks asetame vorrandisse punkti koordinaadid,
mis vastavad graafikul 16ikude p 7 ja Y. keskmistele vdirtustele:

B = 32 mm; ¢ = 0,135 min;

F=

b
320,16

Aja sdltuvus soveldamise laiusest madratakse valemiga
0,235

~ Bo.i6

0,135 = b, = 0,135 32016 = 0,135 - 1,74 = 0,235.

’

(kui pikkus on konstantne suurus — 400 mm).

Et leida soltuvus soveldatava pinna pikkuse ja 1 cm? soveldamise
aja vahel, tehakse kronovaatlused soveldatava pinna konstantse laiuse
(80 mm) juures ja pikkusel 100 kuni 3000 mm. Valemi m =

T X
—V it blo jérgi méairatakse kindlaks teguri «pikkus» vadr-

Tmin

3000
tuste arv m = 3x~6+3=09.
1100

Kronovaatluste tulemused:

n 100 ] 150 | 235 * 360 | 540 i 825 | 1260' 1920 [ 3000
1l
|
1

¥ 012' Oll‘Olll 0,1 . 0,1 ! 0,09 l 0,09 ]0080'008

Kronovaatluste andmed kantakse koordinaatidele logaritmiliste
mastaapidega ja moodetakse vahemaa nendest punktidest teljeni

Y—)_(-ja teljeni V ST (joonis 5).

t
015

or

01
009
0.0 ,
007 1Xe

006 l

a% = Solvd o LlL R, i i

100 150 200 300 400 500600 800 1000 1500 2000 3000 L

Joonis 5.
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Jargnevalt kantakse tabelisse loikude X ja Y viédrtused:

0‘22,5|47‘70\92‘117]138,1621185

X

H
Y “ 30 l 25

25'20'20|l4ll4lll|7

Jérgnevalt arvutatakse eespool nididatud metoodika kohaselt X =
=926 mm ja Y, = 185 mm ning seejdrel keskmised vdairtused ||
X'k = 46,3 mm, X”: =50 90 mime Y; = 24 mm ja Y’;= 11,5 mm.

Normatiivjoone kaldenurga tangens

24 —11,56 12,5
t —_ 4 = — == —0,120 = K %
T T 103,9 i
Seega koverjoone vorrandiks. on
by

Suuruse by vaidrtuse saame siis, kui asetame vorrandisse 1oikude |

X; ja Vs keskmistele viirtustele vastava punkti koordinaadid L = |
= 540 mm, ¢ = 0,097 min.
b b
DRAT i ten o d S
5400.12 2,127
by = 2,127- 0,0097 = 0,206.

Seega soveldamise aja sbltuvus pinna pikkusest avaldub jarg-
miselt:

0,206

SRy 1

437

Soveldamise aja iildsoltuvus soveldamise laiusest ja pikkusest on:
b
Bo.1670,12 °

Konstantset b voib tuletada analiiiitiliselt ja graafiliselt.
Analiiitiliselt:

=

b+ b b b
ot s A — ja b=
2 Bkoxnst Lhoznst

kus by ja by on iga muutuja valemi konstantsed suurused: |
Bronst ja Lronst — tegurite (laiuse ja pikkuse) konstantsed suu-
rused, milliste juures uuriti teiste tegurite soltuvust;
Ky ja K; — iga muutuja astmeniitajad (nurga tegur logarit-
milistes koordinaatides joonestatud koverjoone vor-
randis).
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Meie ndites !
Bl ==10:235" b = 0,206;

K, = —0,16; Ko, = —0,12;
Bronst = 80; Bt et i— 400
Seega ;
0,235
b = —-— = 0473;
80—0.16
0,206
b = ——— = 0,424,
400-0.12
bl bll
b = —';— = 0,448.

Jirelikult 1 cm? soveldamise aja normatiivjoone vorrand soltuvalt
soveldatava pinna Jaiusest ja pikkusest oleks

0,448

i BO.16[ 0,12

Vaba liige b tuletatakse samuti nagu sirgjoonelise soltuvuse puhul.
/fl.?alﬁiitiline meetod voimaldab saada tdpsema tulemuse kui graa-
iline.

Normatiivne tabel saadakse koverjoonelise soltuvuse vorrandi alu-
sel iga B (10, 16, 25 jne.) ja L (100, 150, 235 jne.) véirtuse aseta-
mise teel valemisse. Saadud véaidrtused kantakse tabelisse. Siiski on
selline arvutusmeetod toémahukas ja tegurite vahepealsed véadrtused
saab kétte ainult interpoleerimise teel. Seepérast on sageli otstarbe-
kas kujundada tabel nomogrammina. Niitena on toodud joonisel 6
nomogramm ajanormi mdidramiseks toovoletele «asetada detail torni»
ja «votta detail tornilt» freespinkidel téotamisel. .

Toovotte aeg leitakse nomogrammi abil jargmiselt. Vasakul skaalal
leitakse detaili pikkus voi laius. Saadud punktist tommatakse sirg-
joon loikumiseni kaldjoonega, mis vastab detaili Idbim6odule, ning
siit tommatakse vertikaaljoon iilemisele (voi alumisele) skaalale. Ule-
misel skaalal saame aja toovottele «asetada detail torni», alumisel
aga toovottele «votta detail tornilt».

Nomogrammis on noolena nididatud iilesande lahendus, kui detaili
libimoot on 100 mm ja pikkus 100 mm. Asetamise aeg (iilemiselt
skaalalt) — 0,17 min, mahavotmise aeg (alumiselt skaalalt) —
0,13 min.

Nomogrammide eriliigiks on Tallinna Poliitehnilise Instituudi dot-
sendi E. Liiveri konstrueeritud aparaat «tsentrogrammy», mis ettevotte
tingimustes voimaldab holpsalt maidrata kindlaks metalliloikepinkide
optimaalsed téoreziimid ja sellega tehniliselt pohjendatud masinaaja
normi.
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8.3. KOMPLEKSNORMATIIVID

Normatiivide diferentseerituse aste oleneb peamiselt tootmise seeria-
lisuse astmest. Tehnilise normeerimise praktikas eraldatakse diferent-
seeritud ajanormatiive, mis on koostatud tootoimingute ja -votete
Ioikes, ning kompleksnormatiive, mis on koostatud kompleksvaotete
loikes labimile, siirdele, toddeldavale pinnale. Mida enam normatiivid
lihenevad tiitipnormidele, seda vidiksem on nende universaalsus ja
kitsakm nende kasutusala, kuid seda vdhem kulub aega normeeri-
miseks.

Pohiaja (masinaaja) normatiivide véljato6tamisel saavutatakse
nende diferentseerituse astme vahendamine sel teel, et arvutustes
minnakse iile konkreetselt masinalt, tooriistalt, rakiselt, tehnoloogialt
ja too organiseerimiselt arvutustele tiiiipesindajate ja tiiiiptehnoloogia
jargi.

Selle iilesande lahendamisele aitab kaasa masinaaja kestuse maia-
ramine 100 mm vo6i mone teise tootlemise pikkuse kohta vastavalt
libimile, siirdele voi koige enam esinevale siirete kombinatsioonile
teatud pinna té6tlemisel.

Analoogiliselt toimitakse abiaja normatiividega. Siin minnakse iile
normatiividelt, mis on koostatud konkreetsete tingimuste téovotete
16ikes, normatiividele, mis on arvutatud ajakulutuste kompleksidele
ldbimi, siirde, pinna, tillipoperatsiooni kohta ning mis arvestavad
tootamise tiitiptingimusi.

Paljudes normatiivides on ette ndhtud siirde summaarne aeg, mis
sisaldab pohiaja, abiaja, t66koha teenindamise ja puhkuse ning isiklike
vajaduste aja. Néiitena voib tuua Leningradi Insener-majandusinsti-
tuudi poolt vilja téotatud normatiivid, kus iga tehnoloogilise siirde
ajanorm on esindatud iihel real, mist6ttu neid normatiive nimetatakse
itherealisteks.

Uherealiste normatiivide koostamise aluseks on vdetud vordsete
pindalade pdhimdte. See pohimdte ldhtub asjaolust, et pinna téotle-
mise aja ja tema pindala vahel valitseb proportsionaalne sdltuvus.
Uherealiste normatiivide iilesehituse skeem detailide treimiseks on esi-
tatud tabelis 31.

Igale libimoddule vastab tabelis téodeldava pinna pikkuse horison-
taalne rida. Normatiivide kasutamine on lihtne: antud l4bim6odu ja
toodeldava pinna pikkuse jirgi valitakse tabelis 1dhim ldbimoodu suu-
rus, seejarel antud real valitakse ldhim pikkuse vadrtus ja sellest
vertikaaljoonel vastava siirde real leitakse otsitav aeg.

8.4. NORMEERIMINE MIKROELEMENTIDE JARGI

Tehniliselt pohjendatud normide viljatdtamisel kronovaatluste alu-
sel ja tavaliste normatiivide abil on positiivsete omaduste kdrval ka
puudusi. Kronovaatlustel on jérgmised puudused.

1. Praktiliselt on vdga raske valida too6list, kes vastab kdigile
kronovaatluste nouetele.

2. Vaatluste tulemused sdltuvad mdningal médral vaatleja voime-
test ja kvalifikatsioonist.
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Uherealiste normatiivide iilesehituse skeem Tabel 31

—
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3. Ei ole vdimalik kehtestada tehniliselt pohjendatud norme pro-
jekteeritavatele ja veel juurutamata toddele.

Normatiivide kasutamisel on jirgmised puudused.

1. Paljudele toddele normatiivid puuduvad.

2. Normatiivide koostamine on suure téomahukusega.

3. Normatiivides on voimatu ette niha koiki voimalikke konkreet-
seid tootingimusi.

Prof. V. Joffe piiiidis nimetatud puudused korvaldada uue nor-
meerimise meetodi abil, mis sai tuntuks nimetuse all «normeerimine
mikroelementide voi standardite jdrgi» ja mida hakati kasutama pea-
miselt kisitsitédde normeerimisel. Normeerimisel selle meetodi jérgi
jagatakse iga kasitsitéd element kaheks algelemendiks, mida nimeta-
takse mikroelemendiks: a) votta ja b) iimber paigutada. See voimal-
dab vilja tootada késitsitos mikroelementide normatiivid.

Sellised normatiivid véimaldavad kronometraazita koostada késitsi
abiaja elementide normatiivid mitmesugustele tédvotetele. Peale selle
voib masstootmises nende abil vilja toctada konkreetsete operatsioo-
nide kisitsiaja normid ning vorrelda kronovaatluste andmeid «standar-
ditega» (etalonidega) téovotete parema teostamise viisi selgitamiseks.

Sooritamise iseloomult voib liigutused jagada kindlateks (lithikes-
teks) ja sattivateks (aeglustatud) liigutusteks.

Kindlaks loetakse kontrollimata liigutust, mis ei ndua ettevaa-
tust ja tdpsust. Sellise liigutuse kestus soltub kaugusest, pingutusest
ja tempost.

Séttiv liigutus tehakse aeglustatult selleks, et imberpaigutatav
kisi, detail, tooriist oleksid . liigutuse 1opus noutavas asendis ja et
tehtud vead oleksid parandatud kindla liigutusega. Iga séttiv alg-
element koosneb kindlast liigutusest ja iihest voi mitmest séttivast,
s. 0. korrigeerivast liigutusest. Naiteks mutrivotme voib asetada
mutrile kde kindla liigutusega; sel juhul votme ava voib liigutuse
lpul osutuda mitte kohakuti mutri tahkudega ja on vaja teha veel
iiks voi mitu sattivat liigutust selleks, et asetada kohakuti mutri-
votme ava tahud mutri tahkudega.

Olenevalt pingutusest jagatakse liigutused:

1) kerged (raskuseta, pingutuseta);

2) kerged, vidhese raskusega;

3) pingelised (suure raskuse ja pingutusega).

Tempo jirgi jagatakse liigutused:

1) normaalse tempoga (kerged, kuid erisugused liigutused);

2) aeglustatud tempoga (pingelised liigutused);

3) kiirendatud tempoga (kerged iihesugused mitmekordsed —
korduvad vihemalt kolm korda).

Otsustavate liigutuste kestuse (standardite). ndited on esitatud
tabelis 32.

Normeerimise meetodit mikroelementide jérgi tdiendas prof.
A. Truhhanov, kes tuli jdreldusele, et liigutuste absoluutne kestus
on erinev erinevates tootingimustes, kuid vahekord kahe mingi
liigutuse vahel isegi erinevates tootingimustes jdab konstantseks.

Niiteks, kui keha kallutamise aeg votta 100 suhteliseks ihikuks,
siis kde iimberpaigutamine 200 mm kaugusele vordub 28 suhtelise
iihikuga. Vahekord — 100:28 esineb erinevatel tdotajatel, kes 160-
tavad ebavordsetes tingimustes. See voimaldas luua liigutuste suh-
teliste kestuste skaala, millest viljavote on toodud tabelis 33.
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Tabel 32
Kindlate liigutuste kestus

(minuti tuhandikosades)

Kerged
ithesu-
i : d :
Jrk. | Liigutuste nime- Kaugus Hen Pinge-
nr. tus ja iseloom mm k%;ddw Kerged lised
| liigu-
] tused:
I |Téhtsusetud sor-
mede, randme voi
kogu kie liigutu-
Ised Kuni 125 2,5 3,5 5,0
2.  [Kéeliigutus 1258 250 3,5 5,0 7,0
3. [Kéeliigutus 250 ... 500 5 7 10
4. |Kieliigutus 500 . .. 1000 i 10 15
5. Keha poéramine — — 10 15
6. Keha kallutamine
(mitte allapoole
vood) e ot 15 20
7. |Keha kallutamine
allapoole v66d
koos iga liiki kite
liigutustega — — 20 | 30
8. Uks samm | 600 — 10 10

Ameerika Uhendriikides ja Ladne-Euroopa riikides on laialt levi-
nud mikroelementide siisteem, mis loodi 40-ndatel aastatel nimetuse
all «liigutuste meetodite ja kestuse wurimise siisteems (ehk MTM-
siisteem, inglise keelest «Methods-Time-Measurement).

Vajalike ajakulutuste kindlakstegemiseks MTM-siisteemi abil lii-
gitatakse normeeritav t66 lihtsaimateks tooliigutusteks ja uuritakse
hoolikalt iga liigutust. Seejuures seatakse iilesanne -— vahendada
liigutuste arvu ja kestust ning rakiste abil vahendada toolise _lii-
gutuste tdpsust. Kui téoelement on jagatud mikroliigutusteks, arvu-
tatakse ajanorm MTM-tabelite jargi. MTM-normatiivide niide on
toodud tabelis 34.

Mikroelemendi «sirutada kisi» — R (reach — ingl. k.) liigid:

RA — sirutada kisi eseme juurde, mis asub kindlas kohas;
RB — sirutada kdsi eseme juurde, mille asukoht voib vahe muu-
tuda;

RC — sirutada kisi eseme juurde, mis asub paljude teiste hulgas;
RD — sirutada kisi viga viikese eseme juurde, mida tuleb viga
korralikult votta; .

RE — sirutada kisi voi eemaldada ta miiramata suunas keha

sdilitamiseks tasakaalus voi jargmise liigutuse tegemiseks.

176



jewWBRIISEY B[lJOWION 7}

LL1

Uksikute toovotete suhteline kestus
(viljavote prof. Truhhanovi skaalast)

Tabel 33

Liigutuste tempo, pinge, mugavus, tdpsus

Suhteliselt

Korduvad Kerged pingelised
Tooliigutuste voi &
mikroelementide Iseloomustus Siffer > « &
nimetus = = 2 = on 4
E > g > E >
g1 < - I - «
S |l ¥ s v 2 = os | &
5 S| E| 2 |25 E | 8|85 §
3 3 = :
2 gl gl sl L e Saa
1
Keha kallutamine [Kuni 70° vertikaal- ‘
joone suhtes la —_ — — 100 120 140 130 150 180
Kédimine Uks samm, 700 mm 3a — —- — 40 b 62 60 85 95
Kie tiigutus Mehaaniline 4m 50 58 72 60 73 90 85 | 100 | 120
10...06 m Kontrollitav jdme-
kaugusele dalt 4g 65 75 90 70 87 | 110 | 100 | 115 | 138



Tabel 34
MTM-ajanormatiivid mikroelemendile «sirutada Kisi»

Aeg tunni tuhandikosades
Kaugus |

tollides RA | RB RC v&i RD RE
3/4 vo6i vihem 2,0 2,0 2,0 2,0
1 2.5 2,5 3,6 2,4
2 4,0 4,0 5,9 3,8
3 53 5,3 7,3 5,3
4 6,1 6,4 8,4 6,8
5 6,5 7,8 9,4 7,4
6 7,0 8,6 10,1 8,0
7 74 9,3 10,8 8,7
8 7,9 10,1 11,5 9,3.
9 8,3 10,8 1219 9,9
10 8,7 11,5 12,9 10,5
12 9,6 12,9 14,2 11,8
14 10,5 14,4 15,6 13,0
16 11,4 15,8 17,0 14,2
18 12,3 152 18,4 15,5
20 13,1 18,6 19,6 16,7
2P 14,0 20,1 21,2 18,0
24 14,9 91 22,5 19,2
26 15,8 22,9 239 20,4
28 16,7 24,4 25,3 2157
30 17,5 25,8 26,7 22,9

85. ELEKTRONARVUTITE KASUTAMINE TOO
NORMEERIMISEL

Normi arvutamine normatiivide alusel on kiillaltki t66mahukas.
Seepdrast tuleb mnormeerimise arendamise perspektiivseks suunaks
lugeda normide véljatéotamist elektronarvutite abil. Elektronarvu-
teid kasutatakse t66 normeerimisel Moskva Lihhat$ovi-nim. Auto-
tehases, Gorki Autotehases, Kalinini Vagunitehases, Kirovi-nim.
Tehases Leningradis jm.

Normi elektronarvutil arvutamisel on jirgmised peamised eelised:
viheneb oluliselt normeerimise toomahukus, valitakse optimaalsed
t66reziimid, normi arvutamine on tdpsem, osutub voimalikuks tip-
sustada normatiive.

Universaalse elektronarvuti kasutamisel 166 normeerimisel on
algoritmi koostamise kord jdrgmine:

1) antud t66de normeerimise metoodika tundmadppimine, tutvu-
mine normatiividega ning tehnoloogilise ja normeerimisalase doku-
mentatsiooniga;

2) tehnoloogilise ja normeerimisalase dokumentatsiooni ning nor-
matiivide kohandamine elektronarvutisse sisseviimiseks;

3) kodeerimistabelite siisteemi viljatootamine koos vajalike lih-
teandmete loetelu tdpsustamisega;
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4) lihteandmete dokumentatsiooni viljato6tamine;

5) algoritmi, s. t. arvutuste matemaatilise mudeli koostamine
antud toéode kohta;

6) iilesande lahendamise programmi koostamine ja kontrollarvu-
tused elektronarvutil;

7) algoritmi ja programmi tdpsustamine.

Niitena voib tuua treimistodde normeerimise Kalinini Vaguni-
tehases elektronarvutil «Minsk-1» 1.

Algoritmi koostamiseks voetakse jdrgmised valemid:

1) Ioikekiirus

W mdn
1000 ’
2) pohi-(masina-)aeg
Li
tp = —;
sn
3) tiikiaeg
n n n 1
Tign = (é'lt,, +421fa +42ltm651+ tites T titp) rENS
== 1= 1= 1_ e
i 480
kus fa on siirdega seotud abiaeg;
!mssr — kontrollmootmiste aeg;
tuies — detaili iilesseadmise ja mahavdtmise aeg;
titrp — to0koha teenindamise, puhkuse ja isiklike vajaduste
aeg;
tet — ettevalmistus-16petusaeg.

Ettevalmistus-1opetusaeg, detaili iilesseadmise ja mahavotmise aeg,
tookoha teenindamise ja puhkuse aeg ning siirdega seotud abiaeg
mairatakse kindlaks iildmasinaehituse normatiivide alusel. Seejuu-
res aeg detaili iilesseadmiseks ja mahavotmiseks valitakse tabelist
kahe &ifri jargi: iilesseadmise viisi $ifri ja detaili kaalu Sifri jérgi;
siirdega seotud abiaja kompleks méératakse tootlemisviisi Sifri ja
tootlemispikkuse $ifri  jdrgi; aeg madotmiseks valitakse tabelitest
siirde iseloomu, moodetava suuruse ja kontrollimise liigi ifrite jargi.

Normi arvutamise kiik on jargmine. Peatehnoloogi osakonnas
kantakse teatud operatsiooni tehnoloogiline protsess koos vajalike
lihteandmetega operatsioonikaardile. Tehnoloogiline operatsioonikaart
suunatakse arvutuskeskusesse, kus normeerimise lihteandmed kan-
takse iile perfolindile. Perfolindilt antakse informatsioon edasi
masina maluseadmesse. Tookava jargi, mille plokk-skeem on esi-
tatud joonisel 7, arvutatakse iga siirde ja kogu operatsiooni t66-
mahukus. Masin esitab andmed tabulagrammidena.

Uhe operatsiooni normeerimine elektronarvutil kestab 1...3 minu-
tit ja )’aguneb jargmiselt: perforatsioon 1...2 minutit; andmete sisse-
viimine ja arvutamine 20...30 sekundit. ;

Tunduvalt efektiivsem on t66 normeerimine spetsiaalsel elektron-
arvutii CTAM, mis on konstrueeritud Projekteerimis-Tehnoloogilises

1 «CounanaucTuueckuii tpya», 1965. a., nr. 6.
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o Tabel 85
3aBOJL N sakasa N neranu N onepauun
M HCTPYKUHOHHO-HOPMHPOBOYHAsE KapTa
1 R 317 \ 2 0352 3 055
napTus JieTasib CTaHOK HaJajxa JIOTIONHATE IbHBIE YCIOBHS H KOJBI
npHMes
9HCJIO JIeT. MaTepHan POYHOCTh rabapuT Bec MOJieNhb YHCJO HMHCTP. | YHCJO JeT. YaHue 13 -27
ma M 6 A G GT Qu s TTpunm HACTOA
1 Y20NbH
8bIBEPK
mT KOJL Kr/mMm?2 MM KT KOJL, mT T KOl c;Le 553
4 i den | 4oap6.] e 7 fone |8 MR O 6aien | 10| 6 W] 12
HHCTPYMEHT pamepenne |006p. moBepX. pasmepbl 06paboTKH K03(. ! peRUMBL BpeMs
N | Bul _ np(u. :
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ja Teadusliku Uurimise Instituudis (autorid U. Kess, H. Tani,
E. Tougu, K. Tinn). Kaik tehnoloogilised andmed operatsiooni kohta
kantakse kodeeritud kujul normeerimis-instruktsioonikaardile (tabel
35). Kirjutusmasina abil suunatakse sellisel kujul need andmed elekt-
ronarvutisse, mistottu viheneb oluliselt ettevalmistuse toomahukus-
peamiselt perforatsiooni arvel. J

CTAM’il normeeritakse trei-, puur-, karusselltrei-, frees- ja lihv-
pinkide toid. Loikeprotsessi ja normeerimise mudelite koostamise
aluseks on samuti voetud empiirilised valemid," l6ikereziimide norma-
tiivid ja abiaja normatiivid.

Loikereziimi optimaalsuse kriteeriumiks on voetud tootlemise teh-
noloogiline omahind Q, mis, néditeks treimisel, oleks

Li—n Li—g
Q= C+ Gy,
ns nsT
kus Li—p on tooriista téokaigu pikkus mm;
n — spindli pdorete arv minutis;
s — ettenihe poordele;
C; — 1 masinminuti maksumus -+ keskmise kvalifikatsioo-
niga pingitédlise palk (kop.);
C, — tooriista ekspluateerimise maksumus 1 piisivusperioodi
kestel (kop.);
% — tegelik piisivusperiood.

Programmide siisteem koosneb kolmest pohiosast. I osa on
lahteandmete korrigeerimine, mis sisaldab ldhteandmete lubatavate
piirvdirtustega vordlemise, tdiendamise ja lahteandmete muunda-
mise programme. [ osas kontrollitakse normeerimis-instruktsioon-
kaardil margitud tédriistade ja to6pingi salvestust magnetlindil.
1I ja III osa koosneb vastavalt reziimide arvutuse ja t66 normee-
rimise programmidest. Seejuures on II ja III osal iiks iihine juhtiv
osa, mis sisaldab normeerimis-instruktsioonkaardi triikkimise prog-
rammi.

Loikereziimi arvutamise ldhteandmeteks on to6pingi mudel, t60-
deldava materjali mark, toGtlemise liik, tooriist, tooriista materjal,
tooriku iseloom, tdoddeldava pinna modtmed, 16ikesiigavus, siledus-
klass, tdpsusklass, tootlemisvaru. Normeerimiseks kasutatakse and-
meid detaili iilesseadmise ja kinnitusviisi, tooriista moodule sead-
mise, iitheaegselt téodeldavate detailide arvu, partii suuruse, hédles-
tatavate tooriistade arvu jne. kohta.

Uhtne kood voimaldab tdita normeerimis-instruktsioonkaardi ette-
vottes ja anda edasi kodeeritud andmed teletaibi abil arvutus-
keskusesse loikereziimi kindlaksmaaramiseks . ja normi arvutamiseks.
Kaardi peas voib veerus 1, 2, 3 mirkida igasuguseid kuuekohalisi
koode, sest neid andmeid kasutatakse ainult kaardi tditmisel. Veer-
gudes 4...11 esitatakse kodeeritud andmed partii suuruse, detaili,
pingi ja héilestamise kohta. Veergudes 13...27 voib anda maksi-
maalselt 15 koodi andmetega detaili iilesseadmise, kinnitusviisi, rih-
timise, tooriku pinna, hadlestamise liigi ja muude tdiendavate tin-
gimuste kohta. Ridade veerud tiidetakse jargmiselt: veerud 2, 3, 8,
10, 20 tiidetakse antud kaardil niidatud koodiga, veerus 3 esitatakse
tooriista kood, mis on salvestatud magnetlindile, veerud 11...19%
tiidetakse andmetega tootlemise mootmete kohta. Niide selliselt
tiidetud kaardist on toodud tabelis 35.



; TOO NORMEERIMISE KORRALDAMINE
° TOOSTUSETTEVOTETES

9.1. TEHNILISE NORMEERIMISE ORGANITE STRUKTUUR
JA NENDE FUNKTSIOONID

Tehnilise normeerimise organite organisatsioonilised vormid ja
struktuurne alluvus olenevad ettevotte juhtimisstruktuurist, tootmise
iseloomust, tiilibist ja mastaabist, tootmise ettevalmistamise orga-
nisatsioonilistest vormidest.

Tootmise tehnilis-6konoomiline ettevalmistamine koosneb alljirg-
nevast:

a) toote konstruktsiooni, retseptuuri vGi koostise viljatéotamine;

b) valmistamise tehnoloogia projekteerimine:

c) t66 normeerimine;

d) tootmise planeerimine;

e) palgavormide ja tootingimuste kindlaksmadramine;

f) tehnilis-majanduslike naitajate kindlaksmiiramine.

Iga nimetatud funktsioon on tihedalt seotud eelneva ja jargneva
funktsiooniga ning teda ei saa lahendada isoleeritult nendest. See
nouab iihelt poolt tootmise ettevalmistamise organite ja nende t86-
tajate vastavat spetsialiseerumist, teiselt poolt — naaberfunktsioo-
nide tundmist.

Olenevalt tootmise madtmeist ja organiseerimisest usaldatakse
tootmise ettevalmistamise funktsioonid kas iseseisvale osakonnale vbi
iihele suurele iihendatud osakonnale.

Niiteks voib viikese tootmismahu ja nomenklatuuriga ettevotetes
tehnilise normeerimise funktsiconid koondada tehnikaosakonda, palga-
korralduse ja planeerimise funktsioonid aga plaaniosakonda (vt.
skeem 5).

Keskmise suurusega ettevotetes (kuni 1000 t&6list), kus toodangu
(detailide) nomenklatuur on suur, on otstarbekas koondada t66 nor-
meerimise ja palgakorralduse kiisimuste lahendamine 66 ja tootasu
osakondadesse (vt. skeem 6).

Suurtes ettevotetes, kus toodangu nomenklatuur on suur, on
t66 ja tootasu osakondadel skeemil 7 esitatud struktuur.

Normeerimisala tootajate arv soltub:

1) toodangu nomenklatuurist:

2) normide arvust (s. o. operatsioonide arvust);

3) tootmise tiiiibist;

4) tooliste arvust.

Vastavalt tehnilise normeerimise tilesannetele seisavad too ja
tootasu osakonna pohifunktsioonid jargmises:

t66 organiseerimise, tootmisprotsesside iilesehituse ja todoperat-
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Skeem b5

Té6 tehnilise normeerimise, tarifitseerimise ja palga planeerimise
funktsioonide jaotus viikestes ettevdtetes

|™ Tehnikaosakond | | Plaaniosakond |
0l I !
| | | i | | |
Konst- Tehno- To6 Tehnilis- Opera- Palga-
rueeri- loogia normeeri- majandus- tiivse korralduse
mise grupp mise liku planee- planeeri- grupp
grupp | erupo 1 rimise mise
grupp grupp
Skeem 6

Téo ja tootasu osakonna struktuur keskmise suurusega ettevotetes,
kus toodangu nomenklatuur on suur

| 755 ja_toolasu_osakond |
|
| |
Tehnilise normeerimise Palgakorralduse grupp
grupp

Skeem 7

T66 ja tootasu osakonna struktuur suurtes ettevotetes,
kus toodangu nomenklatuur on suur

! T60 ja_tootasu osakond |

|
Tehnilise normeerimise

‘ Palgakorralduse I

hiiroo biiroo
il DRSS (B
| | | : | 3, |
Operatiivse Téénorma- To6oO organi- Palga- Sotsialist-
normeerimise tiivide seerimise korralduse liku voistluse
grupp uurimise grupp grupp ja eesrind-
grupp like koge-
muste levi-
tamise
grupp
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'sioonide struktuuri uurimine ning nende tiitmiseks vajalike {66aja-
kulutuste kindlakstegemine;

t60 eesrindlike organiseerimisvormide, parimate téomeetodite ja
-votete tundmadppimine ning iildistamine;

todajakadude ja tooviljakuse tGstmise reservide selgitamine;

normeerimise metoodika ja normatiivide viljatootamine tehniliselt
pohjendatud té6normide arvutamiseks:

ajanormide (tootlusnormide) ja tiikihinnete kindlaksmadramine;

ettepanekute viljatootamine tookohtade teaduslikuks organiseeri-
-miseks;

tootlusnormide taitmise kontroll ja koos teiste osakoridadega abi-
-noude viljatootamine edasiseks tooviljakuse tostmiseks;

projekteeritud tehnoloogiliste protsesside analiiiis selleks, et leida
voimalused nende tditmiseks vahimate tookulutustega;

toodete todmahukuse vihendamise iilesannete kehtestamine tsehhi-
dele (jaoskondadele).

Oigesti korraldatud normeerimise aluseks on uurimist66, mis
koosneb tootmisprotsesside, t66 organiseerimise eesrindlike vormide,
parimate todvotete ja -meetodite uurimisest; toéajakulutuste kindlaks-
tegemisest {06elementide 1dikes; ajanormatiivide, seadmete to6rezii-
mide normatiivide, teenindusnormide, abi- ja teenindava personali
arvu viljatéotamisest ja kehtivate normatiivide uuendamisest; abi-
noude viljatéotamisest tdééstusharude ja harudevaheliste normatii-
vide juurutamiseks; seadmete passide koostamisest ja tdpsustamisest.

Viimaste aastate jooksul on normatiivid vilja tootatud paljudele
toGdele. Kuid téostusharude ja iihtsete normatiivide mehaaniline
juurutamine vo6ib pohjustada ~selliste tootlusnormide kehtestamist,
mis ei arvesta antud ettevotte konkreetseid organisatsioonilisi ja
tehnilisi tingimusi. Seepirast tuleb enne normatiivide juurutamist
kontrollida nende kasutamise voimalust antud tootmistingimustes.
Kontrollimise kdigus korvutatakse normatiivides ettenihtud organisat-
sioonilis-tehnilised tingimused ettevotte omadega ning tootatakse
vélja abindud viimaste parandamiscks ja ldhendamiseks nendele,
mis on ette ndhtud normatiivides.

Jargnevalt tehakse ajanormide prooviarvutused iihtsete normatii-
vide ja ettevdttes kehtivate normatiivide alusel. Arvutatud norme
vorreldakse tegelike ajakulutustega kas aruandeandmete jargi voi
viljavotteliste vaatluste ldbiviimise feel.

Tehnika, tehnoloogia ja tootmise organiseerimise tdiustamine poh-
justab vajaduse kehtivate normatiivide Gigeaegseks korrigeerimiseks.
Seda t60d tuleb teha siistemaatiliselt.

Masinaaja arvutamiseks on tarvis, et peale normatiivide oleksid
olemas ka seadmete tehnilised ja ekspluatatsioonilised iseloomustu-
sed, andmed seadmete kinemaatikast ja diinaamikast, mis tavaliselt
on seadmete passis. Monedes toostusharudes, kus seadmete nomenk-
latuur on viike ja tehnoloogiline protsess piisiva iseloomuga (nait.
tekstiilitéostus), ‘esitatakse passiandmed normeerimiskaardil. Sead-
mete passide koostamine ‘ja korrigeerimine toimub . tavaliselt pea-
mehaaniku osakonnas, kuid normatiivide uurimise grupp votab osa
nende tdpsustamisest ja korrigeerimisest,

Tootlusnormide (ajanormide) kehtestamine toimub soltuvalt toot-
mise ettevalmistamise organiseerimisest kas tsentraliseeritult t66 ja
téotasu osakondades voi tsehhide normeerijate poolt. Abitsehhides tege-
levad operatiivse normeerimisega iildreeglina tsehhide normeerijad.
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Tsehhideta struktuuri puhul on nii pohi- kui ka abitdode mnormee-
rimine koondatud tehase administratiivosakonda (66 ja tootasu voF
tehnikaosakonda).

Lisas 1 on esitatud niitena 166 ja tootasu osakonna ning lisas 2:
ettevotte normeerija tiifipmédrus, milles on toodud osakonna ja nor-
meerija iilesanded, funktsioonid, oigused ja kohustused.

9.2. TOONORMIDE TAITMISE ARVESTUS JA KONTROLL

Toédnormide tditmise arvestust peetakse jargmistel eesmarkidel:

a) selgitada vilja toolised, kes ei taida kehtestatud norme ning
selgitada normi mittetditmise pohjused; :

b) selgitada vélja vananenud ja ekslikud normid, mis pidurdavad.
edasist tooviljakuse kasvu;

¢) teha kindlaks tiikitooliste poolt saavutatud tooviljakuse tase,.
selle taseme diinaamika ja edasise kasvu voimalused;

d) selgitada vilja normeerimise puuduste tottu tekkinud vordsus--
tamine tooliste eri kategooriate tasustamises;

e) mairata kindlaks premeerimistingimuste tiitmise tase ja ldhte-
baas progressiivtasu siisteemi viljatootamisel.

Téonormide taitmise arvestust peetakse ettevotte ulatuses iiksi-
kute tooliste, jaoskondade ja tsehhide jargi, masstootmises ka ope-
ratsioonide loikes.

Téénormide tditmise nditajaks on normitiitmise keskmine prot-
sent, mida mdaaratakse jargmiselt.

1. Tootlusnormide taitmine

N
P = £ 100%,
t
kus Nieg on toolise tegelik toodang kindlas ajaperioodis;
N, _ tootlusnorm sama ajavahemiku kohta samades moot-
ithikutes.

Niide. Toolise tootlusnorm vahetuses on 100 toodet. Tegelikult
valmistas tooline 110 toodet. Seega on tootlusnormide téditmise néi-
taja

110
a1 00/="110%:.
100 i

2. Ajanormide tditmise protsendi leidmiseks tuleb toolise voi t60-
liste grupi poolt valmistatud toodangu kogus normtundides jagada:
tegelikult tootatud ajaga inimtundides. Normtundide arvu leidmiseks.
tuleb tiikitéolehtede andmeil tehtud operatsioonide arv korrutada vas-
tava operatsiooni ajanormiga ja korrutised liita. Kui operatsioonide
ajanormid on kehtestatud minutites, tuleb tulemus jagada kuuekiim-

ega. ;

Tavaliselt peetakse normitéitmise arvestust kuu tulemuste jargi.
Sel juhul kasutatakse kahte meetodit.

|. Normitditmise protsent maaratakse tegelikult tootatud aja

jargi valemiga Aoy
Vi r
Piss = B Bl Lt 08 100,
Tteg
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kus P,;; on normitiitmise protsent arvutatuna tegelikult té6tatud

aja jargi;

T — kolbliku toodangu valmistamiseks kulutatud normtun-
nid kehtestatud normide jargi;

T; — lisatasulehtede jargi tehtud normtundide arv seoses kr-
valekaldumistega normaalsetest tootingimustest;

Tpr — normtundide arv, mis on kulutatud praaktoodangu val-

mistamiseks mitte t6élise siiii tottu;
Tieg — tiikit6ol tegelikult t6otatud tunnid.

Seda niitajat kasutatakse ettevotte normeerimisolukorra sisemise
analiilisi juures.

2. Normitéditmise protsent arvutatakse vahetuse (kalendaarse) aja
jérgi. Sel juhul kasutatakse valemit

7 i Tor
) 2o L_L'i'_“ 100

thg+Ts+Taja ;
kus Pyan on normitiitmise protsent arvutatuna vahetuse (kalen-
daarse) aja jargi;
Ty — seisakute aeg;
Tajo — vahetuse jooksul tiikitédlise poolt tehtud ajatéo aeg.

Seda néitajat kasutatakse aruande esitamiseks vorm 4-t jargi,
mis on toodud lisas 3. Aruande vorm 4-t esitatakse jaanuari-, aprilli-,
juuli- ja oktoobrikuu kohta vormil ndidatud instantsidesse. Vormi
osas [ ridadel 04...15 niidatakse todliste jagunemist normitéit-
mise protsendi jirgi korgemalseisva organisafsiooni poolt kindlaks
tmédratud kutsealadel (vélja arvatud kaevandused ja metsavarumisel).

Vastavalt NSVL Ministrite Noukogu Riikliku T6 ja Tootasu
Komitee ja UAUKN Sekretariaadi mddrusele  19.  augustist
1960. a. nr. 1945/22 loetakse toonormide téditmise kindlaksmisiramisel
tegelikult kulutatud ajaks kogu vahetuse aeg antud kuu graafiku
jargi (arvesse vottes lithendatud toopdevad piihade- ja puhkepdevade-
eelsetel pdevadel), kaasa arvatud tiletunnitéod. Tegeliku aja sisse
&l voeta:

1) korralised ja lisapuhkused (selle hulgas oppepuhkused);

2) puhkused {66tasu sdilitamiseta;

3) rasedus- ja stinnituspuhkused;

4) komandeeringud;

9) ajutine té6voimetus;

6) ajatéod terve vahetuse jooksul;

7) taispdevased seisakud mitte todlise siiti tottu;

8) plaan-graafikuga ettenihtud seadmete plaaniline ennetus-
remont (kui ta ei sisaldy téonormides);

9) tooseadusandluse poolt ettendhtud toGaja arvel voimaldatavad
lisavaheajad to6s (rinnalaste toitmiseks, enese soojendamiseks voi 166
tdielikuks katkestamiseks madala temperatuuri tottu);

10) riiklike ja {ithiskondlike kohustuste taitmine tooajal téoseadu-
ses ettendhtud juhtudel;

11) aeg, mille vorra liihendatakse toopdeva voi tooniadalat isiku-
tele, kes edukalt dpivad tootmistédd katkestamata.

Vastavalt NSVL Ministrite Noukogu Riikliku Té6 ja Tootasu
Komitee ja UAUKN Sekretariaadi selgitusele 28. maist 1962. a.
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ar. 10/14 tuleb tootlusnormide tditmise kindlaksméadramisel tekstiili~
t6bstuse eftevotetes graafikujirgsest vahetusajast lahutada:

1) pohitootmise toolistel — seadmete seisakute aeg puhastamiseks
ja ettevalmistamiseks kehtestatud normide ulatuses, kui need seisa-
kud ei ole ette ndhtud tootlusnormides; )

2) meistriabidel — seadmete seisakute ajad tooliste puudumiste
tottu teenindatavas jaoskonnas jérgmistel pohjustel: a) lithendatud
toopdev voi toonddal isikutel, kes edukalt opivad tootmistécd kat-
kestamata: b) lisavaheajad todaja arvel toitvatele emadele. Sead-
mete seisakute aeg lahutatakse meistriabi graafikujérgsest vahetus-
ajast ainult asendustooliste puudumisel.

Kui tiikitooline ei tdida tootlusnormi oma siiii tottu, toimub
tasumine tegeliku toodangu koguse ja kvaliteedi jargi minimaalse
tootasu tagamiseta. Kui normi mittetditmine ei ole tingitud toolise
siifist, siis peab ta igal juhul saama véhemalt 2/ oma tariifitasust.

Kui toé6line normaalsete tootingimuste juures siistemaatiliselt ei
tiida kehtestatud normi, voib teda vallandada Tédseaduste Koodeksi
(TSK) § 47 alusel voi iile viia teisele toole. Seejuures loetakse nor-
maalseteks tootingimusteks:

masinate, toopinkide ja rakiste korrasolekut;

tooks vajalike materjalide ja tooriistade Gigeaegset katteandmist;

materjalide ja tooriistade noutavat kvaliteeti;

to6ruumi noutavat hiigieenilist ja sanitaarsel olukorda (valgustus,
kiite jne.).

Ettevotte sisemisel analiiiisii on jaoskondade ja tsehhide kesk-
mise normitditmise protsendi arvutamine voimalik ka tootasu jérgi,
millega ja4b dra normtundide arvutamine. Sel juhul tuleb tegelik tiiki-
tootasu summa jagada tariifse téotasusummaga ja korrutada sajaga.
Tariifse téotasu summa saame tegelikult téotatud tundide korruta-
mise teel mormtunni keskmise maksumusega. Seda meetodit ei ole
soovitay kasutada siis, kui tooliste premeerimise nditajad soltuvad
normitiitmise protsendist véi kui toode tegelik jérk erineb oluliselt
plaaniliste toode jargust.

9.3. TOONORMIDE MUUTMISE KORD

Vastavalt NSVL Ministrite Noukogu maérusele 15. augustist
1956. a. nr. 1124 «Tootlusnormide ldbivaatamise korra muutmisest»
toimub vananenud aja- ja tootlusnormide asendamine uute normi-
dega ettevotete direktorite poolt pérast kooskolastamist ametiiihingu
kiitiskomiteedega kogu aasta jooksul vastavalt tehniliste, majandus- .
like ja organisatsiooniliste abindude ellurakendamisele, tooliste koge-
muste kasvule, normide vananemisele iildise iseloomuga abinoude
juurutamise tulemusena (tooriistade tsentraliseeritud teritamise orga-
niseerimine, detailide arvu suurenemine partiides, tdokohtade organi-
seerimise parandamine, tootingimuste paranemine jne.).

Ajanormid téddele, mille toomahukus viheneb selliste abinoude
juurutamise tulemusena, mis kindlustavad tootmise ja 166 organi-
seerimise iildise paranemise tsehhis voi jaoskonnas, tuleb muuta ette-
votte direktori poolt kehtestatud ja ettevotte ametiiihingukomiteega
kooskolastatud tdhtaegadel ja ulatuses.

Kehtestatud normid peavad olema kooskdlastatud ametiiihingu-
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komiteega ja teatatud toolistele hiljemalt kaks nidalat enne nende
kehtestamist. Ajutised normid uutele téodele, samuti ajanormid iihe-
kordsetele toodele tuleb teatada toolistele enne t66 alustamist.

Lébivaatamisele kuuluvad nii vananenud kui ka ekslikud normid.
Vananenud normideks loetakse normid, mis kehtestamise momendil
vastasid téoviljakuse tasemele, kuid seoses organisatsioonilis-tehni-
liste tingimuste muutumisega ei vasta enam sellele tasemele ega ka
tegelikule t6omahukusele. Ekslikud normid ei vasta juba kehtesta-
fmise momendil antud {sehhis (jaoskonnas) saavutatud tooviljakuse
tasemele ja nende kasutamine pohjustab vigu palgakorralduses.

Et normide muutmine peab olema seotud tooviljakuse tostmise
ilesandega ja rajanema organisatsiooniliste ja tehniliste abinoude
plaanile, siis toimub see normide labivaatamise kalenderplaani alusel.
Seda rohutab ka NSVL Ministrite Noukogu Riikliku T66 ja Too-
tasu Komitee ning Uleliidulise Ametiiihingute Kesknoukogu iihine
méédrus 5. augustist 1964. a. nr. 313/P-17, mille lisas nr. 1 on
toodud soovitused tootlus-, aja- ning teenindusnormide kehtestamise
ja muutmise korra kohta.

Normide I4bivaatamise kalenderplaan koostatakse tabelis 36 esi-
tatud vormi jérgi. Ta koosneb kolmest osast. Esimene osa iseloo-
mustab téoviljakuse kasvu iilesande tditmist normeeritud té66mahukuse
osas. Selles osas esitatakse organisatsiooniliste ja tehniliste abinoude
plaani fiiritused, mis on suunatud toodete tegeliku té6mahukuse
vahendamiseks vastavalt ettevottele kehtestatud tooviljakuse kasvu
iilesandele.

Teises osas , planeeritakse abingud ajutiste normide asendamiseks,
tehniliselt pohjendatud normide juurutamiseks kogemuslik-statistiliste
asemel, ekslike ja vananenud normide muutmiseks. Kalenderplaani
{m’)ﬁemad osad koostatakse tsehhide (jaoskondade) jirgi kvartalite
oikes.

Kui mone abindu osas ei ole voimalik kindlaks mééirata ajanormi
muutmise ‘ulatust operatsioonile, tuleb siist arvutada solme voi toote
kohta, kuid tingimata tsehhide (jaoskondade) I6ikes.

Individuaalse toodangu osas naidatakse riihmas «A» saast iihele
tootele abindudega haaratavate tutipoperatsioonide jirgi; aastasaist
arvutatakse kinnitatud plaani nomenklatuuri Ioikes, seega kompleks-
selt. Osas «B» niidatakse vananenud tiiiipoperatsioonid.

Plaani kolmandas osas esitatakse abinoud teenindusnormide muut-
'miseks, mille efektiivsus ndidatakse vabanevate tooliste arvuna.

Kalenderplaani esimese osa koostamise lihtebaasiks on tooviljakuse
tostmise iilesanne. Selle andmetel arvutab ettevotte 166 ja tootasu osa-
kond toodete tédmahukuse vihendamise niditajad kvartalite 1oikes ja
esitab ettevGtte peainsenerile hiljemalt 1. oktoobriks sddstusumma
normtundides.

Téoviljakuse tostmise iilesandele vastava normeeritud toomahukuse
véhendamise kogusumma arvutamine toimub jargmiselt.

Téoviljakuse tostmise iilesanne viiakse iile rahalisest viljendusest
normtundidesse. Selleks arvutatakse plaaniaasta kogutoodangu maht
timber normtundidesse arvutamise momendil kehtivate normide alusel.
Uus toodang arvutatakse orienteeruva, tehnika, tootmise ja finants-
plaani voetud té6mahukuse jirgi. Samades normides arvutatakse ooda-
tav kogutoodang aruandeaasta eest. Tooviljakuse tostmise arvutus
toimub lehekiiljel 192 oleva tabeli kohaselt.
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Tabel 36

«Kooskolastatud» «Kinnitan»
(Eftfevotte ajii. komitee esimees) (Etfevotte direktor)
PP S e s e J9%-g ’ o e PR
Kehtivate aja- ja teenindusnormide libivaatamise kalenderplaan 19 aastaks tehases
' |
‘ Ajanorm o Too- | ©axz
tujndides Sdast dangu- Staast Vast
A ) e pioan | oo | Vaste
: : tootele | Juuru- | j 2 % i
k Kehtivate normide X juuru le abinou
Jrk, muutmise alus Toode | Detail Operat- 5 norm- | tamise | tamise n%l:m- ellu-
nr. 3o o sioon Enne | Pirast | tundi- | kuu- kuu- .
(Abindu iseloom) = 5 tundi- | raken-
muut- | muut- des piev pie- d i 5
mist | mist | rubla- vast -~ o
des aasta rubla- ees
16puni des
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

A. Tood organisatsiooniliste ja tehniliste abindude alusel
Tsehh (jaoskond)
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Tabel 36 (jirg)

III kvartal
) gl S

e - v g
IV kvartal
1.

Kokku
Vajalik normtundide arv

B. Abindud vananenud, ekslike ja ajutiste normide muutmiseks

Tsehh (jaoskond)

I kvartal
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Tabel 36 (jirg)

2 3 0.4 | 65 | 6 [ 7. [ .8ai Sleilah ot .
I11 klvartal
SRS
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v klvartal
S e
AN
jne.
Kokku

C. Abindud ajatoode toomahukuse vdhendamiseks
(Tulemus avaldatakse inimeste arvuna)



hei 1
Oodatav | Jargmise
‘Ilﬁ( Naitajad aruande- | aasta Kz;vu
. (2
/ aastal plaan
1. |Kogutoodang normtundides 1000000 1200000| 20
2. |T6oliste arv, kelle toomahukus
on arvesse voetud real 1 475 515 8,4
3. |Toodang 1 téolise kohta norm-
tundides 2105 2330 10,7

Arvutuses esitatud tocliste arv maiiratakse kindlaks ldhtudes toot-
mispersonali arvust, kusjuures voetakse arvesse abingud ajatoode
téomahukuse vihendamiseks. Seega, mida enam vihendatakse aja-
toolisi, seda suuremaks jaab todliste arv antud arvutuses, seda viik-
semaks kujuneb iilesanne normeeritud t6émahukuse vihendamiseks ja
vastupidi.

Normeeritud té6mahukuse alandamise protsent arvutatakse vale-
miga

100y

100 +y°

kus x on téémahukuse vihendamise protsent;
Yy — tootlusnormide tostmise protsent.
Antud niites

107-100 1070
10,7100  110,7

Jargnevalt méiidratakse kindlaks normtundide arv, mida on térvis
kokku hoida organisatsiooniliste ja tehniliste abindude plaani alusel.

Antud niites
9,7 - 1200 000

S=————— — 116400 normtundi.
100

Saadud normtundide summast lahutatakse &konoomia normtundi-
des, mida statistilistel andmetel kindlustavad igal aastal ettevotte
ratsionalisaatorid.

Oletame, et see Skonoomia moodustab 2500 normtundi. Siis on
vajalik plaaniline sddst 116400 — 2 500 = 113 900 normtundi.

Arvutusega kindlaks tehtud vajalik todmahukuse ning ajatéoliste
arvu vihenemine jaotatakse peainseneri poolt organisatsioonilis-teh-
niliste abindude plaani koostavate osakondade vahel. Kuni koigist
abingudest saadav Gkonoomiasumma ei kindlusta arvutuse teel saadud
normtundide arvu, ei saa.organisatsioonilis-tehniliste abinoude plaani -
(TTO plaani, uue tehnika plaani) koostamist lugeda I6petatuks.

Kui ettevottes on sisse viidud téomahukuse arvestus mitte ainult
tehnoloogiliste, vaid ka abi- ja teenindavate operatsioonide kohta, siis
ndidatakse antud arvutuses real 2 kogu tééliste arv. Tehaselise t66-
mahukuse puhul (kaasa arvatud insenerid, teenistujad ja teised toot-
mispersonali kategooriad)  vdetakse arvesse kogu tootmispersonal.
Arvutus toimub sel juhul inimtundides.

Normide libivaatamise kalenderplaani teise osa koostamine pohineb

= 9,7%.
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ajanormide tditumise analiiiisil tsehhide (jaoskondade) l6ikes ning
kogemuslike normide asendamise vajadusel arvutuslike normidega.

Arvesse tuleb votta normide vananemine mitte ainult organisat-
sioonilis-tehniliste abinoude elluviimise, vaid ka tooliste kutsealase
meisterlikkuse kasvu tottu tehnilise oppuse voi pikaajalise praktika
tulemusena. Uhtsed (iileliidulised) ja toostusharu normid nende vana-
nemise juhul vaadatakse ldbi teiste ettevottes kehtivate normidega
vordsetel alustel.

Normide asendamist tuleb ette nidha ka ajutiste normide kehtivus-
aja loppemisel. Ajutiste normide all moistetakse norme korduvatele
operatsioonidele, mis kehtestatakse uue toodangu voi uute tehnoloogi-
liste protsesside juurutamise puhul. Ajutised normid kehtestatakse
tihtajaga kuni kolm kuud ja selle aja méodumisel asendatakse ala-
tiste normidega. Pikemat juurutamisperioodi noudvale uuele toodan-
gule voi uutele tehnoloogilistele protsessidele voib kooskolastatult
ettevotte ametiithinguorganisatsiooniga erandina pikendada ajutiste
normide eespool nimetatud kehtivusaega.

Normid ja hinded tuleb ldbi vaadata ka alljargnevate abindude
ellurakendamise puhul, mis ei ole sisse voetud normide muutmise
kalenderplaani.

Toodete, solmede, detailide konstruktsiooni muutmine.
Materjali ja toorikute liigi muutmine.

Progressiivsema tehnoloogia juurutamine.

Tootlikumate tédabindude ja tooriistade kasutuselevott.
Seadmete asendamine ja moderniseerimine.

Tootmise organiseerimise ja planeerimise parandamine.
Tookohtade organiseerimise parandamine.

. Eesrindlike toomeetodite ja t60 ratsionaalse organiseerimise
juurutamine ning tddaja kasutamise parandamine.

Ettevotte normide muutmise kalenderplaani tuleb siistemaatiliselt
korrigeerida ja konkretiseerida tsehhide (jaoskondade) normide muut-
mise kalenderplaanide koostamise teel. Selleks, ldhtudes ettevotte nor-
mide muutmise aastasest kalenderplaanist, tooviljakuse tostmise iiles-
andest ning normeerimistéd konkreetsetest tingimustest ja iilesanne-
test, annab t66 ja todtasu osakond tsehhidele (jaoskondadele) toodete
toomahukuse viahendamise kvartaliiilesande. Ulesanne antakse hilje-
malt kolm nédalat enne plaanikvartali algust.

Vastavalt t66 ja tootasu osakonna iilesandele koostavad tsehhi (jaos-
konna) juhataja, meister, normeerija, tehnoloog koos eesrindlike t66-
listega tsehhi (jaoskonna) normide muutmise kvartaliplaani. Tsehhi
(jaoskonna) to6jou- ja palgafondinditajad planeeritakse, arvesse
vottes toodete toomahukuse vahendamise iilesannet.

Tsehh (jaoskond) peab toodete normeeritud téémahukuse muutmise
arvestust jargmise vormiga Zurnaalides (vt. lk. 194).

Detailide suure nomenklatuuri puhul on otstarbekas pidada tehno-
loogilise tédmahukuse arvestust perfokaartidel, mis on esitatud joo-
nisel 8. Sellised kaardid on kasutusele vdetud tehases «Punane Ret»
alates 1964. aastast.

Toote toomahukus voetakse kokku iga kuu esimeseks kuupdevaks ja
antakse edasi t66 ja tootasu osakonnale sissekandmiseks toodete t66-
mahukuse operatiivse arvestuse Zurnaali.

Tootmise toémahukuse (pohi- ja abit6dliste) kindlakstegemine on
otstarbekas inimtundides. Selleks jagatakse tsehhi (jaoskonna) nor-
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meeritud t66mahukus tsehhi (jaoskonna) normitiitmise teguriga, kor-
rutatakse abit6dliste arv iihe toélise keskmise tegeliku tocajafondiga
ja saadud summa jagatakse proportsionaalselt pohitoode toomahuku-
sega toodete vahel. Nende abitooliste t66mahukus, kes votavad osa
kindla toote valmistamisest, liidetakse vahetult antud toote pohitéode
toémahukusega. Tsehhi kogu téomahukus saadakse analoogiliselt
tsehhi inseneride ja teenistujate toomahukuse liitmisega tootmise t56--
mahukusele ja samal meetodil ka tehase kogu toomahukus.

On arusaadav, et normide muutmisel pole ainult moraalsetele
stiimulitele toetumine kiillaldane. Seepirast ongi NLKP Keskkomitee
ja NSVL Ministrite Noukogu méadruses 4. oktoobrist 1965. a. ette
nidhtud, et osa vahendeid, mis on saadud toodangu toomahukuse
vahendamise tulemusena normide libivaatamisel, suunatakse toéliste
tiiendavaks tasustamiseks kolme kuni kuue kuu jooksul. Sama 6ko-
noomia arvel voib premeerida meistreid ja teisi insener-tehnilisi t65-
tajaid, kes votsid vahetult osa téomahtu vihendavate abingude vilja-
toGtamisest ja juurutamisest. Mairus kehtib ettevotetes, mis on iile
ldinud uuele planeerimissiisteemile.

Kuid sel juhul, kui tddviljakuse kasv on seotud tédliste (55-
intensiivsuse kasvuga, ei tekita nimetatud midruse rakendamine
taiendavat materiaalset huvi. Seepirast on vajalik niisuguse ergutus-
siisteemi kasutuselevGtt, mis voimaldaks tariifimadrade muutmise vahe-
aegade kestel tosta tooliste palka tootlusnormide tostmisel, seega
normitditmise protsendi alandamise puhul.
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Selleks tuleb kasutada uute normide rakendamisel parandustegu-
reid tiikitoohinnetele, mis vastavad todintensiivsuse kasvule. Niiteks
tooviljakuse kasvu juures 20% vorra ja vastaval tootlusnormide tost-
misel (ajanormide viihendamisel) voib parandustegur olla 1,0...12,
soltuvalt tooviljakuse kasvu allikatest: 1,0 — sama intensiivsuse juu-
res; 1,2 — kui tootlus kasvab iiksnes todintensiivsuse tousu tulemu-
sena. Viimasel juhul tiikitédhinne jdab endiseks, vaatamata normi
muutmisele.

Niide. Treimise operatiivaeg on 100 sekundit, sellest abiaeg
40 sekundit. Viiakse ellu jargmised abinoud: 1) voetakse kasutusele
uus treitera, mis lithendab pohiaega 16 sekundi vorra, ja pneumorakis,
mis vihendab detaili iilesseadmise ja mahavotmise aega 4 sekundi
vorra. Seega operatiivaeg viheneb 80 sekundini, millest 44 sekundit
moodustab pohiaeg ja 36 sekundit abiaeg. Jirelikult tootlus kasvab
25% (100 : 80 = 1,25).

Uhtlasi, kuigi vahemal midral, kasvab ka toointensiivsus, sest
toolisel tuleb vahetuse jooksul sagedamini iiles seada ja maha votta
detaile, lihendada ja eemaldada treitera jne. See viljendub kasitsitoo
osatihtsuse kasvus 40%-1t 45%-le. Muude vordsete tingimuste juures
(tootempo ja fiiiisiline pinge operatsiooni sooritamisel on muutmatud)
see vordub todintensiivsuse kasvule 12,5%. Seepdrast tuleb normi
muutmisel tiikitodhinnet parandada teguriga 1,125.

Arvutus toimub alljargnevalt:

Enne muutmist Pirast muutmist
Pievane palga tariifiméér 5 rubla 5 rubla
Ajanorm ! 100 sek. 80 sek.
Vahetuse tootlusnorm 252 tk. 315 tk.
Tiikitoohinne 1,98 kop. 1,69 kop.
Parandustegur 1,00 1,125
Parandatud tiikitoohinne 1,98 kop. 1,79 kop.
Vahetuse palk 5 rubla 5,63 rubla
Normitditmine 100% 100%

Seega vahetuse tootlusnormi tditmisel 25% vorra kasvab toolise
palk 12,5%, kuid normitditmise tase ei muutu.

Kirjeldatud siisteemi kasutamine voimaldab: 1) kindlustada t60-
liste materiaalset huvi todviljakuse pidevas tdstmises ja samal ajal
tooviljakuse eeliskasvu vorreldes palga kasvuga; 2) luua majandus-
likud = eeltingimused toéonormide pingsuse silitamiseks optimaalsel
tasemel ja nende muutmiseks tootmistingimuste igasuguste muutumiste
puhul.

9.4. TOO NORMEERIMISE UHISKONDLIKUD BUROOD (UNB)

Té6 normeerimise ithiskondlikud biirood on uueks organisatsiooni-
liseks vormiks todliste kaasatombamisel t66 normeerimise kiisimuste
lahendamisel.  Selle algatajaks oli 1961. a. Or$a Gmblusmasinate
tehase kommunistliku t66 brigaad Viktor GontSarovi juhtimisel.

| Lihtsustamise eesmirgil on operatiivaeg tinglikult loetud aja-
normiks.
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UACKN Presiidium arutas 1963. a. Valgevene NSV kogemusi
UNB organiseerimisel, kiitis need heaks ja soovitas levitada saadud
kogemusi.

UNB _tegevus avaldab olulist mgju tehnilise normeerimise korral-
dusele. Toolised koos normeerijate ja tehnoloogidega projekteerivad
aja- ja tootlusnorme ja tootavad vdlja abinoud 166 normeerimise
parandamiseks. Siigavalt vale on aga arvamine, et UNB-de loomine
asetab kogu normeerimise t66 iildsuse olgadele. Vastutust normeeri-
mise eest kannab administratsioon. Tééliste laialdane ja aktiivne osa-
vott 166 normeerimisest tdiendab majandusjuhtide siistemaatilist t66d
selles valdkonnas, vbdimaldab teda 1ibi viia kdige otstarbekamalt,
ara_hoida mitmesuguseid vigu.

UNB 66 edukus sdltub otsustavalt biiroo liikmete t6&vGimest.
Téole biiroos tuleb kaasa tommata to6lisi — tootmise eesrindlasi,
kommunistliku t66 brigaadide liikmeid ja eesrindlasi, samuti té6tajaid,
kes hédsti tunnevad t66 organiseerimise ja normeerimise pohialuseid:
meistreid, normeerijaid, 6konomiste, tehnolooge. ¢

Praktika on ndidanud, et kdige otstarbekam on luua biirood koi-
gis tsehhides ja jaoskondades. Sel juhul suudavad nad konkreetselt
ja kvalifitseeritult lahendada normeerimise kiisimusi. Tehase UNB
ilesandeks on sel juhul tsehhide biiroode t66 koordineerimine.

UNB-d té6tavad ettevdtte ametiiihingukomiteede juhtimisel ja
tihedas kontaktis ettevotte a/ii komitee palgakomisjoniga ja afii tsehhi-
kotmiteedega, ettevotte t66 ja tootasu osakonna ja tsehhide normeeri-
jatega.

UNB-d tootavad kvartali- voi poole aasta plaani jirgi. Plaanid
kooskolastatakse ettevotte t66 ja todtasu osakonnaga ning kinnitatakse
ettevotte a/ii komitee poolt. Plaanis tuleb ette nidha antud tsehhi koige
aktuaalsemad t66 normeerimise ja palgakorralduse kiisimused (too-
dangu téomahukuse vihendamine, toopdeva pildistuste ldbiviimine,
kronovaatlused, seadmete toéreziimide ja kehtivate ajanormide uuri-
mine, normide mittetiitmise pohjuste uurimine jne.).

UNB tiilippohiméaérus on toodud allpool.

Ettevotte (tsehhi) t66 normeerimise iihiskondliku biiroo
tiilippohimaédrus \

1. Ettevotte (tsehhi) t66 normeerimise iihiskondlik biiroo luuakse
t6oliste, insener-tehniliste tootajate ja teenistujate kaasatombamiseks
t66 normeerimise ning t66 ja palga organiseerimise edasisele paran-
damisele.

2. T66 normeerimise iihiskondlik biiroo on loominguline iihendus,
kuhu on koondatud vabatahtlikkuse alusel eesrindlikud toolised, inse-
ner-tehnilised to6tajad ja teenistujad, kes jihiskondlikus korras aktiiv-
selt votavad osa t66 normeerimisest ning t66 ja palga organisee-
rimisest ettevottes (tsehhis).

3. Téoolised, insener-tehnilised toGtajad ja teenistujad, kes on aval-
danud soovi osa vGtta t66 normeerimise iihiskondliku biiroo toost,
kutsub biiroo asutamise koosolekule ametiithingu kaitis- (tsehhi-) -
komitee. T66 normeerimise ithiskondliku biiroo juhtimiseks valivad
biiroo liikmed oma koosseisust 3...9-liikmelise biiroo noukogu (ole-
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nevalt biiroo suurusest), esimehe ja sekretidri. Biiroo koosseis tehakse
teatavaks koigile tootajatele.

4. T66 normeerimise iihiskondliku biiroo ndukogu koostab biiroo
tooplaani (kvartaliks ja kuude loikes), jagab iilesanded biiroo liik-
mete vahel ning kontrollib nende tditmist.

5. T66 normeerimise iihiskondlik biiroo tootab ametitihingu kaitis-
(tsehhi-)komitee juhtimisel ning ettevotte t66 ja tootasu osakonna
juhendamisel.

6. T6o normeerimise tihiskondliku biiroo noukogu volituste tdhtaeg
on 1 aasta.

7. Biiroo tegevusega seotud kulud kannab administratsioon.

8. Too normeerimise {iihiskondliku biiroo iilesanded ja o6igused:

a) valja selgitada tooliste ettepanekud t6Gnormide Ildbivaatami-
seks, tehnoloogiliste protsesside tdiustamiseks ja valmistatavate too-
dete toomahukuse vahendamiseks; :

b) koigiti- kaasa aidata t66 normeerimise olukorra ‘parandamisele;
vilja selgitada koik vananenud ja madaldatud téonormid ning. esi-
tada administratsioonile ettepanekud nende asendamiseks tehniliselt
pohjendatud normidega; osa votta tehniliselt pohjendatud toonormide
viljatootamisest; igati abistada tehniliselt pohjendatud téénormide
juurutamist; siistemaatiliselt analiiisida toonormide tditmist, vilja
selgitada toonormide mittetditmise pohjused ja aidata normide mitte-
tditjaid eesrindlastele jédrele jouda;

c) kaasa aidata tooviljakuse kasvu reservide viljaselgitamisele,
auurida téokohtade organiseerimist, té6aja kasutamist, todaja kadude
pohjusi, kaasa tommata koiki toolisi toopdeva isepildistamisele, levi-
tada eesrindlikke t66 organiseerimise vorme ja teha administratsioo-
nile ettepanekud puuduste korvaldamiseks, aktiivselt osa votta TTO
plaanide koostamisest;

d) teha administratsioonile ettepanekuid toonormide lédbivaatami-
seks ja kontrollida nende tditmist;

e) oppida tundma voimalusi kutsealade iihitamiseks ja iilemine-
kuks toole mitmel taopingil ning esitada administratsioonile vastavad
ettepanekud;

f) kontrollida premeerimissiisteemide oiget rakendamist ja pre-
meerimise aluseks voetavate niitajate arvestust, analiilisida ettevottes
(tsehhis) rakendatud palgasiisteemide otstarbekust ja nende moju t6o-
viljakuse kasvule ning teha omapoolseid ettepanekuid t60 tasustamise
progressiivsete siisteemide rakendamiseks;

g) kontrollida t66 ja toéliste tarifitseerimist, aidata kaasa tooliste
toole paigutamisele vastavalt nende kvalifikatsioonile.

9. Ettevotte administratsioon on kohustatud 2 nidala jooksul labi
vaatama t66 normeerimise iihiskondliku biiroo ettepanekud ja nende
alusel vilja todtama abindud t66 ja palga organiseerimise ning teh-
nilise normeerimise parandamiseks. !



]0 TOO ORGANISEERIMISE POHIALUSED
°

10.1. TOO ORGANISEERIMISE SISU JA ULESANDED
SOTSIALISTLIKUS TOOSTUSETTEVOTTES

To6 organiseerimise all méeldakse abinoude kompleksi, mis on suu-
natud t66jou plaanipirasele ja koige otstarbekamale kasutamisele
tehnika ja tootmise organiseerimise saavutatud taseme juures.

T66 organiseerimine sotsialistlikus  ettevottes seisneb jargmiste
pohikiisimuste lahendamises:

1) ettevottele vajaliku kaadri kindlakstegemine ja ettevalmista-
mine;

2) todtajate toojaotuse ja t66 koopereerimise ratsionaalsete vormide
kehtestamine;

3) oige vahetusreziimi ja -graafiku kehtestamine, sotsialistliku t66-
distsipliini tugevdamine;

4) tehnilise normeerimise juurutamine;

5) tootasu korraldamine;

6) eesrindlike toomeetodite tundmadppimine, iildistamine ja juu-
rutamine;

7) sotsialistliku voistluse organiseerimine;

8) todkohtade organiseerimine ja teenindamine;

9) toodtajate tootmisalase kvalifikatsiooni ja kultuur-tehnilise taseme
tostmine;

10) tookaitse abindude ldbiviimine.

T66 organiseerimise konkreetsed vormid ja meetodid séltuvad téos-
tusharu tehnoloogilistest isedrasustest, tehnoloogiliste protsesside meh-
haniseerimise ja automatiseerimise tasemest, tootmistiiiibist ja teistest
teguritest.

10.2. " ETTEVOTTE KAADER

Vastavalt NSV Liidu Statistika Keskvalitsuse klassifikatsioonile
jagatakse toostusettevotte koik tootajad kahte pohigruppi: toéostuslik
tootmispersonal ja mittetédstuslike alade personal.

Toostuslik tootmispersonal jagatakse jargmistesse kategooriatesse:
a) todlised; b) opilased; c) insener-tehnilised tootajad (ITT); d) tee-
nistujad; e) noorem teenindav personal (NTP); f) valvepersonal. T66-
liste osatdhtsus toostuses moodustab keskmiselt téostusliku tootmis-
personali arvust 83%, insener-tehnilisi tootajaid on 9%, teenistujaid
— 4% ja iillejdanuid — 4%.

Mittetoostuslike alade personali hulka kuuluvad ettevotte ambu-
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lantsi, lastesoimede ja -aedade, sooklate, klubide, elamu-kommunaal-
majanduse jne. tootajad.

Soltuvalt tootmisprotsessist osavotmise iseloomust jagatakse tooli-
sed pohitéolisteks ja abitéolisteks. Pohitéolised votavad vahetult osa
tehnoloogiliste pohiprotsesside operatsioonide sooritamisest, abitoolised
kindlustavad vajalikud eeltingimused pohitodliste tooks.

Tabel 37

Tooliste struktuur masinaehituses

Tooliste kate-
Tooliste struktuur gooria o0sa-
: tahtsus %-des

Kokku toolisi 100,0
Sellest:
pohitsehhides . 69,4
neist:
pohitoolisi 45,6
abitoolisi 23,8
abitsehhides 30,6
Kokku pohitsehhide abitdélisi ja abitsehhide toolisi 54,4
Sellest:
hiilestajad 2.3
toolised transpordioperatsioonidel 17,0
remonditéolised 13,8
tooriistateenistuse toolised 74
tehnilise kontrolli toolised 4.8
laboratooriumide toclised 1,0
energia-jouseadmete teenindamise toolised 3,1
plaani-dispetSeriaparaadi teenindamise t6dlised 1,25
muud abitodlised 3,75

Pohi- ja abitooliste arvu Gige vahekord ja viimaste osatdhtsuse
vihendamine on téoviljakuse edasise kasvu iiheks oluliseks tingimu-
seks.

Niitena on toodud tabelis 37 tooliste funktsionaalne struktuur 160
masinatehase andmeil.

Abitéoliste arvu vihendamiseks on vajalik mehhaniseerida laadi-
mis- ja transporditéid, parandada remonditeenistuse organisatsiooni,
digesti organiseerida abitocliste t6od, kinnitada nad kindla teenindus-
objekti juurde, selgepiiriliselt kindlaks médrata nende t66 sisu, tihen-
dada nende toopiev kutsealade iihitamise teel.

Ettevotte tooliskaadri tdiendamise vajadus on tingitud tootajate
arvu suurenemise vajadusest seoses toodangumahu kasvuga ja toota-
jate lahkumisega ettevottest mitmesugustel pohjustel (Noukogude
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armeesse, oppima, pensionile, iileviimine korgemalseisvate organite
korraldusel, vallandamine omal soovil, surm jne.).

Uute kvalifitseeritud t66liste ettevalmistamine = ettevottes holmab
peamiselt antud ettevotte spetsiifilisi kutsealasid, mis ei noua pikaaja-
list oppeaega. Ettevalmistamine toimub pohiliselt jargmiste oppevor-
mide kaudu; individuaalne, brigaadiviisiline, kursustel ja alaliselt
tegutsevates koolides.

Individuaalne oppevorm seisneb selles, et opilane -omandab kvali-
fitseeritud téolise-instruktori voi meistri juhendamisel praktilist t66-
oskust valitud kutsealal vahetult t66kohal.

Brigaadiviisiline oppevorm erineb individuaalsest selle poolest,
et opilased liilitatakse tootmisbrigaadi koosseisu, kus nad teevad 1ibi
tootmisviljadppe brigadiri v6i brigaadi koige kvalifitseerituma liikme
jubtimisel.

Kursuste Gppevorm seisneb selles, et tootmisvaljadpe toimub spet-
siaalsetes gruppides, mis organiseeritakse massiliste kutsealade téoliste
véljadpetamiseks. Uute tooliste praktiline ettevalmistamine selle Gppe-
vormi juures toimub spetsiaalsetes oppetéokodades (tsehhides) voi
tootmistsehhides olevates Gppejaoskondades.

Koigi 6ppevormide juures toimuvad paralleelselt tootmisviljadppega
teoreetilised dppused vastavalt NSV MN Riikliku Kutsehariduse Komi-
tee poolt kinnitatud Gppeplaanidele ja -programmidele.

Téoliste tehnilise taseme ja kvalifikatsiooni tostmiseks organi-
seeritakse ettevotetes eesrindlike téomeetodite oppimise koolid, tootmis-
tehnilised kursused, erisuunalised kursused uute toodete, seadmete ja
tehnoloogia tundmadppimiseks, teiste kutse- ja erialade omandamiseks
ja teised Oppuse liigid. Viimasel ajal on laialdaselt levinud uued
oppevormid — uue tehnika ja eesrindlike téomeetodite iilikoolid, kom-
munistliku t66 instituudid, tehnilise progressi iilikoolid jne.

10.3. TOOJOU PAIGUTAMINE JA KASUTAMINE

Toostusettevattes viiakse toojaotus 1dbi 66 ja tootmise ratsionaalse
organiseerimise teel. T66jaotuse pohiliikideks ettevotetes on:

1) tédjaotus tehnoloogilise samalaadsuse jargi ehk kutsealane t66-
jaotus; °

2) pohifunktsioonide eraldamine abifunktsioonidest;

3) keeruka kvalifitseeritud t66 eraldamine lihtsast mittekvalifitsee-
ritud toost; ;

4) toojaotus operatsioonide jérgi.

Téojaotus ja spetsialiseerumine loovad omavahel seotud tootmis-
protsesside tingimustes 66 koopereerimise. Selle all moeldakse toot-
misseoseid iiksikute tiditjate vahel teatud toode tegemisel. T66 koope-
reerimise pohiliikideks toostusettevitetes on brigaadide-, jaoskon-
dade- ja tsehhidevaheline koopereerimine. Téo koopereerimine ja t6o-
jaotus on vastastikku seotud ja tingitud. .

Toojaotuse ja 166 koopereerimise korraldamisest saltub oluliselt
to6jou Oige paigutus ettevottes, mida nouab t66 ja tootmise orga-
niseerimine.

Tooliste paigutuse all tuleb moista nende jaotust tootmisliikide
(jaoskondade, brigaadide, tdokohtade) jargi vastavalt kehtestatud voi
projekteeritud ' t66jaotusele ja 166 koopereerimisele.
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Tooliste paigutuse tahtsaimad eeltingimused.

1. Téé ratsionaalne jaotus, s. t. selline toojaotus, mille puhul
saavutatakse koige korgem tooviljakus t66 normaalse pinge juures.

Seda tingimust tuleb silmas pidada pohi- ja abitdoliste paigu-
tamisel, todde jaotamisel erineva kutseala ja kvalifikatsiooniga t606-
liste vahel, toode jaotamisel operatsioonideks ja viimaste kinnista-
misel tooliste ja brigaadide vahel. .

2. Tooliste ratsionaalne paigutamine tookohtadele. Pohi- ja abi-
toolisi tuleb paigutada selliselt, et oleks kindlustatud transpordi-
operatsioonide vihenemine, vihimad téoajakulutused tleminekuteks,
tehnoloogilise protsessi ja teenindatavate seadmete jélgimise mugavus,
ratsionaalne todaja kasutamine.

3. Personaalse vastutuse kindlustamine antud to6loigu eest. Selle
realiseerimiseks on vaja:

a) kinnistada iga pohitodline alalisele tookohale, abitédline aga
rangelt piiritletud teenindusobjektidele;

b) kindlaks maéirata konkreetne toolitk, mida teeb té6line voi
brigaad;

¢) kindlustada kitteantava ja tehtud to6 ning todlisele védljaantud
materjalide, téoriistade, rakiste, tehnilise dokumentatsiooni ja teiste
materiaal-tehniliste vahendite tdpne arvestus ning personaalne vastu-
. tus nende korrashoiu eest;

d) kindlustada kinnipidamine tehnoloogilisest ja tootmisdistsip-
liinist;

e) kindlustada tehniliselt pohjendatud aja- voi tootlusnorm igale
tédoperatsioonile.

Tooliste paigufamisel kasutatakse individuaalset voi brigaadilist
166 organiseerimise viisi.

Individuaalset t66 organiseerimise viisi kasutatakse koigil neil
juhtudel, kui tehnoloogilise protsessi liigestamine voimaldab {66 soo-
ritamist iiksikute tiitjate poolt ja selle planeerimist, arvestamist ja
normeerimist eri tooliste jargi.

Siis kui tehnoloogilist protsessi ei ole voimalik liigestada iiksi-
kute tooliste jargi voi kui t66 tegemiseks on vajalik tooliste grupp,
samuti kui ei ole vdimalik tdpselt piiritleda iga toolise kohustusi
voi toomaht ei kindlusta toolise tidielikku koormatust, kasutatakse
brigaadilist t66 organiseerimise vormi.

On olemas kaks tootmisbrigaadide liiki: spetsialiseeritud brigaa-
did ja kompleksbrigaadid.

Spetsialiseeritud brigaadid organiseeritakse: 1) iihe voi lihiskutse-
alade toolistest mitme tehnoloogiliselt samalaadse operatsiooni soori-
tamiseks (ndit. monteerijad vooluliinil); 2) erinevate kutsealade ja
kvalifikatsiooniga todlistest suurte agregaatide, raskete unikaalsete
toopinkide jne. teenindamiseks. Spetsialiseeritud brigaadide eriliigiks
on vahetusi libivad spetsialiseeritud brigaadid. Nad moodustatakse
peamiselt téomahukatel protsessidel, milliste tditmine ulatub iile ihe
vahetuse kestuse, ja nende organiseerimise eesmirgiks on vihendada
ettevalmistus-lopetus- ja abiaega, paremini kasutada seadmeid ja
tosta tooviljakust.

Kompleksbrigaadide all moistetaksd tooliste gruppi, kes sooritavad
vastastikuselt seotud, kuid tehnoloogiliselt erinevaid t6id, mis kuulu-
vad antud toodanguliigi tootmisprotsessi kompleksi. Kompleksbrigaa-
dides on laialdaselt levinud kutsealade iihitamine, mis vboimaldab t66-
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viljakuse tostmise korval siistemaatiliselt tosta brigaadiliikmete kva-
lifikatsiooni ja laiendada nende tootmisprofiili. Nende brigaadide
organiseerimise pohiprintsiibiks on toéliste tdieliku voi osalise vas-
tastikuse asendamise kindlustamine kutsealade laialdase iihitamise
baasil. Kdige enam on levinud osalise todjaotusega kompleksbrigaadid.
Nendes brigaadides usaldatakse toélisele peale oma pohitos ka teiste
kutsealade iiksikud t66d. Ténu sellele paraneb brigaadi koigi tooliste
koormus vahetuse jooksul, jarsult vahenevad téoliste ja seadmete
seisakud. Sellise brigaadi nditeks on pingitoéliste brigaad, mille
koosseisus on abikutsealade too6lised: hidlestajad, remondilukksepad,
elektrimont6orid jne. Sel juhul tdidavad pingitoolised peale oma pGhi-
t66 osaliselt héélestaja, remondilukksepa funktsioone; héilestaja asen-
dab haigestunud pingitoélisi jne.

10.4. ETTEVOTTE PERSONALI TOOREZIIM

Tooaja ratsionaalne kasutamine soltub t66 digest organiseerimisest
vahetuses ja tooliste jaotusest vahetuste vahel.

Todvahetuseks nimetatakse aega, mille jooksul tééline on iga piev
to6l. Vahetuse kestus miaratakse toopdeva ja lounavaheaja pikkusega.

Toéépédeva pikkus on kindlaks médratud seadusega, kusjuures to6-
nddala kestus normaalsetes tootingimustes on 41 tundi, rasketes
tootingimustes — 36 tundi. -

Viiepdevase toonddala ja iihevahetuselise t66 puhul on tdéopieva
pikkuseks 8 tundi 12 minutit, kahe vahetuse puhul aga 8 tundi, kus-
juures iga kuues laupdev on toopdev.

Vahetuste kasutamist ettevotte t66s iseloomustab vahetuste tegur.
mis kujutab koigis vahetustes tootatud inimpéevade arvu ja suurimas
vahetuses tootatud inimpdevade arvu suhet.

Nédide. Ettevottes on kuu jooksul téotatud inimpievade arv jirg-
mine: I vahetuses — 12000, II vahetuses — 6000, III vahetuses —
3 000.

Vahetuste tegur

12000 + 6 000 + 3000 21000
12 000 " 12000

K’aah — == 1,75

Kui seejuures tookohtade kasutamise tegur suurimas vahetuses on
0,92, siis tédpsustatud Kyen vordub 1,75 X 0,92 = 1,61.

Peale vahetuste teguri kasutatakse ettevotte téoreziimi iseloomus-
tamiseks vahetusreziimi kasutamise tegurit, mis saadakse vahetuste
teguri jagamise teel ettevGttele kehtestatud vahetuste arvuga.

Antud juhul vahetusreZiimi kasutamise méir on

1,61 - 100

= 53,66%.

Olenevalt tootmise iseloomust voib toéonddal olla katkestatav voi
pidev. Katkestatava téonddala juures on kehtestatud kaigile toslistele
ja teenistujatele ithised puhkepdevad, millal ettevote ei toota. Pideva
toonddala juures puhkepdevad koigil tédtajatel kokku ei lange.

Téonéddala reziim maiidrab kindlaks t66- ja puhkepievade vaheldu-
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mise korra, iga vahetuse {66 alguse ja 16pu ning vahetuste vaheldu-
mise korra.

Téonddala igasuguse reZiimi puhul on tarvis, et oleks kindel toole-
ilmumise kord erinevatel tooliste gruppidel. See kord médratakse
kindlaks tooleilmumise graafikutega. Tooleilmumise graafikute keh-
testamisel tuleb kindlustada selline t66- ja puhkepievade vaheldumine,
mis kindlustaks normaalse, seadusega kehtestatud toopdeva kestuse
ja puhkuseks vajalikud vaheajad.

Igasuguse to6leilmumise graafiku koostamisel tuleb silmas pidada
jargmist:

1) tooleilmumise graafik ei pea pohjustama itht ja sama to6kohta
teenindavate tooliste arvu suurenemist;

2) ettevottes itheaegselt kehtivate td6leilmumise graafikute arv
peab olema minimaalne;

3) graafik peab ette nidgema igale tddlisele regulaarse iganddalase
puhkuse;

4) graafik peab looma eeltingimused seadmete paremaks kasu-
tamiseks;

5) graafik peab kindlustama seadmete profiilaktilist hooldamist ja
nende plaanilist remonti;

6) graafik peab kindlustama seda, et iga toolise todaeg kuu
jooksul vastaks seadusega kehtestatud tooajale.

Lihtudes Too Teadusliku Uurimise Instituudi soovitustest on
kaheksatunnilise toopdeva ja viiepdevase toédnddala puhul otstarbekas
kasutada kolme vahetuse juures alljirgnevaid graafikuid (kui kehti-
vad iganddalased ithised puhkepdevad).

I variant — brigaad (t6dline) tootab nidala jooksul esimeses
vahetuses, jargmisel nidalal — teises, kolmandal niadalal — kolman-
das vahetuses. -Siin A — esimene brigaad (tdoline), B — teine

brigaad (t66line), C — kolmas brigaad (t6dline).

‘ Kuupédevad

Vahe-
tused
used |\ o 3 45678 91011121314151617181920 jne.

I A A AN A =CCCTCC——B B B /BB —

11 BBBBB— —AAAAA——-CCCCC—

111 cCCCC——BBBBB——AAAAA—

II variant — brigaad (tocline) todtab nadala jooksul esimeses
vahetuses, jirgmisel niddalal — kolmandas, kolmandal néddalal —
teises vahetuses.

Kuupdevad
Vahe-" [EAMERFR o 5 0 ¥ & 7
tused ;
1234567 8 91011121314151617 18192021 22 jne.

1 AAAAA——-BBBBB——=CCCCC——A4A

11 BB BMR B L L2 €10 C 0= =AA AR N+~ B
111 CCEeC O —AAAAA=—=BBBBB—==C
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Molemas variandis on graafiku tsiikkel (vahetuse ringlus) 21 pieva
(kolm nidalat). Vaheajad einetamiseks korraldatakse tooaja arvel.
Esimeses variandis on t6lise iganidalane puhkus iileminekul esimesest
vahetusest teise 72 tundi, iileminekul teisest vahetusest kolmandasse —-
72 tundi ja iileminekul kolmandast vahetusest esimesse — 48 tundi.
Teise variandi jirgi moodustab iganddalane puhkus iileminekul esi-
mesest vahetusest kolmandasse 80 tundi, kolmandast vahetusest
teise — 56 tundi ja teisest vahetusest esimesse — 56 tundi.

Pideva tootmisprotsessiga ettevotetele vgib soovitada jdrgmisi
ueljabrigaadilisi graafiku variante kaheksatunnilise vahetuse juures.

I variant — to6liste brigaad (t66line) tootab antud vahetuses neli
péeva, siis liheb iile jirgmisse vahetusse.

Kuupdevad

Vahe- |

tused |

e 12845678 9100112131415161718192021 22 jne
I |AAAABBBBCCCCDDDDAAAABSGB
I | CDDDDAAAABBBBCCCCDDDDA
Il | BBCCCCDDDDAAAABBBBCCCC
Puh-

kis | DCBBADCCBADDCBAADCBBAD

Graafiku taielik tsiikkel moodustab 16 pdeva. Té6tanud neli pieva
antud vahetuses, saab brigaad 48 tundi pubkust ja siis alustab tood
jérgmises vahetuses.

Il variant — brigaad (t66line) toctab antud vahetuses viis péeva
ja siis ldheb iile jdrgmisse vahetusse, ;

Kuupédevad

Vahe- |
d |
e R 910 1112131415 16 17 18 19 20 21 22 jne
IlAAAAABBBBBCCCCCDDDDDA4
I |\ CDDDDDAAAAABBBBBCCCCCD
Il |BBCCCCCDDDDDAAAAABBBBSB
Puh-
MS)DCBBBADCCCBADDDCBAAADC
Graafiku tsiikkel — 20 pideva. Uleminekul esimesest teise ja teisest

kolmandasse vahetusse moodustab pubkus 48 tundi ja kolmandast
esimesse vahetusse — 72 tundi. )

/Il variant — brigaad (t66line) té6tab antud -vahetuses kolm
pdeva ja liheb siis iile jargmisse vahetusse.
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Vahe- Kuupédevad
tused
[ 2737014, B EBNEES 18809 10 BRI et ine.
1 A FA BY: BiOB B ICR O D R DB A
il CiiD AD S BcA 2 A AL BB S B O G
111 BYBECHG:-C - DDy D Ay AsiAs D58
Puh-
kus e BErA DEACL B A I G B

Graafiku tsitkkel 12 pédeva. Uleminekul esimesest vahetusest teise
ja teisest kolmandasse on puhkuse kestus 48 tundi ja kolmandast esi-
messe — 24 tundi.

Et neljabrigaadilise graafiku kehtimisel tekib iiksikutel kuudel sea-
dusega kehtestatud toGaja iiletamine, siis tuleb toolistele anda téien-
davad puhkepdevad viljaspool graafikut. Kui tdiendavate puhkepde-
vade andmise voimalus puudub, siis ettevdtte administratsiooni loal
kooskolastatult ametiiithingu kéitiskomiteega kompenseeritakse iile
normaalaja toétatud tunnid lisatasuga nagu iiletunni t66 eest.

Valvepersonali  (elektrialajaamade elektrimontoorid, —telefonistid,
dispetserid) t66 organiseerimisel on mdnikord kasutusel neljabrigaadi-
line graafik kahe kaheteisttunnise vahetuse juures.

| Kuupédevad

Vahe-
tused | g
i L% 34 5 BREARR IO 01 19 18714.15:16 17 jne:
e R R B N ACEDAGCHE D A
HlBDACBDACBDACBDACB
Puh- - |
kus |
A8 T - Pt ¢ CRRY DAY G RB Dv A Ve BIUD A C B D
Puh-1‘
kus |
24t.,CBDACBDACBDACBDAC

Graafiku tsiikkel 4 pdeva. Péarast esimest vahetust brigaad (t66-
line) puhkab 48 tundi, parast teist vahetust — 24 tundi. Keskmine
kuu pikkus 182, 5 tundi.

Odvahetuste arvu vihendamiseks ja 4,4-tunnise puudujéégi ara-
hoidmiseks kasutatakse tekstiilitoostuses jargmisel lehekiiljel oleval
graafikut. Selline todreziim on vdimalik ka teistes toostusharudes
kolmevahetuselise t66 puhul.
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Kuupidevad

|
Vahe-
tused
{ 1234567 89101112131415161718192021 22
I l AAANAAASBBBBBBA0CEOCC—A
I 8 BB BBl @ D e A R e B
I11 } G 0BG A A AR A SR Bl B i

Brigaad (t66line) téotab esimeses vahetuses kuus pdeva nadalas
a kaheksa tundi, teises vahetuses viis pieva nidalas a kaheksa tundi,
kolmandas vahetuses viis pieva niddalas a seitse tundi. Graafiku
tsiikkel on 21 péeva. Keskmiselt graafiku tsiikli jooksul on igal bri-
gaadil (tdolisel) toonddala kestus 41 tundi. Iganidalase puhkuse
kestus on iileminekul esimesest vahetusest kolmandasse ja kolmandast
vahetusest teise — 56 tundi ja teisest vahetusest esimesse —
55 tundi.

Katkestatava neljavahetuselise t66 puhul vaib vahetusgraafikud
kehtestada kahes variandis.
I variant — vahetuste vaheldumine on jirjestikuline.

Nidalad
Vahetused
I nadal II nddal IIT nadal IV nidal
I A D C B
11 B A D Cc
111 6 B A D
IV D & B A

Uleminekul esimesest vahetusest teise, teisest kolmandasse ja kol-
mandast neljandasse on puhkeaeg 48 tundi, iileminekul neljandast
esimesse vahetusse — 24 tundi.

II variant — vahetuste vaheldumine ei ole jarjestikuline.

Nidalad
Vahetused TR
I néadal ! IT néddal III nadal IV nadal
I A l B | G, D
II B ! G D A
111 & | D A B
18Y4 D ; A B G
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Uleminekul esimesest neljandasse vahetusse moodustab puhkeaeg
60 tundi, neljandast vahetusest kolmandasse, kolmandast teise ja
teisest esimesse — 36 tundi.

Molema variandi puhul on tédaja kestus kuus 153,5 tundi, aas-
tas — 1842 tundi (307 toopdeva).

Pidevas tootmisprotsessis kasutatakse viiebrigaadilisi graafikuid
kuuetunniste vahetuste juures.

Vahe- Kuupidevad

tused

i DRI Tt A B HRA T o S - 980 Bl e 1 Sl GRIITE

| A A A A e B B R S B VB G O O 0

II DSBS BB VB B A AR AR A A BB B

11 O D D DB Ea E B Ee AT A

v T BraBE Bl GO TR e D oD DD D E
Puh-

kus B D € B B A R D, GGl Bag ARG B oD

Kuupdevad

15 1617 18 19 20/ 21: 22123, 24 25 26 jne.

C D DD D DR EE BN E B A
BB G Cr Gy GGy De D 7D L D
POeA T A S B G B B B B G G G
BB B B AR AR A A A B BB
DL€ B AV B RED S C Bl At AunE

Iga brigaad (todline) todtab iihes vahetuses viis pdeva ja pdrast
seda puhkab 48 tundi. To6aja kestus kuus on 146 tundi (1752 tundi
aastas).

10.5. SOTSIALISTLIK TOODISTSIPLIIN JA TOO SISEKORRA
EESKIRJAD

Vastavalt Néukogude Sotsialistlike Vabariikide Liidu konstitut-
siooni p. 130 on iga NSV Liidu kodanik kohustatud kinni pidama t66-
distsipliinist. Meie riigis on toodistsipliini aluseks todliste teadlik
suhtumine toosse; toodistsipliin on téoviljakuse pideva kasvu ja rahva
heaolu tostmise teguriks.

Toodistsipliinist kinnipidamine kindlustatakse administratiivsete ja
{ihiskondlike abinoude siisteemiga, mille {ihiseks eesmargiks on kas-
vatada koigis tootajates kommunistlikku toéssesuhtumist.

Toodistsipliini alused on esitatud sisekorra eeskirjades. Nende sisu
ja pohiotstarve on kehtestatud 166 seadusandlusega. Tooseaduste
Koodeksi § 50 on kirjutatud: «Sisekorra eeskirjad antakse t60 korral-
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damiseks ettevotteis, asutistes ja majandeis, kus on vihemalt 5 t56-
tajat. Need mdiidrused on tédtajale kohustuslikud ainult juhul, kui
need on antud seatud korras (§ 52...55) ja koigile tootajaile teata-
vaks tehtud.» Administratsiooni, t66liste ja teenistujate pGhikohustu-
sed on maédratletud sisekorra eeskirjades alljirgnevalt.

Administratsioon on kohustatud: :

1) organiseerima tooliste ja teenistujate tood selliselt, et iga
to6line ja teenistuja todtaks vastavalt oma erialale ja kvalifikat-
sioonile;

2) enne t66 alustamist vélja andma (seal, kus see on kehtestatud)
tookdsud ning varustama todlisi ja teenistujaid tooriistade, mater-
jalide ja varuosadega;

3) kinnistama igale télisele ja teenistujale kindla tékoha, t66-
pingi, masina jne;

] 4) kindlustama t6opinkide, masinate ja muude seadmete korras-
oleku;

5) looma eeltingimused t6oviljakuse igakiilgseks tostmiseks, novaa-
torite liikumise arendamiseks, eesrindlaste kogemuste lajaldaseks levi-
tamiseks, kutsealade tihitamiseks; juurutama tehniliselt pohjendatud
norme, uut tehnikat ja tehnoloogiat; moderniseerima seadmed, meh-
haniseerima rasked ja t66mahukad t60d;

6) tugevdama td6- ja tootmisdistsipliini;

7) kinni pidama tookaitse reeglitest ja eeskirjadest, sealhulgas
toopdeva kehtestatud sisekorrast, ellu viima ohutustehnika ja tootmis-
tervishoiu abindusid (varustama to6lisi ja teenistujaid joogiveega,
sisse seadma pesuruumid ja riidehoiud, vilja andma erirdivad, kaitse-
abindud jne.);

8) vilja andma tootasu ettenihtud tahtajal; ¥

9) kindlustama tésliste ja teenistujate tootmiskvalifikatsiooni siis-
temaatilist tostmist;

10) parandama tosliste ja teenistujate elamu-olustikulisi tingimusi,
tahelepanelikult suhtuma nende vajadustesse.

Téolised ja teenistujad on kohustatud:

1) té6tama ausalt ja kohusetruult;

2) kinni pidama toddistsipliinist ja tditma t66 sisekorra eeskirju,
tulema tapselt toole, tipselt kinni pidama t6opieva pikkusest, kasu-
tama kogu tédaega tootmistdoks ja teenistuskohustuste tiitmiseks
ning odigeaegselt ja tdpselt tditma administratsiooni korraldusi:

3) Oigeaegselt ja hoolsalt tditma téod téokaskude ja tootmisiiles-
annete jargi, tditma tootlusnorme, rangelt kinni pidama tehnoloogili-
sest distsipliinist, mitte lubama praagi tekkimist ja piiidma saavutada
oma t66s korgeid kvalitatiivseid niitajaid,

4) hoidma sotsialistlikku omandit — masinaid, t6opinke, tooriistu,
materjale, erirgivaid jne.;

5) téielikult kinni pidama ohutustehnika, tootmistervishoiu ja tule-
torje eeskirjadest, kasutama erirgivaid ja todkaitsevahendeid:

6) hoidma korras ja puhas oma téokoht, samuti hoidma puhtust
tsehhis ja ettevétte territooriumil; iile andma vahetustédlisele oma
tookoht korras ja puhtalt.

Téolised ja teenistujad saavad koik korraldused ja juhised oma
vahetult iilemuselt. Jaoskondades, mille eesotsas seisab meister, annab
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korraldused t66listele meister. Tsehhi administratsiooni teised isikud
voivad anda korraldusi todlistele ainult meistri voi teda asendavate
isikute kaudu.

Tédlised on kohustatud tegema to6d vastavalt viljaantud tookas-
kudele kehtestatud normide ja hinnete alusel. Toost keeldumine nor-
mide voi hinnetega mittendustumise korral ei ole lubatav. Tooline
voib kaevata normide voi hinnete ebadige rakendamise iile tootiilide
komisjonile. 1

Tooseisaku tekkimisel on administratsioon kohustatud toodlised ja
teenistujad {ile viima teisele, ajutisele toole tooseadusandlusega keh-
testatud korras.

Sisekorra eeskirjad méiédravad tapselt téoaja ning lounavaheaja
alguse ja lopu. Teatud tootajate gruppidele (niit. remonditdddel, pide-
vates tootmisprotsessides jne.) kehtestab administratsioon pérast koos-
kolastamist ametiiihingu ~kiitiskomiteega t6daja ning lounavaheaja
al%use ja lopu erigraafiku ning see riputatakse iiles vastavates koh-
tades.

Pidevates tootmisprotsessides on todlisel keelatud lahkuda to6-
kohalt vahetustoolise tulekuni. Koik tootajad peavad toole tulema sel-
les vahetuses, kuhu nad on mdaratud graafikuga. Selle korra rikku-
mine loetakse tooluusiks. Tooline viiakse iile teise vahetusse meistri
eelneva korralduse alusel.

Eeskujuliku t66 eest avaldab administratsioon kooskdlastatult ameti-
iihingu kaitiskomiteega téotajatele kiitust jdrgmiselt: tdnu, aukirjaga
autasustamine, kandmine auraamatusse, rahaline preemia, autasusta-
mine vidrtusliku kingitusega.

Kiitus avaldatakse kiskkirjas voi korralduses ja kantakse tooraa-
matusse. Sotsialistliku voistluse vditjaid autasustatakse jargmiselt:
omistatakse nimetus «Kutseala parim toéline», kantakse autahvlile,
autasustatakse aukirjadega, mirgiga «Sotsialistliku voistluse eesrind-
lane», premeeritakse rahaliselt.

Toodistsipliini rikkumine toob kaasa distsiplinaarkaristuse: mérkus,
noomitus, vali noomitus, iileviimine teisele, vihemtasuvale toole téht-
ajaga kuni kolm kuud voi {imberpaigutamine madalamale td6kohale.
Enne karistuse madramist nouab administratsioon toodistsipliini rikku-
jalt seletuse. Ei ole lubatav karistuse mééramine iihe kuu moodumisel
parast toddistsipliini rikkumise kindlakstegemist. Iga karistus aval-
datakse kiskkirjas ja teatatakse todtajale allkirja vastu. Kui aasta
jooksul parast karistust ei ole tootaja toime pannud uusi toodistsipliini
rikkumisi, votab ettevotte direktor karistuse maha. Seda tidhtaega voib
lithendada, kui karistatud tootaja on edaspidi to6tanud distsiplineeri-
tult ja hasti.

Seega preemiast ilmajatmine distsiplinaarkaristuste hulka ei kuulu
ja distsiplinaarkaristuse madramine ei vota ara administratsioonilt
digust karistatud toctaja preemia vihendamiseks voi preemiast ilma-
jatmiseks juhul, kui toodistsipliini rikkumine on pohjustanud tooiiles-
annete mittetditmise.

Téoluusi eest on ettevatte direktoril digus ametiiihingu kéitiskomitee
nousolekul vallandada tootaja téolt. Tooluusiks loetakse pohjuseta
to6lt puudumine kogu téopieva jooksul. Samuti loetakse t66luusi
toimepannuks . tootaja, kes on to6l ebakaines olekus ja kes seetottu
tuli eemaldada oma kohustuste téitmiselt.

Toéodistsipliini tugevdamise tohusaks vahendiks on seltsimehelikud
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kohtud, mis lunakse ettevitetes tooliste, insener-tehniliste tootajate ja
teenistujate i{ildkoosoleku otsusega.

Seltsimehelikud kohtud valitakse kaheks aastaks lahtise haileta-
misega ettevotete kollektiivide tildkoosolekutel. Nad arutavad top-
distsipliini rikkumise, lohaka to0ssesuhtumise, riikliku ja iihiskondliku
vara halva hooldamise ning mitmesuguseid olustikulise ja moraalse
iseloomuga kiisimusi. Riikliku ja fthiskondliku vara ebaseadusliku
kasutamise kiisimused kuuluvad arutusele iihiskondlikes kohtutes sel
Juhul, kui nad ei ole tekitanud olulist kahju riigile voi ithiskondlikele
organisatsioonidele.

Seltsimehelik kohus v6ib piirduda kiisimuse avaliku aruteluga vai
votta siiiidlase suhtes tarvitusele iihe jargnevatest méjutusvahenditest:

1) kohustada siiiidlast avalikult vabandama kannatadasaanu voi
kollektiivi ees;

2) avaldada seltsimehelik hoiatus vai ithiskondlik laitus;

3) avaldada iihiskondlik noomitus;

4) maidirata rahatrahv kuni 10 rubla;

5) teha ettevotte juhatajale ettepanek viia siiiidlane iile vihem-
tasuvale toole tdhtajaga kuni 3 kuud voi toole, mis ei ole seotud
materiaalsete védirtustega, samuti iile viia madalamale ametikohale
voi vallandada to6lt;

6) algatada rahvakohtu ees kiisimust siiiidlase viéljatostmiseks tema
korterist.

Seltsimehelik kohus v&ib kohustada siifidlast kompenseerima teki-
tatud kahju, mille summa ei iileta 50 rubla.

Kui kiisimuse arutusel tuleb seltsimehelik kohus jireldusele votta
siiiiddlane kriminaal- voi administratiivvastutusele, votab ta vastu
otsuse materjalide iileandmise kohta vastavatele organitele. Seltsi-
meheliku kohtu otsus on I6plik ja edasikaebamisele ei’ kuulu. Ta on
kehtiv aasta jooksul otsuse tegemise pédevast alates.

10.6. TOOKOHTADE ORGANISEERIMISE POHISUUNAD

Toéokohaks nimetatakse tootmispinna osa, mis on ette nihtud )
teatud t66 sooritamiseks toolise voi brigaadi poolt ja mis on varus-
tatud koigi toélisele vajalike tootmisvahenditega antud t66 tegemiseks.

Téokoha organiseerimise all maistetakse abinoude siisteemi, mis
peavad looma tdékohal vajalikud eeltingimused korge tootlikkusega
166ks seadmete voimsuse, tédaja ja teiste tootmisressursside parimal
kasutamisel, samuti t66 kergendamiseks ja toglise tervise sddstmiseks.

Tookohtade organiseerimise to6de kompleks koosneb jirgmistest
abinoudest:

1) tookoha tootmisiilesande tdpsustamine tootmise organisatsiooni-
lis-tehniliste vilistingimuste parandamise alusel;

2) todtlemise tehnoloogia parandamine ja kehtestatud tehnoloogi-
lise protsessi juurutamine; J

3) tocprotsesside mehhaniseerimis- ja' automatiseerimisvahendite
juurutamine;

4) tootmisprotsessist osavotjate viljakujunenud top koopereerimise
parandamine t66kohal, tootajate paigutuse ja nende vastastikuste t66-
seoste tdpsustamine; !
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5) pohitédlise tooprotsesside ratsionaliseerimine ja tema tédkoha
tiiendav varustamine inventari ja abivahenditega, mis aitavad kaasa
166 kokkuhoiule;

6) abi- ja teenindavate todliste marsruutide ning tddprotsesside
ratsionaliseerimine; kindla korra kehtestamine iga tootaja materiaal-
tehnilises varustamises;

7) tootingimuste parandamine tookohal;

8) tootajate instrueerimise ja eesrindlike tootmiskogemuste edasi-
andmise parandamine.

Jirgnevalt vaatleme nimetatud abinoude sisu.

Tootmisiilesande tipsustamine. Téokoha iilesande tdpsustamine om
seotud antud jaoskonna tootmisvoimsuse kindlaksmidramisega ja
eriti jaoskonna - kitsaskohtade likvideerimisega ning operatiivse pla-
neerimisega.

Tookoha individuaaliilesanne tdpsustatakse iildise tootmisgraafiku
nouete alusel, kusjuures iilesande maaramisel tuleb piiitdda arvesse
votta tootmisriitm igal tédkohal (minutis, tunnis, vahetuses). See jdib
tootmisprotsessi organiseerimise ja tookoha teenindamise aluseks.

Samuti tuleb arvestada noudmistega toodangu kvaliteedi suhtes.
Selleks tuleb uurida mitte ainult toodangu valmistamise [opp- ja
operatsioonidevahelisi tehnilisi tingimusi, vaid ka tootmisvahendite,
lihtematerjalide voi toorikute seisukorda.

Peale selle tuleb eelnevalt kindlaks teha tingimused, mis kindlus-
tavad tookoha spetsialiseerumise. Oigeaegselt arvestamata jdetud
detailide nomenklatuuri muudatused, mis on ette niahtud antud t66-
kohale plaaniosakonna poolt, toote konstruktsiooni voi tehnoloogia
muudatused voivad kasutuks teha suure osa toost, mis on tehtud
t66koha kohandamiseks toodete valmistamiseks vanade tingimuste
jargi.

Samuti tuleb silmas pidada, et t60 sisu ja tingimused jaoskomnnas
voivad pohjalikult muutuda sel juhul, kui osa ettevalmistus-, hédiles-
tus- ja remonditoid viiakse iile “spetsiaalsesse vahetusse (iileminekul
kolmelt vahetuselt kahele).

Tehnoloogia parendamine ja kehtestatud tehnoloogilise protsessi
juurt‘ljtamine. Pohiaja lithendamine saavutatakse tavaliselt jargmiselt
(ndide):

a) tootlemisvaru vihendamine, toodeldava materjali kvaliteedi ja
toorikute geomeetrilise kuju parandamine;

b) seadmete ja tooriistade tooreziimide tostmine;

¢) téotlemisprotsessi tihendamine mitme tooriista iheaegse toole-
rakendamise, laia teraga tooriistade kasutamise, toodete suurema
arvu iiheaegse tootlemise abil;

d) tehnoloogilise protsessi sisu ja tiitmise jérjestuse muutmine
siirete ja operatsioonide kasulikumaks jarjestamiseks.

Tostlemisreziimide tostmise voimalus voib tekkida uue, tootlikuma
tooriista kasutuselevotuga.

Korvalekaldumised projekteeritud tehnoloogilisest protsessist teki-
vad tootmise ettevalmistuses ja organiseerimises tekkinud vigade,
seadmete, tooriistade, materjali, todlise kvalifikatsiooni mittevastavuse
tulemusena. Normeerija ja tehnoloogi iithine kontroll voib avastada
palju puudusi, mis on tekkinud nii tsehhi kui ka tehniliste ja teiste
osakondade tootajate sitii tottu, nditeks toGabinou voi todriista konst-
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cuktiivsete omaduste mittevastavus antud operatsiooni tditmise noue-
tele, liigsete 186tlemisvarude esinemine toorikutel jne.

Tehnoloogilise protsessi kittedppimise kontrollimine seisneb Ior-
valekaldumiste likvideerimises ja stabiilsete to6tingimuste kindlusta-
mises, milleta on véimatu tiita kehtestatud tootlus- (aja-) norme.

Kui tehnoloogilise protsessi kittedppimist mojutavad tootaja puu-
dulikud tootmiskogemused, tuleb iiksikasjalikult selgitada konkreetsed
puudused téévotete ja operatsiooni sooritamisel. Kindlakstehtud puu-
dused korvaldatakse selgitamise ja instruktaazi teel, vajaduse korral
tooliste spetsiaalse Oppusega.

Tooprotsesside mehhaniseerimis- ja automatiseerimisvahendite
kasutuselevott. Abitoodeks ja tookoha teenindamiseks vajalike t6oaja-
kulutuste vdhendamine saavutatakse mitmel viisil, naiteks:

a) operatsiooni kisitsi tehtavate elementide mehhaniseerimine ja
automatiseerimine;

b) mitmesuguste rakiste kasutuselevot, mis lihtsustavad ja kiiren-
davad iiksikute abivotete taitmist;

c) toovotete ratsionaliseerimine ja t6oprotsesside parem organisee-
rimine.

Kaks esimest suunda kuuluvad tootmise tehnilise tdiustamise vald-
konda, kolmas nieb ette tédlise toovotete tiiustamist tootmisprot-
sessis.

Tabelis 38 on esitatud naidisloetelu mehhaniseerimise abingudest,
mida kasutatakse masinaehituses kisitsiaja vihendamiseks pingi-
téodel.

Ratsionaliseerimise esmajirguliste objektide valikul tuleh arvesse
votta eelkdige efekt, mida annab rakis abiaja iildiste kulutuste vihen-
damisel.

Téoprotsessist osavotjate vahel viljakujunenud téokooperatsiooni
parandamine. Parimaks tookooperatsiooni vormiks tuleb lugeda seda,
mille juures pohiprotsessi katkestuste ary ja kestus on minimaalsed,
tootmisressursse kasutatakse aga koige tootlikumalt,

Nii nditeks on suurseeriatootmise masinaehituse ettevotete mehaa-
nikatsehhides vilja kujunenud alljirgney todjaotus protsessist osa-
votjate vahel:

a) pingitéolised — tootlemisprotsessi juhtimine ja vahetu taitmine,
t00pinkide abihiilestamine ja reguleerimine, mehhanismide viikeste
rikete kérvaldamised:

b) seadistajad — tooriistade vahetamine ja reguleerimine, pool-
automaatide ja automaatide hiilestuse vigade korvaldamine ja meh-
hanismi rikete korvaldamine: pingitoéliste instruktaaz;

c) héilestajad — tédabingude ja tooriistade téielik iimbermontee-
rimine tehnoloogilise kaardj jargi, poolautomaatide ja automaatide
- kinemaatiline héilestamine:

d) remondilukksepad — seadmete mehaanilise osa jooksev remont
ja rikete korvaldamine (plaaniline viikeremont);

e) elektrimontéorid — seadmete elektrilise osa rikete korvalda-
mine ja jooksev viikeremont:

f) seadmete hooldustéolised - olitajad, rihmadmblejad;

g) transporditéolised — detailide toomine ja draviimine, laastude
koristajad;

h) kontrolérid — praakijad;
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Tabel 38

Pingitoode mehhaniseerimise ja varustatuse parandamise abinoud

Ab'::éﬂg;gme Tooabindud ja rakised
1 2

Detaili kinnitamine
vabastamine

ja

Detailide iilesseadmi-

ne ja valjarihtimine

Detaili  mootmine
kvaliteedi kontroll

Toopingi juhtimine

ja

Tavaliste kinnitusvahendite asendamine:

kiirelttootavate mehaaniliste padrunitega;

pneumo- ja elektriliste padrunitega;

ujuvnukkidega varustatud padrunitega;

isekinnituvate padrunitega;

pneumopihtidega varda mehaaniliseks ette-
andmiseks;

podratavate kiirelttéotavate pneumorakistega

Seadmete varustamine indikaatorpiirajatega;

kdigukruvide varustamine limbidega;

laudadele ja plaatidele orientiir- ja telg-
joonte kandmine;

spetsiaalsete ﬂaigaldusnurgikute kasutamine;.

kontrol{plaadi este kasutamine paigaldusra-
kiste ;

Toopinkide varustamine otsindikaatorite ja
joonlaudadega;

tipsete mehaaniliste, elekterkontakt-, foto-
elektriliste jt. kdigupiirajate kasutamine;

kopeerabinoude kasutamine;

klambrite ja $abloonide kasutamine vaike-

seeriatootmises;

orientiirjoonte  kandmine indikaatorpeade
numbrilauale;

visuaal- ja kisitsikontrollimise meetodite
asendamine optilis-mehaaniliste ja foto-
elektriliste meetoditega

Tooriista (detaili) kiirendatud juurdetoomise
ja eemaldamise seadise kasutamine;

tithikdigu kiiruse tostmine;

revolverpeade, laudade ja suportide kinnita-
mise, vabastamise ja podramise mehhani-
seerimine; :

ettenihete sisse- ja véljaliilitamise mehhani-
seerimine;

kopeerabinoude kasutamine;

juhtimisorganite kontsentreerimine ja nende
paigaldamine todlisele mugavas tsoonis
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Tabel 38 (jirg)

Tooriistade ja tooriku-
te vahetamine, to5-
pingi  héilestamine
ja abihddlestamine

Transport

Téokoha tehniline tee-
nindamine

Sabloonide ja piirajate kasutamine tooriis-
tade iilesseadmiseks;

komplekteerimine vastavamagtmeliste alus-
plaatide ja tooriistadega;

varustamine kiirelt vahetatavate tooriista-

padrunite ja -hoidjatega;

vastavalt tooriista kulumisele reguleeritavate
hoidjate kasutamine;

hoidjate kasutamine, mis v&imaldavad pai-
galdada tooriistu abihiilestuseta:

tooriistade  plokkhdilestuse ja hailestatud
tooriistade komplektiga varustatud vaheta-
tavate revolverpeade kasutamine;

kombineeritud tooriistade kasutamine;

grupihéélestuse siisteemi kasutamine vool-
organisatsiooni juurutamiseks seeriatoot-
mises

Liugrennide ja teiste gravitatsiooniabingude
kasutamine pooltoodete timberpaigutami-
seks;

rullikteede ja teiste transportédride ning
timberpaigutusabingude iilesseadmine;

tostuk-karude kasutamine stellaaZide ja taa-
ra vedamiseks;

isekallutavate elektri- ja autokirude kasuta-
mine;

mitmesuguste mehhaniseeritud tostukite ja
laadijate kasutamine;

konveier-, kett- ja teiste vahendite kasuta-
mine mehaaniliseks transportimiseks

Masinate tsentraliseeritud olitamise organi-
seerimine;

mehhanismide ja rakiste kasutamine laas-
tude purustamiseks ja eemaldamiseks t66-
tsoonist;

sobiva taara ja konteinerite kasutamine
timberlaadimiste vihendamiseks ja t66 hol-
bustamiseks;

stellaazide, kappide, riiulite jne. valmista-
mine koige vajaliku otstarbekaks paiguta-
miseks tookohal;

tockohtade varustamine mugavate toolidega
(taburettidega)



i) kommunikatsioonide remonditd6lised — torulukksepad jne.;

k) tooriistatoolised — tooriistade teritamine ja remont.

Todkoha teenindamise siisteemis eraldatakse kolm pohiastet.

1. Tédkohtade vahetu teenindamine personali poolt, kes perioodili-
selt tuleb tookohale oma tootmisfunktsiooni tditmiseks (haélestajad,
remondilukksepad, elektrimont6drid, midrijad-rihmadmblejad, praaki-
jad, transporditodlised, koristajad jne.). Selle personali koostéd orga-
niseerimine on t66 organiseerimise léhteiilesandeks tootmise all-liilis.

9. Téoriistade, abimaterjalide, Kkiirelt kuluvate osade vajalike
varude loomine, jooksev remont ja taastamine, mida teevad antud
tsehhi tookojad. Need tootmise organiseerimise kiisimused lahenda-
takse tsehhi mastaabis. 3

3. Kapitaalse iseloomuga iildtehaseline teenindamine, millega tege-
levad ettevotte varustus-, remondi-, ehitusorganid, laod, remont-
mehaanika, elektriremondi-, ehitusremondi-, energeetika- ja teised
tsehhid, laboratooriumid jne. See t66 kuulub tootmise organiseerimise
valdkonda kogu ettevotte ulatuses.

Et selgitada tockoha organiseerimise tase, tuleb uurida nahtusi,
mis ulatuvad viljapoole tema piire, s. t. uurida teenindava perso-
nali marsruute ja tegevust, uurida teenindamise oigeaegsust ja
kvaliteeti, uurida teenindavate todliste ettendgelikkust ja aktiivsust,
nende kvalifikatsiooni ja omavahelist seost toos, samuti nende 166
materiaal-tehnilist varustatust.

Pohitéoliste vabastamisel mittetootlikest abitéodest ja viimaste iile-
andmisel teenindavale personalile on tahtsaimaks iilesandeks teenin-
davate tooliste t66 maksimaalne tihendamine ja voimaluste jirgi eri-
nevate funktsioonide iihitamine. See voimaldab oluliselt véhendada
abitooliste arvu.

Tuleb laialdaselt kasutada teenindamise mehhaniseerimise ja auto-
matiseerimise voimalusi, samuti moningate teenindusfunktsioonide iile-
andmise voimalusi koopereerimiskorras spetsialiseeritud ettevotetele.

Tookoha teenindamise organiseerimist kujutatakse sageli graafilise
skeemi ehk nn. harmonogrammi abil. Harmonogrammid toGtatakse
vilja teenindavate tddliste brigaadi koosseisu ja nende tovajafondi
arvutuse alusel.

Funktsioonide iihitamine pohineb peamiselt t&oliste kvalifikatsiooni
tousul ja tehnilise silmaringi laienemisel. See loob vdimalused laial-
dasemaks mandoverdamiseks, brigaadi iihe t6olise asendamiseks tei-
sega, hoiab dra tooajakadusid ja seisakuid hailestaja, remondilukk-
sepa, elektrimontdori jne. ootel.

Abitooliste arvu vihendamiseks voib nende funktsioone sageli iile
anda ka korgema kvalifikatsiooniga toolistele, kui nendel tekivad
vaheajad pohitéés, mille jooksul puudub voimalus pohitdd tegemiseks.

Téokoha teenindamist iihe vahetuse piires organiseeritakse nii, et
ta oleks seotud tootmisprotsessist osavotjatega antud tookohal koigis
vahetustes. See on nn. vahetusi ldbivate brigaadide organiseerimine,
mis haarab téokohustuste jaotamist, vastastikust abi ja tootmisprot-
sessi teenindamise edasiandmist 6opdeva piirides. See organiseerimise
vorm parandab kooskdla t60s, tostab vastutust seadmete seisukorra
ja tooaja kasutamise eest.

Pohitodlise tooprotsesside ratsionaliseerimine. Ratsionaliseerimise
teed grupeeritakse jargmiselt: toolise vabastamine liigsest fiiiisilisest
pingest; liigutuste vihendamine ja tihendamine; té6koha planeering
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ja tdiendav varustamine inventari ja abivahenditega, mis aitavad
kaasa t66 kokkuhoiule.

1. Téélise vabastamine liigsest fiisilisest pingest.

Selleks tuleb téélise iga omaette toimingut vaadelda fiiiisilise koor-
muse seisukohast. Seejuures tuleb arvesse votta koormuse suurus, s. t.
pideva pinge aste, suurte pingete kordumise sagedus toopdeva jook-
sul ning koormuse iseloom, s. t. kuivord iihe- vOi erisugune on koor-
‘mus, kas tuleb siistemaatiliselt pingutada iihte lihaste gruppi voi on
eri koormused seotud eri lihaste pingega. Oluline on ka see, kuidas on
Jaotatud suurima pinge perioodid toopdeva jooksul, kuidas nad vahel-
duvad kergema to6ga, millised on voimalused vésinud lihaste puhka-
‘miseks sel ajavahemikul.

Tavalises t66 organiseerimise praktikas tehakse pinge suurus ja
ildine visimus kindlaks ligikaudsetel andmetel soltuvalt esemete kaa-
dust, raskete esemete tostmiste ja iimberpaigutuste arvust ning
tldistest t6otingimustest. Kuid siigavamad uurimused nouavad tingi-
‘mata arstide-fiisioloogide osavéottu koormuse iseloomu ja tema moju
kindlaksmairamiseks ning koige ratsionaalsema t66- ja puhkereziimi
valikuks.

Fiiiisilise koormuse kergendamise viisid on mitmesugused ja séltu-
vad konkreetsetest tootingimustest. Naiteks, et kergendada suurt koor-
must, mis on seotud raskete detailide siistemaatilise tostmise ja {imber-
‘paigutamisega, tuleb nad paigutada tootaja véo korgusel “asuvatele
transpordi- ja statsionaarsetele vahenditele. Tooesemed tuuakse t66-
kohale asendis, mis nduab minimaalset liigutuste arvu nende juurde-
toomisel ja péoramisel téokohal.

Toolise t06 kergendamiseks raskete esemete imberpaigutamisel
-asetatakse nad rataskirudele, ketasalustele, rulltransportéoridele, liug-
;pindadele, samuti kasutatakse mitmesuguseid konveiereid, tostukeid,
~ kraanasid ning teisi toste- ja_ transpordivahendeid.  Stellaazide ja
kassettide téstmiseks kasutatakse tosteplatvormiga kirusid, elektri-
‘telfereid ja analoogilisi vahendeid.

Aeg esemete transportimiseks moodustab ettevotetes sageli 25. ..
30% kogu tobajast. Seepirast tuleb iga tookoha transpordivahendite
-organiseerimise ja mehhaniseerimise probleeme lahendada tsehhi- ja
-ettevotte mastaabis.

Fiisilisele pingele avaldab suurt moju télise asend t66 ajal.
-Peab kinni pidama pohimottest, et to6d, mis ei vaja tingimata piisti-
:seismist, tuleb teha istudes. Olenevalt konkreetsetest to6tingimustest
tuleb valida kdige sobivam iste, jalgealune ja seljatugi.

Téoliigutuste analiiiisil tuleb poorata erilist tihelepanu &la, kisi-
‘varre, randme ja sormede liigse fiiiisilise pinge vihendamisele ja kor-
valdamisele. Kui tdéline peab pikema aja jooksul hoidma kies min-
«git eset, siis tuleb valmistada abingu: hoidja, konduktor, kruustan-
gid jne.

Samuti tuleb pocrata tahelepanu pingutustele, mida tuleb t5&lisel
“teha masina mehhanismide juhtimisel. Sageli hea miirde puudumine,
«maardematerjalide ebadige valik, seadmete halb hooldamine, poltide ja
kiilude  mitterahuldav reguleerimine suurendavad oluliselt pinget
“masina juhtimisel.

Téotaja vabastamiseks nirvisiisteemi liigsest pingest ja fiiiisilise
-vdsimuse osaliseks vihendamiseks tuleb vélja tootada voime tiita
teatud toimingud ilma spetsiaalselt neile suunatud tahelepanuta, s. t.
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vilja tootada tooliigutusie teatud automatism. Seejuures vabaneb tead-
vus’ antud toimingu téitmise otsese kontrolli vajadusest. Toimingu
automatism kujuneb paljude, sageli korduvate harjutuste tulemusena
muutmatutes téotingimustes. Niipea kui muutuvad tavalised tingimu-
sed, kaob automaatse tegevuse voimalus.

Automaatsete toimingute eelis seisneb ka tootaja teadvuse vabane-
mises teiseks kasulikuks vaimseks tocks. Kuid ei tule jdreldada, et
t66, mis koosneb tdielikult automaatsetest toimingutest, séilitab
nimetatud eelised samal mairal.  Todtegevuse piiramine iiksnes
mehaaniliste liigutustega ja intellektuaalse pinge korvaldamine t60-
protsessist jdtab inimese ilma huvist t66 vastu ja suurendab sellega
tema vadsimust. ?

2. Liigutuste vihendamine ja tihendamine. :

T66 ratsionaalse organiseerimise iilesanded selles valdkonnas seis-
nevad jargnevas: koige Okonoomsemate ja tootlikumate tooliigutuste
ja -votete alusel organiseerida ja sisustada tookoht ning opetada t66-
tajat kasutama parimaid to6votteid.

Uurimisel vaadeldakse kahte liigutuste gruppi:

a) toolise liikumine jaoskonnas mitme masina teenindamisel (iile-
kaigud); .

b) toolise liigutused tdotamisel ithel masinal.

Esimesel juhul tuleb midrata koige ratsionaalsem marsruuf koos
jaoskonna vastava planeeringuga ja tookohtade varustamisega vas-
tavate abindudega, mis kergendavad ja kiirendavad tood. Teisel juhul
valitakse koige mugavam todliigutuste tsoon, miiratakse kindlaks
dige toopositsioon, tootatakse vilja parimad to6votted, luuakse nouta-
vad tingimused téokohal, kaasa arvatud selle varustamine vajalike
lisarakistega.

Marsruudi ratsionaliseerimisel selgitatakse vGimalused:

a) liikumise vahemaa vihendamiseks teenindatavate seadmete
iimberpaigutamise ja parema planeeringu abil;

b) masinate teenindamise jérjestuse ratsionaliseerimiseks;

¢) tiihikdikude kasutamiseks kasulikuks tooks;

d) mitme, varem eraldi sooritatud funktsiooni iiheaegseks tiit-
miseks.

Liikumise organiseerimine on oluline mitme pingi teenindajatel,
abitéolistel, kes tdidavad oma funktsioone mitmel masinal, ja suuri
agregaate teenindavatel téolistel.

Mitme pingi teenindamisel esineb kdige sagedamini variant, mille
juures kisitsiaja kulutuste kestus ja jaotus on iga operatsiooni struk-
tuuris erinev. Sel juhul on t66 organiseerimise iilesandeks valida
selline ringkdigu marsruut, mille juures:

a) ei tuleks liigne kord liheneda tddpingile ja ringkidigu tsiikli
jooksul teha kogu kisitsitéo éra iihe pingi juures korraga;

b) sunnitud tegevusetuse perioodid oleksid tsiikli jooksul liihi-
mad;

¢) toopingi seisakud téolise ootel oleksid vahimad.

Teise grupi moodustavad liigutused tootamisel iithel masinal (voi
{oolaual). Sel juhul tuleb valida mugav, maksimaalselt piiratud
liigutuste tsoon, médarata kindlaks mugav positsioon ja tootamise
pohiasend, kergendada liigutusi t6dkoha tdiendava varustamise teel
vajalike seadmete, inventari ja moobliga. Seejuures uuritakse Kkite,
keha, pea ja jalgade liigutusi; voetakse arvesse moned iildised antro-
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pomeetrilised ja fiisioloogilised andmed, mis kuuluvad inimkeha -
gutuste juurde, muuseas:

a) kite ulatuse piirid koverdatud ja sirutatud asendis tootamisel
seistes ja istudes;

b) kbdige mugavamad liikumistsoonid seistes ja istudes;

c) koige vésitavam kite, keha, pea ja jalgade asend teatud posit-
sioonide kestval siilitamisel voi sagedasel kordumisel.

Kate liigutused jagatakse viide gruppi:

a) sormede liigutused;

b) sormede ja randme liigutused;

c) sormede, randme ja kiiiinarnuki liigutused;

d) sormede, randme, kiiiinarnuki ja ola liigutused;

e) sormede, randme, kiiiinarnuki, 6la ja keha liigutused.

Kéte ulatuse piir jaguneb normaalseks toétsooniks ja maksimaal-
seks t6otsooniks. Isteasendis loetakse normaalseks tédtsooniks téolaual
poolkaarega piiratud ala kaugusega lauaservast kuni 9228 mm ja
1000 mm laiusel, kuhu ulatub kiilinarnukist koverdatud kdega ja kuhu
tuleb paigutada enam kasutatavad téoesemed ja tooriistad. Maksi-
maalse tootsooni piir on 508 mm kaugusel lauaservast, ta laius on
1520 mm.

Iga konkreetse 166 liigutuste ratsionaliseerimine peab ndgema
efte:

a) inimese keha selliste lihtepositsioonide valikut, mis on koige
vihem visitavad;

b) tingimuste loomist vajalike liigutuste sooritamiseks normaalse
t66tsooni piirides;

c) keerukamate ja visitavate neljanda ja viienda grupi liigutuste
asendamist lihtsamate esimese, teise ja kolmanda grupi liigutustega.

Peale selle néeb liigutuste ratsionaliseerimine ette liigutuste tihen-
damist ajas molema kie ja sormede iiheaegse tegevusega, samuti
jalgade kasutamist mehhanismide liilitamiseks pedaalile vajutami-
sega. Seejuures tehakse kindlaks:

a) iiheaegsete toimingute voimalikkus;

b) nende toimingute koordineerimise kord;

¢) eeltingimused, ‘mis on vajalikud nende sooritamiseks: tookoha
varustatus, vajalike téokogemuste siivendamine tootajal.

Et saada ettekujutust molema kie to koordinatsioonist, kasuta-
takse nende liigutuste kirjeldust koos iga toimingu sooritamise kes-
tusega.

Korvuti kite liigutuste iihitamisega ajas kasutatakse veel jirg-
misi liigutuste tihendamise ja vihendamise viise:

a) mitme korduva eraldi sooritatava liigutuse ithendamine iiheks
liigutuseks suurema arvu esemete haaramisega;

b) kite tithikdikude kasutamine kasuliku too tegemiseks;

c) liigutuste sooritamine iiheaegselt masina tooga;

d) oigemate, mugavamate ja kiiremate toovotete kasutamine eseme
votmisel, iimberpaigutamisel ja tiidesaatval loppliigutusel.

Uheks liigutuste tihendamise meetodiks on liigutuste ja t66 tempo
kiirendamine, mis ei ole seotud fiiiisilise koormuse tunduva kasvu ja
ndrvisiisteemi lisapingega, s. t. tédtamise sujuvuse tostmine, mida
iseloomustab tootoimingute osavus, kus organismi koormus ei suurene,
sageli aga isegi langeb.
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3. Tookoha dige planeering ja tdiendav varustatus.

Praktikas on vilja kujunenud jdrgmised tookoha planeeringu ja
varustatuse iildreeglid: ;

a) tookohal ei tohi olla midagi iileliigset; igal esemel peab olema
kindel koht ja alaline iimberpaigutustsoon tooprotsessis;

b) koik, mis voetakse parema kdega, paigutatakse paremale, ja
vastupidi; koik, mida kasutatakse sagedamini, asetatakse ldhemale,
harvemini kasutatavad esemed aga kaugemale; vajalikud esemed ja
juhtimisorganid *peavad asuma normaalses t6otsoonis ja sellisel tase-
mel, mille juures ei ole tarvidust teha lisaliigutusi ja -p6ordeid;

¢) esemed, mida kasutatakse tddprotsessis, tuleb asetada selliselt,
et nendest saaks kiire iilevaate ja nende votmisel oleks kindlustatud
koige okonoomsemad liigutused;

d) tooriistade ja masina juhtimisorganite kiepidemed peavad olema
tootamiseks mugavad, andma voimaluse rakendada tegevusse tuge-
vamad lihased, noudma t6ovotte sooritamisel vihem pingutusi;

e) esemete kiireks ja tdpseks paigutamiseks kohale tuleb kasutada
paigutusabinousid;

f) kehtestatud korra siilitamiseks ja tdoks vajalike esemete kohal-
oleku kiireks kontrollimiseks tuleb esemete alalise paigutuse kohad
miidrata kindlaks %ablooni jargi; tookohal kehtestatud kord peab
saama toode siisteemi orgaaniliseks osaks ning mitte ndudma tdienda-
vaid tookulutusi selle sdilitamiseks.

Tooriistade, materjali, pooltoodete ja rakiste paigutamiseks kasu-
tatakse planSette, riiuleid, kaste ja aluseid, mis paigutatakse
toolauale voi selle alla, samuti stellaaZe ja kapikesi masina juures.
Monikord tehakse spetsiaalsed kronsteinid ja konksud lisaabinoude
kinnitamiseks. Tdpsete mdoteriistade hoidmiseks, samuti vastutavate
detailide ja tooriistade kaitsmiseks mustuse ja vigastuste eest kae-
takse nende hoidmise koht pehme materjaliga — riide, puidu, lino-
leumiga jne., tehakse puust vaheseinad, paigutatakse spetsiaalsetele
alustele ja kaetakse kattega.

Tookoha planeeringul tuleb arvesse votta, et t66 holbustamiseks
voib moned esemed hoida tooroivaste taskutes, tooriistade olakotti-
des, moned tooriistad voib riputada iiles. Seda viisi kasutatakse eriti
laialdaselt koostamise vooluliinidel.

Tuleb eristada téoriistade kolme pdhilist asetust tookohal:

1) «tods» — need tooriistad, mida kasutatakse antud tooiilesande
tiitmisel téovahetuse voi selle osa viltel;
2) «vahetusreservis» voi «avariireservis» — tooriistad, mille vaja-

dus tookohal on tingitud tédsolevate téoriistade oodatavast kulumisest
voi voimalikust murdumisest;

3) «siilitamisel» — need t6oriistad, mida kasutatakse perioodili-
selt iihe tooiilesande asendamisel teisega, kui vahepeal ei ole tarvis
taoriista lattu tagastada.

Téoriistade kahe viimase positsiooni korraldamisel t6okohal tuleb
arvesse votta kaht asjaolu:

1) téokohal peab olema vajalikul hulgal avarii- ja vahetustooriistu;
see kogus voib viikeseeria- ja individuaaltootmises olla viga suur,
dleminekul suurseeria- ja .masstootmisele peab selle kogus vahenema
seoses tookoha spetsialiseerumisega,

2) téokoht tuleb tédriistadega varustada digeaegselt, vastasel juhul
tekib masinatédlisel ja hdilestajal vajadus varustada ennast koige
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vajalikuga kulumise ja murdumise puhuks ning uueks tooks. Selle
tulemusena kontsentreeritakse téokohtadele palju mitmesuguseid t66-
riistu, mida vajaduse tekkimiseni ei kasutata. Siit jareldub, et mida
halvemini varustatakse to6koht tooriistadega, seda suurem on vaja-
dus nende jérele kastides, kappides ja teistes tooriistahoidlates. Sageli
on monede organisaatorite viga selles, et nad ei vabasta tookohta
ileliigsetest tooriistadest ja rakistest, vaid paigutavad sinna rohkesti
kappe, stellaaZe, riiuleid jne. See aga pohjustab ruumikitsikuse, rikub
korda tockohal, pohjustab liigsete varude loomise.

Seetdttu tuleb kinni pidada iildreeglist: enne kui asuda tooriistade
paigutamise juurde t6dkohal, tuleb likvideerida tootmise iseloomuga
mittedigustatud tooriistade varud. Seda voib saavutada tookohtade
aktiivse ennetava teenindamisega jargmiselt:

a) Gigeaegselt, kvaliteetselt ja komplektselt valida ja kontrollida
tooriistad eelseisvaks t6oks; :

b) Gigeaegselt toimetada toériistad téokohale;

¢) pohjalikult kontrollida téoriistade seisukorda, nende Gigeaegset
taastamist ja teritamist. :

Téoriistade hoidmiseks tehakse kastides ja tooriistakappides pesad
vastavalt esemete mootmeile. PlanSettidel ja riiulitel tehakse vilja-
Ioiked tooriista kontuuri jirgi voi kantakse sinna vérviga selle
siluett. Sageli tehakse vastavad pealkirjad. Todriistade jaoks, mida
voib iiles riputada, tehakse konksud.

Toddeldavad detailid paigutatakse téokohal pohiliselt samade ees-
kirjade jargi, mille jargi tooriistadki. Kuid siin on olemas spetsiifili-
sed isearasused, mis on seotud sellega, et detailid liiguvad tootmis-
protsessis iihelt téckohalt teise juurde. Detailid voivad olla kas
«t66s» vOi «reservis» (varu téokohal) voi «tookohtadevahelises
iimberpaigutusess, kus detailid on juba lahkunud eelmiselt téékohalt,
kuid ei ole veel joudnud jargmisele tockohale, Koige korgemaks too-
koha organiseerimise astmeks on see, mille puhul detailid on t66s voi
liiguvad jargmise téostaadiumi juurde, kuid ei ole reservis.

Toékoha organiseerimise juures uuritakse koigepealt detailide oiget
paigutust téokohal ja téétaja liigutuste viihendamise ja kergendamise
voimalusi detailide  iileandmisel tédkohalt tookohale. Need kiisimu-
sed on seotud tootmis-, arvestus- ja modtmistaara ning stellaazide
konstruktsiooniga detailide paigutamiseks ja tileandmiseks. Koige radi-
kaalsemaks lahenduseks on transpordi Konveieriseerimine ja kontei-
nerite (detailide iileliigset {imberlaadimist kérvaldavate normalisee-
ritud kassettide) juurutamine.

Detailide toimetamisel téokohale kasutatakse sageli gravitatsiooni-
meetodit, mille juures detail veereb oma raskusjou toimel kaldrenni
mooda voimalikult lihedale sellele kohale, kust jargmisel tootajal
. on teda mugav votta.

Kui detaile t6odeldakse partiidena ja toimetatakse t66kohale min-
gis taaras, siis selle taara konstruktsiooni, asukoha ja iimberpaigu-
tamise viisi valikul tuleb piiiida korvaldada liigsed liigutused detai-
lide {imberpaigutamisel, samuti liigne fiiiisiline pinge taara iimber-
paigutamisel — juurde- ja draveol. See saavutatakse detailide ots-
tarbeka paigutuse teel vastavalt kohaldatud taarasse ja stellaaZidesse.
Sageli paigutatakse stellaazid ratastele ja muudetakse ringlevaks taa-
raks. Viikeste detailide taara konstrueerimisel nihakse sageli ette kast-
konteinerite ladumist virna, mis kujutab endast kokkumonteeritavat
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kappi. Suure hulga detailide hoidmisel vGimaldab see oluliselt kokku
hoida tootmispinda.

Toéokoha organisatsioonilis-tehnilise varustatuse oluliseks osaks on
tookoha varustamine niisuguste seadistega, nagu kiilgemonteeritavad
detailide mahaviskajad, népitsad, $abloonid, liikumise suunajad, nor-
maliseeritud alused ja toed, pidurid poorlemise kiireks peatamiseks,
pneumo- ja hiidropuhasti laastude kiireks eemaldamiseks.

Teenindavate todliste marsruutide ja tooprotsesside ratsionalisee-
rimine. Suurimat efekti abitédliste osatdhtsuse vdhendamisel annavad
tehasesisese transpordi ja laooperatsioonide mehhaniseerimine, detai-
lide automaatse ~kontrolli juurutamine, héailestuse tehniline téiusta-
mine, jddtmete eemaldamise ja ruumide koristamise mehhaniseerimine.
Korvuti sellega tuleb ellu rakendada kapitaalmahutusi mitte noud-
vad aainéud teenindavate tooliste t66 tihendamiseks ja ratsionalisee-
rimiseks.

Teenindamise parandamiseks viiakse labi jargmised abinoud:

a) tdpsustatakse ja kooskdlastatakse teenindava personali funkt-
sioonid ja tookord;

b) madratakse kindlaks iga teenindava toolise padevakord, koosta-
‘takse sihtmarsruudid ja iga marsruudi korduvuse plaan;

¢) projekteeritakse teenindava personali koige ratsionaalsem varus-
‘tatus vajalike tooriistade ja rakistega; viiakse ldbi abinoud teenindava
personali «tagala» korrastamiseks ja tugevdamiseks;

d) iga teenindav téoline saab kirjaliku ja suulise instruktaaZi ja
cesrindlike toomeetodite véljadppe.

Liikumise marsruutide viljaté6tamine ei seisne iiksnes liihima
tee valimises masinate antud paigutuse juures, vaid ka organiseeritud
siht-ringkaikude kindlaksmdéramises vastavalt selle t66 sisule, mida
peavad plaanipiraselt tditma teenindamisest osavGtjad. Naiteks voib
masinate olitajal olla kolm vastava tsiiklilisusega sihtringkdiku kind-
laksméddratud marsruuti médda:

a) igapdevane ringkdik masinate olitooside tditmiseks ja kontrolli-
miseks, konsistentsdlitustooside reguleerimiseks ja pingitdoliste oli-
kannude tditmiseks;

b) iganiidalane ringkaik oli lisamiseks kdigukastidesse ja Glitooside
tiditmiseks konsistentsméirdega;

¢) graafiku jirgi oli vahetamine kdigukastides ja tsentraliseeritud
pumbaseadmetes, olijuhtmete puhastamine ja libipuhumine.

Abitdoliste t66 orgamseerimise oluliseks iilesandeks on nende t66-
votete ratsionaliseerimine. Iga abitddlise t6s on oma isedrasused,
olenevalt tema funktsioonide iseloomust. Naiiteks sellest, kuidas on
organiseeritud haélestaja 106, oleneb tdopinkide héilestusseisakute
iseloom, hédlestuste piisivus ja todtlemise tipsuse kindlustamine. Sol-
tuvalt sellest, kuidas on organiseeritud ettevalmistus haalestami-
seks, samuti hiilestaja osavusest, seadmete kinnitusest ja teiste ele-
mentide olukorrast voib hiilestusprotsess pikeneda voi, vastupidi,
liiheneda kolm ja isegi enam korda. Hiilestajatel peavad olema
kiepirast tehnilised ja tehnoloogilised dokumendid, tooriistade komp-
lekt ja vahetatavate detailide minimaalne varu.

Sageli ilmnevad toGkohale toimetatud toGabindudes korvalekaldu-
smised tehnoloogias ettenihtud normatiividest. See pdhjustab lisatood
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tédabinoude vahetamiseks, valimiseks, otsimiseks, monikord tuleb aga
valmisdetaile tiiendavalt viilida ja kohale sobitada.

Tuleb pohjalikult 1ibi moelda tédkorraldus tooriistade jaotuslaos
voi todkojas. Kui hidilestajal tuleb iimber hailestada kindlad t606-
pingid, siis tooriistade jaotuslaos peab olema Oigeaegselt organisee-
ritud kdige vajaliku komplektne ettevalmistus (tehnoloogilised tooab:-
noud, téoriistad,. kinnitusdetailide varu jne.). Peab olema kindlaks
madratud, kes, millal ja mis osas tegeleb ettevalmistusega.

Analoogiliselt tuleb organiseerida valvelukkseppade, -montdéride
ja teiste teenindustooliste tooprotsesse. Tuleb 1ibi moelda ka kutse-
alade iihitamise vo6imalused.

Toétingimuste parandamine. Tétamiseks soodsad tingimused koos-
nevad jirgmistest komponentidest:

a) noutav temperatuur, Ghuniiskus ja ohu puhtus;

b) tédtsooni kiillaldane ja Gige valgustamine;

¢) miira vihendamine miinimumini;

d) esemete ja ruumi otstarbekas varvus;

e) iildine puhtus ja kord tédkohal ja tootmisruumis:

f) mugavad ja korralikud to6roivad.

Temperatuur ja Shuvahetus tookohal avaldavad olulist moju too-
viljakusele. Uurimused on niidanud, et temperatuuri kindlustamine
allpool esitatud tasemel vastab nn. «komforditsooniles. Nende tingi-
muste kindlustamine avaldab soodsat moju téélise tervisele ja voi-
maldab tosta tooviljakust vihemalt 10%. Tsehhides, kus ei ole soo-
juskiirgusallikaid, ei tohi temperatuur kerge t66 juures iiletada 16...
20°C, raske t60 juures 12...15°C; tsehhides, kus on soojuskiirgus-
allikad iile 1,5 cal 1 cm?le minutis, peab temperatuur kerge 166
juures olema 10...12°C, raske t66 juures 8...10°C.

Vastavalt sanitaarnormidele ei tohi metallitolmu kontsentratsioon
tookohal olla iile 10 mg/m?, abrasiivtolmu kontsentratsioon aga mitte
iile 2 mg/mé,

Ohupuhastuse ja normaalse temperatuuri siilitamiseks kasutatakse
to6stusventilatsiooni, mis jaguneb loomulikuks (aeratsioon) ja meh-
haaniliseks ventilatsiooniks.

Loomulikuks ventilatsiooniks loetakse organiseeritud (reguleeritav)
ja mitteorganiseeritud Shuvahetust (akende, framuugide, katuselater-
nate jne. kaudu).

Uhe tootaja kohta peab olema kindlustatud organiseeritud o6hu-
vahetus vahemalt 30 m?® tunnis, kui ruumi kubatuur on alla 20 m?, ja
20 m® tunnis, kui kubatuur on 20...40 md,

Téokoha valgustus. Tédkoht peab olema histi valgustatud nii pie-
val kui ka Ghtuses ja dises vahetuses. Téokoha valgustatuse puudused
mojuvad toélise tooviljakusele, sest touseb silmade pinge ja seetottu
vésib tooline kiiremini. Efektiivseks t6okoha valgustamiseks tuleb:

a) maédarata kindlaks noutav valgustus antud valgustusviisi juures
(kohalik, {ildine, kombineeritud);

b) valida valgustusallika tiiiip ja selle paigutus;

c) valida valgustusarmatuuri konstruktsioon ning oigesti eks-
pluateerida valgustusseadmeid.

Valgustusallikad tuleb regulaarselt (vihemalt 2 korda aastas) poh-
jalikult puhastada, sest mustunud klaas ei lase libi 80% valgusest.
Valgustusallika joud peab olema pidev, vilkumiseta voi vastupeegel-
duseta.
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Ruumi minimaalse loomuliku valgustuse norm viljendatakse loo-
muliku valgustatuse teguri kaudu protsentides:

Ay
==L 100%,
a y i 0%

kus A; on tookoha valgustatus valgustusallikast luksides;
A, — samaaegne viline valgustatus hajutatud valguse tingimus-
tes luksides.

Niiteks peavad masinaehitusettevotete mehaanikatsehhides loomu-
liku valgustuse minimaalsed tegurid olema 5...7%. Kunstliku valgus-
tuse kasutamine nouab vastavaid arvutusi, lihtudes sellest, et vaja-
likku valgustatust voib kehtestada jdrgmistes piirides:

Minimaalne val-

Valgustatud tsoon gustatus luksides

Téokoht (juhtimistsoon) 30
Puur-, frees- ja hoovelpinkide t66tsoon
kui tolerants on vahemalt 0,1 mm 75
kui tolerants on alla 0,1 mm 150
Lihv-, kopeer-, terituspinkide t66tsoon,
kontrollimise ja vastuvotmise jaoskond 200

Kohalikul valgustamisel kasutatakse iildreeglina nimi- (ohutu)
pingega lampe 12...36 V

Téokohtade normaalse valgustamise eeskirjad ndevad ette jargmist:

a) individuaalse (kohaliku) valgustuse paigaldamist tookohal
armatuuri asetuse reguleerimise voimalusega;

b) koige soodsamate valguse peegelduse tingimuste loomist, sest
reflektor tugevdab valgustatust 20...30% vorra.

Miira ja vibratsioon. Tugev miira tootmisruumides mojub tédlise
kuulmisorganitele, pohjustades sellega vasimust ja t96voime langust.
Tootmisseadmed tekitavad 1,5 m kaugusel miira, mida iseloomusta-
vad jargmised arvud:

Uuritav keskkond Hefl(i)otnui%::us
Metallitootlemise pingid 65...85
Kiilmstantsimise pressid 80592
Neetimine, t66 surudhuvasaraga 92...98
Automaatide jaoskond 70

Uurimused on niidanud, et heli tugevusega iile 130 fooni tekitab
korvades valulisi aistinguid. Tootmistingimustes loetakse normaalseks
helitugevuseks kuni 70 fooni.  Seetdttu tuleb ratsionaalse tookoha
projekteerimisel ette niha vahendeid tédlise kaitsmiseks tugeva miira
eest (katted heli isoleerimiseks, kummist vaheribad jne.).
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Vilismaa ettevGtete kogemused niitavad, et ratsionaalselt valitud
muusikasaateid voib kasutada toovéime tdstmiseks. Kuid tuleb silmas
pidada, et inimeste reaktsioon muusikale on erinev. Pidev muusika-
saade kogu vahetuse jooksul vGib kasu asemel tuua kahju. Jargnevalt
on esitatud muusikasaadete ratsionaalne graafik (vt. tabel 39).

Tabel 39

Tootmismuusika saadete niidisgraafik tooprotsessides olulise vaimse
pingega kaheksatunnise tédpideva tingimustes

Saate aeg ja kestus
(saadete iildine vil-
tus 2 tundi
10 minutit)

Saate eesmirk

Palade iseloomustus

15 minuti jooksul en-
ne t66 (vahetuse)
algust

T66 algusest 20 mi-
nuti jooksul

2 tundi pérast t66
algust 10...15 minuti
jooksul

'3 tundi parast t66
algust 15 minuti jook-
sul

Lounavaheaja algu-
ses 20 minuti jooksul

Kohe parast louna-
vaheaja loppemist
15 minuti jooksul

1...1,5 tundi enne
toopdeva 1oppu
15 minuti jooksul

20 minutit enne t66-
pdeva l6ppu
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Stimuleeriv moju t66-
tajatele

Sisset6otamise perioo-
di lithendamine

Stimuleeriv. moju t66-
tajatele

Toost ja korgendatud
tihelepanust tingitud
organismi nérvikes-
kuste visimuse véhen-
damine

Stimuleeriv. moju t66-
tajatele

Sissetootamise perioo-
di kiirendamine

Visimuse iiletamine

T66voime languse éra-
hoidmine

Bravuurne muusika:
estraadi-, marsi-, tant-
sumuusika; tootmis-
voimlemisel — spet-
siaalse programmi
jargi

T66 iseloomust 1dhtu-
des spetsiaalselt vali-
tud muusika

Tootajate soovide
jargi. Voimlemisel
eriprogrammi jirgi

Rahulik, meloodiline
muusika

Aktiivne erk muusika,
mis on saateks fiile-
minekul t66st puhku-
sele

Riitmiline, rahulik
muusika

Too iseloomust ldhtu-
des spetsiaalselt vali-
tud rahustav meloo-
diline muusika

Toniseeriv meloodiline
muusika




Seadmete ja ruumide vdrvitoon. Esemete virv avaldab olulist
moju inimese toovoimele. Niiteks aitab ohtlike kohtade ere virv
(punane, oranz) hésti eraldada need kohad ja kiirelt reageerida héda-
ohule; tsehhi transpordivahendite (elektri-, autokérude) iilevdrvimine
ereda virviga aitab samuti neid kiiremini margata. Eri virvid aval-
davad erinevat moju inimese fiisioloogiale ja psithholoogiale. On sel-
gunud, et roheline virv soodustab vereringlust, alandab survet silma
sees ja isegi teravdab kuulmist. On vorreldud kate t66d esemete rohe-
lise ja punase vérvi juures. Selgus, et kdsi sooritab tocliigutusi rohe-
lise vérvi juures paremini kui punase vérvi juures.

Erinevatel virvitoonidel on eri psiihholoogiline moju.

Virv ; Psiihholoogiline efekt
Punane Tugevasti ergutav, vdga soe
Oranz Ergutav, soe
Kollane Kergelt ergutav, kergelt soe
Rohekaskollane Kergelt rahustav, neutraalne
Roheline Rahustav, jahe
Siniroheline Viga rahustav, vdga jahe
Sinine Mitteergutav, jahe
Lilla Mitteergutav, kiilm
Purpurne Kergelt ergutav, neutraalne

Virving mojub ka téokoha valgustatusele, kuna virvid peegel-
davad valgust erinevalt. Valge vidrv peegeldab 75% valgust, hele-
hg‘l?ll 55%, helekreem 70%, helekollane 45%, hall 35%, tumepruun
15%.

Niépunditeid tootmisruumide ja seadmete ratsionaalseks virvi-
miseks on avaldatud NSVL Ministrite Noukogu Riikliku Ehituskomi-
tee vastavas juhendis.!

Instruktaaz ja selle lidbiviimine. Eesrindlike téomeetodite efektiiv-
sus ei avaldu mitte siis, kui neid kasutavad tiksikud tootajad, vaid
siis, kui kindla organisatsioonilis-tehnilise abi tulemusena opivad neid
kasutama koik antud kutseala to6lised. Uheks organisatsioonilis-tehni-
lise abi vormiks on instruktaaZ, mis peab toimuma péevast péeva.
Praktikas tehakse vahet eelneva ja jooksva, kirjaliku ja suulise inst-
ruktaazi vahel. Nende sisu on esitatud skeemil 8.

Koige efektiivsemaks instruktaazivormiks on spetsiaalsete t6oorga-
niseerimise kaartide viljatéotamine ja kitteandmine toolistele. Nendes
kaartides kajastuvad viimased saavutused antud t66 eesrindlike mee-
todite valdkonnas ja nihakse ette tooprotsessi ratsionaalne labivii-
mine, téokoha Oige planeering ja tema noutav varustatus, t66koha
teenindamise kord, t66 peamised tehnilis-6konoomilised néitajad.

! Tocynapcrsennbiit xomuter Cosetra Munucrpos CCCP no aenam cTpouTeNb-
ctBa, locyaapersenubiit komurer Cosera Munuctpos CCCP no astomaTH3auHn
W MAalIHHOCTPOeHMI0 — <«YKa3aHke 10 DAUHOHAJBHON LBETOBON OTHeJIKe MOBepX-
HOCTel NPOH3BOACTBEHHBIX TOMEIIEHHA H TeXHOJOTHYeCKOro 0GOpYyMOBaHHA MNpO-
MBIILJIEHHBIX  npeanpusiThii», TocyrapcTBeHHOE HM34aTeJNbCT30 JHTEpPaTypshl MO
CTPOMTEJBLCTBY, APXHTEKTYpe M CTPOHTE/JbHbIM MaTepHanam, Mocksa, 1962.
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Skeem 8

Instruktaazi skeem

Instruktaaz
Eelnev Kirjalik
. Tutvumine 166 ratsionaalsete mee- ToOprotsessi sooritamise ratsionaal-
toditega enne t66 alustamist suse siistemaatiline kontroll ja inst-

ruktaaZ t66 tditmise kidigus
2. T66 organisatsiooni tundmadppi-
mine téékohal

3. Tutvumine ohutustehnika eeskirja-

dega
Suuline Jooksev
Tootmis-tehnilise dokumentatsiooni Koik suulise informatsiooni liigid
Digeaegne kitteandmine téoprotsessi kohta

Nimetatud kaarte koostavad tehnoloogid normeerija, meistri ja
tootmisnovaatorite aktiivsel osavotul. Selliste kaartide olemasolu t66-
kohal aitab kaasa edukale ja Gigeaegsele jooksva instruktaaZi ldbivii-
misele.

Instruktsioonkaartide koostamise metoodika seisneb jérgmises.

1. Projekteeritud to6protsessi analiiiisi alusel mddratakse kindlaks
téokoha spetsialiseerumise tiilip, kasutatavate seadmete, to6abindude
ja rakiste iseloomustus ning nende paigutus ruumis.

2. Eesrindlike tédmeetodite ja tootmisnovaatorite saavutuste tund-
madppimise alusel projekteeritakse tehnoloogilise protsessi ratsionaalne
labiviimine.

3. Soltuvalt tootmistiiiibist méédratakse kindlaks toéokoha teenin-
damise ja seadmete hooldamise kord.

4. Projekteeritud ootoimingute ja toovahendite alusel mddra-
takse kindlaks ohutustehnika- ja tookaitse-eeskirjade tditmise kord.

5. Viiakse ldbi antud t66 tehnilis-majanduslikud arvutused.

Loetletud elemente voib tdiendada olenevalt tootmise spetsiifilis-
test isedrasustest.

228



10.7. TOO TEADUSLIKU ORGANISEERIMISE (TTO)
PLANEERIMINE

Antud osas toodud teadusliku organiseerimise plaani koostamise
metoodika pohialused on vilja tootanud Sverdlovski Masinaehituse
Teaduslik-Tehniline Projekteerimise ja Tehnoloogia Instituut endise
Kesk-Uraali Rahvamajanduse Noukogu ettevotete eesrindlike koge-
muste iildistamise alusel.! Nimetatud ettevotetele kuulub TTO plaa-
nide koostamise ja juurutamise initsiatiiv.

TTO iilesanneteks on:

1) igati védhendada tookulu toodanguiihiku valmistamiseks ning
selle alusel tosta téoviljakust teaduse ja tehnika saavutuste tdieli-
kuma kasutamise, mitte aga tootajate iilepingutamise arvel,

2) selliste tédjaotuse ja to6 koopereerimise vormide kehtestamine,
mis kindlustavad téotaja igakiilgse arenemise voimalused;

3) tootingimuste pohjalik parandamine;

4) moraalsete ja materiaalsete stiimulite {ihendamise vormide
kehtestamine tootulemuste parandamise, seltsimeheliku vastastikuse
abi ja kommunistliku téosse suhtumise arendamise eesmargil.

TTO iirituste 1dbiviimise pohietapid: .

1) tédkohtade arvu kindlaksmidaramine, kus esmajérjekorras tuleb
tdiustada t60 organiseerimist;

2) analiiiisisuundade kindlaksmédramine;

3) t66 organiseerimise olukorra analiiiis tookohtadel ja analiiisi-
andmete ldbité6tamine;

4) TTO plaanide viljat66tamine;

5) TTO plaanide juurutamine.

Tookohtadel t66 organiseerimise olukorra analiiisi pohisuundadeks
on:

1) téokoha planeering ja varustatus;

2) tehnoloogilised protsessid;

3) tookoha teenindamine;

4) tooprotsesside organiseerimine;

5) tootingimuste kindlustamine;

6) t66 normeerimine ja palgakorraldus;

7) tootajate loominguline initsiatiiv.

Téékoha planeering ja varustatus. Tehakse kindlaks: it

1) kuidas on paigutatud seadmed, tooriistad ja tooesemed t66-
kohal ning milline on todliste (brigaadi liikmete) asetus;

2) seadmete t66 vahetuste tegur; Eoe ;

3) seadmete todaja reziimifondi kasutamine (toopdeva pildistamise
abil);

4) seadmete tehnoloogiliste véimaluste kasutamine;

5) seadmete t66 masinaaja niitaja

d 3 Tmn
oH ETu,n /

! CBepAIOBCKHIt HAYYHO-HCCAeNOBATENbCKMM NPOEKTHO-TeXHONOrHUeCKU it HHCTH-
TYT MAUMHOCTpOeHust. «MeTofuka paspaGoTKH M BHeJDeHHs IJIaHOB Hay4YHOR
opranusauun Ttpyaa (HOT) nxs paGoYMX MeCT, YYaCTKOB H LEXOB», «DKOHO-
muka», Mocksa, 1966. .
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kus Tm on detaili tétlemise masinaaeg;

Tin — detaili téotlemise kalkulatsiooniline tiikkiajanorm:

n — antud  tookohal toodeldavate detailide nimetuste arv

perioodi (kuu, kvartali) jooksul;

6) tookoha varustatus, mis saadakse todabinoude abil téodelda-
vate detailide nimetuste arvu jagamise teel koigi detailide nimetuste
arvuga,

7) progressiivsete tooriistade kasutamine;

8) signalisatsiooni ja informatsiooni vahendid.

Tehnoloogilised protsessid. Analiiiisitakse:

1) tehnoloogiliste protsesside progressiivsust;
2) kasutatavaid to6tlemisvarusid;

3) kasutatavaid tootlemisreziime.

Téokoha teenindamine. Uuritakse:

1) tootmise ettevalmistust (téoiilesannete, tiikitoslehtede, jooniste
ja teiste dokumentide véljaandmise ja seadmete hiilestamise oige-
aegsust);

2) seadmete tookorras hoidmist;

3) materiaal-tehnilise varustamise olukorda;

4) toodangu kvaliteedi kontrollimise olukorda;

5) transpordiga teenindamist;

6) korda ja puhtust t6okohal.

Téoprotsesside organiseerimine. Vaatluse all om:

1) toode ithendamise voi jaotamise otstarbekus;

2) toopéeva tihedus (eriti ajakaod!);

3) tihiste toimingute reglementeerimine (kuivord kooskalastatud
on toélise toimingud, masina t66 ja materjalide liikumine);

4) vahetuste tleandmine;

5) toomeetodite tdiustamine;

6) liikumise marsruudid;

7) toovotete ja -liigutuste ratsionaalsus;

8) tootmisinstruktaaz.

Téotingimuste kindlustamine. Analiiiisida tuleb:
1) tootajate tootingimusi;

2) 166 spetsiifikast soltuvaid tingimusi;

3) tootmisesteetikat;

4) olustikulist teenindamist.

T66 normeerimine ja palgakorraldus. Vaadeldakse:

1) normeerimise olukorda (tehniliselt pohjendatud normide osatiht-
sus arvuliselt ja toémahu jargi, normide pohjendatus arvutustega,
normide progressiivsus, normide tiitmise tase);

2) palgavormide ja -siisteemide otstarbekust.

Téotajate loominguline initsiatiiv. Uuritakse:

1) tootajate kvalifikatsiooni;

kultuur-tehnilise taseme tostmist;

3) osavottu sotsialistlikust voistlusest:

4) osavottu ratsionaliseerimistegevusest;

5) osavottu tootmiskogemuste vahetamisest;

6) osavottu iihiskondlikel alustel tegutsevate organisatsioonide

o)
-~
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Tod organiseerimise olukorda jaoskonnas ja tsehhis analiiiisitakse
jargmiste pohisuundade loikes:

1) jaoskonna, tsehhi planeering ja varustatus;

) tootmisprotsesside mehhaniseerimise tase;

3) tehnoloogilised protsessid;

4) jaoskonna, tsehhi t66 riitmilisus;

5) teenindamise korraldus jaoskonnas, tsehhis;

6) tooprotsesside organiseerimine;

7) tostingimuste kindlustamine;

8) t66 normeerimine ja palgakorraldus;

9) tootajate loominguline initsiatiiv.

Analiitisi tulemuste alusel téotatakse vilja TTO plaan mis kuju-
tab endast organisatsiooniliste ja tehniliste abinoude loetelu. Nende
juurutamine peab kindlustama t66 organiseerimises esinevate puuduste
korvaldamise, tootingimuste parandamise, t66kulu vdhendamise.

TTO plaani abinoud grupeeritakse suundade jdrgi. Plaanis nidida-
takse abinou sisu, juurutamise tdhtaeg, tditja, abindu juurutamise
tulemus to6mahukuse vihendamise ja tooviljakuse tostmise néol, juu-
rutamiskulud ja aasta tinglik efektiivsus.

Abindudele lisatakse enne TTO plaani koostamist kehtinud ja plaa-
nis ettendhtud liigutuste sooritamise ja téokoha organiseerimise skee-
mid, toorikute liikumise graafikud jne.

Abinoude efektiivsuse, téomahukuse alandamise ja tooviljakuse
tostmise arvutus peab vastama kehtivatele meetoditele ja instruktsioo-
nidele.

Plaani esimesel lehekiiljel esitatakse tookoha, jaoskonna, tsehhi teh-
nilis-6konoomilised nditajad TTO plaani koostamise algmomendiks
ja ldhema kahe aasta kohta, arvesse vottes plaani abinoude juuru-
tamist.

Tiitellehel esitatakse plaani koigi abinoude koondniitajad, nende
hulgas juurutamise kulud, aasta ting6konoomia ja Gkonoomia pérast
kulude “mahaarvamist.

TTO plaanide viljatootamise organiseerimine ettevottes. Tookoh-
tade TTO plaane koostavad loomingulised brigaadid, mis koosnevad
inseneridest, tehnikutest, 6konomistidest, kunstnikest, psiihholoogidest,
ftisioloogidest ja toolistest. Brigaade moodustavad tsehhide ja osa-
kondade juhatajad.

Téokohtade TTO plaanide valjatootamine ja juurutamine koosneb
kolmest etapist.

1. T6d organiseerimise olukorra uurimine téokohal.

2. TTO plaanide koostamine. 7

3. TTO plaanide juurutamine.

Kokkuvotlikult  on TTO plaanide viljatootamise ja juurutamise
pohietapid esitatud skeemil 9.

231



"TTO plaa-
nide
koostamine

ja
juuruta-
mine

1 etapp:
—| Olukorra |—
analiiiis

I1 etapp:
TTO plaani|__

koosta-
mine

I11 etapp:

L_|TTO plaani|__
juuruta-
mine

Skeem 9

TTO plaanide koostamise ja juurutamise pohietapid

mine

. —ITéékoha, jaoskonna, tsehhi valikl
Organisat-
sioonilised |
ette- |Loomingulise grupi moodustaminel
valmis-
d
S ——IUurimiste kava koostamine
__|To6de libiviimise metoodika uuri-
mine. Osavotjate instruktaaz
T __|Toopédevapildistused, kronovaatlu-
To66 orga- sed, filmimine
—|niseerimise
uurimine
__|Tehnilis-6konoomiliste niitajate ja
tootingimuste analiiiis :
—lAndmete vorreldavaks tegemine I;
—|Andmete ja tehniliste karakteris-
tikate vordlemine
g:g:le“se' T66 organiseerimise taseme kind-
{65tlemine lakstegemine
—lReservide ulatuse selgitamine '
—lPlaani abinoude viljatéstamine I
T'Iigoglzz_m! __IAbindude majandusliku efektiiv-
mine suse arvutamine
__|TTO plaani ja selle lisade (skee-
mide, tabelite) vormistamine
| __]Abinoude kooskolastamine t66-
TTO plaani liste ja tiitjatega
kinnita-
mine
TTO plaani arutamine spetsia-
~—|listide noukogus ja kinnitamine
peainseneri poolt
Abindude  tditmise iilesannete]
Ette- ~|vormistamine ja nende viimine
8 tditjateni
valmistus
juuruta-
miseks __|{T66abinoude jms. valmistamine|
vOoi muretsemine
—lAbinGude juurutamine
Toédmahukuse vihendamise ja t66-
—|viljakuse kasvu kindlaksmiira-
mine
__| Juuruta- TTO plaanide majandusliku efek-

tiivsuse kindlaksmddramine




]1 PALGAKORRALDUS TOOSTUSETTEVOTTES
@

11.1. PALGAKORRALDUSE ALUSED

Palgakorralduse alusteks ettevottes on:

a) t66 normeerimine;

b) tariifisiisteem (td6liste tasustamiseks) ja ametipalkade siisteem
{(insener-tehniliste to6tajate ja teenistujate tasustamiseks);

¢) palgavormid ja -siisteemid;

d) iga tootaja t66 tulemuste tdpne arvestus;

e) kasutatavate palgasiisteemide efektiivsuse pidev analiiiis.

Palga organiseerimine peab:

a) kindlustama tooviljakuse kiiremat kasvu vorreldes keskmise
palga kasvuga;

b) vélistama vordsustamist t66 tasustamises; .

¢) tugevdama tootmise otsustavaid jaoskondi;

d) stimuleerima toéliste ja teenistujate kvalifikatsiooni kasvu;

e) kaasa aitama kaadri voolavuse vihendamisele;

f) olema arusaadav igale toolisele ja teenistujale.

Palga riiklik reguleerimine on tsentraliseeritud ja seda teeb NSV
Liidu Ministrite Noukogu Riiklik T66 ja Tootasu Komitee koos Ulelii-
dulise Ametiiihingute Kesknoukoguga (UAUKN).

11.2. TARIIFISUSTEEM

“Tariifisiisteemi elementideks on:

1) tariifimdarad;

2) tariifivorgud;

3) tariifse kvalifikatsiooni teatmikud.

Tariifimadrad kujutavad endast rahavormis avaldatud tasu suurust
tooaja ithiku eest. Tariifimadarad on kehtestatud kas pdeva kohta (kivi-
sbe- ja polevkivitoostus, must ja vérviline metallurgia, vilgukivi toot-
mine, keemiatéostus, tsemenditoostus ja asbesttsementtoodete valmista-
mine, raudbetoon- ja betoontoodete ning _konstruktsioonide tootmine,
asbesti, grafiidi, osokeriidi ja soola tootmine, nafta- ja gaasitoostus)
.woi tunni kohta (masinaehitus ja metallitootlemise toostus, tselluloosi-,
‘paberi-, klaasi- ja portselanitoostus, ehituskeraamika tootmine, metsa-
-varumine ja -parvetamine, ehitusmaterjalide toostus (vdlja arvatud
‘tsemendi, asbesttsemendi, raudbetooni, betooni, asbesti, grafiidi, klaasi,
\portselani ja chituskeraamika tootmine), puidutootlemise toostus, g\itte-
maaksete ehitusmaterjalide kaevandamine ja tootlemine, turbatoostus,
puavilla-, villa-, lina-, siidi-, trikotaazi-, kanepi-, vati- ja tekstiil-galan-
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teriitoostus, naha- ja karusnahatoéstus, poliigraafiatoostus, muusika-
riistade tootmine, toiduainete- ja tubakatoostus, kalatoostus, ehitus).

Tariifimddra kasutatakse:

a) ajatoolise tariifipalga arvutamiseks tariifimidra korrutamise
teel tegeliku téoajaga;

b) tiikito6 puhul tiikitoohinde arvutamiseks tariifimiiira korruta-
mise teel ajanormiga voi pdevase tariifimiira jagamise teel tootlus-
normiga. /

Tariifimdarade abil diferentseeritakse to6liste palk soltuvalt too
raskusest ja téotingimustest, samuti olenevalt todstusharu, ettevotie,
jaoskonna tihtsusest.

Tariifivorkude  abil diferentseeritakse tédliste palk soltuvalt t66
keerukusest vdi tocliste kvalifikatsioonist. Igale kvalifikatsioonijérgule
vastav tunni- (pédeva-) tasu on méiratud tariifiteguriga, mis niitab,
mitu korda on antud jérgu tasu korgem esimese jargu tasust. Tariifi-
vorgu néitena on tabelis 40 toodud masinaehituse ja metallitootlemise
ettevotetes kehtiv tariifivork.

Esimese grupi tariifimiirad kehtivad lennuki-, autoe-, tooriista-, riigi-
kaitse-, laagri-, raadiotehnika-, t6opingi-, laeva-, traktori-, elektro-
tehnika- ja energeetikatoostuses, transpordi- ja pdllumajandusmasi-
nate t6ostuses, aparaadiehituses, mée-, metallurgia-, nafta- ja gaasi-
tootmise, naftatéotlemise-, keemia- ja turbat6ostuse seadmete tootmi-
ses, samuti puurimis-, pumba-kompressori- ja kiilmutusseadmete toot-
mises.

Korgemad tariifimadrad kehtivad koigis rahvamajandusharudes
metalliloikepinkidel té6tavate téoliste kohta. Nii kehtivad I grupi ette-
votetes normaalsetes tingimustes tiikitool tootavatele metalliloikepingi-
toolistele jargmised tariifsed tunnimiirad:

I I 111 1% \% VI
41,5 43,8 47.9 55,0 63,8 74,2

Teise grupi tariifimédrad kehtivad teiste ministeeriumide ja kesk-
asutuste alluvuses olevates masinachituse ja metallitootlemise ette-
votetes. Kohalike toorahva saadikute noukogude - alluvuses olevates
masinaehitus- ja metallitootlemise ettevotetes kehtivad tariifimddrad
on 10% madalamad teise grupi tariifimédaradest.

NLKP Keskkomitee ja NSV Liidu Ministrite Noukogu otsusega
26. septembrist 1967. a. on alates 1968. aastast tostetud masinaehitus-
ja_metallité6tlemise ettevotete ning tsehhide pingitooliste tariifimddrasid
koigis rahvamajandusharudes keskmiselt 15% vorra.

Tariifse kvalifikatsiooni teatmikud (TKT) kujutavad endast kvali-
fikatsioonialaste iseloomustuste kogumikke, mis midravad kindlaks
nouded teatud kutseala ja jirgu téolise kutsealaste teadmiste ja
kogemuste suhtes. Enamiku kutsealade kohta on esitatud tiitipiliste
téode ndited jérkude loikes. :

Tariifse kvalifikatsiooni teatmikud on seega normatiivseks doku-
mendiks, mille alusel toimub téode tarifitseerimine ja isiklike tariifi-
jdrkude omistamine t6olistele. y

Kbdigis toostusharudes esinevaid toid tarifitseeritakse «Uldkutse-
alade tooliste iihtse tariifse kvalifikatsiooni teatmikus alusel, mis on
kinnitatud NSVL Ministrite' Noukogu Riikliku Too ja Tootasu Komitee
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Tabel 40
‘Masinachituse ja metallitodtlemise ettevatetes kehtiv tariifivork

Jiargud
Tooliste |

kategooriad I 1 1 ‘ v ‘ A \ Vi
Tariifne tunnitasu (kop.)

Eriti raskete ja tervist

kahjustavate tingimuste-
ga toodel
ajatoolised
I grupp 387 | 41,5 | 473, 543 | 63,1 | 734
11 grupp 38,7 | 39,5 | 451 | 51,8 | 60,2 | 70,0
tiikitoolised ‘
1 grupp 41,5 | 44,1 | 50,3 | 57,7 | 67,1 78,0
IT grupp 415 | 42,7 | 488 55,9 | 65,0 | 75,6
Raskete ja tervist kahjus-
tavate tingimustega 166- /
«del
ajatoolised
I grupp 358 | 37,8 | 413 | 47,4 55,0 | 64,0
11 grupp 358 | 37,2 | 393 | 451 52,5-1 {610
tiikitoolised AR
I grupp 38,7 | 41,5 | 473 | 543 | 63,1 73,4
11 grupp 38,7 | 39,5 | 45,1 | 51,8 60,2 | 70,0
‘Normaalsete tingimuste- :
ga toodel !
ajatoolised
I grupp 344 | 367 | 378 ‘ 40,7 | 47,3 | 550
11 grupp 344 | 358 | 37,2 | 389 | 452 | 526
tiikitoolised ‘
I grupp 358 | 378 ‘ 413 | 474 | 55,0 | 64,0
IT grupp 35,8 | 37,2 | 39,3 | 451 | 525 | 61,0

Markus. Allakriipsutatud mairad on kehtestatud alates 1968.
aastast.

ning UAUKN-i poolt 31. martsil 1959. a. (otsus nr. 255). Toostusharude
spetsiifiliste kutsealade t66d tarifitseeritakse toostusharude tariifse
kvalifikatsiooni teatmike alusel, mis on kinnitatud NSVL Ministrite
Noukogu Riikliku T66 ja Toétasu Komitee ning vastava toostusharu
Ametiiihingute Keskkomitee poolt.

Tariifse kvalifikatsiooni teatmikud diférentseerivad t5id vastavalt
sellistele tooprotsessi funktsioonidele, mis midravad tema keerukuse,

olenemata sellest, kas neid toid tehakse kisitsi, toopingil, aparaadil

jne.
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Vastavalt T66 Teadusliku Uurimise Instituudi «Metoodilistele
juhenditele» on sellisteks funktsioonideks:

a) arvutused, mille all moistetakse koiki to6liste poolt tehtavaid
arvutusi nii enne t6éprotsessi alustamist kui ka t66 jooksul;

b) té6koha voi t66 ettevalmistamine — tooriista valik, seadmete
haélestamine, jooniste lugemine jne.;

c) téoprotsessi sooritamine, mis tihendab téolise otstarbekat tege-
vust toote valmistamisel, selle omaduste voi asendi muutmisel;

d) seadmete juhtimine (teenindamine), mille all moistetakse tiien-
davaid ndudeid toolise kvalifikatsiooni suhtes; need nouded tulenevad
vajadusest osata juhtida seadmeid, mille abil valmistatakse toodangut.

Peale nimetatud funktsioonide voetakse keerukuse jargu mdiara-
misel arvesse ka tookindlus (vastutus), see tahendab nouded toolise
kvalifikatsiooni suhtes, milliste tiitmine tagab protsessi normaalse
kulgemise vastutusrikaste té6de sooritamisel ja hoiab dra téoprotsessi
ohtlikkuse nii to6lise enda kui ka teiste isikute suhtes.

11.3. PALGAVORMID JA -SUSTEEMID

Palgavormideks on tiikipalk ja ajapalk, millised jagunevad eri-
nevateks palgasiisteemideks. Tiikipalga kehtestamiseks on vajalikud
jargmised eeltingimused:

1) tootlikkuse kasvu stimuleerimise majanduslik otstarbekus;

2) voimalus normeerida t66d:

3) voimalus tépselt arvestada tehtud tood.

11.3.1. Individuaalne otsene tiikipalk %

Selle siisteemi puhul séltub toclise palk vahetult tema tooviljaku-
sest. Tasustamine toimub t66lise poolt tegelikult valmistatud ning
vastavalt kehtivale korrale vastuvdetud kalbliku toodangu eest, olene-
mata tootlusnormide tditmise protsendist, samuti agregaadi, jaoskonna
vOi tsehhi toodanguplaani taitmisest.

11.3.2. Kollektiivne (brigaadiline) otsene tiikipalk

See soltub kollektiivsest toviljakusest voi agregaadi, jaoskonna
voi tsehhi t66 tulemustest. Brigaadi palk jaotatakse tavaliselt vorde-
liselt tooliste isiklike tariifijairkudega ja nende poolt téotatud ajaga.

Niide.

Brigaadi koosseis e | Tegeli-
e | Jumnl | i | kulttoo- Brigaadi
Tooliste quhste ariifi- TR v i gaa
awid jark e tundides |
1 11 36,2 1,13 ' %1
1 111 41,3 1,29 4 :
1 v 47,4 1,48 165 | RblL 362.27
1 \Y 55,0 1,72 171 |J
(briga- (
dir) } | ;
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Arvutuse 1. variant — jaotusteguri abil:
1) mairatakse iga todlise ja brigaadi tariifipalk
II jirgu todline 36,2 X 171 = 61.90
111 jirgu todline 41,3 X 164 = 67.73
1V jargu todline 47,4 X 165 =78.21
V jargu téoline 55,0 X 171 = 94.05

Kokku 301.89

2) arvutatakse jaotustegur
362.27 : 301.89 = 1,2
3) arvutatakse iga t6dlise palk

11 jérgu tooline 61.90X 12 = 74.28
111 jirgu tooline 67.73 X 1,2= 81.28
IV jargu tooline 7821 X 12= 93.85
V jérgu tooline 94.05 % 1,2 = 112.86

Kokku 362.27

Arvutuse 2. variant — esimesele jargule taandatud keskmise tunni-
tasu abil: !
1) miiratakse iga todlise koefitsient-tundide arv
II jargu tooline 171 X 1,13 = 193,23 koef.-tundi

111 jérgu tooline
IV jargu tooline
V jargu tooline

164 X 1,29 = 211,56
165 X 1,48 = 244,20
171 X 1,72 = 294,12

iH

”

”

Kokku 943,11 koef.-tundi

2) tehakse kindlaks tasu koefitsient-tunni kohta (I jargule taan-
datud keskmine tunnipalk)
362.27 : 943,11 = 38.44

3) arvutatakse iga téolise palk
II jargu tooline 193,23 X 38.44 = 74.28
111 jérgu tooline 911.56 X 38.44 = 81.28
IV jérgu todline 24420 % 38,44 = 93.85
V jérgu tooline 294,12 X 38.44 = 112.86

Kokku 362.27

11.3.3. Kaudre tiikipalk

Antud siisteemi puhul todliste tasustamine ei soltu nende vahe-
tutest tootulemustest, vaid oleneb nende poolt teenindatavate tiiki-
tooliste, vooluliini, jaoskonna voi tsehhi saavutustest. Selle siisteemi
jargi tasustatakse niiteks seadmete hdilestajaid, kraanajuhte, troppi-
jaid, abitoolisi materjalide ja detailide transportimisel jt.

Tasustamine toimub:

a) teenindatavate tooliste tiikitoohinnete ja tootlusnormide jargiy

b) tooliste tariifimairade ja teenindatavate todliste keskmise normi-

taitmise protsendi jargi.
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Juhul kui kdik teenindatavad tédlised teevad sama té5d (operat-
siooni), mddratakse kaudsel tiikit6ol oleva tédlise hinded tema tariifi-
mééra jagamise teel teenindatavate tooliste summaarse tootlusnormiga.
Niiteks V jiargu t66d sooritav héilestaja teenindab t66lisi, kelle sum-
maarne tootlusnorm on 110 detaili tunnis. Kui V jdrgu tariifimidir on

55 kopikat, siis hadlestaja tiikitoohinne 1 detaili kohta on .

B
= 0,5 kop. Hailestaja palk saadakse valmistatud detailide korrutamise
teel 0,5 kopikaga.

Kaudne tiikipalk tariifimdsira alusel médratakse vastava tariifi-

méédra korrutamise teel teenindatavate tooliste keskmise normitiitmise
teguriga.

11.3.4. Premiaalne tiikipalk

Selle siisteemi kehtimisel koosneb to&liste pohipalk tiikitéohinnete
jargi saadud tasust ja preemiast koguseliste v&i kvalitatiivsete nii-
tajate saavutamise eest.

Uuele planeerimise ja majandusliku stimuleerimise korrale iilevii-
dud ettevotete tootajate premeerimise tiilippohimisdrus on kinnitatud
NSV Liidu Ministrite Noukogu Riikliku Té6 ja Tédtasu Komitee ning
UAUKN-i presiidiumi poolt 4. veebruaril 1967. a.

Selle kohaselt vGib toolisi premeerida nii individuaalsete kui ka
kollektiivsete toGtulemuste eest. Premeerimisnéitajateks vaivad olla:

1) toodanguplaanide, t6oviljakuse plaanide, tehniliselt pdhjendatud
toonormide, kuu- ja vahetusiilesannete tditmine ja {iletamine, sead-
mete remondi tdhtaegade jirgimine ja lithendamine;

2) toodangu ja'toode kvaliteedi parandamine;

3) materiaalsete viirtuste kokkuhoid:

4) brigaadi, jaoskonna, tsehhi jne. majandusliku tegevuse tulemuste
parandamine;

5) uute téénormide kasutuselevotmine toliste initsiatiivil.

Korvuti premeerimisniitajatega tuleb kehtestada ka premeerimis-
tingimused, et t86line oleks huvitatud nii koguseliste kui ka kvalita-
tiivsete nditajate tditmisest.

Preemiamairad kutsealade ja téoliste gruppide 16ikes kehtestab
ettevotte administratsioon kooskdlastatult ametiithingukomiteega, arves-
tades vastava kutseala voi tdliste grupi tilesandeid ja tootmistin-
gimusi.

Palgafondi arvel téolistele makstavad preemiad ei voi fiiletada
valitsuse méirustega rahvamajandusharule kindlaks madratud maksi-
maalsuurust. Materiaalse ergutamise fondi arvel makstavate preemiate
maksimaalsuurus pole aga piiratud.

Palgafondi arvel toolistele antavad preemiad makstakse vilja sdl-
tumata jaoskonna, tsehhi voi ettevotte palgafondi kulutamisest.

11.3.5. Progressiivne tiikipalk
Selle siisteemi jirgi tasustatakse tiikitéo pohihinnete alusel need
t66d, mis on tehtud kehtestatud tootlusnormi (ldhtebaasi) piirides,
need t66d aga, mis on sooritatud iile normi — progressiivselt kasva-
vate tiikitoohinnete alusel.
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Progressiivne tiikipalk vaib olla:

1) iiheastmeline, mille puhul iile tootlusnormi tehtud 66 tasusta-
takse ithe korgendatud tiikitochinde alusel;

2) kaheastmeline, kui iile normi tehtud t66 tasustatakse kahe
progressiivselt kasvava tiikitoohinde alusel. ¢

Uheastmelise progressiivse tiikipalga kasutamise ndide: normi téit-
misel kuni 100% (kaasa arvatud) tasustatakse pohihinnete alusel,
normi tditmisel iile 100% toimub tasumine poolteisekordsete voi kahe-
kordsete hinnete jérgi.

Kaheastmelise = progressiivse tiikipalga kasutamise ndide: normi
taitmisel kuni 100% tasustatakse pohihinnete alusel; kui norm tédide-
takse niiteks 101 ...108%, toimub tasustamine poolteisekordsete tiiki-
hinnete jargi. Normi tditmisel iile 108% tasustatakse kahekordsete
tiikihinnete alusel.

Progressiivse tiikipalga rakendamisel tuleb silmas pidada alljérg-
nevat. ;

1. Progressiivse titkipalga siisteemi voib ettevotte direktor kehtes-
tada kooskolastatult' ametiiihingu kéitiskomiteega pohitootmise jaos-
kondades uute toodete ja tehniliste uuenduste juurutamisel. Jaoskon-
dades, kus valmistatakse mittestandardseid seadmeid, samuti tooriista-,
remondi- ja teistes abitsehhides progressiivset tiikipalka kasutada ei
tule.

Progressiivse tiikipalga siisteem kehtestatakse reeglina toodel, kus
kehtivad tehniliselt pohjendatud normid.

2. Progressiivse tiikipalga siisteem kehtestatakse ajutiselt, tédht-
ajaga kuni 6 kuud. Seejuures tuleb toolistele teatada tema rakenda-
misest 3 pdeva varem. Muudatustest progressiivse tiikipalga siisteemis
vGi tema ennetihtaegsest tithistamisest tuleb to&listele teatada 14 pdeva
varem.

3. Lisatasud progressiivhinnete jargi (s. t. vahe korgendatud ja
pohihinde vahel) tuleb arvestada kuu tootulemuste pohjal kolbliku
toodangu eest, mis on valmistatud iile normi voi iile lahtebaasi. Lisa-
tasude arvestamine mone pdeva voi kuu osa tootulemuste eest e
ole lubatud.

4. Lahtebaas lisatasude arvestamiseks kehtestatakse reeglina kolme
viimase kuu tegeliku normitditmise alusel, kuid mitte allpool kehtivaid
tootlusnorme.

Toodel, kus on voimalik tulemuste arvestamine naturaalithikutes
(tiikkides, komplektides, meetrites jne.), kehtestatakse ldhtebaas natu-
raaliihikutes.

5. Kui arvestusperioodil on osa t66d tehtud otsese tiikipalga ja
osa progressiivse tiikipalga alusel, madratakse normitditmine kindlaks
kalendrikuu iildiste tootulemuste jérgi. Tasustamine korgendatud hin-
nete alusel toimub ainult selle t66 eest, mille kohta kehtib progres-
siivse tiikipalga siisteem.

6. Ei ole lubatud progressiivse tiikipalga ja premiaalse tiikipalga
paralleelne kasutamine, s. t. progressiivse tiikipalga puhul ei tohi pre-
meerida tiikitoolisi plaani voi tootlusnormide taitmise ja iiletamise
eest.

7. Progressiivset tiikipalka v&ib kasutada nii iiksikute todliste
kui ka brigaadi tasustamiseks.

Lisatasu to6 cest, mida ei arvestata maturaaliihikutes, voib arvu-
tada jargmiste valemite alusel.
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Kui kdik t66d tasustatakse progressiivse tiikipalga alusel, siis:
a) iiheastmelise progressiivse tiikipalga puhul

P—B
Ly = H;

K;
b) kaheastmelise progressiivse titkipalga puhul
Uy
Ly =H;——K.
2 ‘T K

Kui osa t66d tasustatakse progressiivse tikipalga alusel, osa aga

otsese titkipalga alusel, siis

L

a) iiheastmelise progressiivse tilkipalga puhul

P—B
La = Htp K;
b) kaheastmelise progressiivse tikipalga puhul
U
Li=Hip——K.

b

Téhised Ly, Ly, Ls, Ly on tasu lihtebaasi iiletamise eest rbl.;

H: — tiikipalk pchihinnete jargi kogu t66 eest, mida tasustatakse
progressiivse tiikipalga alusel, rbl.;

H:p — tiikipalk pohihinnete jirgi selle t66 eest, mida tasustatakse
progressiivse tiikipalga alusel, rbl.;

P -— normitéditmise protsent aruandekuul;

B — lisatasu arvestamise lédhtebaas, %;

T, — ldhtebaasi tiitmine, %;

Uy, — lédhtebaasi iiletamine, %;

K — lisatasu tegurid ldhtebaasi iiletamise eest (voivad olla 0,5
voi 1,0).

Lisatasu arvutamise niide.
Lahteandmed: H;=95.—; H;, = 40.—;
P = 128%; B = 110%;

128 - 100
110

b= = 116,3;

seega Uy = 16,3.

Hinnete tostmise tegur iiheastmelise siisteemi puhul K= 0,5.
Hinnete tostmise tegur kaheastmelise siisteemi puhul K=10,5 ja

K=1,0,
Juhul kui koigi té6de eest tasutakse iiheastmelise siisteemi jérgi ja
K=0,5, siis
128 — 110
L =95————0,5 = 6.68 rbl.
128
Juhul kui osa t6id tasustatakse progressiivse tiikipalga alusel
128 — 110
= 40——8—0,5 = 2.81 rbl.
128
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.Iuhu_l k.ui tehtud todde eest toimub tasumine kaheastmelise siis-
teemi jargi, on hinnete tostmise tegur lihtebaasi iiletamise eest kuni
108% K=0,5 ja iile 108% K= 1,0.

11.3.6. Akordtasu

Akordsiisteemi juures tasutakse kindla tootmisiilesande taitmise
cest, mis koosneb eri liiki t6odest (operatsioonidest, siiretest jne.),
jaotamata seda iilesannet iiksikuteks etappideks, s. t. kogu 66 eest
tervikuna.

Akordiilesande tookdsus madratakse kindlaks: toolisele voi brigaa-
dile antavate tééde kogumaht; nende toode tditmise tdhtaeg; komp-
lekshinne kogu t66 eest.

Akordtasu kasutatakse todstuses erandjuhtumil, kiirete ja avarii-
t66de taitmisel, kui ei ole vajadust voi voimalust liigestada tootmis-
iilesannet iiksikuteks operatsioonideks.

NSV Liidu Ministrite Noukogu Riiklik To6 ja Tootasu Komitee
ning UAUKN-i Sekretariaat oma madrusega 31. detsembrist 1965. a.
ar. 824/39 on kiitnud heaks jargmised soovitused akordtasu kasutami-
seks toostuses, transpordis, sideasjanduses ja riiklikes pollumajandus-
ettevotetes.

1. Akordtasu tuleb kehtestada todliste iiksikute gruppide kohta
nende huvi tostmiseks tooviljakuse edasise tostmise ja toode téditmise
tihtaja lithendamise vastu. Akordtasu kehtestab ettevotte juhataja
kooskolastatult —ametiiihingukomiteega kinnitatud palgafondi pii-
rides.

9 Akordtasu miératakse kindlaks kehtivate aja- (tootlus-) normide
alusel, nende puudumisel aga — lihtudes analoogiliste téode normi-
dest ja hinnetest.

3.” Akordtasu juures voib todlisi premeerida akordiilesande tahtaja
liithendamise eest, kui t66d on tehtud kvaliteetselt. Preemia arvuta-
takse lihtudes akordtasu palgasummast ja ta ei tohi iiletada ette-
votte tooliste premeerimismadrustikuga kehtestatud maksimaalset pre-
mecrimisméidra. Konkreetsed preemiamadrad kehtestatakse soltuvalt
akordiilesande tditmise tdhtaegade lithendamisest.

4. Preemia makstakse vilja palgafondi arvel vastavalt antud
rahvamajandusharu toéliste premeerimise tiiiip-pohimadrustikele. Kui
akordtéo on tehtud ettendhtud tahtajaks, makstakse tasu vilja akord-
lehe alusel ilma preemiata.

5. Palk (kaasa arvatud preemia) jaotatakse akordpalga siisteemi
alusel todtanud brigaadi todliste vahel tootatud aja ja isiklike tariifi-
jarkudega vordeliselt.

6. Akordtos tiitmisel tekkinud puudused (sooritamata t66d) pea-
vad toolised korvaldama tdiendava tasuta.

7. Kui toode sooritamise aeg iiletab arvestusperioodi, siis loplik
arvestus akordtoo eest tehakse pérast koigi akordlehes ettendhtud
toode lopetamist ja vastuvotmist. Vahepealsete maksete aluseks on
antud arvestusperioodil tegelikult tehtud tood ja nendele preemiat
juurde ei arvestata.

8. Nimetatud soovitusi ei kasutata nende tooliste tasustamiseks,
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kes tootavad ehitustel, teede jooksvatel korrastustéddel, raudteede
rajatiste ja muldkeha ehitusel, samuti riiklike péllumajandusettevotete
taimekasvatuses ja loomapidamises, kus kehtib akordasn erisiisteem.

11.3.7. Otsene ajapalk

To0 eest tasutakse tegelikult tootatud aja_(tundide, pdevade, kuu)
eest tdolisele omistatud jérgu tariifimiira voi kuupalga alusel.
Ajatoolise palk arvutatakse valemitega:
a) tunnitasu puhul
Ta e~ MtAt,

kus To on ajatéolise palk kuus rbl. ja kop,;
M, — toolise tariifijéargule vastav tunni tariifimaar kop.;
Ay — kuu jooksul tegelikult tédtatud aeg tundides;
b) pédevatasu puhul
To = MpAy,

kus To on ajatéélise palk kuus rbl. ja kop.;
My — toolise tariifijdrgule vastav pieva tariifimair rbl. ja kop.;
Ap — kuu jooksul tegelikult tootatud aeg (pievades, vahetustes);
¢) kuupalga puhul

kus 7, on ajatédlise palk kuus rbl. ja kop.;
Tp — ajatoolise kuupalk rbl. ja kop.;

Ag — tundide arv kuus vastavalt toograafikule;

Ay — kuu jooksul tegelikult tédtatud tundide arv.

Niiteks on masinaehituse ja metallité6tlemise téostuse ettevotetes
kuupalgad kehtestatud jargmiste kutsealade tédlistele: autokdrujuhid,
elektrikarujuhid, kaalujad, desinfektorid, lachoidjad, veoliftide Ilift6-
rid, erirdivaste pesijad, instrumentide véljaandjad, erijalatsite king-
sepad, vanemad laohoidjad, tootmisruumide ja tsehhide koristajad.

11.3.8. Premiaalne ajapalk

Selle palgasiisteemi juures makstakse téolisele peale tariifipalga
(kuupalga) tegelikult to6tatud aja eest preemia teatud toonaitajate
taitmise ja iiletamise eest.

Pohitootmise ajatédlisi vaib premeerida tooiilesannete kvaliteetse
ja Gigeaegse tiitmise eest. Pohitsehhide abitolisi ja_ abitsehhide aja-
t66lisi voib premeerida tdéiilesannete kvaliteetse ja Gigeaegse taitmise
eest tingimusel, et nende poolt teenindatavad jaoskonnad, vahetused,
tsehhid voi ettevdte tervikuna on tditnud toodanguplaani.

Preemia arvestatakse kuu toétulemuste alusel tegelikult tootatud
aja eest. Lisatasu t66 eest puhkepievadel ja iiletundide eest preemia
arvutamisel arvesse ei voeta. Ettevotete juhatajatel  on &igus kas
osaliselt voi tdielikult jatta preemiast ilma t66lisi, kes on sooritanud
t66luusi  voi kellel on esimenud tootmisalaseid puudusi arvestus-
perioodil. Preemiast ilmajdtmine peab olema tingimata vormistatud
kiskkirjaga. See preemia makstakse vdlja palgafondi arvel. Premeeri-
mismdérustiku tiihistamisest voi muutmisest tuleb teatada téolistele
kaks nidalat varem,
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11.3.9. Premiaalsete siisteemide majandusliku
pohjendatuse maddramine
1. Premeerimine toodanguplaani iiletamise eest.
PtiikiKpl it Paia :
kus Mp, on maksimaalselt lubatav preemiamaar protsentides pre-
meeritavate to6liste pohipalgast toodanguplaani fileta-

mise iga protsendi eest (kaudsete kulude summa pre-
meeritavate t66liste palgafondi 1 rubla kohta);

Mpr

K, — piisivate kaudsete kulude osatdhtsus toodangu plaanili-
ses omahinnas kas rublades voi protsentides;

Poasp ' premeeritavate tiikit6oliste pohi- ja lisapalk toodangu
plaanilises omahinnas rublades voi protsentides;

P.ja — sama ajatoolistel;

Kpi — toodanguplaani téitmise plaaniline tegur (premeerimis-

siisteemi eelneval hindamisel voetakse masinaehituses
1,05, mujal 1,1).
9. Premeerimine toodangu omahinna alandamise plaani ileta-
mise eest.

0}
Mo = EK}J(:

kus M, on maksimaalselt lubatav preemiamaar protsentides premee-
ritavate tootajate pohipalgast toodangu omahinna iile-

plaanilise alandamise iga protsendi eest;
O — tooteiihiku plaaniline omahind rublades voi protsentides;
P, — premeeritavate tdétajate pohipalk  (juurdearvestustega)
tooteiihiku plaanilises omahinnas rublades voi protsentides.

3. Premeerimine materjalide kokkuhoiu eest.
o My — M2
Pt[ikiKpl o Paia

kus M on materjalide sddst premeeritavate tooliste palgasumma
ithele rublale (maksimaalselt lubatav preemiamadr);
M, ja My — materjali maksumus toodanguiithiku omahinnas vas-
tavalt enne ja parast premeerimissiisteemi raken-
damist.
4. Premeerimine toodangu kvaliteedi tostmise eest:
a) praagikadude vahendamisel

Kpr, —Kor,
PtﬁkiKpl 1 Paja

kus Mp, on praagikadude vihenemine premeeritavate' tooliste palga-
summa | rublale (maksimaalselt lubatav pree-
miamadr); '

ja. Kpr, — kaod praagist toodanguiihiku omahinnas enne
ja pdrast preemiasiisteemi rakendamist;

Mm

Mp:

Kopr

1
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b) toodangu sordilisuse teguri tostmisel
Laort

PraniKoy + Pyjq

kus L on lisatulu toodangu sordilisuse kasvust premeeritavate:
tooliste palgasumma 1 rublale;
Lsors — lisatulu iileplaanilisest toodangu sordilisuse teguri kas-
vust kaubatoodangu realisatsioonisummas.
AT —
L‘o” L KAT— K Kaort Pl :

sort teg

’

kus KAT on tegelik kaubatoodang ettevatte hulgihindades;
Ksort p1 — plaaniline sordilisuse tegur;
Ksort teg— tegelik sordilisuse tegur.
5. Progressiivse tiikipalga siisteem.

W, — fis

Py,
pr
kus My on maksimaalselt lubatav hinnete t6stmise aste protsentides;

Kp — piisivate kaudsete kulude osatdhtsus toodangu plaanilises
omahinnas kas rublades voi protsentides;

Ppr — progressiivpalgale iileviidavate tooliste pohipalk (juurde-
arvestustega) tooteithiku omahinnas rublades voi prot-
sentides;

P; — piisivkulude 6konoomia kasutamine tikitéohinnete tostmi-

seks protsentides.



12 TOO TASUSTAMISE ERIJUHUD
°

12.1. OPILASTE PALGAKORRALDUS
12.1.1. Pealmaatood

Individuaalne tikit66: Oppuse esimesel kuul tasutakse Opilasele:
75%, teisel kuul 60%, kolmandal kuul 40% ja alates neljandast kuust
kuni Oppeprogramimis ettenihtud oppeaja lopuni 20% esimese jargu
ajatoolise tariifimairast. Peale selle tasutakse opilasele kogu oppeaja
jooksul tema poolt valmistatud kolbliku toodangu eest ettevottes keh-
tivate normide ja hinnete alusel.

Individuaalne ajatoé: oppuse esimesel ja teisel kuul makstakse:
opilasele 75%, kolmandal ja neljandal kuul 80% ja alates viiendast
kuust kuni Oppeprogrammis ettenahtud oppeaja lopuni 90% esimese
jargu ajatoolise tariifiméérast. ol

Brigaadiline tikit66: oppuse esimesel kuul makstakse opilasele:
75%, teisel kuul 60%, kolmandal kuul 40% ja alates neljandast kuust
kuni programmis ettenihtud Gppeaja 1opuni 20% esimese jdrgu aja-
toolise tariifimidrast. Peale selle makstakse opilasele alates oppuse
teisest kuust lisatasu brigaadi tiikipalgast kuni I jérgu ajatoclise
tariifipalgani.

Kui opilane arvatakse agregaadil tootava brigaadi koosseisu ja:
toodang seoses todtajate arvu suurenemisega brigaadis ei kasva,
makstakse opilastele palka oppeaja kestel samas korras ja samade

madrade jdrgi nagu individuaalse viljadppe puhul ajatool.

12.1.2. Allmaatood

Ohutustehnika oppimise ja mietoddega tutvumise aja eest tasutakse
opilastele kaikidel juhtudel 50% Opitava kutseala koige madalama
jargu toolistele kehtestatud tariifiméddrast.

Pirast seda, kui opilase t66 on moodetav, tasutakse talle tehtud
t66 ecest ettevottes kehtivate normide ja hinnete alusel. Opilastele,
kes teenivad vihem kui 50% oOpitava kutseala koige madalama jdrgu
toolise tariifimaérast, makstakse oppeaja esimese kahe kuu jooksul
lisatasu kuni 50% nimetatud tariifiméddrast.

Kui véljaope toimub brigaadis, kus ei ole voimalik moota Opilase
tood, midratakse opilasele tariifimadr kahel esimesel kuul 60%, oppuse
kolmandast kuust alates kuni oppeaja lopuni aga 80% ulatuses vas-
tava kutseala koige madalama jargu todlise tariifimaarast. Selleks, et
kindlaks maérata brigaadi normitaitmise protsent, rakendatakse Opi-
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Tlaste suhtes oppuse kahel esimesel kuul todnorme 60% ulatuses, alates
kolmandast kuust kuni Oppeaja I6puni aga 80% ulatuses kehtivatest
normidest. Brigaadi liikmete vahel, kaasa arvatud Opilased, jaotatakse
palk iildistel alustel.

Kui individuaalse oppuse puhul ei ole opilasele vaimalik tasuda
tiikitos  alusel, kuigi antud kutseala tootajate tasustamine toimub
tikit6o alusel, voib opilasele kahel esimesel kuul maksta ajapalka.
Sel juhul makstakse opilasele &ppusel oldud aja eest 50% opitava
kutseala kdige madalama ji 001 ifi 0
‘kolmandast kuust tuleb opilased iile viia iseseisvale t&ole ja tasuda
vastavalt kehtivatele hinnetele.

Polevkivi- ja séekaevandustes makstakse Gpilasele ohutustehnika
esialgse Gppimise ja méetéédega tutvumise aja eest ajapalka — 509
Opitava kutseala koige madalama jargu toolise tariifimazirast. Kui
see’tasu on viiksem esimese jdrgu toclise tariifimairast, siis tasutakse
Opilasele esimese jargu tariifimaira jargi.

Laavas makstakse oOpilasele tasu kehtivate normide ja hinnete
-alusel. Kui opilane teenib vahem kui 50% opitava kutseala koige
madalama jirgu tariifimdarast, siis makstakse talle oppuse kahe esi-
mese kuu jooksul juurde sellises ulatuses, et tema tasu oppusel oldud
-aja (t66] oldud vahetuste) cest ei oleks viiksem opitava kutseala
‘koige madalama kategooria tariifimaira 50%-st. Kolmandast 6ppe-
kuust alates tasutakse opilasele vastavalt tehtud tésle juurdemaksuta.

Opilastele, kes on tootmisbrigaadi koosseisus ja kelle t66 ei ole
eraldi moodetav, kehtestatakse tasu  kindlaksmidramiseks eraldi
tédnormid_ ja tariifimiir, Kahe esimese kuu jooksul kehtestatakse
nendele Gpitava kutseala koige madalama Jjargu tariifimdir, mida on
vdhendatud 40% vorra. Alates kolmandast 6ppekuust kunj oppuse
Iopuni rakendatakse nende suhtes Gpitava kutseala koige madalamat
tariifimddra, mida on vihendatud 20% vorra. Kéigil nimetatud juh-
tudel ei tohi opilase tariifimair olla madalam esimese jargu tariifi-
méérast.

Normitaitmise protsendi kindlaksméiramiseks rakendatakse nende
‘Opilaste suhtes Gppuse kahel esimesel kuul tootlusnorme 60%, alates
kolmandast Gppekuust aga 80% suuruses.

Nendele 6pilastele, kelle to6d saab moota, tasutakse kehtivate nor-
‘mide ja hinnete alusel. Kui nende tegelik palk on vihem kui 50%
-Opitava kutseala koige madalama jérgu tariifiméddrast, siis maks.-
takse neile Gppuse kahel esimesel kuul vastavalt juurde. Kuid koigil
nimetatud juhtudel ei tohi nende tasu jddda madalamaks esimese
jérgu tariifimidrast. Alates kolmandast oppekuust tasutakse neile vas-
tavalt tehtud téole ilma juurdemaksuta.

Individuaalsel viljadppel olevale opilasele, kes ei ole arvatud
brigaadi koosseisu, voib tootmisvajadistest tingitud juhtudel maksta
ka ajatasu. Sel juhul tasutakse opilasele 50% opitava kutseala kc‘)i%e
madalama jirgu tariifimairast, kuid mitte viahem esimese jirgu tariifi-
‘madrast. Sel juhul arvatakse oOpilase poolt tehtud t66 teda Opetava
toclise t66 hulka ning selle eest tasutakse Opetajale vastavalt kehti-
‘vatele hinnetele. Ajatasu voib opilasele maksta mitte kauem kuj kahe
kuu jooksul Gppuse algusest alates.

_Nendele &pilastele, kes opivad kutseala, kus tootajatele makstakse
-ajapalka, tasutakse seni, kuni nad ei tdida tooiilesandeid iseseisvalt
Jja dubleerivad teist tootajat, 50% opitava kutseala tariifimadrast,

246



kuid mitte vihem 1 jargu tariifimadrast. Alates tookoha iseseisvale
teenindamisele asumisest kuni Oppuse lopuni makstakse neile 80%
opitava kutseala tariifimaarast, kuid mitte alla I jargu tariifimdéra.

Kindlaksmidratud oppeaja loppemisest kuni kvalifikatsioonikatsete
sooritamiseni tasutakse koigile opilastele soltumata oppevormist 80%
opitava kutseala koige madalama jargu tariifiméérast, kuid mitte:
viahem I jirgu tariifimdérast.

Oppimise ajal on koigil opilastel, peale nende, kes tootavad dub-
leerijatena, digus saada preemiat toodanguplaanide téiitmise ja ileta-
mise eest samadel alustel kaadritddlistega.

12.2. TASUSTAMINE KVALIFIKATSIOONI TOSTMISE PERIOODIL

Kui iimberkvalifitseeruv voi teist kutseala oppiv toodline (vélja
arvatud polevkivi- ja soekaevandused) on oOppuse ajaks vabastatud
oma pohitdost ning ta hakkab omandama kutseala, mida tasusta-
takse tiikitod alusel, siis makstakse talle esimesel kuul 100%, teisel
kuul 70% ja kolmandal kuul 40% endise t66 kolme viimase kuu kesk-
misest palgast. Peale selle makstakse alates Gppuse teisest kuust t60-
lise poolt valmistatud kolbliku toodangu eest tasu kehtivate hinnete:
alusel. Selliselt «toimub tasustamine siis, kui toolise t66 on Oppe-
perioodil eraldi arvestatav voi kui kvalifikatsiooni tostvate todliste
t66le rakendamise tulemusena on voimalik brigaadi poolt antava too-
dangu suurenemine.

Kui timberkvalifitseeruvate voi teist kutseala oppivate tooliste ope-
tamine toimub seadmetel, mida kasutavad ka neid opetavad toolised,
makstakse iimberkvalifitseeruvatele voi teist kutseala oppivatele t66lis-
tele palka kogu oppeprogrammis ettenihtud aja eest tootaja endise
166 kolme viimase kuu keskmisest palgast. Kui tootaja opib teist
Kkutseala allmaaldddel (vilja arvatud polevkivi- ja soekaevandused),
kus tootajatele tasutakse tiikitoo alusel, ja tootaja on Oppimise ajaks
vabastatud oma pohitodst, siis tasutakse temale oppeperioodil tehtud
166 eest kehtivate hinnete jargi. Kui tosline nende alusel ei teeni
vilja oma pohitéo keskmist palka, siis Oppuse kahe esimese kuu
jooksul makstakse talle juurde vahe pohitod kolme viimase kuu kesk-
mise palga ja tema poolt Gppuse ajal viéljateenitud palga vahel.

Polevkivi- ja soekaevandustes voidakse toolisi, kes opivad teist
kutseala voi kvalifitseeruvad iimber ettevotte juhataja kaskkirja alusel
seoses tootmisvajadustega, vabastada oma pohitoost kogu praktilise
(tootmisalase) Oppuse, ajaks. Selle aja jooksul tasutakse toolisele keh-
tivate hinnete alusel vastavalt tehtud to6le. Kui tovline teenib nende
alusel ‘vihem eelmise todkoha kolme viimase kuu keskmisest palgast,
siis makstakse talle® oppuse kahe kuu jooksul juurde vahe tema kesk-
mise palga ja tegeliku palga vahel.

Koigis toostusharudes, kus tootaja tostab oma kvalifikatsiooni ole-
masoleva kvalifikatsioonijérgu raames ja opib toovotteid temale eral-
datud seadmetel, kvalifikatsiooni tostmise aja eest temale mingit lisa-
tasu ei maksta. Kui ta viiakse aga teise tootaja juurde vaatama, kui-
das paremini tootada, siis selle aja eest siilitatakse temale keskmine:
palk.
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12.3. TOOLISTE TASUSTAMINE MITME PINGI TEENINDAMISEL

Vastavalt NSV Liidu Ministrite Noukogu Riikliku Té6 ja Todtasu
Komitee ning UAUKN-i Sekretariaadi poolt 1. juunil 1960. a.
(nr. 728/15) kinnitatud pohiméiirusele on kehtestatud alljargnev t66-
liste tasustamise kord mitme pingi teenindamisel ‘(vilja arvatud teks-
tiili- ja poliigraafiatdostuse ettevotted).

1. Toolisi tasustatakse mitme pingi (masina, aparaadi) teeninda-
‘misel kehtestatud normi piirides tiiendava kompensatsioonita.

2. Tiikitooliste iileviimisel kehtestatud teenindusnormist suurema
pinkide (masinate, aparaatide) arvu teenindamisele suurendatakse
tariilimddra tiikitsohinde arvutamiseks 04...0,6% ettendhtud teenin-
dusnormi iiletamise iga protsendi eest. Seejuures méiratakse tootlus-
(aja-)norm kindlaks vastavalt teenindatavate pinkide (masinate, apa-
taatide) suurendatud arvule.

3. Ajatodliste iileviimisel kehtestatud teenindusnormist suurema
pinkide (masinate, aparaatide) arvu teenindamisele suurendatakse
tariifiméara 0,2...0,4% ettenihtud teenindusnormi tiletamise iga prot-
sendi eest.

Ajatodliste preemiasumma arvutatakse lihtudes tariifsest palgast,
kaasa arvatud lisatasu pinkide teenindamise eest file normi.

4. Pinkide (masinate, aparaatide) teenindusnormid ja tariifimaa-

rade suurendamise konkreetse ulatuse vastavalt punktidele 2 ja-3
madrab kindlaks ettevotte juhataja kooskslastatult ametiithingu kéitis-
komiteega, lihtudes tegelikest to6tingimustest.
- Kui mitme pingi teenindajal méni toopink (masin, aparaat) seisab
pohjusel, mis ei ole tingitud t66taja siifist (kui need seisakud ei ole
arvesse voetud tootlusnormide kehtestamisel), makstakse tiikitoolisele
masina seisaku eest 50% ajatoolise tariifiméarast, mis langeb teenin-
datavate scadmete igale iihikule.

Tooliste tasustamist mitme pingi teenindamisel tekstiilitédstuse
ettevitetes reguleerivad NSVL Ministrite Noukogu Riikliku T66 ja
Tootasu Komitee ning UAUKN-i Sekretariaadi médrused 31. okt. 1955. a.
(nr. 856/20), 31. dets. 1959. a. (nr. 1094/23) ja 4. aug. 1961. a.
(nr. 326/21) ning poliigraafiatéostuse ettevotetes NSVL Ministrite
Noukogu Riikliku T66 ja Tédtasu Komitee ning UAUKN-i Sekretariaadi
midrus 25. veebr. 1960. a. (nr. 266/7).

124. TASUSTAMINE KUTSEALADE UHITAMISEL

Tiikit6o puhul tasutakse tootajale tema poolt tehtud t66 eest tiiki-
toohinnete jirgi, mis on eraldi kehtestatud igale tootele voi operat-
sioonile kutsealade viisi. Seega tavalistes tingimustes to6tamise puhul
tiikipalka saavale tdélisele kutsekaasluse eest lisatasu ei maksta.

Kui {66tajale on vaja maksta lisatasu, ldhtudes tema tariifimai-
rast, tuleb juhinduda NLKP Keskkomitee ja NSV Liidu Ministrite
Noukogu 1965. a. 4. oktoobri miirusest nr, 729 (p. 35), mille jirgi
on ettevotte juhatajal kooskodlastatult ametiiihingu kaitiskomiteega
Oigus maksta todlistele lisatasu kutsealade tihitamisel kuni 30%
vabaneva t6olise tariifipalgast.
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12.5. RESERVTOOLISTE TASUSTAMINE

Reservioolised eraldatakse selleks, et kindlustada alaliste tooliste
toole mitteilmumisel vooluliini katkestamatu t66.

Reservioolised mairatakse ettevottes kaskkirjaga voi tsehhis kor-
raldusega. Kui reservtoolisi ei ole voimalik kasutada temale kinnista-
tud tool, viiakse ta iile teisele tédle.

Vastavalt NSVL Ministrite:Noukogu Riikliku To6 ja Toéotasu Komi-
tee ning UAUKN-i Sekretariaadi mairusele 23. martsist 1960. a.
(nr. 421/9) tasustatakse reservtoolisi alljargnevalt.

1. Reservtoolisele madratakse tariifijark, mis vastab temale kin-
nistatud té6de korgeimale jargule.

9. Kui reservtooline tiidab rohkem kui kaks erinevat operatsiooni,.
siis makstakse temale lisatasu 15% temale omistatud jirgu tariifi-
madrast.

3. Kui reservtooline teeb t66d, mille tasu on madalam temale
omistatud tariifimadrast, siis makstakse juurde vahe tariifimddrade
vahel, lihtudes t66de normajast.

4. Reservtdolist premeeritakse vooluliini toolistele kehtestatud pohi-
médruse alusel.

12.6. TASUSTAMINE TOONORMIDE MITTETAITMISEL JA
UUE TOODANGU JUURUTAMISE PERIOODIL

Toonormide mittetditmisel tootaja siiii tottu tasutakse tootajale vas-
tavalt tehtud tosle ilma mingisugust palga minimaalméira tagamata.

Kui toonormide mittetditmine ei ole tingitud tootaja siiiist, taga-
takse tootajale vihemalt %/ tariifipalga saamine. Seega peab administ-
ratsioon nimetatud juhtudel tdotaja tegelikule teenistusele juurde
maksma sellises ulatuses, et ta saaks Z%[/3 oma tariifipalgast selle
perioodi eest, mil esinesid téonormide taitmist takistavad tingimused,
mitte aga kogu palgaarvestuse perioodi kohta tervikuna.

Ettevotte administratsioonil on digus viia toolisi, kes tootavad uue
toodangu voi tehmiliste uuenduste loomisel voi juurutamisel, nende
toode tegemise ajaks premiaalsele ajapalgale (NLKP Keskkomitee ja
NSVL Ministrite Noukogu mdarus nr. 607 23. juunist 1960. a., p. v

Uleviimine premiaalsele ajapalgale voib toimuda kooskolastatult
ametiiihingu kaitiskomiteega. Sama korra kohaselt maératakse kind-
laks ka periood, mille kestel nimetatud palgasiisteem kehtib. Tasus-
tamine premiaalse ajapalga alusel ei voi kesta reeglina iile kuue kuu
ning ainult uue toodangu keeruliste liikide puhul voib selle perioodt
kestuseks olia kuni iiks aasta.

Tehniliste uuenduste loomise ja juurutamise perioodil premiaalsele
ajapalgale viidud toolistele tasutakse tiikitdode tariifimddrade alusel.
Preemiamadraks on 40% tariifipalgast toode kvaliteetse ja ennetéht-
aegse tditmise eest.

12.7. TASUMINE OOTOO EEST
Obajaks loetakse aeg 5htul kella kiimnest kuni kella kuueni hom-
mikul.
Tiikitoolistele makstakse lisaks tilkipalgale iiks seitsmendik toolise
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isiklikust tariifsest tunnimiirast iga 066t66 tunni eest, kui selle t66-
lise toopdeva kestuseks on 7 vai 8 tundi. Kui todpdeva kestuseks on
6 tundi, siis makstakse tiikitoolistele 66t56 iga tunni eest lisaks
tiikipalgale iiks viiendik to6lise isiklikust tariifsest tunnimairast. Ana-
loogiliselt toimub 66t66 eest juurdemaksmine ka ajatéolistele. O6too
eest lisatasu maksmisel lihtutakse antud to6pdeva normaalkestusest.
Juhul kui ainult osa todajast langeb 66ajale, makstakse toolisele
juurde ainult ¢dajale langevate tundide eest.

00t66 eest makstakse lisatasu todtajatele soltumata sellest, kas
nad t6otavad 66ajal erakordselt voi mitmevahetuselise 166 tottu.

Moningatele tootajatele on lisatasu 66t66 eest arvatud nende tariifi-
v0i palgamdidradesse. Niiteks on masinachitus- ja metallitéotlemise
ettevotete juhtiva, insener-tehnilise ja noorema teenindava personali
palgaméiradesse arvatud lisatasu 606t60 eest.

Samuti on normeerimata tébajaga tootajatele arvatud lisatasu
00t60 eest nende palgamiirade hulka. Neil juhtudel eraldi lisatasu
66t60 eest ei maksta.

12.8. TASUSTAMINE TOOSEISAKU JUHTUDEL

Kvalifitseeritud toolistele (kuuejérgulise tariifivorgu puhul — kol-
mas voi korgem jark, seitsmejirgulise tariifivorgu puhul — neljas
voi korgem jark, kaheksa- voi rohkemajargulise tariifivorgu puhul —
“viies voi korgem jirk) ja teenistujatele siilitatakse nende alalise t66-
koha palk sel juhul, kui nad téoseisaku ajaks viiakse iile madalamalt
tasustatavale toole ja kui nad tdidavad sellel 661 toénorme. Kui nad
sellel t66] norme ei tdida, siis siilitatakse téélistele nende isiklikule
jargule vastava ajatoclise tariifimddr alalise 166 jargi, teenistu-
jatele aga tasutakse vastavalt tehtud toole.

Kui kvalifitseeritud téoline voi teenistuja viiakse tooseisaku ajaks
tile madalamalt tasustatavale ajatoole, siis kvalifitseeritud toolistele
sdilitatakse nende isiklikule jérgule vastava ajatoolise tariifne palk,
teenistujatele aga tasutakse vastavalt tehtud toéle.

Kui vdhem kvalifitseeritud t66lised (kellel on madalam isiklik jark
kui kolmas, neljas voi viies) viiakse todseisaku ajaks iile teisele toole
samas ettevottes voi asutuses voi teise ettevottesse voi asutusse samas
paikkonnas, makstakse neile tasu koikidel juhtudel vastavalt tehtud
tocle.

Madalamalt tasustatavaks tooks loetakse selline 166, mille jargi
tootaja tariifipalk on madalam tema tariifipalgast alalisel to6l.

Koigil neil juhtudel, kui to6taja viiakse tooseisaku ajaks iile kor-
gemalt tasustatavale toéle, makstakse talle palka vastavalt tehtud
toole.

Kui td6taja ei tdida administratsiooni korraldust ega asu tooseisaku
ajaks teisele tédle samas ettevottes voi asutuses voi teise ettevot-
‘tesse voi asutusse samas paikkonnas, siis tooseisaku aja eest talle
mingit tasu ei maksta. -

Tootaja tasu tooseisaku ajal ei soltu sellest, kas tooseisak oli tin-
gitud téotaja siiiist voi mitte.

Kui té6tajat ei ole voimalik tédseisaku ajaks iile viia teisele toole
samas ettevottes voi asutuses voi teise ettevottesse voi asutusse samas
paikkonnas, siis tooseisaku aja eest tasu maksmine soltub sellest, kas
tooseisak tekkis tootaja siiii tottu voi mitte.
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Kui tooseisak on tingitud tootaja siiiist, siis tooseisaku aja eest
temale tasu ei maksta.

Tootaja on kohustatud alanud tédseisakust viivitamatult administ-
ratsioonile teatama. Samuti on té6taja kohustatud hoiatama administ-
ratsiooni koikidest pGhjustest, mis voivad esile kutsuda tooseisaku.
Kui téotaja ei tdida neid kohustusi, loetakse tooseisak tekkinuks t66-
taja siiii tottu.

Kui tooseisak ei ole tingitud téotaja siiiist, makstakse ajatodlisele:
pool tema tariifimédrast, tikitéolisele aga pool vastava jdrgu ajatoo-
lise tariifimédrast.

Uue toodangu ja uue tootmisprotsessi juurutamise perioodil tek-
kinud tooseisaku aja eest tasutakse tédtajale koikides rahvamajanduse:
harudes, nii uutes kui ka tootavates ettevotetes, tootaja tariifse aja-
palgamiira alusel, kui t6oseisak ei ole tingitud t66taja siilist.

Toostusharudes, kus tiikitéolistele ja ajatodlistele on kehtestatud
{thtsed tariifimaérad, samuti ehitustel, makstakse téotajatele tooseisaku
aja eest 75% tootaja tariifimédrast, kui tooseisak ei ole tingitud t66-
taja siiiist.

Arvestamisele ja tasumisele kuuluvad ainult need téoseisakud, mis

ei ole tingitud t66 tehnoloogilisest protsessist ja mis ei ole voetud
ajanormi.

12.9. TASUSTAMINE PRAAGI TOOTMISE JUHTUDEL

Tootaja siiii tottu tekkinud taieliku praagi eest tasu ei maksta.
Tootaja siiiid voib pohjustada kas tahtlik tegevus voi ettevaatamatus.

Kui tdieliku praagi tootmine ei ole tingitud todtaja siiiist, siis
tasutakse tootajale tema isikliku jargu ajatéolise tariifimadra ?/3 ula-
tuses selle aja eest, mis kehtivate normide kohaselt on ette nahtud
praagiks osutunud toodangu valmistamiseks.

Osalise praagi eest, mille tootmine on tingitud to6taja siiiist, tasu-
takse alandatud hinnete jirgi vordeliselt toodangu kolblikkuse ast-
mega, kuid mitte iile poole téotaja isikliku jargu ajatoolise tariifi-
médrast.

Osalise praagi eest, mille tootmine ei ole tingitud tootaja siiiist,.
tasutakse samuti alandatud hinnete jirgi vordeliselt toodangu kolb-
likkuse astmega, kuid sel juhul tasu ei tohi olla véiksem kui 2/3 t60-
taja isikliku jargu ajatoolise tariifiméérast.

Uue toodangu ja tehniliste uuenduste juurutamise perioodil tasu-
takse tootajale mitte tema siiii tottu tekkinud praagi tootmiseks kulu-
tatud aja eest tema isikliku jérgu ajatodlise tariifimdara ulatuses.

Toodangu praak, mis on tingitud toddeldava materjali defektidest
(materjali kvaliteedi mittevastavus, praod metallis jne.) ja mis om
avastatud pirast seda, kui detailide tootlemiseks vOGi monteerimiseks.
on kulutatud vihemalt iks toopiev, tasustatakse kehtivate tiikitoo-
hinnete alusel.

Tootaja on viivitamatult kohustatud administratsioonile teatama
kaikidest tema poolt valmistatava toodangu praagiks osutumise juh-
tudest., Kui tootaja ei teata administratsioonile praagi tekkimisest voi
jatkab to6d hoolimata administratsiooni korraldusest t60 katkestamise
kohta, siis edasise praagi tootmise eest, olgu see tdielik voi osaline
praak, tootajale iildse ei tasuta.
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12.10. TASU ULETUNNITOO EEST

Uletunde voib kompenseerida ainult rahas. Uletunnitos kompensee-
«wimine vaba aja andmisega on kategooriliselt keelatud.

Ajatoolistele makstakse iga pdev kahe esimese iiletunni eest pool-
teisekordne ja iga jdrgneva tletunni eest kahekordne tariifimiar.

Tikitoolistele makstakse lisaks tiikitoohinnete jérgi saadavale pal-
gale kahe esimese iiletunni eest 50%, iga jargneva iiletunni eest aga
100% tema isikliku jérgu ajatoolise tariifimiirast.

Nendes to6stusharudes, kus tiikitdolistele ja ajatéolistele on keh-
testatud iihtsed tariifimédirad, samuti ehituses ldhtutakse iiletunnités
lisatasu maksmisel 75 protsendist kehtestatud tariifimairast. Seega
makstakse kahe esimese iiletunni eest lisatasu 37,5%, iga jdrgneva
iiletunni eest aga — 75% tariifimaérast.

T66aja summeeritud arvestuse juhul ei saa tasuda iiletunnitosd
tegeliku toimumise jérgi, vaid kogu arvestusperioodi kohta tervikuna.
Arvestusperioodil tehtud iiletundide eest, mis ei iileta keskmiselt kaht
tundi iga toopdeva kohta, tasutakse tootajale poolteisekordselt, sdltu-
mata sellest, kuidas {iletunnitoid iiksikutel paevadel tegelikult tehti.
Nende iiletundide eest, mis iiletavad antud arvestusperioodi toopde-
vade kahekordse arvu, tasutakse téétajale kahekordselt.

12.11. KOMPENSATSIOON TOOTAMISE EEST IGANADALASTEL
PUHKEPAEVADEL JA RIIKLIKEL PUHADEL

Iganiddalastel puhkepéevadel t66tamine kompenseeritakse teise vaba
pdeva andmise teel ldhema kahe nddala jooksul, kuid erandjuhtudel
voib seda kompenseerida ka rahas. Puhkepieval to6tamise rahalisel
kompenseerimisel tuleb maksta ajatoolistele kahekordse tariifimaira
ulatuses iga todtatud tunni eest. Tiikitdolistele makstakse iga tool
oldud tunni eest lisaks tiikipalgale téotaja isikliku jérgu ajatéolise
tariifiméar.

Too eest riiklikel pithadel tasutakse toolistele ja teenistujatele kahe-
kordselt. Seega tootajatele, kes tootavad riiklikul pithal ajavahemikul
kella 0.00-st kuni kella 24.00-ni, makstakse kahekordset tasu sel
pdeval tehtud t66 eest, toimugu see téotamine graafikukohase voi
graafikuvilise toona, langegu kogu tédpdev riiklikule pithale voi
ainult osale sellest. Seejuures tasutakse kahekordselt ainult selle
t66 eest, mis langeb riiklikule piihale, mitte aga sellele eelnevale vai
jargnevale pédevale langeva t66 eest. Niiteks, kui tootaja asus
toole riikliku piitha eelsel pieval kell 22.00 ja tema toopiev lopeb riik-
likul piihal kell 4.00, siis on tal 6igus saada to6tasu kahekordses
ulatuses 4 tunni eest.

Ajatéolistele makstakse t66 eest kahekordse tariifimddra ulatuses,
ldhtudes tegelikult t66l oldud ajast.

Tiikitéolistele tasutakse t66 eest riiklikel piihadel- kahekordsete
tikitodhinnete alusel. Kui ainult osa tiikitoolise tocajast langeb riik-
likule piihale, siis selle -aja eest makstakse talle lisaks tiikito6tasule
antud toopdeva keskmine tunnipalk igale riiklikule piihale langeva
tunni eest.



TOOJOU JA PALGAFONDI PLANEERIMISE
% POHIALUSED

13.1. TOOVILJAKUSE PLANEERIMINE

Téoviljakuse kasvu pohitegurid voib jaotada jargmiselt.

1. Uue tehnika ja eesrindliku tehnoloogia rakendamine — uute
‘tootlikumate seadmete kasutuselevott, —seadmete moderniseerimine,
‘tootmisprotsesside mehhaniseerimine ja automatiseerimine, tehnoloo-
giliste protsesside tdiustamine, toodangu konstruktsiooni ja eksplua-
fatsiooniomaduste . taiustamine, uute dkonoomsemate materjalide kasu-
tuselevott.

9. Tootmise ja t66 organiseerimise parandamine — spetsialiseerimise
ja koopereerimise arendamine, to6ajafondi suurendamine seisa-
kute ja puudumiste vdhendamise arvel, téoaja ebaratsionaalsete kulu-
tuste piiramine praagikadude ja kehtestatud tehnoloogiast korvale-
kaldumiste vihendamise teel, progressiivsete t66 organiseerimise vor-
mide arendamine (mitme pingi teenindamine, kutsealade iihitamine jt.),
abitooliste ja teenistujate osatdhtsuse suhteline vihendamine, tootlus-
normide tditmise kindlustamine kbigi tooliste poolt.

3. Muudatused toodangu struktuuris — toodanguprogrammi
nomenklatuuri muutumine iiksikute toodanguliikide osatéhtsuse muutu-
mise ja uue toodangu arvel.

Loetelus puuduvad olulised tegurid, mille efektiivsust ei ole voi-
malik arvutuste teel kindlaks mazrata: sotsialistliku voistluse edasine
arendamine, tooviljakuse tostmise moraalsete tegurite moju kasv, t60-
tajate materiaalse heaolu, nende iildharidusliku ja spetsiaalse etteval-
mistuse kasv, tédaja lithendamine, stimuleerimise arendamine to66
tasustamises, tootingimuste parandamine.

Uksikute tegurite efektiivsuse arvutamise metoodika seisneb jdrg-
mises: mairatakse kindlaks tooaeg ja tootajate arv, mis on vajalik
planeeritava toodangumahu tiitmiseks baasiperioodi tegeliku keskmise
tooviljakuse juures; arvutatakse tehnika tiiustamiseks ja tootmise
paremaks organiseerimiseks projekteeritavate abinoude efektiivsus (vél-
jendatuna tootajate arvu kaudu); saadud arv lahutatakse esimesest
tootajate arvust ning sel teel saadakse kitte toodanguplaani tditmi-
seks vajalik tootajate arv ning tooviljakuse tase ja selle kasvu prot-
sent.

" Niide. Ettevotte niitajad 1966. a. — kogutoodang 5470 tuh. rubla;
keskmine tootajate arv — 1750  inimest, neist 1400 toolist;
toodang iihe tootaja kohta aastas — 3126 rubla. 1967. a. kogutoo-
dangu plaan — 6290 tuh. rubla, seega suurenemine 1966. a. tegelikuga
vorreldes 15%. Toodanguplaani tditmiseks 1966. a. tooviljakuse tase-
mel (seega endistes org.-tehnilistes tingimustes ja sama tookulutuste
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struktuuri  juures) oleks tarvis suurendada todtajate arvu samuti
1750+ 15
15% ehk 262 inimese vorra (_W)' seega kokku 2012 ini-
meseni.
1967. aastaks planeeritakse alljirgnevad organisatsioonilised ja
tehnilised abindud, mille efektiivsus on véljendatud vihendatava too-
aja kaudu tootajate arvus.

Toostusliku per-
Abinoud sonali arvu
6konoomia (—)
Uue tehnika juurutamine, tehnoloogia tiiusta-
mine, tootmisprotsesside mehhaniseerimine ja

automatiseerimine, seadmete moderniseerimine —83
Sellest:
uute seadmete kasutuselevott —4
seadmete moderniseerimine —2
tootmise mehhaniseerimine ja automatisee-
rimine —23
kehtivate tehnoloogiliste protsesside tiiusta-
mine —49
1966. a. teisel poolel rakendatud uue tehni-
ka parem kasutamine —5
Tootmise ja t66 organiseerimise parandamine —109
Sellest:
tootmise spetsialiseerimise arendamine ja
koopereerimise laiendamine - —10
todajafondi suurendamine tooseisakute ja
puudumiste vihendamise arvel —30
todajakulutuste vihendamine abitéddel too-
dangumahu kasvu arvel —78
to6ajakulutuste vahendamine toodangu val-
mistamiseks praagikadude piiramise teel —6

normaalsetest téotingimustest korvalekaldu-
mistega pohjustatud tédajakadude likvidee-

rimine —6
norme mittetditvate téoliste arvu vihenda-
mine —2
konstruktorite arvu suurendamine +-23
Toodangu t66mahukuse kasv, mis edestab too-
danguplaani suurenemist rahalises vijenduses =417
Kokku —175

Seega 1967. aastaks planeeritud abindude summaarne efektiivsus
moodustab tédaja summa, mis vastab 175 tootajale. Jarelikult 1967.
aastaks on toétajate arvu plaan 2012 — 175 — 1837. Tooviljakuse tost-

175+ 100
mine moodustab aga ———— = 9,5%. Aastane toodang iihe toctaja

1837
6290 tuh. rbl.

kohta —— 7 —— —* — )
ohta 1837 3424 rubla

3424 . 100

trolliks; ———M— 100 = 2
Kontrolliks Frr 9,5%
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13.2. TOOJOU PLANEERIMINE

Pahitootmise titkitodliste arvu planeerimist alustatakse iihe toélise
to6aja bilansi koostamisega (vt. tabel 41). Plaaniaastal ldheb tehas
iile viiepdevasele toonddalale.

Tiikitéoliste plaaniline arv tehakse kindlaks jargmiselt.

1. Arvutatakse kogutoodangu téémahukus normtundides. Selleks
korrutatakse iga toote plaaniline kogus normeeritud t6dmahuku-
sega ja lisatakse voi lahutatakse lGpetamata toodangu plaanilised
muudatused. Arvutatud normtundide arvust lahutatakse toodangu
toomahukuse plaaniline védhenemise summa, mis saadakse normtun-
dide muutmise kalenderplaanist. Uute toodete toomahukus méaratakse
kindlaks lihtudes normtundide hulgast analoogilise toote hulgihinna
1 tuh. rubla kohta, arvesse vottes konstruktsioonilisi ja tehnoloogilisi
taiustusi. Lopetamata toodangusse ldhevad tooted mittetdieliku val-
mistamise tsiikliga. Seepérast lopetamata toodangu jddkides arvesta-
tava vahe toomahukus masratakse kindlaks lahtudes normtundide
arvust pohitoodangu 1 tuh. rubla kohta, mis on korrutatud alandamise
teguriga - (nditeks 0,7). Varuosade, kapitaalremondi, tsehhidevaheliste
teenuste ja teiste kogutoodangu elementide toomahukus méédratakse
1. tuh. rubla kohta aruande andmeil, arvesse vottes téomahukuse voi-
malikku vdhenemist plaaniperioodil.

9. Kogutoodangu toémahukus jagatakse tegelikult saavutatud nor-
mitiitmise teguriga, sest todviljakuse plaaniline kasv on juba arves-
tatud kogutoodangu téémahukuse védhendamises. Saadud tulemus on
kogutoodangu téomahukus inimtundides.

3. Kogutoodangu téomahukus inimtundides jagatakse tihe todlise
efektiivse tovajafondiga. Tulemus kujutab tiikitooliste plaanilist arvu.

Ajatooliste arvu planeerimisel lihtutakse teenindusnormidest ning
tookohtade ja vahetuste arvust. Teenindusnorme kasutatakse siis, kui
ajatooline teenindab kindlaid tookohti voi seadmeid ja kui ajatoolisele
on voimalik kindlaks maéérata teenindatavate objektide arv. Ajatooliste
planeerimisel téokohtade jérgi mairatakse koigepealt kindlaks tookoh-
tade arv, mis on vajalik tootmisiilesande taitmiseks, ja mitmes vahe-
tuses t66 toimub. Kui ajatdéliste arv on 10 ja enam, korrigeeritakse
nimestikuline koosseis tédlolijate koosseisu tooaja kasutamise teguriga,
mis saadakse tooaja bilansist (rida 5, veerg 5). Nimestikulise koos-
seisu saamiseks jagatakse tddlolijate koosseis todaja kasutamise tegu-
riga.

Praktikas koostatakse viljatostatud teenindusnormide ja tookohtade
arvu alusel ajatooliste koosseisu mnimestikud (tavaliselt poolaasta
kohta), millest saadakse planeerimisel nii ajatooliste arv kui ka nende
palgafond.

Insener-tehniliste tootajate, teenistujate, noorema teenindava perso-
nali, tuletorje- ja valvepersonali arv miiratakse kindlaks ettevotte
administratiivpersonali, tehase iildpersonali ja tsehhipersonali koos-
seisude nimestike alusel. :

Opilaste arvu planeerimisel lahtutakse kvalifitseeritud tooliste vaja-
dusest mitte ainult plaaniperioodiks, vaid voetakse arvesse uute to0-
liste vajadus ka jirgnevateks perioodideks. Arvutus tehakse kutse-
alade ja kvalifikatsioonijirkude Ioikes. Opilaste arvu planeerimisel
tuleb arvestada oppeaja kestust ning tédliste arvu kutsealade loikes
. plaaniperioodi alguseks ja lopuks.
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Toolise tooaja bilanss

Tabel 41

Eelmise aasta k
PRURL I, Plaaniaastal
Naitajad Abso- Osa- Abso- Osa-
luutar- | tdhtsus luutar- | tahtsus
vudes Zo-des vudes %o-des
1 2 i 3 B! 5
1. Kalendripdevade arv 365 - 365 —
2. Piihad ja puhkepdevad 59 — 104 -
3. Nominaalne tooajafond
pdevades (rida 1—rida 2) 306 100,0 261 100,00
4. Ajakaod péevades 40,3 13,3 30 11,5
Sellest
a) puhkused (korralised
ja lisapuhkused) 19 6,2 18 6,9
b) siinnituspuhkused 4 158 4 1,5
c) oppepuhkused 15t 0,4 I 0,4
d) haigused 8 25 5 1,9
e) riiklike ja {thiskondlike
kohustuste tditmine 2 0,7 2 08
f) puudumised administ-
ratsiooni loal 2 0,7 — —
g) tooluusid 2 0,7 — —
h) vahetusesisesed seisa-
kud 2.2 0,7 — &
5. Efektiivne téoajafond
pdevades (rida 3—rida 4) 265,7 86,8 231 90,2
6. Keskmine t6opdeva pikkus
tundides 6,6 — 7,94 —
7. Uhe toolise efektiivne t66-
ajafond tundides
(rida 5 X rida 6) 1753,62 — 1834,1 -
~1834

13.3. PALGAFONDI PLANEERIMINE

Tehnika, tootmise ja finantsplaani koostamisel tuleb tiikitéoliste
plaanilise palgafondi saamiseks korrutada toodete summaarsed tiiki-
toohinded toodete plaanilise kogusega, liita seadmete kapitaalremon-
diks ettendhtud palgasumma, liita voi lahutada lopetamata toodangu
juurdekasvu voi kahanemise palgafond ja liita preemiasummad tiiki-
toolistele ning lisatasud (lisatasu brigadiridele, lisatasu 66t66 eest,
lisatasu individuaalse véljadppe eest, lisatasud emadele rinnalaste
toitmisel oldud aja eest, lisatasud iihiskondlike ja riiklike kohustuste
tditmise aja eest ja puhkusetasu).
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Ajatéoliste palgafondi kindlaksméidramisel lahtutakse ajatddliste
nimestikulisest arvust, todajast ja tariifsest palgamdérast. Korruta-
des ajatooliste nimestikulist arvu jarkude loikes tootundide arvuga
perioodis ja vastava jargu tariifse tunnitasuga, leiame pohipalgafondi.
Arvestades sellele juurde preemiad ja lisatasud, saame ajatooliste
kogu palgafondi.

Insener-tehniliste téotajate, teenistujate, noorema teenindava ja
valvepersonali palgafondi planeerimise lihtealuseks on kinnitatud
koosseisude nimestikud, kus on antud koosseisuliste fiksuste arv ja
iga iiksuse kuu palgasumma. Korrutades iga koosseisulise iiksuse kuu
palgasumma kaheteistkiimnega voi nende kuude arvuga, mil antud
koht on tiidetud, ja liites tulemused koigi iiksuste jargi, saame aasta
pohipalgafondi. . ;

Lisatasudest planeeritakse:

a) enne iileminekut uuele planeerimissiisteemile — preemiad
100%-lise omahinna alandamise plaani tditmise voi toodanguplaani
tditmise eest (preemiaid iile 100%-lise téitmise eest ei planeerita);

b) teenistusvanuse tasu, kus see on kehtestatud;

¢) personaal-lisatasud;

d) puhkuseasendaja tasu, kus asendaja votmine on vajalik ja
puhkuselemineja iilesandeid ei saa asetada teistele tootajatele;

e) asendus-vaheraha, kui asendamine kestab iile 12 pédeva ja asen-
daja pole asendatava koosseisuline asetditja;

f) kvalifikatsiooni lisatasu tuletorjepersonalile.

Koik lisatasud planeeritakse otsese arvutuse teel. :

Palgafondi planeerimine tsehhidele (jaoskondadele) seisneb ette-
vottele kehtestatud palgafondi majanduslikult pohjendatud jaota-
mises vastavalt t6o jirgi jaotamise sotsialistlikule printsiibile. "Pla-
neerimine toodete summaarsete tiikitdohinnete alusel voi lahtudes iihe
normtunni maksumusest ja tootmismahu normtundide iildarvust seab
eelisolukorda mneed tsehhid (jaoskonnad), kus 60 normeerimine on
ebarahuldav.

Palgafondi digete proportsioonide kehtestamiseks kasutatakse arvu-
tuslikku keskmist palka koigi tootajate kategooriate kohta. Tiikitto-
liste arvutuslik keskmine palk leitakse tariifse tunnitasu alusel, mida
v6ib saada koige lihtsamal teel tiikitodhinnete alusel arvutatud palga-
fondi jagamise teel toodangu normtundide summaga. Et seda néi-
{ajat voivad mojutada vead io6de tarifitseerimises, siis on otstarbekas
kasutada toode keskmist tariifijarku, mis on saadud tiikitoolehtede
analiiiisi alusel. Tariifne tunnitasu leitakse ka ajatooliste osas. Saa-
dud andmeil arvutatakse kuu tariifne tasu. Seejuures kuu tééajafondi
(174,6 tundi) vihendatakse statistilistel andmetel saadud todaja-
kadude vorra:

1) toole mitteilmumine seoses haigusega,

2) todle mitteilmumine seoses siinnituspuhkusega (molema eest ei
maksta tasu palgafondi arvel);

3) t66lt puudumine administratsiooni loal;

4) tooluusid.

Taéliste keskmise palga arvutamine toimub jargmise vormi abil
(vt. tabel 42).

Saadud kuu tariifset tasu kasutatakse tegurina ettevotte tooliste
plaanilise palgafondi jaotamiseks tsehhide (jaoskondade) vahel nii,
et see jaotus vastaks t66 keerukusele ja raskusele.

17 Normeerija kédsiraamat > 9257



5 Tabel 42
Tooliste keskmise palga arvutus

Osatihtsus 165- | Toode keskmine tariifitasu | Uhe to6lise | pos (o |  Todlise

liste {ildarvust tunnis kesﬁ(mine ] A

uu

et Tk tB5tasu sl Gl
o k(]ags- Koigi iimberar- B t%%z};
') | Tukitos-| Ajatos- | Tiki- | Aja- | tooge | vestatult sl SRR s

listel listel | toodel | toodel | kesk- | fterve kuu | &J&of rEhaai

mine o vamist

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1




Niide. Labi viia tooliste kvartali palgafondi 300,0 tuh. rbl. jaotus
tsehhide  vahel.
Toolise | Tooliste tariifne L :
keskmine| Tédliste | palgafond rublades Ulevii- | Plaani-
tariifitasu| keskmi- mise line
Tsehh | kuus rbl.| ne plaa- tegur palga-
(tabel 42,| niline Kuus Kvarta- 300,0 fond
veerg arv lis 2100 | tuh. rbl.
11) |
Nr. 1 61.92 85 5263.20 | 15789.60| 1,4285 22,5
Nr. 2 65.28 456 99767.68 | 89303.04 | 1,4285 127,6
Nr. 3 75.56 134 10125.04 | 30375.12| 1,4285 43,2
Nr. 4 63.42 392 24860.64 | 74581.92 | 1,4285 106,7
Kokku | 1067 lo10049.68] 14285 | 3000




TOOJOUPLAANI TAITMISE ANALUUSI
. POHIJOONED

14.1. KOGUTOODANGU PLAANI TAITMISE ANALUUS

Kogutoodangu mahu muutumist iseloomustatakse indeksiga /xor,
mis leitakse jirgmiselt:

/ K0T
KO S KOTb )
kus KOT, on kogutoodang aruandeperioodil;
KOT, — kogutoodang baasiperioodil (niit. aruandeaastale eelne-
val aastal).

Tooviljakuse tase leitakse kogutoodangu mahu jagamisel toostus-
liku tootmispersonali keskmise nimestikulise arvuga. Tootajate kesk-
mine nimestikuline arv kuu kohta leitakse koigi kuupédevade (piihad
ja puhkepédevad kaasa arvatud) nimestikuliste arvude liitmisel ja saa-
dud summa jagamisel kuu kalendripdevade arvuga. Tootajate nimes-
tikuline seis pitha- ja puhkepidevadel voetakse vordseks eelnenud t6o-
pdeva seisuga.

" Toéoviljakuse tousu arvel saadud toodangu  juurdekasv leitakse
valemiga

Q — 100 T - 100
= e
kus Q on toodangu juurdekasv tooviljakuse tousu arvel %-des:
T — tootajate arvu juurdekasv %-des vorreldes baasiperioodiga;
k — kogutoodangu juurdekasv %-des vorreldes baasiperioodiga.

14.2. TOOTAJATE ARVU JA KOOSSEISU ANALUUS

Tootajate absoluutne iileplaaniline arv voi puudujadk (J.) lei-
takse tootajate tegeliku ja plaanilise arvu vahena.

]o, T Achg gAKpl,

kus AKieg on tootajate tegelik keskmine nimestikuline arv;
AKp — tootajate plaaniline keskmine nimestikuline arv.
Téotajate suhtelise iileplaanilise arvu vo6i puudujddgi (Js) kind-
laksmaaramisel korrigeeritakse pohitocliste arv kogutoodangu plaani-
tditmise teguriga
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]s — AKtegf (PKlepl'*"MKpl)»

kus AK;.g on téotajate tegelik keskmine nimestikuline arv;

PKy  — pohitodliste plaaniline keskmine nimestikuline arv;
Kpi — kogutoodangu plaanitditmise tegur;
MK, — muude tootajate kategooriate plaaniline keskmine

nimestikuline arv.
Kui tegeliku kogutoodangu nomenklatuuris esinesid olulised nihked
toomahukuse suurenemise voi vihenemise suunas, siis voetakse need
tootajate suhtelise iile- voi puudujdagi arvutamisel arvesse.

% &5 AKteg =TT (PKpIKpIKt + MKpl),

kus K, on tegelike toojoukulutuste tegur kogutoodangu ithe rubla
kohta vérreldes plaaniliste t66jou kulunormidega.

X| el Xz + XaK.v
K i s,
X
kus X, — on tegelikud kulud kogutoodangu tootmiseks aruandeperioo-
dil rublades;

X, — tegelikud pohimaterjali ja ostetavate pooltoodete kulud

aruandeperioodil rublades;

X, — pohimaterjalide ja ostetavate pooltoodete plaaniline kulu

kogutoodangu plaani tditmiseks aruandeperioodil rublades;

Kx — kogukulutuste tegur, mis leitakse kogutoodangu tootmiseks

tehtud tegelike kulude (X,) jagamisel plaanilise kogutoo-
dangu tootmiseks ettendhtud kuludega.

Ettevotte kaadri struktuuri analiiisimisel jagatakse todtajate arv
igas kategoorias tootajate koguarvuga. Saadud tegurit, mis iseloo-
mustab antud kategooria osatahtsust, vorreldakse eelmise aasta tege-
like ja plaaniliste arvudega ning arvutatakse muutmise indeksid.

Tooliste koosseisu uurimisel vorreldakse tooliste tegelik keskmine
nimestikuline arv kutsealade 16ikes tooliste vajadusega, mis on kind-
laks tehtud toodangu toémahukuse ja normitditmise nditaja alusel.

14.3. TOOVILJAKUSE TOSTMISE PLAANI TAITMISE ANALUUS

Olenevalt majandusliku analiiiisi eesmirkidest miiratakse kindlaks
aasta, kvartali, kuu tooviljakus iihe t6dstusliku tootmispersonali iihiku,
iihe toolise, monikord ka ithe pohitoolise kohta.

Aasta, kvartali, kuu tooviljakuse taseme niditajad (TV) arvuta-
takse aasta, kvartali, kuu kogutoodangu (KOT) ~ jagamisel antud
perioodi vastavate tootajate keskmise nimestikulise arvuga (AK):

KOT

oG

Téoliste osas arvutatakse mitte iiksnes aasta, kvartali ja kuu néi-
tajad, vaid ka pdeva ja tunni tooviljakuse tase.
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Pdeva tooviljakuse tase midratakse valemiga

KOT
TVy = ,
P

kus P on antud perioodil téétatud inimpievade arv.
Tunni téoviljakus leitakse jargmiselt:

or
TV: — _K_

- ’

kus T on antud perioodil toétatud inimtundide arv.
Tooéviljakuse diinaamikat iseloomustab tema indeks (Irv)

TV,
T

kus TV, on téoviljakus aruandeperioodil;
TV, — tooviljakus baasiperioodil.

Iry —

Et arvesse votta assortimendi nihete ja ostetavate detailide mahu
muudatuste moju téoviljakuse indeksile, korrutatakse indeks, mis on
arvutatud rahaliste niitajate alusel, tegelike to6joukulutuste teguriga

(K:):

]TV Ran o lTVKt.

K: arvutamine on toodud eespool.

Téoviljakuse tostmise reservide leidmiseks analiiiisitakse t6oaja
kasutamist, tostajate kaadri struktuuri parandamise vdimalusi, kor-
valekaldumisi kehtestatud tehnoloogilisest protsessist, praagi moju,
toodangu sordilisuse moéju ja téonormide tditmise taset.

14.4. PLAANILISE PALGAFONDI KASUTAMISE ANALUUS

Palgafondi suurus séltub eelkdige kogutoodangu plaanist. Selle
tiletamisel annavad Riigipanga organid vilja iile plaanilise palga-
fondi tootasu 0,6 kuni 0,9%. (olenevalt toostusharust) kogutoodangu
plaani iiletamise iga protsendi eest.

Toostusliku tootmispersonali korrigeeritud palgafond miiratakse

valemiga %
100 K
P AL p[:pl_g_l_
100
kus PFp; on ettevotte toostusliku tootmispersonali plaaniline palga-
fond;
Ppi — kogutoodangu plaani iiletamise protsent;

Ky — antud ettevottele kehtestatud plaanilise palgafondi korri-
geerimise tegur. :

Niide. Oletame, et antud téostusharus kogutoodangu plaani iileta-
mise iga protsendi eest suurendatakse t&ostusliku tootmispersonali
palgafondi 0,8%. Ettevotte todstusliku tootmispersonali plaaniline
palgafond moodustab 800 tuhat rubla, kogutoodangu plaani tiitmine
— 105%. Seega iileplaanilise palgafondi saab eftevote Riigipanga
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osakonnast 32 tuh. rubla (800-0,05-0,8). Uldine korrigeeritud palga-
fond moodustab
1004+5-08

PFy =800 —mF = X 4
B 100 832 tuh. rubla

Palgafondi absoluutne sdist voi filekulu médratakse valemiga
Subs ey PF!eg—PFpl.

PFieq on tegelik palgafond;
PF,; — plaaniline palgafond.
.P?tlgafondi suhteline sddst voi iilekulu mairatakse kindlaks jarg-
miselt:
Sauht b o PFteg-—PFh’

kus PFieg on tegelik palgafond;
PF, — korrigeeritud palgafond.

Tsehhi (jaoskonna) palgafondi kasutamise analiiisil korrutatakse
pohitéoliste palgafond plaanitditmise teguriga.

Niide. Kogutoodangu plaani tditmine on 105,3%.

Korri- Tulemus: saast
geeri- Tegelik | (—); tilekulu (+)
Niitajad Plaan tud palga-
palga- fond Abso- Suhte-
fond luutne line
Tsehhi tootajate 4
palgafond 648,0 682,3 727,0 +79,0 44,7
Sellest
pohitodliste  pal-
gafond 576,0 606,5 656,2 -4-80,2 +49,7
teiste tootajate
kategooriate pal-
gafond koos ITP
ja teenistujate
preemiatega 3,8 :
tuh. rubla 72,0 75,8 70,8 —1,2 —5,0

Palgafondi iilekulu pohjuseks voib olla tootajate iileplaaniline arv,
ajanormide ja hinnete mittevastavus plaanilisele palgafondile, tddde
ja tooliste ebadige tarifitseerimine, ergutussiisteemide (eriti progres-
siivpalga) ebadige kasutamine, lisatasud tehnoloogiast korvalekal-
dumiste ja iiletunnitoode eest, tasud seisakute ja praagi eest, toota-
jate korralisele puhkusele minek iile graafiku.

Palga diinaamikat iseloomustatakse keskmise palga indeksiga /xp:

KPa

I pis= s

KPy '
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kus KP, on tootajate tegelik keskmin/e palk aruandeperioodil;
KPy — tootajate tegelik keskmine palk baasiperioodil.
Té6oviljakuse kasvu tempo ja keskmise palga kasvu tempo vahe-
korda iseloomustatakse edestamise teguriga Kea:

kus /7v on tééviljakuse indeks;
Ixp — keskmise palga indeks.

Kui tegelik edestamise tegur on vordne plaanilisega voi iiletab selle,
siis see koneleb sellest, et on tididetud plaanis ettendhtud vahekord t66-
viljakuse ja keskmise palga kasvu tempo vahel. Kui aga tegelik edes-
tamise tegur on plaanilisest viiksem, siis ettevote ei tiida plaanilist
vahekorda.

Keskmise palga indeksi suhe tooviljakuse indeksisse iseloomustab
palgakulu taset toodanguiihiku valmistamiseks aruandeperioodil vorrel-
des baasiperioodiga:

Ixp

Kp=

Irv

Kui plaaniline K, on vordne voi suurem tegelikust, siis plaanis ette-
nahtud vahekord tooviljakuse ja keskmise palga kasvu tempo vahel
on tdidetud.

Palgafondi sddstu voi iilekulu, mis on tingitud erinevusest tovil-
jakuse ja keskmise palga kasvu tempos, voib kindlaks maiirata vale-
miga

Op = pFL_l_,
Ky
kus Op on sadstu (mirgiga «<—») voi iilekulu (madrgiga «--») summa,
mis tekib seoses erinevusega téoviljakuse ja keskmise palga

kasvu tempos rublades;

PF — tootajate palgafond antud perioodil rublades:;

Kp — toodanguiihikule langeva palgakulu tegur.

Et vahekord keskmise palga ja téoviljakuse kasvu tempo vahel
osutab vahetut méju palgakulu tasemele, siis, teades seda vahekorda
ja palgakulu osatdhtsust tootmiskuludes, vo6ib kindlaks maidrata
nende moju toodangu omahinnale.

Toodangu omahinna alandamise (mirgiga «—») vdi kasvu (maér-
giga «+») ulatus protsentides, mis on tingitud erinevusest toovil-
jakuse ja keskmise palga kasvu tempos antud perioodil, Pojn mii-
ratakse valemiga ;

/
P = (22— 1 )Ep = (Ky — DEs,

TV

kus Ep on tootajate palga osatihtsus toodangu valmistamise kogu-
kuludes baasiperioodil %-des.



Lisa I
TOO JA TOOTASU OSAKONNA TUUPPOHIMAARUS

I. ULDSATTED

T66 ja tootasu osakond on ettevotte juhtimise struktuuri osa, allub
vahetult ettevotte direktorile ja juhib ettevottes t66 tehnilise normeeri-
mise organiseerimist ning tootasu korraldamist.

Té6 ja tootasu osakond kindlustab tédliste ja teenistujate t66 nor-
meerimist ja tasustamist puudutavate valitsuse, NSV Liidu Ministrite
Noukogu Téo ja Tédtasu Komitee, Eesti NSV Ministrite Noukogu
maééruste ja ministeeriumi késkkirjade ellurakendamist.

1. TOO JA TOOTASU OSAKONNA STRUKTUUR

T66 ja toodtasu osakonna struktuur masratakse kindlaks ameti-
kohtade koosseisudega, mis on kinnitatud ndutavas korras.

Téd ja toobtasu osakonna juhataja mddrab ja vabastab ettevotte
direktor kooskolastatult ministriga.

T66, palga ja tehnilise normeerimise alal tootajate, sealhulgas ka
tsehhide (jaoskondade) normeerijate toolevotmine, {ileviimine, hiivi-
tamine, administratiivkorras vastutuselevotmine ja vallandamine
kooskolastatakse to6 ja todtasu osakonna juhatajaga.

1II. TOO JA TOOTASU OSAKONNA ULESANDED JA
; FUNKTSIOONID

1. Toé6 organiseerimine koos tootmis- ja tehnoloogiliste osakonda-
dega; tehnilise normeerimise ja palga korraldamine ettevottes. Osa-
vott too teadusliku organiseerimise plaanide viljatéotamisest.

9. Koos ettevotte administratiivosakondade ja tsehhide juhataja-
tega abindude viljatostamine, mis kindlustavad kehtestatud té0jou-
ja palganiitajate tditmise, sealhulgas tooviljakuse tostmise plaani
tiitmise, tehniliselt pohjendatud normide osatihtsuse suurendamise,
tootmistsiikli lithendamise ja toodangu toomahukuse vihendamise, t66-
jou oige paigutuse ja kasutamise ning sotsialistliku t66 eesrindlike
vormide levitamise.
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3. Toonormatiivides puuduvate tooliikide tehnilise normeerimise
metoodika viljatootamine.

4. Tehniliselt pohjendatud normide viljatostamise ja juurutamise
kalenderplaanide koostamine vastavalt ministeeriumiga kooskolas-
tatud temaatikale eesmirgiga plaanipiraselt suurendada tehniliselt
pohjendatud normide osatahtsust.

5. Osavott iihiskondliku normeerimisbiiroo téoplaani koostamisest
ja osavott selle plaani tditmise kontrollist.

6. Normide muutmise aasta- ja kvartaliplaanide koostamine ning
tsehhide normeerijate t66 juhendamine normide libivaatamise alal. ;

7. Toopdeva pildistuste plaanide koostamine:; téoaja kadude ja
mittetootliku kasutamise viljaselgitamine ning koos peamehaaniku ja
peatehnoloogi osakondadega kadude pohjuste kindlakstegemine, abi-
noude véljatéotamine ja ettepanekute tegemine nende pohjuste korval-
damiseks.

8. Normeerimisala tootajate siistemaatiline instrueerimine ja kont-
roll normide kehtestamise, normatiivide ja arvutusmaterjalide kasuta-
mise kiisimustes.

9. Normide libivaatamise plaanide tiitmise ja normide oigeaegse
muutmise kontroll organisatsiooniliste ja tehniliste abingude ellu-
rakendamisel.

10. Normide siistematiseerimine eri rangusega normide kehtesta-
mise véltimiseks analoogilistele toodele ja teiste ettevotete eesrind-
like normeerimiskogemuste tundmadppimine ning kasutamine.

11. Abindude valjatootamine tootasu korralduse parandamiseks ja
selliste palgasiisteemide juurutamine, mis stimuleerivad to6viljakuse
kasvu, eriti premiaalse tiikipalgasiisteemi kasutamise laiendamine.

12. Kehtestatud tootingimustest korvalekaldumisega seotud lisa-
tasude pohjuste kindlakstegemine ja uurimine, koos teiste osakon-
dade ja tsehhidega (jaoskondadega) abindude viljatéotamine ja ellu-
rakendamine lisatasude ja kehtestatud ajanormidest korvalekaldumiste
vahendamiseks.

13. Kehtestatud ajanormide tditmise analiiis ja abinoude tarvi-
tuselevott vananenud ja ekslike normide digeaegseks muutmiseks.

14. Normide mittetditmise pohjuste tundmadppimine ja koos teiste
osakondade ning tsehhide téotajatega abindude viljatodtamine, mis
kindlustavad normide téditmise koigi to6liste poolt.

15. Tookohtade ja seadmete teenindusnormide viljatootamine; aja-
tooliste koosseisude koostamine ja nende esitamine kinnitamiseks ette-
votte juhtkonnale; kehtivate premiaalsete ajapalgasiisteemide tdius-
tamine.

16. Toodete téémahukuse ja palgasumma muudatuste regulaarne
arvestus tsehhide ja jaoskondade IGikes.

17. Vajalike andmete esitamine plaaniosakonnale tehase ja tseh-
hide (jaoskondade) t66jou- ja palgafondi aasta-, kvartali- ja kuuplaa-
nide koostamiseks. Individuaaltootmisega ettevotetes mimetatud plaa-
nide koostamine, nende taitmise analiiiis ja palgafondi kulutamise
kontroll.

18. Toodliste keskmise palga analiiiis kutsealade ja jarkude 15ikes
ning abindude viljatéotamine, mis hoiavad ira vordsustamise t6G
tasustamises.

19. Tooseadusandluse, valitsuse madruste ja korralduste, t66- ja
palgaalaste kaskkirjade ja instruktsioonide taitmise kontroll.
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20. Koigi ettevottes kehtivate premeerimissiisteemide kasutamise
kontroll ja osavott palgafondi kasutamise kontrollist. >

21. Insener-tehniliste téotajate, teenistujate ja noorema teenindava
pei'lsonali koosseisude viljatootamine, ametipalkade kehtestamise kont-
roll.

92. Osavott kollektiivlepingu projekti ettevalmistamisest, selle tait-
mise kontrollist ja kollektiivlepingu taitmise aruande koostamine.

93. Tariifse kvalifikatsiooni teatmike kasutamise ja toode tarifit-
seerimise kontroll. Osavott kvalifikatsioonikomisjonide toost kvalifikat-
sioonijarkude omistamisel téolistele.

24, Tiikitéolehtede perioodiline kontroll ja abindude tarvituselevott
avastatud puuduste korvaldamiseks.

95. Tsehhide ja jaoskondade tabeliarvestuse korralduse kontroll.

96. Korraliste puhkuste graafiku tditmise kontroll.

97. Kehtestatud téoajareziimi tditmise, iiletunnitoode seaduslikkuse
ja kasutamise oGigsuse kontroll.

98. Normeerimis- ja palgaala téotajate tehnilise Gppuse organisee-
rimine ja lédbiviimine.

99. Osavott tsehhide, jaoskondade, brigaadide ja iiksikute t6&liste
sotsialistliku voistluse tingimuste viéljatéotamisest.

30. Ettevotte kollektiivi sotsialistlike kohustuste tditmise kontrolli
organiseerimine, voistluse kokkuvotete tegemine ja kontroll ning kom-
munistliku t66 liikumisest osavotjate arvestus.

IV. TOO JA TOOTASU OSAKONNA JUHATAJA OIGUSED
JA KOHUSTUSED

Osakonnajuhatajal on digus:

1) kindlaks méérata ja kehtestada osakonna tootajate funktsionaal-
sed kohustused ja nouda nende tdpset tiitmist; osakonna téotajaid
ning tsehhide normeerimisala tootajaid ei tohi to6 ja tootasu osa-
konna juhataja nousolekuta suunata toddele, mis ei kuulu nende
otseste kohustuste hulka;

2) kehtestada tsehhide (jaoskondade) normide libivaatamise plaa-
nid ja nouda juhatajatelt nende taitmist;

3) anda juhiseid ja selgitusi t60 normeerimise, palgakorralduse ja
tooseadusandluse  kiisimustes;  nimetatud juhised ja selgitused on
kohustuslikud koigile tsehhide (jaoskondade) juhatajatele, t66- ja
normeerimisala tootajatele;

4) seisma panna too-, palga- ja normeerimisalaste abinoude 1abi-
viimine, kui need on vastuolus téoseadusega, valitsuse méadrustega
ja ministeeriumi kaskkirjadega, koos kohese vastavasisulise ettekan-
dega tehase direktorile vajalike abindude tarvituselevotmiseks;

5) kontrollida tsehhide ja osakondade t66d t66jou oige kasutamise,
t66 tasustamise, tehnilise normeerimise, tddde ja todliste tarifitseeri-
mise valdkonnas ning teistel aladel, mis kuuluvad osakonna kompe-
tentsi;

6) saada tsehhidelt ja osakondadelt vajalikke materjale ja and-
meid, mis puudutavad t66 organiseerimist, normeerimist, palgakor-
raldust ja sotsialistlikku voistlust;

7) nouda vastavatelt osakondadelt andmete esitamist uute todabi-

267



noude, uue tehnoloogia, toodete konstruktsiooni muutmise kohta kehti-
vate ajanormide ja hinnete Gigeaegse korrigeerimise eesmirgil.

Té6 ja tootasu osakonna juhataja vastutab:

1) t66 organiseerimise, palgakorralduse, tehnilise normeerimise ja
koosseisulise distsipliini olukorra eest ettevottes;

2) tootasu- ja tehnilise normeerimise alaste juhendite, direktiivide
ja kdskkirjade tditmise eest;

3) todliste arvu ja palgafondi planeerimiseks vajalike lihteandmete
esitamise eest plaaniosakonda, vilja arvatud individuaaltootmisega
ettevotted, kus vastavad niitajad planeeritakse t66- ja palgaosakonna
poolt;

4) to6jou-, tootasu- ja tehnilise normeerimise alaste aruannete ja
oiendite Oigeaegse esitamise eest;

5) 166 normeerimise puudustest tingitud palgafondi iilekulu eest.



Lisa 2

NORMEERIJA TUUPPOHIMAARUS
1. ULDSATTED

. 1. Normeerija allub administratiivselt tsehhi (jaoskonna) juha-
tajale, metodoloogiliselt "aga t60 ja' tootasu osakonna juhatajale voi
olenevalt ettevotte struktuurist to6 ja tootasu insenerile.

2. Normeerija juhindub oma t60s kéesolevast miérusest, ettevotte
direktori kiskkirjadest ning t66 ja toGtasu osakonna (voi too ja too-
tasu inseneri) juhistest ning kasutab t66s instruktsioone, normatiive,
tariifse kvalifikatsiooni teatmikke ja teisi metoodilisi ning juhend-
materjale t66 organiseerimise, tehnilise normeerimise ja palgakorral-
duse alal.

3. Normeerija maidrab ametisse, vabastab ametist, avaldab kiitust,
votab vastutusele ettevétte direktor tsehhijuhataja ning t66 ja téotasu
osakonna juhataja esitusel.

II. NORMEERIJA ULESANDED

1. Tehniliselt pohjendatud aja-, tootlus-, teenindusnormide vélja-
tootamine ja osavott nende juurutamisest.

9. Tédde tarifitseerimine, hinnete kehtestamine ja osavott kvali-
fikatsiooni iseloomustuste viljatootamisest uute kutsealade tekkimisel.
Vajaduse korral votavad operatsioonide jarkude madramisest osa
tsehhi (jaoskonna) meister ja tehnoloog.

3. Ajutiste normide viljatootamine esmakordselt valmistatavatele
toodetele.

4. Materjalide ettevalmistamine vananenud ning ekslike normide
ja hinnete muutmiseks ning osavott normide ldbivaatamisest.

5. Tsehhi (jaoskonna) toodete toomahukuse muudatuste Zurnaali
pidamine.

6. Kehtestatud normide ja hinnete kasutamise oigsuse kontrolli-
mine, ajanormide ja hinnete kehtestamine kehtivast tehnoloogiast
korvalekaldumistele. :
7. Valmistatavate toodete tédmahukuse analiiiis ja ettepanekute
esitamine nende toodete téomahukuse vahendamiseks.

8. Normide taitmise analiiiis; normide tunduva iiletamise ja ka
normide mittetiitmise pohjuste uurimine ning osavott nende abi-
noude viljatootamisest, mis kindlustavad normide tditmise koigi t60-
liste poolt.
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9. Koos tehnoloogiga eesrindlike t6dmeetodite tundmadppimine ja
nende levitamine teistes jaoskondades. Osavott TTO plaani koostami-
sest ja tditmisest.

10. Toéliste toopdeva pildistamine, pildistusandmete 1ibitéotamine
ning abindude viljatéotamine td6ajakadude pohjuste kérvaldamiseks.

11. Osavott puuduste selgitamisest tédkohtade organiseerimisel ja
abindude viljatootamisest nende korvaldamiseks. Uletunnitééde sea-
duslikkuse ja kasutamise Gigsuse kontroll.

12. Tehnilise normeerimise aruande ettevalmistamine ja Oigeaegne
esitamine t66 ja tootasu osakonda.

13. Té6- ja palgakorralduse madruste tiitmise kontroll, osavott
Lehlnilise normeerimise ja palgakorralduse aluste selgitamisest téoliste

ulgas.

14. Osavott tsehhi sotsialistliku voistluse tingimuste viljatootami-
sest ja selle organiseerimisest.

IIl. NORMEERIJA OIGUSED JA KOHUSTUSED

Normeerijal on digus:

1) koigist vaidluskiisimustest, mis tekivad t66 normeerimisel ja
palga korraldamisel normeerija ja tsehhi (jaoskonna) juhataja
(meistri) vahel, kanda ette 66 ja té6tasu osakonna juhatajale vaja-
like abinoude tarvituselevotmiseks;

2) valesti vormistatud toékéskude ja lisatasulehtede avastamisel
tosta iiles kiisimus tsehhi (jaoskonna) administratsiooni ees doku-
mentatsiooni viivitamatu korrastamise kohta, kanda sellest ette t5%
ja_tootasu osakonna juhatajale ning tema ndusolekul panna seisma
viljamaksmine nende té6kdskude jargi kuni korrastamiseni;

3) t66jou ebadige kasutamise, kehtestatud tehnoloogilise protsessi
- rikkumise ja t66 ebadige organiseerimise juhul vétta tarvitusele abi-
noud puuduste korvaldamiseks;

4) metoodiliselt juhtida tsehhi (jaoskonna) tdéde jaotajate ja
arvestajate t66d, saada nendelt normide tditmise arvestuse esmas-
- materjalid;

5) keelduda tdokidsule voi lisatasulehele alla kirjutamast, kui t66
kirjelduses voi tookasu tekstis ei ole koiki ajanormi arvutamiseks
vajalikke lidhteandmeid voi kui normeerija ei ole ndus ajanormiga,
mida pakub tsehhi (jaoskonna) juhataja voi meister.

Normeerija vastutab:

1) ajanormi kehtestamise eest vastavalt téokirjeldusele ja kehtiva-
tele normatiividele voi té6aja mootmiste andmetele ning téode tari-
fitseerimise eest vastavalt tariifse kvalifikatsiooni teatmikule:

2) iihekordsete to6de digeaegse normeerimise ja tookisule kandmise
eest;

3) normide ja hinnete Zurnaalide korrashoiu eest;

4) oma kohustuste mittetditmise ja Giguste puuduliku kasutamise
eest.

Mirkus.  Ettevotte administratsioonil on keelatud kasutada
normeerijaid t6odel, mis ei kuulu nende otsestesse kohustustesse ja mis
on vastuolus kdesoleva miirusega.



Lisa 3
Vorm 4-t (esikilg)

VORM 4-t
Kellele saadetakse AR S N S e
(saaja nimetus ja aadress)
Ettevotte nimetus . . . . . . . . . Statistiline aruandlus
Ministeerium (keskasutus) Vorm nr. 4-t (t66st.)
Kinnitatud NSVL SKV poolt
25. VI 65. a. nr. 378

Ettevottetaadress = . -~ v afanisir. Posti teel — neli korda aastas.

Saadetakse toostusettevotete

TOOSTUSETTEVOTTE ARUANNE poolt jaanuari-, aprilli-, juuli- ja
TOOTLUSNORMIDE TAITMISEST JA  oktoobrikuu eest 10. kuupdeval
PALGAFONDI STRUKTUURIST parast aruandeperioodi:

1. Statistika Valitsusele

2. Oma korgemalseisvale organi-
satsioonile

Téostuslik-tootvate todliste (tiiki- ja ajatééliste) koguary aruande-
kuu lopus ™, . ... . inimest.
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I. Kehtestatud tootlusnormide tditmine tiikitéoliste poolt

Tiikitoéliste jagunemine tootlus- | o1

normide tditmise taseme jérgi lus-

1 nor-

R S Gt g g e T

sl | B85 8|8 |m

i == B = K 0 DS A TR d P o mise
- R

= ol B S s S| kesk-

= . : : - | R | = | mine

) = . o i = e B %

(a2l P B =T =i (g€ S e e i e

1
A B 1 2 3 4 5 6 7 8

Pohitsehhide toslised |01
Abitsehhide toolised 02
Kokku ettevottes 03

Sellest

.| 04 i
05 |
06
07
08
09
10
11
12
13
14 I
5

| | i

Juhised [ osa tiitmiseks

’

Kivisoe- (polevkivi-) toostuse ettevotetel jddvad read Ol ja 02 tait-
mata, ridadel 04...12 esitavad aga andmed jargmiste tooliste kohta.

Kaevandustes: real 04 — té6lised kivisée tootmisel (kokku); real
05 — toolised koristustoodel; real 06 — to6lised ettevalmistustoodel;
real 07 — t6élised allmaatranspordil; real 08 —. toolised teistel all.
maat6ddel; real 09 — t66lised pealmaatdddel. 7

Karjéddrides: real 10 — toolised kivisde tootmisel (kokku); real
11 — tootmisjaoskondade toolised; real 12 — paljandamisjaoskondade
t6olised; real 13 — teiste tsehhide toolised.

Metsatodstuskeskused eraldavad vabadel ridadel jargmisi metsa-
varumise to6liste gruppe: real 04 — elektrisaagide, bensiinisaagide
motoristid metsa langetamisel; real 05 — oksaraiujad; real 06
traktoristid ja talide t6dlised metsa kohaleveol; real 07 — autojuhid
metsa véljaveol; real 08 — metsa kokkuvedajad hobustel; real 09
auruvedurite masinistid, mootorvedurite motoristid ja traktoristid
metsa véljaveol; real 10 — metsavedajad hobustel; real 11 — kraana-
juhid metsa pealelaadimisel; real 12 — metsa peale- ja mahaveere-
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tajad ning kisitsilaadijad; real 13 — mehhanismide remondit6dlised;
real 14 — kompleksbrigaadide t66lised raielangitéodel; real 15 —
sellest traktoristid ja talide toolised metsaveol kompleksbrigaadides.

Teiste toostusharude todstusettevotted esitavad ridadel 04...15
andmed iiksikute juhtivate kutsealade kohta vastavalt korgemalseisva

organisatsiooni juhisele.

Vorm 4-t (teine kiilg)

Ettevottes kehtivate tootlusnormide arv ja iseloomustus

Viljatoo- A d
tatud toot- e
: kuul tegeli- Aruande-
;usn?;rr(ljl;irel. kult toota- aasta algu-
el g nud tiki- | sest ldbi-
frogrammi tooliste vaadatud
S ehenitla- keselfrn\}me normide arv
tuurile *
Sei-
Res o
s Sel- tasid
lest teh- Sel-
teh- nili- lest
nili- selt 1ost-
Kokku Solt Kokku poh- Kokku | oo
poh- jen- suu-
jen- datud nas
datud toot-
lus-
nor-
midel
A B o ity Fool T p e
16 Pohitsehhid
17 Abitsehhid
18 Kokku ettevottes
+ Taidetakse vaid aruandes aprillikuu eest seisuga 1. mai.
18 Normeerija kisiraamat 273



1. Tootmistiéliste palgafondi struktuur

Sum- Sum-
Rea ma Rea ma
nr. (rub- | nr. (rub-
lades) lades)
19 Tasu pohihinnete 28 Lisatasu iiletunni-
alusel otsesel tiiki- toode eest
t661 29 Tasuta kommunaal-
20 Tasu pohihinnete teenuste ja naturaal-
alusel premiaalsel tasude maksumus
tiikitoo1 30 Téispidevaste seisa-
21 Tasu pohihinnete kute ja vahetuse-
alusel progressiivsel siseste seisakute
tiikit6o1 tasu
22 Lisatasu tiikitoliste- 31 Korraliste puhkuste
le progressiivhinnete tasu ;
alusel 32 Tasu viljateenitud
23 Preemiad tiikit6olis- aastate eest
tele 33 Muud palgaliigid
24 Ajatootasu tariifi- 34 Kuupalgafondi
mddrade (kuupalka- kogusumma
de) jargi (19 ...33)
25 Preemiad ajatdolis-
tele
26 Lisatasud rajooni-
téguri jargi
27 Lisatasu tiikitoolis-
tele seoses t&otingi-
muste muutumisega
ITT palgafondi struktuur aprillikuu eest
Rea Summa
nr. (rublades)
35 | Pohipalgad
36 | Preemiad
37 | Sellest preemiad ettevotte valitsusaparaadi
insener-tehnilistele t6otajatele
38 | Lisatasud rajooniteguri jargi
39 | Korraliste puhkuste tasu
40 | Tasu vailjateenitud aastate eest
4] Muud tasud (kaasa arvatud tiikitso eest)
42 | Kuupalgafondi kogusumma (35...41)
43 | Sellest ettevotte valitsusaparaadi insener-tehni-
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Lisa

SOLTUVUS TOOTLUSNORMIDE TOSTMISE
PROTSENDI NING AJANORMIDE JA HINNETE
ALANDAMISE VAHEL

4

Kui A on ajanormide vihendamise protsent ja B tootlusnormide tost-

mise protsent, siis

B

= 100%
TR it
oé LB A4 0w
a e R e 0.
: 100 -4

B A B A A B A B

1 09 | 26 2063 L 1,01 2% 3514

2 196 | 27 2196 2 004 | 27 370

3 991 | 28 2188 3 300 | 28 3889
4 385 | 29 92248 4 417 | 29 4085

5 476 | 30 2308 5 526 | 30 4286

6 566 | 31 2366 6 638 | 31 4493

7 654 | 32 3424 7 753 | 32  47.06

8 741 | 33 2481 8 87 33 49.%5
9 826 | 34 9537 9 989 | 34 5152
10 909 | 35 2593 [ 10 11l 35 5385
i ool | 36 2647 | 11 123 | 36 5625
19 0TI st S aebr e T aBee | 87 - (BAT8
13 115 88/ orea 13  1a04 | 38 61,29
11 1228 | % 2806 | 14 1628 | 39 - 6393
15 1304 | %0 2857 | 15 1765 | 40 6667
16 5108 41 2008 || 16 1905 | 41 6949
17 1453 | 42 2988 | 17 " 2048 | 42 7241
18 1525 | 48 3007 | 18 2195 | 43 7544
19 1597 | 44 3056 || 19 2346 | 44 7857
20 1667 | 45. ' 3103 [.20 250 45 8182
291 1736 | 46 3151 | 21 2658 | 46 8519
20 1803 | 47 3197 || 22 2821 | 47 8868
53 1870 | 48 3243 | 23 2987 | 48 9231
34 1935 | 49 3289 | 24 3158 | 49 9608
25 2000 | 50 3333 [ 25 3333 | 50 100

8¢
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Lisa 5

HINNETE MUUTUMINE AJANORMIDE MUUTUMISEL
NING SAMAAEGSEL TARIIFIMAARADE

MUUTUMISEL
h = (100 — A) (—IM)— 100,
100

kus 2 on hinnete muutumise protsent;
— ajanormide vdhendamise protsent;
M; — tariifiméira tostmise protsent.

HINNETE MUUTUMINE AJANORMIDE MUUTUMISEL NING
SAMAAEGSEL TARIIFIMAARADE JA TARIIFIVORGU
MUUTUMISEL

100 +M 1004 K )_100;
100 100

K;— K, !
K,

kus K on tédtasu tousu protsent korgendatud tariifivorgu kehtesta-
mise tulemusena;
K; — tooliste kvalifikatsiooni keskmine kaalutud tariifitegur vana
tariifivorgu jargi;
K; — sama uue fariifivorgu jargi.
M méiratakse kindlaks valemiga

_ (1004 M)) (100 + Mp)

h = (100 — A) (

K= 00,

= 100,
100
kus M on tariifimdéra ja tariifivorgu tostmise iildine protsent;
M, — tariifimddrade tostmise protsent;

M, — tariifivorgu tostmise protsent.
Kui on antud tootlusnormide tostmise protsent, siis tiikitoohinnete
vihenemine arvutatakse valemiga
M—B
R = ————100,
100 4+ B
kus R on hinnete vihenemise protsent;
M — tariifimiirade ja tariifivorgu, s. o. tariifitingimuste tgstmise
protsent;
B — tootlusnormide tostmise protsent.
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TOODE JA TOOLISTE KESKMISE JARGU LEIDMINE

Kk — Kv
i ==l {vsh e —==arah
: ORI,
kus J, on keskmine kvalifikatsioonijérk;
J, — viiksem kahest korvuti asuvast jargust;

K — kvalifikatsiooni keskmine tariifikoefitsient;
K, — viiksem kahest korvuti asuvast tariifikoefitsiendist, mille
vahel on Kg; ¥
K, — suurem kahest korvuti asuvast tariifikoefitsiendist, mille
vahel on Kk.
Niide. J, = 4. jark; K» = 1,65; Ks = 1,72; Ky:— 1,48
=4+ kg g0 R ]
g 172 — 148 TR TR Bl

KVALIFIKATSIOONIJARGU MAARAMINE TARIIFIKOEFITSIENDI
ALUSEL

(tariifivorgus 1,0 : 2,0)

Tariifi- Tariifikoefitsiendi sajandikosad

koefit-

fa‘fs"‘i; 0,00 | 0,01 \0,02 \ 003 | 0,04 0,05 | 0,06 0,07 0,08| 0,09

kiimnen- \ Sl eI v VB o A L Tay 28

dikosad i Tariifivorgu jark
1,0 1,00 | 1,08 | 1,15 | 1,23 | 1,31 1,39 | 1,46 | 1,64 | 1,62 | 1,69
1,1 1,77 | 1,85 | 1,92 | 2,00 | 2,06 2,13| 2,19 2,25 | 2,31 | 2,38
|, 2.44'| 2,50 | 2,56 | 2,63 | 2,69 2,75 | 2,81 | 2,87 | 2,94 | 3,00
13 3,05 | 3,11 | 3,16 | 3,21 | 3,26 | 3,32 3,37 | 3,42 | 3,48 | 3,53
1,4 3,58 | 3,63 | 3,68 | 3,74 | 3,79 3,84 | 3,89 | 3,95 | 4,00 | 4,04
1:5 4,08 | 4,13 | 4,17 | 4,21 4,95 | 4,29 | 4,33 | 4,37 | 4,42 4,46
1,6 4,50 | 4,54 | 4,59 | 4,63 | 4,67 471 475| 4,79 | 4,84 | 4,88
1,7 492 | 496 | 500 | 504 | 507 5,11]5,14 | 5,18 5,22 5,25
1,8 5929 | 532 | 536 | 539 | 543|546 | 550 5,53 | 5,57 | 5,61
1,9 564 | 568 | 571 | 575|579 582|585 589 5,93 | 5,96
2,0 60 | — — | = At TSRS ARl T =

D
S
-~
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KVALIFIKATSIOONI KESKMISE TARIIFI-
KOEFITSIENDI LEIDMINE

ek ]ljnlmflv[v[w

Kvalifikatsiooni
tariifikoefitsient

K| K K, Ks ‘ Ky Ks Ks

Tooliste arv

n ng ng ns I g ns ng

Esimesele jiargule
taandatud téoliste
arv Kiny Kony Ksng Kany Ksns Kens

Kvalifikatsiooni Kimy - Kang + Kong 4+ Koy + Ksns + Keng

keskmine tariifi- |g, —
koefitsient ny + ng 4 ng + ny + ns 4 ng
Niide.
Jark I 11 ] ooavliovilow
Tegurid 1(__'__ _[iz_ K_3 &_ 55_ _KL
1,00 1,13 1,29 1,48 1,72 2,00
Té6list Ll M L IR £
Siin{ i — | 10| 10| 8 | 8 | 30
4219
kmine t = ——— = ],51.
Keskmine tegur K, 580

Keskmine jirk 4,13.

To6de keskmise jargu arvutamisel tuleb t3liste arvu asemel kasu-
tada vastava jirgu normtundide arvu.
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Lisa 8

TUNNI OSADE ULEVIIMINE MINUTITEKS
JA VASTUPIDI

Tunni sajandikosad

0,00 | 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09
Aeg minutites

00l — | 06| 1,2] 1,8 24| 30| 36| 42| 48 5,4

0,1 6 66| 72| 78| 84| 90| 96 10,2 | 10,8 | 11,4

Tuntit 02| 12 |126] 132|138 14,4 | 150 156 16,2| 16,38 17,4
ki 031 18 | 186 19,2 ] 19,8 20,4 | 21,0 | 21,6 22,2 | 22,8 | 23,4
g 04 | 24 | 246/ 25,2 | 25,8 26,4 | 27,0 27,6 | 28,2 | 28,8 | 29,4
dik- 05 |l 30 |306]31,2]31,8]328]|330]|336]|342| 348 35,4
osad | 08 36 | 366|372 (37,8|384|390]396|40,2| 40,8 | 41,4
07 || 42 | 426| 43,2 | 438 | 44,4 | 450 | 45,6 | 46,2 | 468 474

0,8 || 48 | 48,6 49,2 | 49,8 | 50,4 51,0 | 51,6 | 52,2 | 52,8 | 53,4

09 (| 54 | 54,6552 558|564 | 57,0 | 57,6 | 58,2 | 58,8 59,4

Niide 1. Ule viia 0,34 tundi minutiteks. Vertikaalsest veerust vasa-
kul leiame 0,3 tundi; iilemisest reast leiame 0,04 tundi; veergude 0,3
ja 0,04 ristumiskohalt leiame 20,4 minutit.

Niide 2. Ule viia 25,2 min. tundidesse. Leiame tabelist 25,2 min.,

vasakpoolses veerus vastab sellele 0,4, iilal 0,02, seega vastus —
0,42 tundi.
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SEKUNDITE ULEVIIMINE MINUTITEKS

Sekundid Minutid Sekundid Minutid || Sekundid Minutid
1 0,017 21 0,350 41 0,683
2 0,033 22 0,367 42 0,700
3 0,050 D3 0,383 43 0,717
4 0,067 24 0,400 44 0733
5 0,083 2D 0,417 45 0,750
6 0,100 26 0,433 46 0,767
7 0,117 AT 0,450 47 0,783
8 0,133 28 0,467 48 0,800
9 0,150 29 0,483 © 49 0,817

10 0,167 30 0,500 50 0,833
11 0,183 31 0,517 51 0,850
12 0,200, 32 0,533 52 0,867
18 0,217 33 0,550 53 0,883
14 0,233 34 0,567 54 0,900
15 0,250 35 0,583 55 0,917
16 0,267 36 0,600 56 0,933
§7 0,283 37 0,617 7 0,950
18 0,300 38 0,633 58 0,967
19 0,317 39 0,650 59 0,987
20 0,333 40 0,667 60 1,000

SEKUNDI OSADE ULEVIIMINE MINUTITEKS

|
Sekundidl Minutid )

Sekundid Minutid Sekundid ’ Minutid

1
0,1 0,002 '
l

04 0007 | oz 0012
02 0,003 0,5 0008 | 08 0,013
0,3 0,005 06 0010 | 09 0,015
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96 268
03 550
22188
63 579
55 006

81 972
06 344
92:363
96 083
92 993

95 083
77 308
11913
70 648
92 771

78 816
79 934
64 698
44 212
82 292

08 692
67 927
62 167
45 828
01 164

99 287
19 868
14 294
77 410
36 580

11 860
59 144
81 205
61 429
17 765

45 644
50 136
99 784
16 943
10747

70 292
60 721
49 624
47 484
99 203

20 975
35 392
83 376
12 995
00 204

87 237
76 855
94 213
45 441
35 307

31 581
49 978
93 587
52 195
06 921

JUHUSLIKE ARVUDE TABEL

83 699
59 468
99 699
14 043
15013

12 600
33 122
94 169
89 916
08 985

50 394
96 057
28 510
05 095
37 786

13 043
56 097
87 524
03 581
00 579

87 879
50 702
52971
74 220
26 526

04 359
81 699
55 960
29 459
35 675

38 631
37 984
84 260
49 095
77 707

01 951
31 794
03 652
55 159
44 999

61 044
86 031
27 311
92 335
81 142

55 921
87 613
36 897
37618
70 630

01 629
78 555
85 974
84 157
80 335

45 538
84 904
23 149
23 032
81 645

90 045
77 892
19 693
84 746
54 317

72 166
86 423
80 824
62 184
36 785

65 591
83 148
61 586
55 299
44 271

82 774
94 627
17 215
94 851
37 136

72 184
97 442
68 067
23 241
58 090

41 435
50 163
07 370
83 242
60 479

69 696
89 766
36 701
22018
48 862

52 682
58 037
33 407
86 208
65 035

09 774
34 970
28 576
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