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Esimene peatiikk.

TEHNILISE NORMIMISE AINESTIK JA ULESANDED.

1. Sotsialistlik tootootlikkus ja toonormid.

Kapitalistlik ja sotsialistlik tootootlikkus.

Sotsialism tagab suuremat too6tootlikkust kui kapitalism. Seltsimees
Stalin nditas harukordse selgusega, et iiks iihiskondlik kord asendas
teist just seepadrast, et ta tagas eelmisest korgemat tootootlikkust. ,Mis-
parast kapitalism purustas ja voitis feodalismi? Selleparast, et ta 15i
kdrgemad tooviljakuse normid, et ta andis tihiskonnale véimaluse saada
vorratult rohkem saadusi, kui see feodaalkorra juures aset leidis.
Sellepdrast, et ta tegi thiskonna rikkamaks. Mispéarast sotsialism voib
vodita, peab vditma ja tingimata vdidab kapitalistliku majandussiisteemi?
Sellepdrast, et ta vdib anda kdrgemaid too-eeskujusid, kdrgemat to6-
viljakust kui kapitalistlik majandussiisteem. Sellepdrast, et ta voib
anda Uhiskonnale rohkem saadusi ja vdib teha iihiskonna rikkamaks
kui kapitalistlik majandussiisteem.” 1

Sotsialistliku té6tootlikkuse kasv pdhineb kdigepealt sunniviisilise
t66 asendamisel t60ga enese ja lihiskonna heaks ning eesrindliku toot-
mistehnika rakendamisel.

Tootootlikkuse kasv sotsialistlikus iithiskonnas on tingitud tema teh-
nilise relvastuse tdstmisest, kogemuste kogumisest ja masinate vdim-
suse tdielikust drakasutamisest. Teadus ja tehnika on kutsutud toolise
tood kergendama ja rikastama. Tootootlikkuse kasv, tootajate mate-
riaalse heaolu tdus, iihiskondliku rikkuse kasv — see kdik on iikstei-
sega tihedalt seotud.

T66 uuetiitibilise iihiskondliku organiseerimise olemuse selgitamisel
Lenin rdhutas: ,Uhiskondliku t66 kommunistlik organiseerimine, mille
poole esimeseks sammuks on sotsialism, piisib, ja mida kaugemale, seda

1 J.V.Stalin, Leninismi kiisimusi. 11, tritki tolge 1945.a., 1k. 437.



enam saab ta plisima tootajate eneste vabal ja teadlikul distsipliinil,
kes heitsid endilt nii md&isnike kui ka kapitalistide ikke.” *

Seltsimees Stalin on korduvalt juhtinud tahelepanu laiade tootajate
masside algatuse ja t6ojoudluse tdusu otsustavale tahtsusele tootoot-
likkuse tCstmisel: , ...ainult miljoniliste masside toojoudluse tdous ja
tooentusiasm saab tagada seda tootootlikkuse pidevat tdusu, ilma mil-
leta ei ole mdeldav sotsialismi 16plik voit kapitalismi iile.” 2

T66 normimise sisu ja tdhtsus.

Sotsialistlik suhtumine to0sse ei vabasta meid siiski kindlate t606
organiseerimise vormide loomise vajadusest.

Iga thiskondlik t66 organiseerimine nduab kvantitatiivsete normide
ja proportsioonide kindlaksmddramist tithiskondlikus to0protsessis.

Tood ja seda mddtvat aega madravad t6od dikteerivad suhted, t66-
vahendid ja omandidiguse suhted neisse, tootmisviis téoprotsessi teos-
tamisel ja t66 teostajate vahetu suhtumine toosse. To6 diametraalselt
vastupidine olukord kapitalistlikes maades ja NSV Liidus tingib p&hi-
lise erinevuse kapitalistliku ja uue, sotsialistliku t66 normimise vahel.

Sotsialistlikus iihiskonnas on t60 normimise otseseks tlesandeks
kindlaks teha tiksiku tootaja osavotu méaara iihisest tdst, mille tulemu-
sed lahevad kogu tihiskonna kasutusse.

Tingimustes, kui inimesed to6tavad ,Uhiste tootmisvahendite abil
ja teadlikult kulutavad oma mitmesugust isiklikku t66joudu kui this-
kondlikku t66joudu” 3, on t66 ajal kahesugune tahtsus. ,Tema iihis-
kondlikult plaanikindel jaotus loob vajaliku vahekorra erinevate to0-
funktsioonide ja erinevate tarbimisvajaduste vahel. Teiselt poolt on
tooaeg tiihtlasi ka tootjate individuaalse osavdtu modduks iihises t60s,
jarelikult ka kogu toodangu individuaalselt tarbitava osa modduks.” 4

Sotsialismi perioodil kehtiv kaupade jaotamise printsiip — t66 hulga
ja kvaliteedi jargi — nduab vastavate toonormide kindlaksmddramist.

»Sotsialism eeldab tood ilma kapitalistideta, organiseeritud avan-
gardi, tootajate eesrindliku osa piinliku arvestuse, kontrolli ja jarele-
valve all tehtavat tihiskondlikku t66d, kusjuures tuleb kindlaks maddrata
nii t66 moot kui ka tasu.” ®

Sotsialistlik t66 toimub ,varem kindlaksméddaratud ja seaduslikult
kehistatud normide jargi” (Lenin).

»Peaasi on normid (s. t. kui palju on inimesi teatud t66hulga jaoks)” ¢
— kirjutas Lenin V. A. Avanessovile 1. IX 1922. aastal.

Lenin, XXIV koide, lk. 336 (vene keeles).
Stalin, Leninismi kiisimusi. 10. viljaanne, lk. 289 (vene keeles).
K. Marx, Kapital. I koide, lk. 36 (1931.a. venekeelne véljaanne).
K. Marx, Kapital. I koide, lk. 37 (1931. a. venekeelne viljaanne).
Lenin. XXIV koide, k. 651 (vene keeles).
Lenin. XXIX koide, lk. 426 (vene keeles).
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Sotsialistlikus iihiskonnas loovad téonormid t66 plaanikindla jaota-
mise aluse. Peale selle peavad toonormid sotsialistlikus iihiskonnas
soodustama aja kokkuhoidu, mis on sotsialistliku thiskonna arenemise
iiheks tdhtsamaks isedrasuseks.

»Uhiskond peab otstarbekalt jaotama oma aega, et jouda tema kogu-
vajadustele vastava toodanguni... Seepdrast jdab aja kokkuhoid,
samuti nagu tooaja plaanikindel jaotamine mitmesugustele tootmisharu-
dele kollektiivse tootmise esimeseks majanduslikuks seadusekg. See
muutub isegi palju kdrgemat liiki seaduseks.” !

2. Tehnilise normimise olemus.

Kogemuslik-statistilised normid.

T66 norm maarab igal konkreetsel juhul seda t66 hulka, mida tuleb
kulutada antud t60 teostamiseks. L

Tood mdddetakse ajaga. Jarelikult kujuneb t66 normimine selle aja
madramiseks, mille jooksul peab teostuma antud t66. Kindla t66 tege-
miseks madratavat aega nimetatakse ajanormiks.

Toolisele voidakse anda tooiilesanne ka toodanguiithikute (tiikid, kilo-
grammid jne.) arvu ndol, mida ta peab tootma ajatihiku (vahetus, tund)
jooksul, s.t. t66normi naol

Nii aja- kui ka toonormid maddratakse sageli kogemuste pohjal.
Sellisel juhul kujuneb normimine selle meenutamiseks, kui palju aega
kulutasid to6lised varemalt samade v0i analoegiliste t60de teostamiseks
voi mitu tiikki nad tootsid keskmiselt vahetuses. On selge, et see ei ole
normimine vaid ennustamine, mille tottu maaratavad normid on vaga
juhuslikud. Uhed normid osutuvad vdga madalaiks ja toolised suuda-
vad erilise vaevata neid tiletada, teised aga on niivdord korged, et iga
tooline ei ole suuteline neid ka pingeliselt t66tades tditma.

Sageli valjutakse normide md&dramisel aruandelistest statistilistest
materjalidest samasugustele vdi analoogilistele toodele tegelikult kulu-
tatud aegade voi tegeliku keskmise tootlikkuse kohta. Sellised normid
vdljendavad seda tootootlikkust, mida juba saavutati minevikus. Toot-
mistehnika aga areneb vahetpidamata edasi: rakendatakse produktiiv-
semaid seadmestikke, tdienevad kasutatavad tooriistad ja rakised, stah-
haanovlased purustavad vanu toomeetodeid, jarjest tdiendades tootmis-
tehnoloogiat ja t00 organiseerimist. Seetdttu vidljendavad statistilised
normid tootmise minevikku ja pidurdavad tema arenemist.

Sama on kehtiv ka kogemuste pohjal médaratavate normide kohta.
Kogemuslik-statistilised normid ei mobiliseeri t66lisi saavutama korge-
mat tootootlikkust ja seetdttu on need normid tootmise edasise kasvu
ja arenemise tdsiseks piduriks. ;

1 Marx'i ja Engelsi arhiiv. IV koide, k. 119 (vene keeles).



To6 tehniline normimine.

Selleks, et antud konkreetsetes tingimustes, nditeks
teatud detaili treimisel, Gigesti madrata tootlemisaega, on tarvis kdige-
pealt teada, missugune on too6tlemisviis, missuguses
jarjekorras, missugusel pingil ja missuguste t60-
riistadega toimub detaili tootlemine, teiste sdnadega, tuleb
tunda tehnoloogilist protsessi.

Edasi on tarvis kontrollida pingi ja. tooriistade tootmisvGimeid, s. t.
missuguseid 1dikekiiruseid ja ettenihkeid vdib antud t66tlemisviisi kor-
ral kasutada.

Koos sellega on tarvis selgusele jouda toolise tegevuses toodeldava
eseme pinki asetamisel, tema kinnitamisel ja rihtimisel, pingi juhtimisel,
vajalikkudel mootmistel ja eseme pingist maha votmisel. Vaga tahtis
on kontrollida, kuidas on organiseeritud t66koht toor-
tikkkide, toodeldud detailide, tooriistade ja rakiste paigutuse ja kodige
t66 juures vajalikuga varustamise moéttes. Té0koha tootmisvoimete
kindlaksmadramise jdarel tuleb valida antud operatsioonile ja detailile
koige kasulikum tootlemisreZiim (l6ikesiigavus, poorete arv, ettenihe).
Tuleb samuti kindlaks mddrata, missuguseid liigutusi ja
missuguses jdrjekorras too6line peab tootlemisel
teostama, teiste sonadega, kindlaks madrata t6 6lise kdigepro-
duktiivsem tegutsemise reZiim, ldhtudes seejuures t606-
koha digest organiseerimisest ja selle digeaegsest ning katkestamatust
varustamisest koige vajalikuga (toortiikid, abimaterjalid, tooriistad,
rakised jne.). Ainult pdrast seda, kui selliselt on maddratud todlise
koige tootlikum tegutsemise reziim, voib arvutuse teel médrata tootle-
miseks vajalikku aega, teiste sdnadega, mddrata ajanormi.

Just niisugust ajanormi madadramist nimetataksegi tehniliseks
normimiseks.

Tehnilise normimise all tuleb mdista ajanormide v&i t66-
normide maddramist arvutuse teel pdrast t66koha tootmisvdime ja t66-
liste produktiivseima tegutsemise reziimi kindlaksmddramist.

Tehnilise normimise vahetuks objektiks on eelneva pdhjal tédlisele
voi tooliste riithmale antav t66, harilikult kindla operatsiooni ndol.

Tootmistehnoloogia ja tehniline normimine.

Nagu teada, seisneb tehnoloogilise protsessi projektimine valmistus-
viiside ja tootlemismeetodite, samuti ka vastava seadmestiku, t60riis-
tade ja rakiste valikus.

Projektitud tehnolooglhne protsess on ldhtebaasiks tehnilisele nor-
mimisele. Too6tlemisreziimi ja tooliste tegutsemise reglemendi madara-
mine, mis on tehnilise normimise pdhialuseks, ei ole midagi muud, kui
tehnoloogilise protsessi projektimise orgaaniline jatk. Selles mttes on
tehnilise normimise ja tehnoloogilise protsessi projektimise omavahe-
line side rohkem kui silmandhtav.
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See side ei ole iihekiilgne. Tehniline normimine mitte ainult et .
jargneb tehnoloogilise protsessi projektimisele, vaid ta kaib projekti-
tava tehnoloogilise protsessi variandi otstarbekohasuse iihe kriteeriu-
‘mina sellega kaasas. Nii ei saa pinnatéotlemise meetodi valikul pea-
tuma jadda tasapinna hooveldamisele voi freesimisele, voi augu tootle-
mise puhul iilepuurimisele v&i labitdmbamisele, kui enne seda ei ole
arvestatud vastavat ajakulu, kui need to6otlemisviisid ndutavate tehni-
liste tingimuste kohaselt on samavaarsed.

Tuleb aga maérkida, et projektitavat tehnoloogilist protsessi ei saa
hinnata ainult ajakulu seisukohalt. Otsustava tdhtsusega on tehnilised
tingimused. Noutav tootlemistépsus ja -puhtus vdivad naiteks noduda
teatavat kindlat tootlemisviisi, vaatamata tootlemise kestusele. Palju-
del juhtudel ei ole esiplaanil mitte aja kokkuhoid, vaid metalli kokku-
hoid. Odavama ja vahem defitsiitse toormaterjali kasutamine vdib olla
seotud viltavamate tootlemisoperatsioonide rakendamise vajadusega.

.Koos tehniliste tingimustega tuleb tehnoloogilise protsessi projekti-
misel arvestada ka olemasolevat seadmestikku ja tervet rida organi-
satsioonilisi tegureid: tookohtade spetsialiseeritust, seadmestiku koor-
matust, pooltoodete ja detailide transporti jne.

Projektitavat tehnoloogilist protsessi kontrollitakse seega mitme-
kiilgselt. Ajakriteerium ei ole seejuures sugugi korvalise tahtsusega.
Uksikutel juhtudel méadravad normimise tulemused tdiel madral selle
voi teise tehnoloogilise protsessi iilesehituse. Orgaaniline side tehno-
loogiliste protsesside projektimise ja tehnilise normimise vahel ei keela
erinevusi nende sisus.

Erinevus on selles, et tehnoloogilise protsessi projektimisel leia-
‘vad késitamist peamiselt tootmise tehnoloogilised meetodid ja vasta-
vate tootmisvahendite valik, tehnilisel normimisel aga t&6tlemise
reziim ja toolise tegutsemise reglement.

3. Tehniline normimine t66 oige organiseerimise alusena.
T66 organiseerimine ja normimine.

,Tuleb asetada toolised sellistesse tootingimustesse, mis voimaldak-
sid neil téotada teadlikult, tdsta t66 tootlikkust, parandada produktsi-
ooni kvaliteeti. Jarelikult tuleb ettevdtetes organiseerida t60 selliselt,
et t66 tootlikkus touseks kuust kuusse, kvartalist kvartalisse.” *

T66 organiseerimine igal iiksikul juhul on tingitud toojaotuse ja
koopereerimise viisist (téliste paigutus), tédlise kaitumisest antud
kindla t66 juures (t6dlise tegutsemise reglement) ja téokoha organisee-
rimisest.

To6jaotus on otseselt seotud tootmise mehhaniseerimise ja automati-
seerimisega, mis tdérjub valja kasitsitoo.

1 Stalin, Leninismi kiisimusi. 11. viljaanne, lk. 337 (venekeelne).



Oige toojaotus on iiheks efektiivsemaks tootootlikkuse tdstmise
meetodiks.

Tahtsamateks to0jaotuse vormideks on: a) t66 jaotamine operatsioo-
nide jargi, b) kvalifitseeritud t66 eraldamine kvalifitseerimatust toost,
c) ettevalmistavate ja abitééde eraldamine pohitoost.

T66 jaotus operatsioonide jargi seisneb selles, et antud t66 teosta-
mise asemel tlhel t66kohal teda jaotatakse mitme tookoha vahel, kus-
juures igatihel neist teostatakse vaid osa toost, ainult iiks operatsioon.
Nii nditeks detaili kogu tootlemise asemel iihel treipingil teda koori-
takse tiihel ja silutakse teisel treipingil. Detaili treimine on sel juhul
jagatud kaheks operatsiooniks. %

Uksikutel juhtudel voib selline t66 operatsioonideks jaotamine osu-
tuda ebaotstarbekohaseks. Vdikese detailide arvu puhul nende kahel
pingil treimine tingib pinkide rezZiimi tmberseadmist teise t66 jaoks
lihikeste ajavahemikkude jarel, mille tulemusena pinkide produktiiv-
sus vaheneb. Seepdrast tuleb t60 jaotamist operatsioonideks teostada
koigepealt masstootmise ja seeriatootmise téokodades, s. t. seal, kus on
killaldasel mdaral korduvaid téid. Individuaaltootmise ja vaikeseeria-
tes tootmise puhul t66 jaotus operatsioonideks leiab vahe kasutamist.

On terve rida t6id, mille teostamine ei vaja kvalifitseeritud too6-
joudu. Nende hulka kuuluvad mahalaadimine, pealelaadimine, juurde-
toomine, puhastamine jne. Selliseid t6id on eduga vodimalik eraldada
suuremat kvalifikatsiooni ndudvatest toodest. Niisugune kvalifitseeri-
tud t66 eraldamine kvalifitseerimatust on laialt kasutatavaks toGjaotuse
viisiks. P&hindudeks seejuures on vastavate tooliste taielik koorma-
mine.

Enamik masinatoid vajab eelnevat masina v06i pingi reZiimiseadmist,
vastavate mehhanismide ja agregaatide antud toole kohandamist. Pingi
v0i masina reziimiseadmine nduab kvalifitseeritumat t66d, kui sellel
masinal v6i pingil té6tamine. Seetdttu on otstarbekohane masina vdi
pingi reZiimiseadmine anda erikvalifikatsiooniga toolisele, operatsiooni
tditmine aga usaldada vdiksema kvalifikatsiooniga toolisele — operaa-
torile.

Iga tootev t66 on seotud terve rea abitdodega seadmestiku korras-
hoiu, tooriistade korrastamise, to0koha puhastamise jne. alal. Kvalifit-
seeritud t66jou produktiivseima kasutamise iilesanne nduab tungivalt
tootmisega otseselt seotud toodliste vabastamist igasugustest abitoddest
ja nende andmist eri toolisele. Sellist t66jaotuse viisi tuleb igati aren-
dada ja soodustada. Tootmistooliste vabastamine abitéédest muutub-
vastuvaidlematult sunduslikuks nende mitmel pingil té6tamise puhul.

To66 jaotus loob vajaliku aluse tema koopereerimiseks. Hargnenud
ja mitmekesised t66 koopereerimise vormid seoses masinate siisteemiga
iseloomustavad kaasaegset hulgitootmist masinatel.

Koopereeritud (brigaadi-) t66d kasutatakse mitmesugustel tootmis-
jarkudel. Iga brigaadi t66 rajaneb tdpsel tocjaotusel brigaadi liikmete
vahel. Uldtuntud on nn. paarist66, kusjuures iiks t66line (vanem) teos-
tab kvalifitseerituma osa toost, teine (kdealune) aga lihtsama osa.
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Sageli kiib tédjaotusega kaasas erialade kohakaaslus. See on vaja-
lik téoaja tihedamaks &rakasutamiseks. Eriti laialdaselt kasutatakse
erialade kohakaaslust mitmel pingil to6tamisel.

T66 jaotusel on vdga tdhtis tagada kooskdlastatud t66d kogu kol-
lektiivi ulatuses. Selleks on eelkdige tarvilik tooliste selline jaotus,
mis maidraks kindla vastutuse igale tiksikule toolisele. Tooliste paigu-
tamisel tuleb arvestada nende t66 kooskolastamist ka ajaliselt.

Nii ndeme, et otstarbekohase té6jaotuse ja koopereerimise viiside
kindlaksmédramine ei ole lihtne asi. Tuleb tunda tookoja tootmis-
voimeid, teostatavate toode iseloomu, neile esitatavaid moudmisi ja
teada mitte aimilt kogu antud t66, vaid ka t66 liksikute koosteosade
teostamiseks minevat aega. Koik see aga on, nagu eespool margitud,
tehnilise normimise ainestikuks. 4 ;

T66 organiseerimist antud tookohal iseloomustab suurel madral too-
lise tegutsemise reglement. Labimdeldud t66 seisneb selles, et ei tehta
liigseid liigutusi, kohastatakse iiksikuid tegevusi ajaliselt, tootatakse
ritmiliselt, normaalse iihtlase tempoga jne. Toolise tegutsemise antud
t66 juures maaravad tema liigutuste sisu ja jarjekord, mis omakorda on
tehnilise normimise vahetuks ainestikuks.

Tahtsaimaks t66 organiseerimise elemendiks on téokoha organisee-
rimine. Oige t66 organiseerimine nduab igal konkreetsel juhul sellist
tookoha organiseerimist, mis véaldiks igasugust ajakaotust ja tagaks
ajaliselt kdige okonoomsemat toolise tegutsemist. Viimane on jallegi
tehnilise normimise ainestikuks.

Jamedaimaks veaks tuleb lugeda seda, kui tehnilise normimise all
mdistetakse ainult ajanormide arvutamist eraldatuna t60 organiseeri-
mise vormide projektimisestt T66 organiseerimine ja too
normimine ei ole iksteisest eraldatavad. NSV Lii-
dus on tehniline normimine iiheks tdhtsamaks sotsialistliku t66 Oige
organiseerimise teguriks.

Mitmel pingil téotamine ja tehniline normimine.

Mitmel pingil té6tamise printsiip seisneb selles, et samal ajal kui
tooline iithel pingil on seotud kasitsi-todga, teised tema teenindamisele
kuuluvad pingid téotavad automaatselt. Samaaegne mitmel pingil t66-
tamine on voimalik ainult siis, kui kaastatavatel operatsioonidel kasitsi-
ja automaatttd ajad on teatud kindlas vahekorras. Masina-aeg ja
késitsitoo-aeg peavad iiksteisele jargnema selliselt, et tooline suudab
teostada pinkide teenindamisvotteid operatsiooni masina-automaataja
jooksul, kui kdikidel pinkidel teostatakse sama operatsiooni, v0i suu-
rima masina-automaataja jooksul, kui pinkidel teostuvad eri operatsi-
oonid.

Mitmel pingil toétamise organiseerimine nduab igal konkreetsel
juhul kindlate vahekordade maddramist kaastatavate operatsioonide
késitsitds- ja masina-aegade vahel. Seda teostatakse detailide vastava
valikuga, kasitsit6¢ aja lihendamisega, milleks varustatakse pingid
automaatsete peatajatega, piduritega, mehhanismidega supordi kiireks
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tagasiviimiseks, pneumaatiliste, hiidrauliliste ja elektriliste padrunitega,
~seadmetega kontrolli automatiseerimiseks jne. Selleks aitavad kaasa
ka tookoha ratsionaalne organiseerimine, digeaegne ja Kkatkestamatu
tookoha varustamine kdige t66ks vajalikuga, masina-aja pikendamine
rakiste kasutamise teel, mis vdimaldavad t66delda samaaegselt mitut
detaili. :

Tehnilise normimise otseseks iilesandeks on antud t66 teostamiseks
vajaliku aja mddramine, kui see t66 toimub teatud kindlates organisat-
sioonilis-tehnilistes tingimustes. Pingit66 korral méaaratakse tehnilise
normimise tulemusena kindlaks kasitsit66- ja masina-aeg, mis kokku
annavad antud operatsiooni teostamiseks vajaliku ajanormi. Mitmel
pingil to6tamisel madratakse kaastatavate operatsioonide kisitsitéo- ja
masina-aegade suhe nende operatsioonide tehnilise normimise
tulemusena. Mitmel pingil to66tamisele iileminekuks vajalike organisat-
sioonilis-tehniliste abindude projektimise osana esinevad vajalike kisit-
sit60- ja masina-aegade arvutused. Graafik, mille jdrgi organiseeritakse
mitmel pingil to6taja t66, koostatakse 1dppkokkuvdttes tehnilise
normimise andmetel.

Mitmel pingil té6tamise edasine areng nduab tehnilise nor-
mimise odiget korraldamist.

4. Normimine ja tootasu.

Tootasu sotsialistlik printsiip ja tiikitoo.

NSV Liidus teostatakse sotsialismi pdhimdtet: ,igaiihelt tema vdi-
mete jdrgi, igaiithele tema t66 jargi.” 1! )

Tootasu sotsialistliku printsiibi teostamine nduab &iget t66 moéddu
kindlaks mdadramist, t66 ja tarbimise mdddu kdige ndudlikumat kont-
rolli ja arvestust. Vastavalt sellele on NSV Liidu té6stuses levinenui-
maks tootasu vormiks tiikitasu. :

Tiikitasu siisteemi aluseks on ajanormid v&i té66normid. Nende nor-
mide kvaliteedist on suurel médral tingitud ka tiikit66 tdhusus. Mada-
late normide jargi arvestatud tiikitasud pidurdavad to6tootlikuse eda-
sist tousu ja tooliste teenistuse suurenemist.

Ebadigetele normidele rajatud tiikit66é soodustab tootasu vordsusta-
mist, selle asemel et teostada to6tasu maksmise pdhimdtet t66 hulga ja
kvaliteedi jargi.

Toolisele téolilesande méddramisel ajanormi nédol arvestatakse tiiki-
t66 hind jargmise valemi jargi:

T, =T X Ng,
kus T, on antud tiikit66 hind rublades;
T, — antud kategooria to6olise tarifitseeritud tunnitasu;
N, — antud t60 ajanorm tundides.

1 NSV Liidu konstitutsioon, par. 12.
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Kui todiilesanne maaratakse toolisele toonormi néol, siis tiikitoo hind
arvestatakse valemiga

kus P, on antud kategooriasse kuuluva téélise tarifitseeritud pdeva-
tasu rublades,
N, — pdevane toonorm tiikkides.

Analoogiliselt sellele madratakse ka tiikitoo hinnad, kui ldahtuda
tunnitasust ja tunni t66normist.

Tootasu vordsustamise allikad.

Oletame, et antud t66 tarifitseeritakse IV kategooria jdrgi. Vastav
tarifitseeritud paevapalk on — 8,40 rubla. Pdevane t66norm on
42 tiikki. Jarelikult on tiikit66 hinnaks — 20 kop.

Oletame, et téonorm on vdetud madal. Téanu sellele suudab IV kate-
gooria td6line normaalse t66 intensiivsuse ja normi poolt ettendhtud
tehnoloogia ja t66 organiseerimise korral normi 80%:-liselt tiletada, s. t.
valmistab vahetuses 76 tiikki ja teenib seejuures 15,20 rubla.

Teine t66 samas tootmispiirkonnas tarifitseeritakse V kategooria
jargi. Vastav tarifitseeritud pdevane tootasu on 10,20 rubla. Paevane
toonorm — 60 tiikki, jarelikult on tiikito6 hind 17 kopikat.

Oletame, et to6norm on madratud Jigesti. Seoses sellega suudab
V kategooria t66line normaalse t66 intensiivsuse korral ja normi poolt
ettendhtud tehnoloogia kasutamisel iiletada normi vaid 15%-liselt, s. o.
toodab vahetuses vaid 68 tiikkki ja teenib seejuures 11,56 rubla.

Nii teenib normide ebaiihtlasel mé&aramisel korgema kvalifikatsioo-
niga téoline vahem kui madalama kvalifikatsiooniga tooline, kusjuures
toojoukulu on sama. See on tootasu vordsustamise halvim liik.

Normide ebaiihtlus tekib kogemuslik-statistilise normimise tulemu-
sena.

Kogemuslik-statistilistele normidele rajatud tiikit66 kannustab kdige
vihem tootootlikkuse ja toolise todtasu edasist tousu. Sellisele alusele
rajatud tiikito6 muutub tootmise edasise arenemise piduriks ja enami-
kul juhtudel pdhjustab toodangu omahinna tdusu ja tootasufondide tle-
kulutamist.

Suure arvu kogemuslik-statistiliste normide olemasolu toostuses ongi
tootasu vordsustamise peamiseks pdhjuseks.

,On tarvis 16puni likvideerida td6tasu vordsustamise pehastanud
praktika ja jouda selleni, et tiikit6o ja premiaalsiisteem veel suuremai
maaral muutuksid tédtootlikkuse tdstmise, jarelikult ka kogu meie
rahvamajanduse arendamise tdhtsamaiks tegureiks.”?

1 UK(b)P XVIIIiileliidulise konverentsi resolutsioonid 1941, lk.11 (vene keeles).
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Selleks, et 16puni likvideerida tootasu vordsustamist, tuleb téonor-
mid madadrata tookoha tootmisvoimaluste analiilisi tulemusena ja pro-
jektida iga t66 jaoks tema teostamise selline reziim, mis tagab suuri-
mat tootootlikkust, s. o. normid tuleb madrata tehnilise normi-
mise teel. Ainult sel juhul muutub tikit66 tootootlikkuse tostmise
tahtsamaks vahendiks.

Progressiivne tiikit6o.

Tiikit66 ei ole ainuke tootasu maksmise siisteem. Kasutatakse veel
premiaalset ja progressiivset to6tasu maksmise siisteemi. Progressiivne
tikitasu seisneb selles, et iile normi tehtud t66 tasutakse teatud
kindla skaala jdargi progressiivselt tdusvate tasunormide alusel. Nii
nditeks tle normi to6tamisel 1—10%-ni tasutakse tilenormitéo eest 1,3
korda rohkem normaaltddst; normi iiletamisel 11—25% vorra on selleks
teguriks 1,5; 26—40%-ni on ta 1,75 jne.

Progressiivne tiikit66 ja vastav arvestusskaala madaratakse kindlaks
selliselt, et vdljamaksmisele kuuluv tootasu tous tasakaalustuks too-
dangu tiihikule langevate kaudsete kulude (toodangu hulgast mitte ole-
nevad kulud) vdahenemisega.

Progressiivset tiikito6d voib kasutada ainult seal, kus ta soodustab
tootootlikkuse taiendavate reservide avastamist ja kasutuselevotmist.

Progressiivse tiikit66 tdhusus oleneb nende normide kvaliteedist,
mille alusel t66line saab oma normaaltasu.

Kogemuslik-statistilistele normidele rajatud progressiivne tiikit66-
tasu ei anna vajalikku efekti ja viib tavaliselt produktsiooni omahinna
suurenemisele ja tootasu fondide iilekulutamisele. Tehnilise normimise
alusel maaratud normidele iilesehitatud progressiivse tiikitasu maksmise
sisteem tagab nii tootootlikkuse tousu kui ka todlise todtasu suure-
nemist. '

Tootasu maksmise dige organiseerimine tootulemuste tdpse arvesta-
mise alusel nduab tehnilise normimise igakiilgset arendamist
ja oiget korraldust.

5. Tehniline normimine tehase siseplaanimise alusena.

Tootmistehniline finantsplaan ja ajanormid.

»NSV Liidu majanduslik elu maaratakse ja suunatakse riikliku rahva-
majandusliku plaaniga tihiskondliku rikkuse suurendamise, tootava
rahva ainelise ja kultuurilise taseme jarjekindla tousu, NSV Liidu s6l-
tumatuse kindlustamise ja tema kaitsevdime tugevdamise huvides”.!

Sotsialistlik plaan hélmab k&iki rahvamajanduse harusid. Iga tksiku
sotsialistliku ettevotte plaan kujutab endast tiihtse rahvamajandusliku
plaani orgaanilist osa.

1 NSV Liidu konstitutsioon, par. 11.
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Riiklik plaan — see on seadus, mis madadrab ja juhib sotsialistliku
ettevotte kogu tegevust. See plaan madadrab ka ettevdtte siseplaanimise
olemuse ja sisu.

Tehase siseplaanimise tiheks vormiks on tootmistehnilise
finantsplaani koostamine.

Tootmistehniline finantsplaan on tootmis-majandusliku tegutsemise
plaan sotsialistliku riigi poolt antud tootmis-tulunduslike tilesannete
taitmisel.

Tootmistehnilise finantsplaani aluseks on tootmise tehnilis-6konoo-
milised arvutused. Viimased baseeruvad tehnilistel ja organisatsiooni-
listel korraldustel, mis tagavad iilesande tditmist toodangu mahu ja
nomenklatuuri, tootootlikkuse tdusu ja omahinna alandamise osas.

Uheks tootmistehnilise finantsplaani osaks on pdhitoodangu plaan,
mis baseerub ilesandes antud tootmismahu vordlemisel liksikute agre-
gaatide, tootmispiirkondade, téokodade ja kogu ettevdite olemasoleva
tootmisvdimsusega.

Tootmisvdimsuseks nimetatakse seda toodangu hulka kasutatavates
modtithikutes, mida saab toota teatud aja jooksul antud tobaja reZii-
miga (toopaevade arv, vahetuste arv, vahetuste kestus) olemasolevate
tootmisvahendite tdieliku drakasutamise ja eesrindlike tehnoloogiliste
meetodite ning koige taiuslikumate t66 organiseerimisviiside rakenda-
mise tingimustes.

Koik tootmisvdimsuse arvutused pdhjenevad tksikute té6de teos-
tamiseks kulutatava aja normidel. Madalate normide korral need arvu-
tused pdhjustavad ebadigeid jareldusi tootmiskava tditmise vGimatusest
olemasoleva seadmestikuga ja olemasoleval tootmispinnal. Tootmis-
voimsuste digeks arvutamiseks saab kasutada ainult tehnilise normi-
mise teel saadud iiksikute t66de teostamiseks kuluva aja norme.

Esmajargulise tdhtsusega t66 plaani koostamisel on tootmiskava
teostamiseks vajaliku t66liste arvu arvutamine. Selle arvutuse aluseks
on iiksikute t66de teostamise ajanormid. Madalate normide kasutamisel
saame liiga suure tooliste arvu. Tootmistehnilise finantsplaani selle osa
koostamisel vajalike arvutuste aluseks tuleb votta tehnilise nor-
mimise teel saadud ajanormid.

Operatiivne plaanimine ja to6tamine graafiku jargi.

Tehase siseplaanimine ei piirdu ainult tootmistehnilise finantsplaani
koostamisega.

LAinult biirokraadid v&ivad arvata, et plaanimise t66 16 p e b plaani
koostamisega. Plaani koostamine on vaid plaanimise algus.
Tdeline plaaniline juhtimine hargneb alles pérast plaani koostamist,
parast tema kontrollimist kohtadel, plaani teostamise, parandamise ja
tapsustamise kaigus.”!

1 J. Stalin, Leninismi kiisimusi. 10. viilljaanne, 1k. 413 (venekeelne).
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Plaanimine ei ole eraldatav tootmiskdigu operatiivsest reguleerimi-
sest. ,Ei saa lugeda plaanimist heaks, kui ta ei arvesta plaani tditmise
kaiku.” 1

Tootmistehnilise finantsplaani koostamise jdrel votab tehase sise-
plaanimine tdidesaatva, operatiivse kuju, muutub niinimetatud opera-
tiivseks plaanimiseks.

See tehase siseplaanimise vorm seisneb tootmise kalendriliste plaa-
nide koostamises, nende tditmise operatiivses ettevalmistamises iksi-
kute tootmispiirkondade ja tookohtade jargi, kalendriliste plaanide tait-
mise kontrollis ja tootmiskdigu reguleerimises.

Ajanormide osa ja tahtsus operatiivses normimises on rohkem kui
selge. Nende normide kvaliteet méjutab otseselt kalendriliste plaanide
kvaliteeti. Aluse tehase siseplaanimise selle vormi Gigele teostamisele
annavad ainult tehnilise normimise teel saadud ajanormid.

Tehnilise normimise osa ja tahtsus kasvab eriti seoses igapdevase
tootmiskava tditmise lilesandega varem valjatootatud graafiku jargi.
UK(b)P iileliiduline XVIII konverents andis selge direktiivi: ,...lope-"
tada plaanitusega, produktsiooni ebatiihtlase valjalaskmisega, tormitse-
misega ettevotete tegevuses ja taotleda igapdevast tootmiskava taitmist
varem valja tootatud graafiku jargi iga vabriku, tehase, Sahti, raudtee
poolt”.2

Tootamine graafiku jargi ei tdhenda mitte ainult toodangu thtlast
viljalaskmist, vaid ka kogu t66mahu thtlast teostamist koikides toot-
mispiirkondades.

Nagu kuuplaanide, nii ka 66pdeva- ja vahetuse- graahkute aluseks
on vastavad iiksikute t6ode tditmise ajanormid.

Selliselt loob tehniline normimine aluse digele
tehase siseplaanimisele kdikides tema jarkudes.

6. Toodangu omahind ja tehniline normimine.

Omahinna pdhielemendid.

Toodangu omahind koosneb otsestest ja kaudsetest kuludest. :

Otseste kulude hulka kuuluvad sellised kulud, mida vahetult
on vdimalik kanda teatud kindlate esemete valmistamise kuludeks, nagu
pohimaterjalid, koopereeritud ettevotete ja oma toodetud pooltooted,
tehnoloogilisteks tarveteks kulutatud kiitus ja elektrienergia, tootmis-
tooliste tootasu ja juurdearvutused sellele.

Kaudsete kulude hulka kuuluvad need kulud, mis on seotud
tootmise organiseerimise ja teenindamisega, ettevdtte juhtimisega. Kaud-
- sete kulude tekkimise koha jdrgi jagatakse neid tockojalisteks ja ild-
tehaselisteks. :

T V. Molotov, Kolmas NSV Liidu rahvamajanduse arendamise viie aasta
plaan. .BolSevik” nr. 5—6, 1939. a., lk. 84 (venekeelne).
2 UK(b)P XVIII konverentsi resolutsmomd 1k. 9 (venekeelne).

16



Tehnilise normimise osa.

Tootasu kulu toodangu thiku kohta maddratakse tikit6o hindade
pohjal, mille aluseks on omakorda ajanormid. Normide vdhendamine
tehnilise normimise tulemusena pdhjustab omahinna alanemist.

Ajanormide vdahendamisel ei alane omahind mitte ainult téotasu
vahenemise arvel, vaid ka tootmislihiku kohta arvestatavate alaliste
kaudsete kulude vdahenemise arvel. Alalisteks kaudseteks kuludeks loe-
takse neid kaudseid kulusid, mis ei olene toodangu mahust. Siia kuulu-
vad sellised kulud, nagu administratiiv-tehnilise personali palgad hoo-
nete kiite ja valgustus, valve jne.,

Tehnilise normimise 8ige organiseerimine avaldab jarelikult olulist
modju ka omahinna kujunemisele.

2 Tehnilise normimise pdhialused masinaehituses 17



Teine peatikk.

METOODILISED POHIALUSED.

1. Tehniline normimine NSV Liidus.
Arenemise pohietapid.

Tehnilise normimise kasutamist tlalkirjeldatud kujul ja sisuga dik-
teerib tehnika arenemine ja t60 organiseerimine jarjest laienevate to6
jaotamise ja koopereerimise vormidega.

Mahajaanud tehnika ja tootmise organiseerimise tingimustes ei ole
ka eeldusi tehnilise normimise tekkimiseks ja arenemiseks.

NSV Liidus ilmus tehniline normimine masinaehitusse toostuse taas-
tamise perioodil.

Tehnilise normimise algstaadiumis tehti seda viga, et ei arvestatud
tema pohimottelisi isedrasusi NSV Liidu tingimustes.

Euroopa eesrindlike kapitalistlike maade ja USA normimise metoo-
dika ja praktika kanti kriitikata ndukogude masinaehituse tehastesse
ule.

»Inimsoo ajaloos suurim sunniviisilise t600 asendamine to6ga enese
jaoks” (Lenin) ei leidnud kajastust normimise metoodikas ja praktikas.
Selle asemel et toetudes eesrindlike tooliste kasvavale toojoudlusele ja
loovalgatusele olla toeliseks tootootlikkuse ja tooliste tootasu siiste-
maatilise tdstmise relvaks, takerdus tehniline normimine keskmisse
tegelikku tootlikkusse.

Normimise praktikas olid llekaalus kogemuslik-statistilised normid.
Normide juhuslik ja subjektiivne iseloom 16i suure ebaiihtluse: mada-
late normide korval leidus ka liiga kdrgeid norme. See 16i soodsa pinna
tootasude voOrdsustamiseks.

T66 normimine baseerus keskmisel faktilisel tootlikkusel ja tehni-
liste koefitsientide ebajumaldamisel. Organisatsiooniliste héirete tottu
tekkivaid tookatkestusi seaduspdrastati kui ,valtimatuid” ja arvestati
normides lisa-ajana. Samal viisil liilitati normidesse ka ,tehniliselt valti-
matud tookatkestused”, millega seaduspdrastati tehnilisi hdireid. Nor-
mid madrati vastavatena tootmise tehnilisele ja organisatsioonilisele
arenematusele.
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UK(b)P KK detsembri (1935. a.) pleenum mdistis teravalt hukka nor-
mimise sellise stisteemi ja praktika. Nn. ,kogemuslik-statistiliste nor-
mide tlilekaalukas osa normimise praktikas, joondumine tootmistehnikat
norgalt valitseva toolise jargi, ettevotte vOi tookoja tootmisvdimete
kasvu, toolise tehnilise ja kultuurilise arengu tdusu ja tema t66 meh-
haniseerimise taseme tousu sligavama analliisi puudumine to6normide
madramisel — koik see muudab olemasoleva normimise praktika pidu-
riks edasise tootootlikkuse ja tooliste tootasu tdusu teel”.t

Seltsimees Stalini juhised tehnilise normimise kohta.

Vanade normide varisemine stahhaanovliku liikumise survel on
monedel tekitanud kahtluse, kas tehnilised normid on ildse vajalikud.
Esimesel iileliidulisel stahhaanovlaste noupidamisel peetud ajaloolises
kones andis seltsimees Stalin neile kahtlustele jargmise hinnangu:

«Aga kuidas on tehniliste normidega lldse? Kas nad on toostusele
vajalikud v6i saab ldbi ilma igasuguste normideta? Uhed iitlevad, et
meil ei ole enam vaja mingeid tehnilisi norme. See on vaar, seltsi-
mehed. Veel rohkem — see on rumal.” 2

Tehniliste normide osa ja tahtsust maaratles seltsimees Stalin jarg-
miselt:

»Ilma tehniliste normideta ei ole v&imalik plaanimajandus. Peale
selle on tehnilised normid vajalikud selleks, et mahajddavaid masse ees-
rindlikele jdarele tdmmata. Tehnilised normid on suur reguleeriv joéud,
mis organiseerib tootmises laiu tooliste hulki téolisklassi eesrindlike ele-
mentide timber. Tehnilised normid on meile jarelikult wvajalikud, kuid
mitte niisugused, nagu praegu olemas on, vaid kdrgemad.” 3

» . ..praegused tehnilised normid ei vasta enam tegelikkusele, nad
on maha jadnud ja meie toostusele piduriks muutunud; selleks aga, et
meie toostust mitte pidurdada, tuleb need asendada uute, kdrgemate
tehniliste normidega. Uued inimesed, uued ajad — uued tehnilised nor-
mid.” 4

Nende seltsimees Stalini juhistega on maddratud tehnilise normimise
sisu ja tilesanded.

UK(b)P KK detsembri (1935. a.) pleenum nditas, et toonormide valja-
tootamisel tuleb ,lahtuda ettevdtte ja tookoja tootmisvdimete rangest
kontrollist ja stahhaanovlaste eesrindlike tootmiskogemuste arvesta-
misest.”

See tdhendab, et tehniline normimine peab tdielikult alluma koigi
tootmisvoimete purgiva drakasutamise iilesandele. Igal iiksikul juhul
maddratav norm peab otseselt taotlema seda sihti. Normid peavad mobi-

1 UK(b)P kongresside, konverentside ja KK pleenumite resolutsioonid ja otsu-
sed, IT osa. 1941.a. viljaanne, lk. 629 (vene keeles).

2 J. Stalin, Leninismi kiisimusi. Lk. 445 (eestikeelne tolge 11. véljaandest).

3 Sealsamas.

4+ Sealsamas.
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liseerima tookoja ja ettevotte tootajaid toostuse tootmisreservide pare-
male drakasutamisele. Mitte sellele, mis on olemas, mis
juba on saavutatud, vaid sellele, mida voib ja
peab saavutama, peavad orienteeruma mdadaratavad normid.

Kui on jutt nditeks pingitoost, siis tuleb rangelt kontrollida: 1) 1Gi-
kereziimi vastavust pingi passiandmetele ja tooriista geomeetriale,
materjalile ja plsivusele; 2) t60lise tegutsemise sisu ja jarjekorda too-
deldava detaili pinki asetamisel, kinnitamisel ja rihtimisel, pingi juhtimi-
sel, tooriista kadsitsemisel ja vajalike mootmiste teostamisel; 3) todjao-
tuse viise; 4) voimalikke toolise tegutsemise kattumisi ajaliselt nii
omavahel kui ka pingitéoga; 5) mitme pingi samaaegset, teenindamise
vdimalust ithe toolise poolt; 6) téokoha organiseerimist téélise aja
kokkuhoiu kui ka t66 kergendamise mdttes; 7) tookoha teenindamise
korda tooks koige vajalikuga.

Selline laialdane t60 analiilis peab 1oppema igal konkreetsel juhul
produktiivseima to6reziimi projektimisega.

Ainult sellise tehnilise normimise organiseerimise korral saab see
olla tootootlikkuse ja tootasu ststemaatilise tdusu aluseks.

2. Analiiiitiline ajakulu liigitamine tdokohal.
Tooaeg.

Tookoha tootmisvéimete range kontroll tehnilise normimise ldhte-
baasina nduab vastavate ajakulude mitmekiilgset uurimist.

See uurimine, mille objektiks on nii to6pdev kui ka teatud operatsi-
oonile kuluv aeg, vdimaldab vélja selgitada todaja kadusid, selle liig-
seid kulutusi ja t66 tihendamise véimalusi ajas.

Tooaja kulutuste liigitus, nende riihmitamine téékohal teatud tild-
tunnuste jargi, kergendab margatavalt nende analiiiisi.

Toopdev kui ka operatsiooni aeg jaguneb t66ajaks jatookat-
kestuste ajaks.

Tobaeg jaguneb omakorda: 1) ettevalmistus-lopetamisajaks,
2) pohiajaks (tehnoloogiline aeg), 3) abiajaks, 4) to0koha teenindamise
ajaks.

Ettevalmistus-ldpetamisajaks loetakse aega, mis kulu-
tatakse toolise poolt téoga ja joonestisega tutvumiseks, tookoha  ette-
valmistamiseks, 'seadmestiku reziimiseadmiseks, tooriista ja rakise
pinki-asetamiseks ja sealt kdrvaldamiseks, teostatud toomahu 1oplikuks
vormistamiseks ja daraandmiseks antud tookasu kohaselt.

Ettevalmistus-1opetamisaja sisse kuulub jarelikult aeg, mis kulub
téoga tutvumiseks, joonestise lugemiseks, materjali, tooriistade ja
rakiste vastuvotmiseks ja draandmiseks, rakiste pinki-paigutamiseks ja
sealt kdrvaldamiseks, pingi reZiimi-seadmiseks, vormimisplaatide vahe-
tamiseks, juhendite saamiseks, mehaanilise vasara l60giotste vahetami-
seks, stantsi paigaleseadmiseks, t66 araandmiseks jne.
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Ettevalmistus-lopetamisaja isedrasuseks on see, et teda kulutatakse
pidevalt valmistatava toodangupartii kohta ainult iiks kord ja ta ei
olene partii arvulisest suurusest.

Ettevalmistus-16petamisto6 teostatakse peamiselt kasitsi.

Pohiaeg (tehnoloogiline aeg) kulutatakse vahetult tehno-
loogilise protsessi teostamiseks, s. t. 1) toodeldava detaili kuju, mood-
dete ja pinna muutmiseks (treimine, puurimine, hooveldamine, freesi-
mine, viilimine, kaabitsemine, raiumine jne.), 2) metalli kuju ja oleku
muutmiseks (sepistamine, stantsimine, valamine), 3) metalli struktuuri
ja mehaaniliste omaduste muutmiseks (termiline too6tlemine), 4) detai-
lide valimuse muutmiseks (varvimine, poleerimine). '

Pohiaeg (tehnoloogiline aeg) vodib olla: masina-ajaks, kui
tehnoloogilise protsessi eesmarki saavutatakse seadmestiku to6tava osa
poolt ilma t6olise otsese kaasabita, 2) masina-kdsitsit6o ajaks, kui see-
juures tegutseb otseselt ka tooline ja 3) kasitsitod ajaks, kui t60 teos-
tatakse toolise poolt ilma mehhanismide kaasabita.

Abiajaks on see aeg, mida t6oline kulutab sellisele tegevusele,
mis kordub kas iga eseme v0i esemete kindla hulga juures ja ilma mil-
leta ei saa teostada pShitood.

Detaili pinkiasetamine ja pingist korvaldamine, supordi tmber-
paigutamine, detaili kruustangidesse kinnitamine ja sealt vabastamine,
toortiki stantsile kinnitamine, toortiiki tileandmine tiihest wvoolusest
teise, toortiiki toimetamine ahjust vasara juurde, pingi kdivitamine ja
peatamine, tera toosse rakendamine ja toost kdrvaldamine, detaili mdo-
dete kontroll jne. — koik selleks kulutatav aeg on abiaeg, mis vdib olla
kasitsitoo-aeg, kdsitsi-masinat6o-aeg vOi masina-aeg. Viimane abiaja
kuju esineb ainult automaatidel too6tamisel. Kasitsi-masinatoo-ajana
esineb abiaeg siis, kui t6oline teostab vastavaid toid tdste- ja trans-
portmehhanismide kaasabil.

Pohiaeg (tehnoloogiline aeg) ja abiaeg moodustavad kokku oper a-
tiivse aja.

Tookoha teenindamise ajaks on aeg, mida t66line kulu-
tab tookoha hooldamisele.

Mulla koristamine vormimismasina itimbert, vormimisplaatide pet-
rooleumiga maddrimine, vormimismasina pisiparandused, vasara kiilude
pingutamine, pressi poltide kinnitamine, aurujaotuse siisteemi regulee-
rimine, tihendi poltide pingutamine, tooriistade ettevalmistamine ja dra-
koristamine, mehaanilise vasara t60ks ettevalmistamine, stantsi korras-
tamine, terade teritamine tsentraliseeritud teritamise puudumisel, t66-
riista lihvimine luisul, tera vahetamine selle niirinemisel, laastude
kokkuptlihkimine, pingi &litamine, pingi puhastamine, tookoha korista-
mine — see koik on ajakulu toéokoha teenindamiseks.

Pingit66, sepistamise ja teiste analoogiliste t66de korral, kus sead-
mestik nduab reguleerimist ja jareleseadmist t66 ajal, tookoha teeninda-
mise aeg voib olla kas organisatsiooniline vdi tehniline.
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Tookoha tehnilise teenindamise ajaks loetakse
seda aega, mis on seotud tookoha teenindamisega seoses antud operat-
siooniga. ;

Siia kulub aeg, mis laheb: 1) tera vahetamisele tema niirinemisel;
2) pingi, -1diketera ja rakise reguleerimisele ja jdreleseadmisele;
3) tera teritamisele tsentraliseeritud teritamise puudumisel; 4) tera lih-
vimisele luisul jne.

Tookoha tehnilise teenindamise aeg on teatud olenevuses pohit6o-
ajast.

Tookoha organisatsioonilise teenindamise ajaks
loetakse seda aega, mida kulutatakse téckoha teenindamisele seoses
vahetustes tootamisega.

Siia kuuluvad ajakulud, mis on seotud: 1) tooriistade t66kohale ase-
tamisega ja sealt koristamisega vahetuse algul ja 16pul; 2) pingi puhas-
tamisega ja ©Olitamisega; 3) laastude kokkupiihkimisega; 4) seadmes-
tiku jargmisele vahetusele ilileandmisega jne.

Analiusi huvides on vdga oluline kdsitsitoo ajast vdlja eraldada see
aeg, mis on kaetud masina-aja poolt (masina-ajaga samaaegne).

Vastavalt sellele téokoha teenindamise aja liigitus nédeb ette kisitsi-
tooaja jaotamist masina-aja poolt kaetavaks ja katmatuks
ajaks.

Analiiisimisel jaotatakse to6aeg reglementeeritavaks ja
liigseks.

Reglementeeritavaks loetakse tooaeg selles ulatuses, mida
ndahakse ette antud tehases ajanormi arvutamiseks kasutatavates norma-
tiilvseis materjalides.

Liigseks loetakse seda tobaega, mida ei nde antud tiilesanne
lildse ette vdi mis iiletab oma ulatuselt normatiivides ettendhtud aja.

Liigne tooaeg jaguneb: 1) normatiive liletavaks, 2) iiles-
ande poolt mitte ettendhtuks.

Viimane omakorda jaguneb: 1) t66lisest olenevaks ja
2) organisatsioonilis-tehnilistest pdhjustest tin-
gituks.

Kui nditeks vormija kulutas vahetuse jooksul 23 minutit t66koha
teenindamisele, kuna tehase normatiivide jargi selleks voib kulutada
ainult 12 min., siis 11 min. kuuluvad normatiive tiletava liigse t6daja
hulka.

Oletame, et mingi detaili to6tlemisel treial avastas teisel terakdigul
valamisddnsuse ja oli sunnitud katkestama edasise tootlemise, vOtma
detaili pingilt ning asetama ta praagina kdrvale.

Treiali poolt selle detaili tootlemiseks kulutatud aeg kuulub liigse
tooaja hulka, mida toclilesanne ette ei nde ja mis on tingitud
organisatsioonilis-tehnilistest pdhjustest.

Kui nditeks lukksepp puhastab viiliga pinda, mida pole ette ndhtud
toodelda, siis selleks kulutatud aeg kuulub t66lisest oleneva
liigse téoaja hulka, mida tooililesanne ette ei nde.
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Tookatkestuste aeg.

Tookatkestuste aeg on aeg, mille jooksul todline ei tee t66d olene-
matult tehnoloogilise protsessi seisundist.

Tookatkestused vdivad olla toolisest olenevad ja t6olisest
olenematud. ;

Tookatkestuste hulka, mis olenevad toédlisest, kuuluvad: 1) puh-
kus ja aeg loomulike vajaduste rahuldamiseks, 2) toodistsipliini rikku-
mised, 3) juhuslikud isiklikku laadi takistused.

Viimasesse liiki kuuluvad isiklikest pdhjustest tingitud juhuslikud
tookatkestused, nagu t66kohalt lahkumine vabandatavail pdhjusil jne.
Toépdev
Operatsioons aeg

! 766 aeg | j | To6 katkestused |

Ettevalrus-| | Fohiaeg Tookoha Toslisest mitte| | Toolisest
tus-IGpeta-| |[tennoloo-| | Abiaeg teenindami - olenevad ole nevad
misaeg giline/ Jse aeg

|

Tehnoloo-| [Organi-| | Puhkus | |Toodistsip-| | uhusii-
gilised satsioo- | |ja loomu-| \liini rik = | | kud isik-
nilis-tehd |likud va-| |kumised | |likud ta-
nilised Jodused kistused
Masina- Masina- |\ L
aja’ poolt ‘ajapoalf A% i
kaetud | | katmate | 3 /\ 1
S M O G N\
[ tigne ]| Reglemenrcmrav] [Regtementeeritav] [ Ligne |
TPole too- | | Uletab nor-
|ulesandes | | matiive
lette nohtu,
r/’ =
Vi
Toolisest| |Organisatsioo- Normaaine
enev nilis-tehnilis - toopoev
test pShyustest :
olenev Operdtiivse aja
norm

Joon. 1. Ajakulu analiiiitiline liigitus tookohal.

Toolisest mitte olenevad tookatkestused vdivad olla:
1) tehnoloogilised ja 2) organisatsioonilis-tehni-
lised.

Téolise t66 tehnoloogilisteks katkestusteks nimetatakse sel-
liseid, mis on tingitud tehnoloogilise protsessi kaigust.

Treiali tegevusetus pingi automaatse tootamise ajal, sulataja tege-
vusetus malmi sulamise ajal, metalli soojendaja tegevusetus detali jah-
tumise ajal jne. — need kdik on tehnoloogilised tookatkestused.
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Organisatsioonilis-tehnilisteks tookatkestusteks t66-
lise t60s nimetatakse selliseid, mis on tingitud téokoha vajalike mater-
jalidega varustamise katkestustest, seadmestiku korratustest ja vigastus-
test jne.

T66 ootamisest tingitud katkestused, samuti joonestiste, tookaskude,
instruktsiooni, materjalide, tooriista ja rakise, pingi toOreZiimi sead-
mise, pisiremondi teostamise ootamisest, elektrivoolu katkemisest, auru
ja vee juurdevoolu katkemisest, tooriista, mehhanismi murdumisest jne.
tingitud tookatkestused on koik organisatsioonilis-tehnilised.

Analiitisi korras jagunevad tookatkestused veel reglementee-
ritavateks ja liigseteks.

Reglementeeritavate tookatkestuste hulka kuuluvad need,
mis oma iseloomu ja ulatuse kohaselt ndhakse ette ajanormide arvu-
tamiseks kasutatavates normatiivsetes materjalides.

Reglementeeritavateks on tookatkestused puhkuseks,
loomulike vajaduste rahuldamiseks sellisel mddral, nagu seda arvesta-
takse ajanormi mddramisel.

Neil juhtudel, kui tehnoloogilised to0katkestused toolise t66s ei ole
tdaidetavad teise t60ga, arvestatakse neid reglementeeritavatena. Tehno-
loogilised tookatkestused vodivad jarelikult olla reglementeerita-
vad voi liigsed.

Koik teised tookatkestused, ja nimelt: organisatsioonilis-tehnilised,
toodistsipliini rikkumised ja juhuslikud isiklikku laadi takistused kuu-
luvad tervikuna liigsete tookatkestuste hulka.

Reglementeeritav t60aeg ja reglementeeritavad tookatkestused moo-
dustavad normaalse toopdeva bilansi ja antud operatsiooni ajanormi.

Kasitletud ajakulu analiiiitiline liigitus to6kohal on graafiliselt kuju-
tatud joonisel 1.

3. Tehniline ajanorm ja téonorm.

Tehniline ajanorm.

Tehniliseks nimetatakse seda ajanormi, mis mdaratakse arvu-
tuse teel, aluseks vottes projektitud produktiivseimat téokorraldust.

Tehniline norm eeldab:

a) eesrindlikku toolist, kes valitseb hésti tootmistehnikat, omab vas-
tavat kvalifikatsiooni ja kiillaldasi kogemusi ning oskusi antud t66
tegemiseks, kelle tootootlikkus on iile kédesolevas tootmispiirkonnas
tootavate tooliste keskmise, vidlja arvatud need, kes veel normi ei
taida;

b) kdige kasulikumat seadmestiku téo6reziimi antud konkreetseis tin-
gimusis;

c) toolisel liigsete liigutuste ja tegutsemiste puudumist;

d) toolise ilksikute tegutsemiste ajakaasluse v&imalikult tdielikku
drakasutamist ja nende katmist masina automaatse ajaga;

e) diget to0koha organiseerimist;

g) toodaja voimalikult tihedat drakasutamist.
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Selliselt tdombavad tehnilised normid reatoolisi jarele stahhaanovliku
tootootlikkuse saavutamisele.

Tehniline ajanorm ei ole kaugeltki tooétootlikkuse piiriks antud
tootmispiirkonnas. Tehnika ja tootmise organiseerimise arenemisega,
tootmisvéimete kasvuga, kasitsito0 masinatéoga asendamise ulatuse
tdusuga, toolise tehnilise ja kultuurilise tasapinna tdusuga kdib kasi-
kdes ka tootootlikkuse tous, muutuvad jarelikult ka ajanormid.

Igal konkreetsel juhul jdadb tehniline ajanorm muutumatuks seni,
kuni ei muutu tootmistehnika, t00 organiseerimine ja t66tingimused,
mis on antud normide arvutuse alusteks. Vastavalt sellele, millisel maa-
ral rakendatakse tootmistehnikas ja antud to60 teostamises tihtesid voi
teisi muudatusi, tuleb muuta ka ajanorme.

Tehniline ajanorm on tootootlikkuse hindamjise peamiseks naitajaks
ja tootasu suuruse madramise aluseks. Too0lisele tuleb anda ainult iiks
norm, kas ajanorm vdi t66norm.

Tehniline ajanorm koosneb ettevalmistus-l0petamisaja
normist ja tiki ajanormist.

Tiki ajanormi koostisosadeks on: 1) pdhiaeg (tehnoloogiline aeg),
2) masinatéé poolt katmata abiaeg, 3) todokoha teenindamise aeg,
4) reglementeeritud puhkusaeg.

Tiiki ajanormi sisse arvatakse ainult see abiaeg, mis ei ole masina-
to6 poolt kaetud.

Normi sisse ei tule votta aega, mis ldheb kaduma materjali oma-
duste ja kvaliteedi standardile mittevastavuse tottu, materjali ebasobi-
vate moddete, liigsete tootlemisvarude, ebanormaalse kodvaduse
tottu jne.

Normi sisse ei tule samuti vdtta aega, mis kulub tooriista teritami-
sele tsentraliseeritud teritamise olemasolul, mistahes organisatsioonilis-
tehnilistele korratustele, ootamistele, t66 katkestustele jne.

Olles tootootlikkuse hindamise ja tiikitasude maéaaramise aluseks,
on tehnilised ajanormid samal ajal ka arvutuse ldhtesuurusteks iiksikute
agregaatide, tootmispiirkondade, to6kodade ja ettevotete tootmisvdim-
suse madramisel selle ajajargu vdltel, millise jaoks need normid on
kindlaks maaratud.

Tootmise jooksva kalendrilise plaani raamides teostatavate tootmis-
voimsuste arvutuste aluseks tuleb votta nende plaanide koostamise
momendil kehtivad ajanormid, kui planeeritavas ajavahemikus pole ette
nahtud teisi organisatsioonilis-tehnilisi t66tingimusi.

Toéonorm.
Toonorm, kui todilesande véljendus tlikkides ajaiihiku kohta, om
poordvordeline ajanormiga, s.t.

1
Ny =i

kus N, on téénorm ja N, — ajanorm. :
Ajanormi vdahendamisega t6onorm suureneb ja vastupidi.



Ajanormi muutumise % aga ei vdrdu té6normi muutumise %-ga.
Madrgime t66normi muutumise protsendi x-ga ja ajanormi muutumise %
y-ga. Ajanormi védhendamisel y% vdrra suureneb téénorm x% vdrra
voi
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« 1100
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4. Tehnoloogiline protsess ja tema koostisosad.

Operatsioon normimise objektina.

Toojaotuse ja tootmise plaanimise pdhiiihikuks, ja koos sellega ka
tehnilise normimise vahetuks objektiks on operatsioon.

Operatsiooni all tuleb mdista seda tehnoloogilise protsessi
0sa, mis teostatakse iithe toolise voi tooliste rithma poolt iihel ja samal
tookohal pidevalt ja katkestamata seda muu t66 tegemiseks.

Selgitame seda monede ndaidetega.

Uhe detaili vormi valmistamine toimub kahel vormimismasinal kol-
mest to0lisest koosneva brigaadi poolt: iliks neist valmistab vormi alu-
mise poole, teine iilemise poole, kuna kolmas paneb vormi pooled
kokku. See t66 kujutab endast iihte operatsiooni. Brigaadi asumine
mone teise detaili vormi valmistamisele tdhendaks asumist teise operat-
siooni teostamisele.

Sama t00d saab organiseerida ka teisiti.

Uks tooline valmistab poordlauaga vormimismasinal algul ilemise
poole ja selle jarel alumise poole, kuna teine t66line nad kokku paneb,
aidates esimesel vormkaste masinasse asetada ja sealt maha votta.
See on teine operatsioon, kuna muutusid nii tookoht kui ka t66 teosta-
jad toolised.

Kasitsi mudeli jargi vormimine seisneb vormkasti mullaga tditmises,
selle tihendamises, vormi sisepinna viimistlemises ja vormi kokkupane-
kus. Kui kogu selle t60 teostamine iihe toolise v6i tooliste riihma
poolt toimub kindlas tookoja osas, sama mudeli jargi ja samades vorm-
kastides, siis on meil tegemist iithe operatsiooniga. Teisele mudelile
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ileminek tdhendab tileminekut teisele operatsioonile vaatamata sellele,
et koik teised tingimused jdid muutumatuks. Sama toolise voi tooliste
rihma iileminek mitme telstsuguse mudeli jargi samaaegsele vormimi-
sele samades vormkastides ja samai tookohal tdhendab samuti iilemine-
kut uuele operatsioonile. T66 kujutab endast iihte operatsiooni vaata-
mata sellele, kas vormitakse algul vormi alumist poolt, siis tilemist
poolt ja seejarel toimub kokkupanek, vdi vormitakse algul teatud arv
alumisi pooli, siis sama arv illemisi pooli ja alles seejdrel pannakse
vormid kokku.

Toortliki sepistamine mehaanilise vasara all nditeks koosneb veni-
tamisest, augu sissel6omisest, toortiiki profileerimisest, draraiumisest ja
viimistlemisest. Oletame, et sepale on antud iilesanne valmistada 30
sellist toortiikki. Sepp vdib teostada seda t66d kahe variandi jargi.
Esimese variandi kohaselt sepp alguses venitab toortiikki, siis 166b
temasse augu, annab talle vajaliku profiili, raiub dra ja viimistleb. Ko&ik
need sepa tegutsemised toimuvad sama tootiikiga kindlas jarjekorras ja
selle tottu moodustavad ihe operatsiooni. Teise variandi jargi teos-
tab sepp algul koigi kolmekiimne toortiiki venitamise, siis 166b neisse
augud, seejarel profileerib, raiub maha ja samal viisil viimistleb. Kui
vaadelda iihe toortiiki sepistamist, siis saame teise variandi jargi néi-
liselt viis operatsiooni, mis teostuvad ko&ik ilihe ja sama vasara all.
Selline seletus aga oleks vdar. Eespool oli margitud, et operatsioon
on tootmise plaanimise iihikuks. Toodud ndites vdljendus see konk-
reetselt selles, et sepale oli antud iilesanne iihe toortiiki kogu tootle-
miseks koos sellele vastava ajanormiga ja tikihinnaga, mitte aga tiksi-
kud ajanormid ja tiikihinnad venitamisele, auguloomisele, profileerimi-
sele, raiumisele ja viimistlemisele.

Nii kujutab t06 ka teise variandi jargi ainult lihte operatsiooni.

Seda t66d on voimalik organiseerida ka teisiti. Uhe vasara all teos-
tub ainult venitamine, teise all augulo6mine, kolmanda all profileeri-
mine, neljanda all raiumine ja viienda all viimistlemine. Selge on,-et
sellise to66jaotuse korral on meil tegemist viie eri operatsiooniga.

Oletame, et detaili mehaaniline tootlemine koosneb koorimisest,
silumisest lihvimise alla, augu treimisest ja keermetamisest. Kui kogu
see t00 teostatakse samal treipingil, siis vaatamata sellele, kas kogu
loetletud tootlemine toimub algusest 16puni ithe ja siis teise detaili
juures, voi etappide viisi treialile t66delda antud kogupartii ulatuses,
— on meil ikkagi tegemist iihe operatsiooniga. Kui aga koorimine,
silumine, augutreimine ja keermetamine igaiiks toimub eri pingil, siis
on tegemist nelja eri operatsiooniga.

Lukksepa poolt iihe t66tiiki saagimine, meisliga raiumine, jameda ja
peene viiliga viilimine moodustavad iithe operatsiooni, vaatamata té6de
teostamise jarjekorrale, kui see vaid toimub samal tookohal.

Detailide mehaanilisel t66tlemisel metallitootlemise pinkidel operat-
sioon teostub sageli detaili {ithe v3i ka mitme kinnitusega pingile,
samuti vGib t66tlemine toimuda detaili mitmes asendis pingi suhtes iihe
kinnituse korral. Vastavalt sellele eristatakse mehaanilisel t66tlemisel
iilesseadeid ja positsioone.
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Ulesseadeks nimetatakse operatsiooni seda osa, mis teostub
ithe vb6i mitme samaaegselt toodeldava detailiga tihe pingile-kinnituse
jooksul.

Positsiooniks nimetatakse detaili iga asetust pingi suhtes iihe
pingile-kinnituse jooksul.

Operatsiooni uldisemaks osaks on siire, mille all tuleb mdista
operatsmom osa, mis teostub sama tooriistaga, seadmestiku sama t66-
reziimiga, t66 mahtu ja tehnoloogilist iseloomu muutmata.

T66 tehnoloogilise iseloomu muutumine selgub jargnevast nditest.

Tooline votab kraadid maha ja sama viiliga viilib pinda vajaliku
puhtuse saamiseks. Need on lukksepat6d iihe operatsiooni eri siirded.

Toéomahu muutumine nahtub jargnevatest ndidetest.

Mudeli jargi kasitsi vormimisel tooline tdidab algul alumise poole
ja siis lilemise. Need on iithe operatsiooni eri siirded.

Tooline stantsib toortiikki algul tihes matriitsis ja siis teises. Need
on iihe stantsimisoperatsiooni eri siirded.

Treial treib algul detaili iihte pinda ja siis teist sama teraga ja sama
16ikereziimiga. Need on iihe treimisoperatsiooni eri siirded.

Tooline algul asetab kiilu kohale ja kinnitab selle kahe kruviga, siis
aga asetab kruvi korpusesse, keerates selle mutrisse. Need on iihe koos-
tamisoperatsiooni eri siirded.

Detaili t6odeldakse treipingil selliselt, et algul kooritakse, siis silu-
takse ja 1opuks 1digatakse ots tasaseks. Meil on siin tegemlst ihe
treimisoperatsiooni kolme siirdega.

Detaili sepistatakse iithe mehaanilise vasara all selliselt, et algul
venitatakse, siis raiutakse auk sisse, profileeritakse, raiutakse maha ja
viimistletakse. Tegemist on iihe sepatod operatsiooni viie siirdega.

Mudeli jargi kdsitsi vormi valmistamisel kahe vormkastiga (lilemine
ja alumine) samal téokohal vdime eritleda jargmisi siirdeid: vormkasti
tditmine, vormipoolte viimistlemine ja vormi kokkupanek. Esimesed
kaks siiret korduvad tilemise ja alumise poolega. Operatsioon koosneb
antud juhul viiest siirdest.

Uks ja sama siire vdib korduda mitu korda tiiksteise jarel. Igat sel-
list siiret nimetatakse sel juhul kdiguks. K digu all tuleb mdista lihte
ihesugustest ja lksteisele jargnevatest siiretest.

Mitmekdigulised siirded esinevad kdige sagedamini mehaamhsel
tootlemisel. Nende operatsioonide korral on kdiguks iihekordne pinna
osa tootlemine antud siirde piirides. Sellisel juhul nimetatakse kdiguks
ka ithe metallikihi mahav&tmist (tera kaik).

Operatsiooni jagunemine toovoteteks.

Operatsiooni analiilisimiseks ja tema koostise ja struktuuri projek-
timiseks ei jatku operatsiooni jagamisest siireteks. Selleks, et projek-
tida kdige kasulikumat toolise tegutsemise reZiimi antud operatsiooni
teostamisel, on tarvis iiksikasjaliselt tutvuda toolise koigi tooliigutus-
tega. Selleks jagatakse operatsioon iiksikuteks toovoteteks.
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T66votteks nimetame toéolise lopetatud tegutsemist, millel on
oma eri siht.

Nii néaiteks v6ib auruvasara all detaili stantsimise ja pressi all kraadi
mahavdtmise operatsiooni jagada jargmisteks siireteks ja toovoteteks
(tabel 1):

Tabel 1.
Ne. S.iirded Nr. Tﬁ'tivﬁtted
Nimetus Nimetus
1 Esimeses matriitsis stanisimine| 1 | Vétta toortikk ja asetada matriit-
sisse
2 Stantsida ésimeses matriitsis
2 Teises matriitsis stantsimine 1 f Votta toortiikk esimesest matriitsist
ja asetada teise
2 Stantsida teises matriitsis . :
o Votta toortiikk ja viia ta pressi
alla
3 | Kraadi mahavotmine 1 Asetada sepis kraadi mahaldike
matriitsisse
2 Loigata kraad maha
3 Sepis vilja votta ja korvale panna
4 Korvaldada #raldigatud kraad.
Uhesiirdelises operatsioonis — treida detaili ots kasitsi ettenihkega

—. vdime eristada jargmisi toovotteid: 1) votta detail, viia ta pingi
juurde ja asetada padrunisse, 2) kinnitada detail padrunisse, 3) kaivi-
tada pink, 4) lahendada 1diketera, 5) treida detaili ots, 6) eemaldada
tera, 7) peatada pink, 8) vdtta voti ja asetada see padruni avasse,
9) votta detail pédrast padruni pakkide lahtikeeramist ja asetada kor-
vale.

Téovatet vaadeldakse eraldi ainult operatsiooni analiilisimise ja pro-
jektimise otstarbel.

Vaadeldes igat t66votet analiiisimise eesmargil, voime ker-
gesti méadrata ainult sellele t66vGttele omast eri eesmarki.

Té6vote — ,votta toortilkkk ja asetada matriitsisse” — on maddratud
toortiilki asetamiseks matriitsisse. Toovotte — ,stantsida esime-
ses matriitsis” — eesmargiks on toortiiki esialgne deformatsioon. T66-
votte — ,votta toortiikk esimesest matriitsist ja asetada teise” —
iilesandeks on toortiiki asetamine teise matriitsisse jne.

Detaili otsa treimise operatsiooni kdikide koostisosade, temas sisal-
duvate toovotete iihiseks eesmérgiks on korvaldada detaili otsalt tea-
tud kiht metalli. Igal selle operatsiooni t66vGttel eraldi on aga oma
eri eesmark.

Té6votte — ,votta detail, tuua ta pingi juurde ja asetada padru-
nisse” — eesmargiks on asetada detail padruni suhtes teatud asendisse.
To6votte — ,kinnitada detail padrunisse” — eesmdrgiks on detaili

kinnitamine padrunisse selliselt, et teda saaks téodelda.
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Toovotte — ,kdivitada pink” — tlilesandeks on anda pingi spindlile
poorlev liikkumine jne.

Kasutades iga eri eesmargi tunnuseid on kerge orienteeruda toolise
tegutsemise kompleksis ja jagada operatsiooni analiilisimise huvides
iiksikutesse toovotetesse.

Operatsiooni t66vdtetesse jagamise hdlbustamiseks kasutatakse t66-
votete liigitust.

Kogu oma mitmepalgelisusest hoolimata on t66votteid wvoimalik
koondada oma eri eesmarkide jargi riihmadesse alljargnevalt.

Tehnoloogilised toovotted on sellised, mille abil saavuta-
takse tehnoloogilise protsessi eesmark.

Ulesseadmise toovdtted voimaldavad tehnoloogilisest protses-
sist osavOtvate materiaalsete tegurite vajalikku vastastikust asetust.

Kinnitus-vabastuse toovotteid kasutatakse detaili pingile
kinnitamiseks ja sealt vabastamiseks.

Mehhanismide juhtimise toovotete abil teostatakse meh-
hanismi t66tava osa sisse- ja valjaliilimist, samuti ka tera iimberpaigu-
tamist.

Modotmise ja kontrollimise toovotted on tehnoloogilise
protsessi kdigu kontrollimise ja pooliku voi ldpetatud t66 vastavuse
kindlaksmaaramiseks antud tehnilistele tingimustele.

Iga loetletud to6votet voib analiitisi huvides jaotada veelgi vaikse-
mateks osadeks.

Nii naiteks masinvormimise toovdtet — ,mudel surudhuga iile
puhuda” — vdib tema struktuuri analiiisimise huvides jaotada osadeks
jargmiselt: 1) votta kronsteinilt voolik; 2) avada vooliku kraan; 3) juh-
tida vooliku ots mudelile; 4) teha voolikuga moned liigutused; 5) sulgeda
kraan; 6) asetada voolik kohale.

Toovotet — ,vabastada detail padrunist” — voib struktuurselt kuju-
tada jargmiselt: 1) votta votmest kdega kinni; 2) keerata votit ja hoida
detaili kdega, kuni pakid kiillaldaselt avanevad.

Toodud alljaotusi nimetame edaspidi liigutusteks.

Liigutuse all tuleb mdista toovotte osa, mille kaudu teostub
tootaja kokkupuutumine materiaalse teguriga voi selle Uimberpaiguta-
mine.

Liigutusi vaadeldakse eraldatult ainult antud t66votte analiilisi
raamides.

Liigutusi jagatakse kahte liiki: 1) vOtta ja 2) imber paigutada.?

1 Vastavalt prof. V. M. Joffe elementideks jaotamisele: 1) votta, 2) iimber
paigutada.
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Nii koosneb to6vote — ,treida detaili ots” — ainult tihest liigutuste
liigist — ,limber paigutada”, kuna t66vote antud juhul seisneb ristette-
nihke kdepideme pidevas pooramises kuni laastuvotmise 16pu momen-
dini.

Toovote — ,votta detail, viia ta pingi juurde ja asetada padru-
nisse” — koosneb kahest liigutuste liigist — votta ja timber paigutada:
1) votta detail katte (,votta”), 2) viia detail pingi juurde (,imber
paigutada”) ja 3) asetada detail padrunisse (,limber paigutada”).

Toovotteid voib vaadelda ka kompleksidena.

Nii v&ib nditeks revolverpingi juures varva jddagi korvaldamise ja
uue varva tsangisse asetamisel kasutatavaid toovotteid iihendada iihte
to6ovotete kompleksi — asetada varb tsangisse. Seejuures
kasutatavad t6ovotted on jargmised: 1) suruda tsang lahti; 2) votta
vana varva jaak valja; 3) asetada uus varb spindlisse ja tsangi; 4) regu-
leerida pingutusrongas; 5) kinnitada varvale etteandja; 6) sulgeda
tsang tumber varva.

Sisetreimispingi juhtimise t66votteid silumisel II ja III tdpsusklassis
koos kahe proovilaastu vdtmisega on voimalik iihendada toovotete
kompleksi — ,seada tera digele ldikesiigavusele”. Sellesse kompleksi
kuuluvad t66votted oleksid jargmised: 1) asetada tera joonlaua abil
digele mddtele; 2) kdivitada pink; 3) ldhendada tera detailile; 4) lilitada
ettenihe sisse; 5) lilitada ettenihe vélja (kattub masina-ajaga); 6) eemal-
dada tera detailist; 7) peatada pink; 8) kontrollida mdddet; 9—16) kor-
rata to66votteid 1 kuni 8; 17—24) korrata t66votteid 1 kuni 8; 25) kaivi-
tada pink; 26) lahendada tera detailile; 27) liillida ettenihe sisse.

Vaadeldud toovotete kompleksid — asetada varb tsangisse ja ase-
tada tera digele 1dikesiigavusele — vastavad oma struktuurilt taielikult
koondatavate toovdtete tehnoloogilisele jarjestusele. Selliseid to6votete.
komplekse nimetame tehnoloogilisteks.

Tehnoloogiliste t6ovdtete komplekside all mdistame selli-
seid t6ovotete kogumikke, mis on iithendatud nende tehnoloogilise tait-
mise jarjekorra jargi. ;

Normide arvutamisel on sageli otstarbekohane ithendada t66votteid
kompleksiks olenematult nende tehnoloogilise tditmise jarjekorrast, léh-
tudes vaid sellest, et nende t66votete valtus oleneb peamiselt samadest
teguritest.

Nii naiteks vdib ithendada iihte kompleksi masinvormimise t66vot-
ted — mudeli iilepuhumine, mulla tasandamine ja kdasitsi mulla tihenda-
mine —, kuivord loetletud t66vdtete véltus oleneb peamiselt vormkasti
(nmdehaluse laua) pindalast. Selliseid t6ovotete komplekse nimetame
tehnoloogilistest kompleksidest eraldamise otstarbel arvutus Komp-
leksideks.

Arvutuskompleksi all mdistame sellist to6votete kogumikku,
mis on iithendatud nende valtuse sdltuvuse jargi lihest ja samast tegu-
rist. Tabelis 2 on toodud operatsiooni — ,treida detaili ots” — jaotus
tehnoloogilisteks t6ovdtete kompleksideks, t6ovoteteks ja liigutusteks.
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Tabel 2

Toovotete tehno-
Nr. loogilised komp- Nr. Toovotted Nr. Liigutused
leksid l
1 |Asetada detail 1 |Votta detail, ase-| 1 |Voita detail
padrunisse tada padrunisse 2 |Viia ta padruni juurde
’3 Asetada detail padrunisse
2 [Kinnitada detail | 1 |VGtta voti, mis asub padruni pakke
padrunisse reguleerival kruvil (hoides teise
| kéega detaili)
2 Keerata votit, kuni pakid puuduta-
vad detaili :
3 | Votta molema kiega votmest kinni
4 Keerata votit, seni kui detail on
pakkide poolt tugevasti kinni haa-
ratud
5 |Votta voti padrunist vilja
1 | 6 |Asetada voOti tema kohale
2 |Kéiivitada pink jal 1 |Kiivitada pink 1 |Haarata liilijast kinni
ldhendada tera 2 |Keerata liilija kidigule
detailile e -
2 |Ldhendada tera | 1 Haarata ristettenihke kaepide
detailile 2 |Keerata ristettenihke kéepidet, kuni
| tera puudutab detaili
3 |Treida detali ots| 1 |Treida detaili otsl 1 Keerata ristettenihke kiepidet ku-

l

ni laastuvotmise lopunikindla sur-
ve ja kiirusega

4 |Eemaldada teral 1 |Eemaldada tera | 1 |Keerata ristettenihke kéepidet ta-
ja peatada pink gurpidi, seni kui tera on eemaldu-
nud detailist mOone mm vorra
2 |Peatada pink 1 |Haarata liilija
2 |Keerata liilija seisule
5 |Votta detail pad-| 1 | Votta voti ja ase-| 1 |Votta voti
runist vilja tada ta padruni 2 |Viia voti padruni ava juurde
avasse 3 |Asetada vati padruni avasse
4 |Poorata padrunit, kuni voti asub
vertikaalselt
2 !Vabastada detail
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Votta molema kédega votmest kinni
Keerata votit seni, kui padruni pa-
‘kid kiillaldaselt avanevad
Haarata detail

Votta detail padrunist vilja
Asetada detail oma kohale




/ Kolmas peatikk.

NORMIMISE MEETODID. .

1. Summaarne normimise meetod.
Meetodi olemus.

Summaarseks nimetatakse sellist normimise meetodit, mille
juures maddratakse ajahorm kogu operatsioonile tervikuna, ilma seda
osade kaupa arvutamata.

Selle meetodi aluseks on kas statistilised andmed faktilise ajakulu
kohta selle operatsiooni teostamisel vdi normitava operatsiooni vordle-
mine mone teise analoogilisega.

Faktilise ajakulu statistiliste andmete kasutamine normimisel, nagu
juba eespool nimetatud, on takerdumine juba saavutatud tootootlikkuse
keskmisel tasemel ja sellel pole midagi tuhist tehnilise normimisega.
Tehnilise normimise lilesanne seisnebki selles, et otsustavalt 16petada
statistilise normimisega.

Normimine vordiuse teel.

Summaarse normimise otstarbel vorreldakse operatsiooni valtusele
mojuvaid tegureid (kaal, pindala, ruumala, pikkus, 1dbimd6t jne.) normi-
taval operatsioonil ja sellisel operatsioonil, millel on ajanorm olemas.

Selgitame seda mone ndite abil.

Uhesuguse keerulikkusega vormide kasitsi valmistamisel vormkasti-
des mudelite jdrgi ja samadel organisatsioonilis-tehnilistel tingimustel
voib valmistusaega lugeda olenevaks vormkasti ruumalast. Kui meil
on kasutada mitmesuguse keerulikkusega mudelite jargi kasitsi vormi-
mise ajanormid ja teada vormkastide ruumalad, siis vOime madarata
antud vormimisele ligikaudset ajanormi, valides peaaegu vOrdse keeru-
likkusega valandi ja vorreldes selle jaoks tarvitatud ja normitava vor-
mimise jaoks kasutatavate vormkastide ruumalasid.

Teatavast materjalist vollide treimisel kindla tehnoloogilise protsessi
jargi olenevad nende t66tlemise ajad vollide pikkusest ja 1abimdddust,
kui t66 organisatsioonilis-tehnilised tingimused on samad. Kui meil on
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vastavad ajanormid tehnoloogilise protsessi ja t66 organisatsioonilis-
tehniliste tingimuste tdieliku samasuse korral olemas, siis samast
materjalist volli treimise ajanormi v&ib teatud ligikaudsusega méarata
antud volli pikkuse ja labimdddu vordlemise teel nende vdllide pik-
kuste ja labimdotudega, mille kohta on ajanormid olemas.

Pinna meisliga kdsitsi raiumise aeg mairkimise jargi,
kui ei kasutata nurgikut vo6i 3ablooni ja té6koha organisatsioon on
sama, oleneb jargmistest teguritest: 1) raiumise iseloomust (horison-
taalne woi vertikaalne); 2) materjali iseloomust; 3) laastu hulgast;
4) tootlemise varust mm-tes; 5) raiumisele kuuluvast pindalast cm2-tes.

Omades kasitsi meisliga raiumise ajanorme (loetletud viltustegu-
rite kindlate suuruste jaoks), v0ib raiumisoperatsiooni normimiseks
valida nendest normidest see, millel véltuse tegurite vaartused on
kdige lahedasemad antud juhule.

Kui valtustegurite vddrtused ei iihtu olemasolevatega, siis saadakse
ajanorm interpoolimise teel.

Aeg

—e— Aeg

\ ———e= Lahtesuurus A —————  [&hlesuurus

Joon. 2. Ajanormi kover. Joon. 3. Katkeline ajanormi
kover.

Normimiseks vdrdluse teel on tarvis kindlaks mddrata ldhteajanor-
mid antud operatsioonile selle valtustegurite mdnede peamiste
vaartuste jaoks. Viimaseid tuleb valida nende hulgast, mis esinevad
antud tootmisharus kdige sagedamini.

Lahte-ajanormid mddratakse kas tegeliku ajakulu aruandematerja-
lide pdhjal vdi vastava operatsiooni teostamise valtuste mddtmise teel.
Ajanormide seaduspédrasuse ja muutumise iseloomu madramiseks soovi-
tatakse kasutada graafilist analiilisi. Abstsisside teljele kantakse valitud
valtusteguri vaartused, ordinaatide teljele — vastav aeg. Punktide asu-
koht vdimaldab mddrata aja olenevuse iseloomu valitud valtusteguri
vaartusest. Saadud punktide ithendamine kdveraga annab antud operat-
siooni valtuse otsitava olenevuse ithest muutuvast vdltustegurist.

Joon. 2 on toodud sellisel teel saadud ajanormi kd&ver. Ajanormi
kdver ei ole alati pidev. Nii nditeks ei ole teatava operatsiooni aja-
normi muutumine olenevalt detaili kaalust mitte alati pidev. Alates
sellisest detaili kaalust, kus tema asetamiseks pingile on vajalik t&ste-
seade, v0ib ajanorm teha jdrsu hiippe tiiles, edasise kaalu suurenemi-
sega aga muutuda jdlle pidevaks. Joonisel 3 on toodud selline astmeli-
selt katkev ajanormi kdver, mille suund on maé&dratud olemasolevate
punktide poolt.
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Punktide iihendamisele eelneb nende asukoha analiiiis. Punktide suur
hajumine naitab ldhtematerjalide vahest usaldatavust. Sageli vdib punk-
tide hajutatud asendi korral esineda nende ebadige iihendamine kdve-

raga, nagu see ndhtub jooniselt 4, kus punktiirjoonega on nédidatud
lahtepunktide ebadige ithendamine.

Aeg

Aeg

——=— Olenematy muutuv Olenematu muutuv

Joon. 4. Ajanormi koverate ebadige ehitamine.

Summaarsete ajanormide graafikud ja tabelid.

Joonistel 5, 6 ja 7 on toodud nditeina moningate operatsioonide
summaarsete ajanormide graafikud, mis on ehitatud eeltoodud viisil.
Joon. 5 on toodud summaarsete ajanormide graafik inimtundides 100
needi neetimiseks kasitsi, pneumaatiliselt ja hiidrauliliselt, olenevalt

needi labim&ddust. Joon. 6 on toodud summaarsete ajanormide graafik
9
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Joon. 5. Summaarsete ajanormide Joon. 6 Summaarsete ajanormide
graafik kasitsi, pneumaatilise ja graafik pneumaatilise puuriga

hiidraulilise neetimise jaoks.

puurimise jaoks.
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pneumaatilise puuriga puurimise jaoks inimt66 tundides 100 augu kohta
sdltuvalt puurimise sligavusest augu labim&dtude puhul kuni 13 mm,

20 mm, ja tle 20 mm.
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Joon. 7. Summaarsete ajanormide
graafik karastamata vollide lihvi-
mise jaoks (materjaliks on teras

e 50—60 l\“/mm2)

Joon. 7 annab summaarsete
ajanormide graafiku karastamata
vollide lihvimise jaoks olenevalt
volli 1labimdodust ja pikkusest.
Volli materjaliks on teras tdmbe-
tugevusega 6;.= 50—60 kg/mm?2.

Nende graafikute kasutamine
on lihtne ega vaja erilisi selgi-
tusi.

Operatiivse normimise vaja-
dusteks koostatakse tilalnimeta-
tud graafikute jargi ajanormi ta-
belid sagedamini esinevate val-
tustegurite vadrtuste jaoks. Nii
nditeks on toodud tabelis 3 aja-
normid nurkraua katkiraiumiseks
pneumaatilise - meisliga koos
jargneva otsa puhastamisega vii-
li abil, ja tabelis 4 ajanorm
pinna raiumiseks meisliga ette-
markimise jargi.

Tabel 3.

Ajanormid nurkraua katkiraiumiseks pneumaatilise meisliga koos jarg-
neva ofsa puhastamisega viili abil (minutites).
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Empiirilised valemid summaarseks normimiseks.

Ajanormi olenevust ithe v6i mitme valtuseteguri véaartusest saab
valjendada ka analiiiitiliselt, kui on olemas eelneva pohjal ehitatud
koverad.

Summaarse normimise jaoks olemasolevatest paljudest empiirilistest
valemitest v0ib nditena tuua kas vdi prof. N. Aksjonovi valemid, mis
tema poolt on esitatud geomeetriliselt sarnaste valandite vormimise
aja normimiseks. Nad on jargmised:

g == l//f’; —  valanditele kaaluga kuni 16 kg,
o B0 | :
= £2 —  valanditele kaaluga iile 16 kg,
2 &%
kus t; on antud valandi otsitav vormimise ajakulu tundides,
to — valitud etalooni vormimise ajakulu tundides,
g1 — normitava valandi kaal kg,

g — valitud etalooni kaal kg.

Vordluse ldhtenormid.

Vordluse teel madratavate ajanormide kvaliteet oleneb tdiel madral
ldhte-ajanormide kvaliteedist.

Suures enamikus masinaehituse tehastest puudub iksikute operat-
sioonide tegeliku ajakulu siistemaatiline arvestus koos vajalikeks
parandusteks tarvisminevate tookatkestuste aegade kindlakstegemisega.
Teotmisarvestuse andmed ei ole pdrmugi usaldatavad selleks, et nende
jargi maarata lahte-ajanorme. Selleks otstarbeks toimetatavad tiksikute
operatsioonide tegeliku ajakulu mdotmised ei anna paremaid tulemusi.
Asi seisneb siin selles, et neid mdotmisi teostatakse harilikult ilma t66-
koha tootmisvdimete kasutamise astme eelneva kontrollimiseta. Tege-
likult fotografeeritakse faktiline olukord koos tootmistehnika puuduliku
kasutamisega seoses mahajaanud tehnoloogiaga ja t66 halva organi-
seerimisega.

Summaarne normimine vdrdluse teel ei ole jarelikult tehnilise nor-
mimise meetodiks. To6okoha tootmisvdimete kontrollimise tdielik puu-
dumine selle meetodi juures teeb ta tehnilise normimise olemuse sei-
sukohalt vastuvotmatuks.

Summaarse normimise kasutamise ala.

Seda meetodit kasutatakse aga siiski katselisel, individuaalsel ja
vaikeseerialisel tootmisel vdikese toomahuga to66de puhul.

Asi seisneb selles, et neis tingimustes v6ib ajanorme madrata vaik-
sema tdpsusega, kui suurseerialisel ja masstootmisel.
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Ajanormid meisliga kasitsi pindade raiumiseks ettemirkimise

| !
g = Horisontaalne raiumine (iilalt)
E
2| E Raiumise pindala cm? Ule
R L :
s §{§[ 5|10]15] 2|25 |30 |35|40|45]50 | 60| 7| 8|85
gl e : LT
- 0 2
s § é’_ { Aeg minutites pindala kohta }(gl?t\a
i |
' 1/ 1,8 30 41 5,2' 63| 74| 85| 97 (108 |11,9 142 164 [186 [0,22
w | 1] 2/ 20| 38| 53| 62| 84| 89|11,5/130(145 |161 191 |20 |25 (031
g 3| 28 50| 71| 92 [11.3 [135 |156 [17.7 |198 |22 |26" [30 |35 |043
T 1ol 4] 40 71 102 13,2i16,3 19422 |25 |20 (32 |38 |44 |50 |06l
| 6, 46| 83120 |156 |192 |23 |27 |30 |34 138 | 45 |52 |59 |073
)
e 1120 33| 45| 59| 72| 85| 98 (111 (124 /137|163 |189 |21 |02
o | 1] 2/ 25| 23| 60| 78| 96|11,3 13,1 |149 |166 |184 |22 |25 |29 |035
& 3| 32| 57| 81|106 13,1 |156 181 |21 |23 |25 |30 |35 |40 |050
© 7
51 ,] 4| 45| 80/116[151 (181 |22 |26 |29 |33 |36 |43 |51 (58 [071
6| 52| 94137 (17,8 |22 (26 (31 |35 [39 |46 |52 |60 |69 |085
£ | i
g 1 1,5 | 2,4[ 32 40| 48| 57| 63 73| 81| 90|106 123|139 [017
81| 2/ 1,6 25|33| 44(53| 61| 71| 80| 89| 99(117 (135|153 0,18
=, 3 1,81 30| 41| 52| 63| 74| 86| 97108 [11,9 | 14,2 | 164 | 186 |0,22
El | 4] 21] 34| 48| 61| 75| 89102 11,6 [129 |143 170 [197 |22 {027
s 6/ 30| 60| 71 9.1 |11,1 [120 152 ‘17,2 192 21" |25 |29 |34 |04l

Médrkus. Pneumaatilise vasaraga raiumisel tuleb tabelis toodud aega

.

Neis tingimustes ei saa ajanormi arvestust teostada detailselt, kuna
tehnoloogilised protsessid ei leia iiksikasjalist ldbitootamist. Tehnoloo-
gilist protsessi selliste to0de juures tavaliselt ei projektita siireteni.

Majanduslikult on ebaotstarbekohane lithikeste t60de normimiseks
kasutada palju aega. Monel juhul ldheks normimine kallimaks kui
t6o teostamine ise.

Enamikul juhtudel on vaadeldavad tood tiisna mitmekesise iseloo-
muga. Normimiselt aga ndoutakse operatiivsust.

Selle tdttu vajavad normijad sellist abimaterjali, mida kasutades
oleks vdimalik vordlemisi ruttu médarata otsitavat ajanormi. Eeltoodud
viisil koostatud ajanormi tabelid on sel juhul parimateks abilisteks.
Vialtimatuks tingimuseks seejuures on, et ldhte-ajanormide
arvutus oleks teostatud tehnilise normimise kdigi
reeglite kohaselt, nagu sellest on juttu allpool.
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Tabel 4.

jdrgi ilma nurgiku ja Sablooni kasutamiseta Lukksepa t6o

Vertikaalne raiumine (kiiljelt)

; Raiumise pindala cm? Ule

5 | w0 |15 | 2 | 25 | 30 | 35 | 40 |,45 | 50 | 60 | 70| 80 | 85
Reg minutites pindala kohta ‘l}(&f;ftl:

| -
22 ! 36| 50| 65| 80| 95 (109 |124 (138 [153 |183 (21 |24 |029
27 | 47| 74 | 87 |106 | 127 | 147 (167 | 186 |21 |25 |29 |33 (040
35 62 |.90 1,7 [145 /173 |20 |23 (2 |28 [34 |39 |45 [066
49 | 89 | 129 |169 |21 |25 |29 |33 |37 |4 49 |57 |65 [079
57 |104 152 |20 |25 |29 |34 |39 [44 |49 |58 |68 |77 |085
24| 41 | 58 | 75| 92 |108 (125 | 142 [ 159 |176 |21 |24 |28 |034
30| 53| 79 | 99 |119 (145 [ 168 |191 |21 |24 |28 |33 |38 |046
39 | 7.2 |104 | 136 | 168 |20 (12 |26 |30 [33 |39 |46 |52 [065
55 (101 | 147 | 194 |24 |20 |33 |38 |4 |47 |58 |65 |75 |092
65 (120 (175 |23 (29 |33 |40 |45 |51 |5 |67 |78 |89 (1,10
! s : |

18| 29| 39| 50| 61| 65| 82| 93 |104 | 11,4 [136 | 157 | 179 |022
19 | 32| 43| 55| 66 | 7.8 | 90 (102 |114 [135 | 150 | 17,4 | 19,7 [023
22 | 36| 51| 65| 80| 95 (109 | 124 [138 | 153 | 182 |21 |24 (0,29
27| 45| 62 | 80| 98 115|133 [151 |168 [186 |22 |26 |29 |o035
36 | 62 | 89 |115 142 [168 |20 |2 |25 |27 |33 |38 |43 [033

korrutada koefitsiendiga 0.4.

2. Normimise analiiiitilis-arvutuslik meetod.

Meetodi olemus.

Analiitilis-arvutuslikuks nimetatakse sellist normi-
mise meetodit, mille juures tehniline ajanorm maédaratakse tookoha toot-
misvdimete kontrollimise, antud organisatsioonilis-tehniliste tingimuste
jaoks kdige produktiivsema tooreziimi projektimise ja t66 koostisosade
jargi vajaliku ajakulu arvutamise tulemusena.

Nii operatsiooni sisu tundmadppimiseks, kui ka antud operatsiooni
ratsionaalseima teostamisviisi projektimiseks on tarvis see operatsioon
16hkuda koostisosadeks. Antud operatsiooni ldbianaliilisimisel ja t606-
koha tootmisvéimete kontrollimisel ei saa piirduda ainult operatsiooni
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kui terviku uurimisega, teda on tarvis uurida koostisosade jargi. Ainult
neil tingimustel on voimalik taisvaartuslik analis.

On vodimatu projektida normi, kui seejuures ei opereerita operat-
siooni koostisosadega, s. t. siiretega, toovotetega vOi tehnoloogiliste
toovotete kompleksidega. Antud juhul kujuneb projektimine téoregle-
mendi kindlaksmadramiseks, s. t. toolise ja mehhanismi tegutsemise
sisu ja jarjestuse mddramiseks. Seda iilesannet saab edukalt lahendada
vaid lahastatud operatsioni analiiisimise baasil.

Normitav operatsioon jagatakse selleks otstarbeks siireteks ja t66-
voteteks vdi toovotete tehnoloogilisteks kompleksideks.

Operatsiooni analiiiis.

; Analiiiisi v6ib masina- ja kasitsitoo elementide jargi teostada mit-
mesuguselt.

Seadmestiku tootmisvoimete analtlilis, mille abil on kavandatud nor-
mitava operatsiooni teostamine, seisneb nende tootmisvdimete kindlaks-
madramises iga siirde puhul.

Kui on juttu naiteks pingitoost, siis tuleb analiilisiga kindlaks.maa-
rata, kuivdord on antud siirde ja kasutatava tera juures ara kasutatud
pingi poolt lubatud ettenihked ja poorete arvud, kuivord taielikult on
rakendatud pingi v8imsus, mis nimelt piirab pingi vOimsuse ja tera
okonoomilise pusivuse taielikku arakasutamist jne.

Pingi passi olemasolu on sellise analiilisi paratamatuks eelduseks.

Kasitsitoo elementide korral seisneb analiilis kdigepealt toolise liksi-
kute tegutsemiste otstarbekohasuse selgitamises nii nende sisu kui ka
jarjestuse osas. Igat toolise tegutsemist vaadeldakse ratsionaalseima
t6ojaotuse ja kooperatsiooni seisukohalt antud konkreetseis tingimusis.
Erilist tdhelepanu pooratakse abitoé ja teisejargulise tdhtsusega ette-
valmistusto6 voimalikule eraldamisele pdhitoost.

Seejuures uuritakse pohjalikult 1606 - iksikute elementide valtuse
tegureid.

See analiitsi staadium on otsustava téhtsufsega, kuivord tema abil
madratakse kindlaks, mille arvel ja millisel mdaral on vdimalik vahen-
dada toojoukulu.

Valtusetegurite analiilisimise {ilesanne seisneb selles, et eraldada
neist tdhtsamad ja nende sellised vadartused, millede juures vastava t6o
elemendi teostamiseks vajatakse vaiksemat toojoukulu.

Monede valtusetegurite puhul nende vaartuste valik langeb dra, kui-
vord need mddratakse tehniliste tingimuste, konstruktiivsete moddete
ja projektitud tehnoloogilise protsessi poolt. Nii nditeks ei ole tarvis
valida detaili md6teid ja konfiguratsiooni, pingi tiitipi ja mdodteid, vor-
mimismasina korgust, sdelutava mulla hulka jne., kuivord thed neist
on mdaaratud Ulesande poolt, teised aga maddratakse tehnoloogilise prot-
sessi projektimise kdaigus.

Valtusetegurite vaartuste valiku vdimalused esinevad peamiselt
tootlemisreziimi, t66 ja to0koha organiseerimise alal.
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Igat operatsiooni elementi analliiisitakse liigsete toovotete ja liigu-
tuste olemasolu vdi puudumise seisukohalt selles elemendis. Seejuures
avastatakse lksikute t66votete samaaegse teostamise ja nende labivii-
mise vOimalusi seadmestiku masina automaatse aja jooksul (katmine
masina-aja poolt).

Pdhjaliku uurimise objektiks on samuti t66koha organiseerimine ja
selle iiksikute elementide mdju lihe voi teise t6ovdtte vidltusele. Seda
anallilisi tdiendab tookoha koige tooks vajalikuga varustamise ja sel-
lega seoses oleva ajakulu kiisimuse uurimine.

Operatsiooni projektimine.

Kirjeldatud analiitisi tulemusena projektitakse seadmestiku passi-
andmete, tehnoloogilise protsessi iseloomustuste jd parimate stahhaa-
novlaste tootulemuste alusel analoogiliste operatsioonide teostamisel
koige kasulikum tootlemise reziim.

Koos sellega projektitakse ka todlise tegutsemise regle-
ment, s. t. madratakse tema tegutsemise sisu. ja jarjestus antud ope-
ratsiooni labiviimisel. Sellel projektimisel ndahakse tingimata ette tiksi-
kute tegutsemiste samaaegsus ja nende katmine masina-aja poolt.

Tooliste tegutsemise reglemendi projektimine pdhjeneb tddjaotuse
ja koopereerimise ratsionaalsetel vormidel, t66koha &igel organiseeri-
misel, hdireteta ja Gigeaegsel toolise varustamisel tooks kdige wvajali-
kuga. Sellel projektimisel on ldhtebaasiks stahhaanovlik t66 organi-
seerimine, milleks eesrindlike stahhaanovlaste t66 meetodid peavad
olema erilise tundmadppimise ja ildistamise objektiks.

Operatiivse aja arvutus.

Peale selle, kui on projektitud produktiivseim tooreziim, toimub aja-
normi arvutus tema koostisosade kaupa.

Masinato6 korral arvutatakse pdhiaeg ja abiaeg eraldi. Operatiivse:
koondajana arvutatakse teda masina-kdsitsi- ja kdsitsitoode puhul.

Pohi-masina-aeg (tehnoloogiline) arvutatakse igal konkreetsel juhul
masina-aja valemi jargi: T L

By = w— ’

n-s

kus T, on Uhe kdigu masina-aeg minutites;

L — tootlemise arvutatud pikkus (terakdigu pikkus) mm;
I 0 D e

1, — tootlemise pikkus ettenihke suunas mm;

lo — tooriista (tera) detailile ldhendamise ja eemaldamise pikkus
mm,;

I3 — proovilaastude votmiseks vajalik terakdikude {ildine pikkus
mm;

n — detaili (tooriista) poorete (kaksikkaikude) arv minutis;

s — tooriista (detaili) ettenihe minutites iihe poorde (kaksikkaigu)
kohta.
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Masina-kasitsi- ja kasitsitoo operatiivne aeg ja abiaeg arvutatakse
vastavate ajanormatiivide jdrgi (arvutusvéltused).

Tehnoloogiliselt iihesuguste operatsioonide koostis on sisuliselt
sama, sest nad koosnevad samadest elementidest, kuid eri kombinatsi-
oonides.

Nii naiteks esinevad igasuguse detaili treipingil to66tlemisel sellised
operatsioonielemendid (t66votted), * nagu: kdivitada pink, ldhen-
dada tera detailile, liilida ettenihe sisse, nihutada suport teisele kohale,
eemaldada tera, peatada pink.

See annab vdimaluse siistemaatiliselt mddta operatsiooni iiksikute
elementide (t66votete) ajakulu ja modtmiste tulemustel méadrata nende
normaalne vdltus, mis ongi nn. ,kronomeetrimise” sisuks. Kronomeet-
rimise materjalide analiiiitilise ldbit66tamise tulemusena vdib leida
arvutusvaltused (ajanormatiivid) tiiksikute t66votete voi toovotete
komplekside kohta kindlate véltustegurite vaartuste puhul. Nende aja-
normatiivide jdargi arvutataksegi abit66, aga ka masina-késitsi ja késitsi
operatiivse t66 valtused. Operatsioonielementide valtuste summeeri-
misel tuleb arvestada ka projektitud kasitsit66 samaaegsusi ja tema kat-
mist masina-aja poolt.

Tookoha teenindamise aja arvutamine.

Tookoha teenindamise aja koostis ja suurus olenevad tootmise tee-
nindamise organiseerimisest antud tootmispiirkonnas, vahetuste té6aja
jaotusest, seadmestiku ja valmistatava toote tiiiibist.

Nii naditeks seadmestiku iileandmine jargnevale vahetusele, tema
tlevaatamine ja proovimine vdib toimuda vahetuste vaheajal, kui sel-
leks on aeg ette ndhtud. Pika masina automaatse aja olemasolu puhul
vOib operaatorite vahetus toimuda ka agregaati peatamata, tema
kdigu ajal. '

Seadmestiku puhastamiseks, iilepiihkimiseks ja dlitamiseks, laastude
kokkuptlihkimiseks ja kdrvaldamiseks kuluva aja hulk oleneb teosta-
tava t66 iseloomust, pingi konstruktsioonist, &litatavate punktide
arvust, jahutusvedelikust ja mahavdetava laastu kogusest. Enamik
sellest toost, moningatel juhtudel isegi kogu see t66 on teostatav
masina automaatse aja jooksul, s.t. kattub sellega ja téokoha teenin-
damise aeg arvutatakse vastavalt vdiksemana.

Naiteks isegi keeruka pingi konstruktsiooni korral, kus on vajalik
suure hulga Olituspunktide sagedane &litamine, ja suure hulga laastu
mahavdtmisel, mille té6kohalt kdrvaldamine v&tab teatud aega, vdib
pingi peatamine selle t60 teostamiseks dra jdada, kui masina automaatne
aeg on killalt pikk.

Tooriistade ettevalmistamiseks enne vahetuse t66 algust (védlja votta
ja kohale asetada) ja nende drakoristamiseks vahetuse 13pul minev aeg
oleneb teostatavast toost, tooriistade hulgast ja nomenklatuurist, t66-
lilesannete vahelduse sagedusest, s. t. tootmise tiilibist ja t66 organi-
seerimisest.
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~Tookoha teenindamiseks vajalikku aega saab kindlaks maddrata
ainult otseste modtmiste teel tookohal. Selleks otstarbeks teostatakse
toopdeva fotografeerimist liksikute tooliikide jargi, mille tulemusena
saadakse tookoha teenindamisele mineva aja normatiivide valjatootami-
seks vajalikku primaarset materjali. Need normatiivid madaratakse
-tehnilise teenindamise jaoks kindlate protsentidena pdhiajast, organisat-
sioonilise teenindamise jaoks aga — operatiivajast. :

Puhkuseks vajalike to0seisakute aja arvutamine.

T66 tingimuste uurimine antud tootmispiirkonnas, mis baseerub t6o
fisioloogial ja teistel sugulasteadusharudel, loob ainukese aluse
puhkuseks tdepoolest vajaliku aja mddramiseks antud t66 teostamisel.
Meie sotsialistlikus to0stuses on olemas koik eeldused selle probleemi
taisvaartuslikuks teaduslikuks lahendamiseks.

Sellise sisu ja ulatusega uurimistood ei ole joukohased igale tiksi-
kule tehasele eraldi. Teadusliku uurimise instituudid, mis tootavad t66
tervendamise alal, = vdivad ja peavad andma ratsionaalseid t66 ja
puhkuse vaheldumise reziime. Harkovi T66 Hiigieeni Instituudi, Lenin-
gradis, Odessas ja teistes NSV Liidu linnades asuvate AUKN-i to0kaitse
instituutide t66 kogemused rdagivad nende kiisimuste teaduslikult pdh-
jendatud lahendamise reaalsetest vOimalustest:

Seni kui puuduvad teaduslikult kindlaksmddratud t66 ja puhkuse
reziimid, tuleb operatiivse normimise t66s ldahtuda toéopdeva jaotusest
ja stahhaanovlaste 166 ning puhkuse vaheldumisest vastavatel toodel.

Stahhaanovlaste iihtlane t66 riitm soodustab vésimuse védhenemist.
T606 ja puhkuse vaheldumine stahhaanovlaste juures peab olema kdes-
oleva voi temale analoogiliste t66de tooreziimi projektimise ldhtepunk-
tiks.

Tootmistingimustes ei ole t66 ja puhkuse reziimi tegelik reglemen-
teerimine alati voimalik.

Seetdttu piirdutakse aja maaramisel puhkuseks ja loomulikeks vaja-
dusteks teatud arvu minutitega vahetuses, mida kdepdrasuse mottes
tiki ajanormi arvutamisel vdetakse kindla protsendi ndol operatiivsest
ajast. Tuleb silmas pidada, et puhkeaeg nahakse ette ainult raskete voi
kiirendatud tempoga ja suure materjali ringkdiguga to6de puhul. Sel-
liste t60de hulka kuuluvad nditeks sepistamine, vormimine, tuksikud
lukksepa-montaazitood jt. Mis puutub pingitéosse, siis tiiki-ajanorm
tavalisesti ei nde ette puhkuse aega, loomulikeks vajadusteks aga
antakse vaid 7—8 minutit vahetuses, mis moodustab umbes 2% opera-
tiivsest ajast.

Puhkuseks ja loomulikeks vajadusteks minevate todkatkestuste aja-
normatiivid koostatakse téopdeva fotografeerimise materjalide pdhjal.
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Tiiki-ajanormi arvutus.

Vastavalt eeltoodule arvutatakse tiiki-ajanorm valemi abil

Tt = lTp+Ta) (1+ll—*—[f)’
kus T, on tliki-ajanorm minutites;
T, — pdhiaeg (tehnoloogiline) minutites;
T, — katmata abiaeg minutites;
« — tookoha teenindamise aja tegur;
@ =
100’
B — puhkuse ja loomulike vajaduste rahuldamise aja tegur;
)
100’

kus a on protsent operatiivsest ajast;

si= kus b on protsent operatiivsest ajast.

Eelpool oli 6eldud, et t66koha teenindamise aeg pingit6o, sepista-
mise ja teistel analoogilistel téédel jaguneb tehniliseks ja
organisatsiooniliseks. Vastavalt sellele vGtab toodud valem
jargneva kuju

I,=T,+T,+T, «+T,+T,) ¢+,

kus ¢ on to6okcha tehnilise teenindamise aja tegur; ¢ = 180. kus
d’ on protsent pdhiajast;
# — tookoha organisatsioonilise teenindamise aja tegur; & = %ﬁ’
kus b’ on protsent operatiivsest ajast;
7 — pubkuse ja loomulike vajaduste rahuldamise aja tegur;

v =

i 5= ﬁ), kus ¢ on protsent operatiivsest ajast.

Antud juhul tiiki-ajanormi arvutamine teostub valemiga
L= V0 ATV o o o 8 4 7).
kus «” on t6okoha tehnilise teenindamise aja tegur, arvestatud opera-

35 : % ax = s
tiivsest ajast; «” = 5.7 kus a” on protsent operatiivsest ajast.

Operatiivse aja jargi normimisel arvutatakse tiiki-ajanorm jdrgmise
valemi jargi '
Timide « (5K

kus T, on operatiivne aeg minutites.
K= &+ p
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Toonormi arvutamine.

Téoénorm on ajanormile pédrdvdrdeline suurus. Too6normi arvuta-
mine teostub valemiga
y
N, =_°,
T

kus N, on pdevane toonorm tiikkides;
T, — vahetuse valtus minutites.

See valem ei arvesta ettevalmistus-ldpetamisaega, kuivdrd too-
normi kasutatakse ainult massilisel ja suurseerialisel tootmisel, kus
seadmestiku korrastamist teostatakse eriliste korrastajate poolt ja t66-
lisel-operaatoril ei ole mingisugust ettevalmistus-lopetamisaja kulu.

Ettevalmistus-lopetamisaja arvutamine.

Ettevalmistus-10petamisaeg tiiki-ajanormisse ei kuulu. Teda arvuta-
takse eraldi antud tooilesande jargse operatsiooni ajanormi maaramisel.
Ettevalmistus-1dpetamisaja normisse liilitatakse tavalisesti ainult té6ga
tutvunemise, joonestise lugemise ja seadmestiku korrastamise aeg (t00-
riista ja rakise paigale seadmine, seadmestiku rezZiimiseadmine koos
proovitoo teostamisega).

Ettevalmistus-lopetamisaja normi madramisel tuleb ldhtuda sellisest
tookoha teenindamise organiseerimisest, kus materjalid, tooriistad,
rakised, joonestised, tookasud jne. toimetatakse téokohale. Koos sel-
lega tuleb igal konkreetsel juhul arvestada tegeliku tookoha teeninda-
mise organiseerimisega. Kui nditeks ei toimetata pingi juurde korrasta-
tud tooriistu ja pingil t66taja saab neid ise jaotuspunktist; kui pingi
juurde ei toimetata kogu vajalikku dokumentatsiooni ja pingil tootaja
peab seda ise tooma tookoja kontorist; kui puudub tsentraliseeritud
tooriistade teritamine ja pingil t66taja peab ise neid teritama jne. —, siis
tuleb seda koike arvestada ettevalmistus-16petamisaja normis. Igal
juhul tuleb tingimata taotleda nimetatud ajakadude korvaldamist ja
sellise t66 organiseérimise tagamist, kus todline oleks vabastatud ise-
teenindamisest.

Neil juhtudel, kui vajalikke tootmisriistu valmistavad ette eri to6li-
sed ja tooliselt-operaatorilt ei ndouta t66ga eeltutvunemist, langeb ette-
valmistus-15petamisaeg &dra. Niisugustel juhtudel tuleb normida t66-
liste-korrastajate t66d, kellele teatud operatsiooni teostamiseks vaja-
like tootmisriistade ettevalmistamine on pdhitdoks.

Ettevalmistus-l6petamist66 sisu ja teostamise jarjekorra maddrab
igal konkreetsel juhul projektitud tehnoloogiline protsess.

T66 araandmise aeg tehnilise kontrolli osakonnale liilitatakse ette-
valmistus-Idpetamisaja sisse ainult neil juhtudel, kui draandmine tehno-
loogia tingimuste kohaselt toimub t66kohal ja todlise-operaatori osa-
vott sellest on vajalik.

Ettevalmistus-ldpetamisaja valtus, nagu iga teisegi kasitsit66 aja
véltus madratakse nende ajakulude otsese mdGtmisega tookohal. Ette-
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valmistus-1dpetamist66 elementide aja siistemaatilise mddtmise tulemu-
sena rea tehnoloogiliselt i{ihesuguste operatsioonide teostamisel toéta-
takse vilja vastavad ajanormatiivid. ;

Neil juhtudel, kui ettevalmistus-ldpetamisaeg on iihtlane, oma koos-
tiselt ja erikaalult vdike, on otstarbekohane teda normida mitte eraldi,
vaid koos tookoha teenindamise ajaga. Selline ettevalmistus-16petamis-
aja normimise kord on kasutamisel néaiteks vormimise, stantsimise ja
teiste t66de juures.

Ajanormi arvutamine toodete partii kohta.

Uhe tookdsu jérgi valmistatava toodete partii kohta arvutatakse
ajanorm jargmise valemi abil:

Tpart =Ty+n- T

kus T,,, on ajanorm partii kohta minutites;
T, — ettevalmistus-1dpetamisaeg partii kohta minutites;
n — tlkkide arv partiis; '
T, — tiiki-ajanorm minutites.

Tiiki kalkulatsiooniaja arvutamine.

Toote omahinna kalkulatsiooni jaoks arvutatakse tiki-ajanorm
valemi jargi
T,
Ttk 2 71 + %

kus T, on tiiki kalkulatsiooniaeg minutites.

Normimise analiiiitilis-arvutusliku meetodi kasutamine eri
tootmisharudes.

Eelpool piiritletud sisuga analiiiitilis-arvutuslikku normimise mee-
todit saab kasutada mitmesuguses peenendusastmes nii operatsiooni
analtiisimisel, kui ka ta koostise ja struktuuri projektimisel. Operatsi-
ooni jagamine analiilisi ja projektimise otstarbel vdib toimuda nii iiksi-
kuteks t66voteteks kui ka té6ovdtete kompleksideks.

Esimesel juhul reglementeeritakse toolise tegutsemine kdige taieli-
kumalt ja ajanorm arvutatakse tdpsemalt. Teisel juhul té6lise tegutse-
mist ei reglementeerita peaaegu sugugi ja ajanorm tuleb vdhem tdpne.

Tépsem ajanormi arvutus on esimesel juhul tingitud sellest, et ope-
ratsiooni elementaarsemate elementide normimisel vdetakse arvesse
suhteliselt suurem hulk véltustegureid, ja neist olenevalt méiéiratakse
ajanormatiivid tksikutele operatsiooni elementidele.

Suuremate operatsioonide elementide jirgi normimisel vdetakse
arvesse margatavalt vdiksem arv véltustegureid. Arvutus toimub aja
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normatiivide jargi, mis on koostatud olenevalt neist tegureist, mis aval-
davad valdavat mdju operatsiooni elementide kompleksile tervikuna,
kusjuures neid tegureid, mis mdjuvad tema uksikutele koostisosadele,
voidakse hoopiski mitte arvestada. ;

Peale selle on tapsem ajanormi arvutus operatsiooni ldhkumisel
vaiksemateks elementideks tingitud jargmistest kaalutlustest.

Operatsiooni lihe voi teise elemendi valtus ei ole absoluutselt tapne
suurus, iikskoik missugusel meetodil teda ka ei méaéarata. Igale valtu-
sele on omane viga margiga pluss voi miinus. Ei ole mingisugust alust
arvata, et terve rea operatsioonielementide valtuste vigadel oleks sama
mark. Vastupidi, tdendolikum on nende vigade markide erinevus. Val-
tuste rea summeerimisel pluss- ja miinusvead havitavad vastamisi
iksteist. Mida suurem on summeeritavate valtuste arv, seda rohkem on
pohjust oodata erinevate maéarkidega vigade vastastikust hdvimist ja
selle tottu tapsema tulemuse saamist.

Uksikute to66votete jargi normimisel maddaratakse operatsiooni aja-
norm vordlemisi suure arvu elementaarsete valtuste summeerimisel.
Antud juhul saadakse tdpsem ajanorm pluss- ja miinusvigade vastas-
tikusel havimisel.

Toovotete normimisel komplekside jargi saadakse operatsiooni aja-
norm suhteliselt vdaikese arvu elementaarsete valtuste summeerimisel,
mille téttu eri markidega vigade taielik vastastikune hdavimine on vahe
tdendolik ja ajanorm tuleb vahem tapne.

Koige tdapsemini tuleb normid madrata massilisel ja suurseerialisel
tootmisel, kus igal tookohal teostub kas iiksainus alaliselt korduv ope-
ratsioon, voi vdga vdike arv operatsioone (2—10), mis korduvad kind-
las jarjestuses kindlate ajavahemikkude jarel.

Neis tingimusis pdhjustavad ka pisikesed ebatdpsused tisna olulisi
plaanimise vigu ja koigepealt vigu vastavate tookohtade Ildbilaske-
vdime arvutamisel.

Selle tottu tuleb ajanormid massilisel ja suurseerialisel tootmisel
arvutada eriti tapselt. See kohustab kasutama analiiiitilis-arvutuslikku
normimise meetodit tema kdige diferentseeritumal kujul. See tdhendab
seda, et normitava operatsiooni analiilisi tuleb teostada iiksikute t66-
votete jargi. Operatsiooni teostamise kord tuleb reglementeerida voi-
malikult tdielikult. To6 eeskiri tuleb koostada iiksikute t6ovotete jargi
ja ta peab ette ndgema kdiki voimalikke ja antud tingimustes otstarbe-
kohaseid toovotete samaaegseid teostamise viise ja nende katmist
masina-aja poolt. Ajanormi arvutamine toimub jarelikult suure arvu
suuruste liitmise teel, millega saadakse tema suur tdpsus. '

Seeriatootmisel (keskseeriatootmisel, kusjuures igale tookohale kin-
nistatakse 10 kuni 20 operatsiooni) on véimalik piirduda veidi vdiksema
normide arvutamise tdpsusega. Normide analiiiis, projektimine ja arvu-
tus on siin teostatavad toovotete tehnoloogiliste komplekside jargi.

Viikeseerialisel tootmisel (igale tookchale on Kkinnistatud 20 kuni
30 operatsiooni) ja individuaaltootmisel, kus ei nduta suurt normide
tdpsust, tuleb analiiiitilis-arvutuslikku normimise meetodit kasutada
tema jamedamal kujul. See tdahendab seda, et operatsiooni labiviimist
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reglementeeritakse vaid tldjoontes ja kogu normimine koosneb peami-
selt vajaliku aja arvutamisest. Selle tdttu ei ole mingisugust vajadust
operatsiooni pisiosadeks lohkumiseks ja vOib piirduda tema jaotami-
‘sega arvutuslikeks toovotete kompleksideks. g

Vastavalt sellele tuleb koostada ka ajanormatiivid. Massilisel ja
suurseerialisel tootmisel koostatakse nad iiksikute to6vodtete jargi, see-

riatootmisel — téovotete tehnoloogiliste komplekside jargi, ja vaike-
‘seerialisel ja individuaaltootmisel — arvutuslike t66vdtete komplekside
jargi.

Viikeseerialisel ja individuaaltootmisel ¥3ib tehnilisi ajanorme maa-
rata iithesuguste operatsioonide uurimise ja analiilisimise teel ning selle
-alusel lihtsustatud normatiivsete materjalide tootlemise teel normi tksi-
kute osade arvutamiseks; samuti saab neid mdadrata ka tiitipiliste aja-
normide alusel. Viimased téotatakse valja vastavalt koige iseloomuli-
kumate toodete tiiipilistele tehnoloogilistele protsessidele.

Normide maéaadramisel vaikeseerialisel ja individuaaltootmisel vdib
kasutada analoogiliste operatsioonide toomahu vdrdlemise meetodit.
Seejuures maaratakse titpilise operatsiooni norm arvutuse teel, sama-
laadsetele operatsioonidele aga, kus tooted erinevad vaid moddete,
materjali jne. poolest, analoogia pohjal.

Eri olukord esineb uue toodanguliigi tootmise omandamisel ja uute
masinate valjalaskmisel. : *

Loomulik on, et uue toodanguliigi tootmise omandamise ajajdrgul
ei saa rakendada masinate normaalsele seeriaviisilisele véljalaskmisele
ja toostuse kdigi organisatsiooniliste ning tehniliste vdimaluste dra-
kasutamisele rajatud norme. Selle tdttu tekib vajadus ajutiste normide
maaramiseks, mida vdib teha tdiendustegurite abil, mis viiakse nor-
maalsetesse tehnilistesse normidesse teatavast ajast. Need vdhendatud
normide arvutamiseks kasutatavad tegurid peavad kompenseerima eri-
rakiste ja eritooriistade puudumist, todliste vdikesi kogemusi, suure-
mat passimistoode mahtu jne.

Projektitud tootmistingimustele kohanemise kdigus tuleb taiendus-
tegurid kaotada ja teostada vastav normide ja téohindade reguleeri-
mine.

3. Stahhaanovlaste eesrindlike tootmiskogemuste tundma-
oppimine.
Stahhaanovlikud toomeetodid.

Esimesel iileliidulisel stahhaanovlaste ndupidamisel peetud ajalooli-
ses kones iseloomustas seltsimees Stalin stahhaanovlasi jargmiselt:
.Need on peamiselt noored vdi keskealised mees- ja naistédlised, kul-
tuursed ja tehniliselt ettevalmistatud inimesed, kes annavad oma to0s
tépsuse ja korralikkuse eeskuju, kes oskavad hinnata ajategurit t60s
ja on dppinud aega arvestama mitte ainult minutites, vaid ka sekundi-
tes. Enamik neist on 1lébi teinud ndndanimetatud tehnilise miinimumi ja
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jatkab oma tehnilise hariduse tdaiendamist. Nad on vabad ménede inse-
neride, tehnikute ja majandusmeeste konservatiivsusest ja paigal-
tammumisest, nad sammuvad julgesti edasi, purustades vananenud teh-
nilisi norme ja luues uusi, kdrgemaid, nad teevad parandusi meie t00s-
tuse juhtide poolt projekteeritud vdimsustes ja nende poolt koostatud
majandusplaanides, nad tdiendavad ja korrigeerivad sageli insenere ja
tehnikuid, sageli dpetavad nad neid ja kisuvad kaasa, sest stahhaanovlased
on inimesed, kes tdielikult on omandanud oma t66 tehnika ja oskavad
tehnikast véalja pigistada maksimumi, mis sellest on v&imalik valja
pigistada.” * ; ¢

See suurepdrane stahhaanovlaste iseloomustus annab vétme arusaa-
miseks nende toomeetoditest ja selle pohjal digete tehniliste normide
kindlaksm&aramiseks. §

Ajateguri hindamise oskus toos vidljendub selles, et stahhaanovla- .
sed vahendavad jarsult operatiivset aega, tookoha teenindamise aega
ja likvideerivad tdielikult tookatkestused.

Seda saavutavad stahhaanovlased sellega, et nad avaldavad loov-
initsiatiivi jargnevates suundades:

1) tehnoloogiliste protsesside ratsionaliseerimises;

2) eritooriistade ja mitmesuguste, sealhulgas mitmekohaste, poord-
jne. rakiste kasutamises;

3) detailide partii sama-aegsele tootlemisele mitme tooriistaga iile-
minekus;

4) tooriistade ja rakiste konstruktsiooni muutmises;

5) seadmestiku moderniseerimises, millel t66tatakse;

6) tleminekus kdrgematele tootlemisreziimidele;

7) lleminekus mitmel pingil t66tamisele;

8) kujunenud t66 organiseerimise vormide muutmises;

9) paralleelsuse printsiibi kasutamises iiksikute to6votete ja liigu-
tuste teostamisel: iiksikute to0vOtete samaaegne teostamine (sama-
aegne t66 molema kdega), tiksikute t60votete sooritamine seadmestiku
masina automaatse t66 ajal (katmine);

10) tookoha organiseerimise ratsionaliseerimises.

Stahhaanovlaste mitmepalgeline loovinitsiatiiv esitab tehnilisele
juhtimisele tdsiseid ndudmisi kogu tootmise tehnilise ettevalmistamise
slisteemis. Tehniline juhtimine peab stahhaanovlike téémeetodite kind-
lustamiseks garanteerima vajalike tooriistade ja rakiste komplekti ala-
list olemasolu téokohal, katkematut tookoha teenindamist tooks kdige
vajalikuga: joonestistega, t66 dokumentatsiooniga, toortiikkidega, abi-
materjalidega jne.

Uldistatud stahhaanovlikud to6meetodid ei saa muidugi olla antud
operatsioonile tehnilise normi projektimise ldhtematerjaliks. On tarvis

1 J. Stalin, Leninismi kiisimusi. Lk. 438 (11. viljaande eestikeelne tdlge).
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enne omada stahhaanovlike téomeetodite analiiitilisi kirjeldusi antud
tehnoloogia valdkonnas, rakendatuna kindlates konkreetsetes tingimus-
tes. See ongi stahhaanovlaste eesrindlike tootmiskogemuste tundma-
Oppimise eesmark.

Tundmadppimist teostatakse kahes jdrgus: algul uuritakse operatsi-
ooni teostamist reatddlise ja seejarel eesrindliku stahhaanovlase poolt.

Tundmadppimise esimene jark.

Tundmadppimine algab operatsiooni pdhjalikust kirjeldusest, mis
koostatakse toomeetoditega tutvumise teel vahetult téokohal ja vord-
lemise teel tehnoloogilise ning normimise dokumentatsiooniga. Ope-
ratsioon fikseeritakse siirete kaupa, millest ta koosneb. Iga siirde kohta
ndidatakse tootlemise reziim.

Toolise tegutsemise reziim fikseeritakse kas lksikute toovotete voi
toovotete komplekside kaupa, vastavalt tootmise massilisusele ja see-
rialisusele. Masstootmisel fikseeritakse toolise tegutsemise reZiim tksi-
kute toovotete jargi, kusjuures tingimata madrgitakse to6votete sama-
aegsused ja nende katmine masina-aja poolt.

Tédkoha organiseerimise osas ndidatakse skemaatiliselt tema plaa-
nimine koos inventari asukoha, materjali, pooltoodete ja valmistoodete
hoidmise kohtade, todriistade asetuse jne. markimisega.

Tookoha tooks kdige vajalikuga teenindamise osas ndidatakse:
materjaliga, toériistadega, rakistega jne. varustamise kord, seadmestiku
hooldamise kord (dlitamine, tooriistade teritamine, pisiremont jne.),
toste- ja transportseadmed jne.

Sellisel viisil koostatud operatsiooni kirjeldust tdiendatakse fakti-
liste ajakulu andmetega iliksikute t66 elementide kohta. Selleks otstar-
beks teostatakse kronomeetrimist.

Samuti on oluline kindlaks teha to6pdeva jaotus antud operatsiooni
teostamisel selleks, et mairata tookoha teenindamise ja mitmesuguste
tookatkestuste ajakulu. Selleks otstarbeks teostatakse toopdeva fotogra-
feerimist.

Tundmadppimise teine jdrk.

Tundmadppimise objektiks valitakse parim stahhaanovlane, kuna
antud juhul on tegemist selle tehnoloogilise ja organisatsioonilise loo-
mingu avastamisega, mille kandjaiks on eesrindlikud stahhaanovlased,
selleks et teha seda kdigi tooliste omanduseks ja saavutada selle alu-
sel uldist tootootlikkuse tdusu. >

Parima stahhaanovlase toomeetodi tundmadppimine antud operatsi-
ooni teostamisel algab tema poolt kasutatavate tootmisriistade (pink,
tooriistad, rakised) kirjeldusest.

Pingi kohta fikseeritakse tema tiilip, mudel, valmistaja tehas. Juhul
kui operatsioon teostub samasugusel pingil, missugust ndeb selleks
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ette projektitud tehnoloogiline protsess voi millisel tootavad reatooli-
sed, siis tuleb valja selgitada, kas ei ole stahhaanovlase poolt teosta-
tud pingi moderniseerimist. Moderniseerimise olemasolu puhul tuleb
seda pdhjalikult tundma Oppida, kirjeldada ja analiilisida tema t6hususe
seisukohalt.

Tooriistade kohta mdaaratakse kindlaks nende konstruktsiooni stah-
haanovlikud tdiendused. Uksikasjalikult kirjeldatakse tooriistade uusi
konstruktsioone, tooriistade geomeetria muudatusi, tihe tooriista asen-
damist teisega, llikdvade sulamite kasutamist tooriistade valmistamisel
jne., varustades kirjeldust vajalike skitsidega. Eriti tuleb peatuda kom-
bineeritud tooriistade juures, mida kasutavad eesrindlikud stahhaanov-
lased sageli.

Sama tksikasjalikult tuleb kirjeldada antud operatsiooni juures
kasutatavaid stahhaanovlikke rakiseid.

Vajalike skitsidega varustatud rakiste konstruktsioonide Kkirjeldust
tdiendatakse margetega selle kohta, kuidas stahhaanovlane rakist
kasutab, milles seisneb tema tdhusus jne.

Tootmisriistade kirjelduse jarel koostatakse tookoha stahhaanovliku
organiseerimise - kdikehaarav iseloomustus. Kirjelduses fikseeritakse
tookoha plaanimine, inventari asetus, tooriista asukoht, .malerjalide, |
pooltoodete ja valmistoodangu paigutus jne. ks Bl "".

Erilise hoolsusega tuleb fikseerida stahhaanovlik temg“"
protsess. Seejuures tehakse selgeks iga siirde sisu, ilihe siirde asenda-
mine teisega, mitme siirde ithendamine iiheks jne. Igat siiret kirjel-
datakse iiksikasjalikult seoses kasutatava tooriistaga, kasutatava raki-
sega ja tootlemisreziimiga ning analiilisitakse teda tShususe seisu-
kohalt.

Analitisi korras vorreldakse tootlemise reziimi seadmestiku eksplua-
tatsiooniliste voimalustega antud operatsiooni teostamisel tema passr
andmetel.

Sama hoolsalt fikseeritakse antud operatsiooni stahhaanovlik t66
organiseerimine. Erilist tdhelepanu ‘tuleb seejuures poorata iga t66-
votte sisu, nende jarjestuse, kasutatavate t66votete samaaegsuse, nende
masina-ajaga katmise selgitamisele.

Edasi maaratakse kronomeetrimise teel faktiline ajakulu iiksikutele
tooelementidele, téopdeva fotografeerimise teel aga tehakse kindlaks,
kuidas parim stahhaanovlane organiseerib oma toopdeva, palju aega
ta kulutab tookoha teenindamisele, kuidas vaheldub t66 puhkusega jne.

Sel viisil kogutud materjal ongi uksikasjaliku analiitisi lahtebaasiks,
mille tulemusena maaratakse kindlaks, mille arvel ja kuidas parim stah-
haanovlane saavutab oma tootmisrekorde.

Analiitisi andmed vormistatakse nende tehnoloogia ja t66 organisee-
rimise paranduste loetelu ndol, mis on realiseeritud antud operatsiooni
teostamisel. Vastavaid ajakulusid vOrreldakse tehases kasutatavate aja-
normatiividega Selline parimate stahhaanovlaste saavutuste tundma-
Oppimise tulemuste vormistamine v01maldabk1 arvestada neid tehniliste
ajanormide mdaramisel.
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Masinaehituse tehnoloogia ja t00 organiseerimise erakorraline
mitmepalgelisus ei luba iiles seada mingisuguseid trafarette nimetatud
tundmadppimise jarkude dokumentatsiooni ja selle tulemuste vormista-
mise kohta. Igal tiksikul juhul tuleb dokumentatsiooni kohandada
antud operatsiooni tehnoloogilistele ja teostus-organisatsioonilistele
isedrasustele.

Parimate stahhaanovlaste t60 meetodite tundmadppimist tuleb teos-
tada siistemaatiliselt. Ainult selle tingimuse tditmisel on stahhaanov-
laste eesrindlike tootmiskogemuste iildistamine teatud tehnoloogia
piirkonnas vdimalik. Viimane on nende kogemuste arvestamise vajali-
kuks tingimuseks tehniliste ajanormide madaramisel.

4. Operatsiooni uurimine ja projektimine.

Operatsiooni kirjeldus.

Allpool on toodud néditena pingit6é operatsiooni uurimise ja pro-
jektimise metoodika ja dokumentatsioon.

Kodik antud operatsiooni uurimise ja ta koostise ning struktuuri
projektimise jargud fikseeritakse erilisel kaardil (tab. 5).

Kaardi esimesel lehekiiljel on ette nahtud osad: ,Toé6line”, ,Sead-
mestik”, ,Too", ,Materjal”, ,Tooriistad ja rakised” ja ,Skitsid”.

Osas ,To0" fikseeritakse vastavates lahtrites t60 nimetus, tema
liihike sisu, toote ja detaili nimetus, joonestise number, tikkide arv,
t60 kategooria.

Samas osas margitakse dra, missugusest tiikist alates algas operat-
siooni uurimine, mis on olulise tdhtsusega toovotete ja t66 tempo
pisivuse hindamisel. Sama osa lahtrisse ,Kehtiv norm” margitakse
kehtiv aja- ja toOnorm.

Valmistatava v6i toodeldava detaili materjali iseloomustatakse nime-
tusega, margiga, toortiiki liigiga (valand, sepis, lattmaterjal), pohimoo-
detega ja mehaaniliste omadustega (tdmbetugevus, kdvadus Brinelli
jargi).

Jaotuses ,Tooriistad ja rakised” loetletakse iga siirde jaoks kasuta-
tava tooriista vOi rakise nimetus, tlilip, materjal, tehase mark ja
mooted. n

Esimesel lehekiiljel on ruumi ka detaili, rakise jne. skitside jaoks.

Koik kaardi esimese lehekiilje tditmiseks vajalikud andmed kogu-
takse vahetult tookohal, kasutades selleks vastavat tootmisdokumentat-
siooni (to0kask, plaanilised jaotustabelid jne.) ja otse tooliselt andmete
kiisimist.

Kodige vajaliku tiksikasjalikkusega fikseeritakse tootlemise reZiim.
Masina-aja arvutamiseks margitakse to6tlemise modted.
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Tootlemise reziimi fikseerimise korval, nagu see on ette ndhtud
kaardi 2. lehekiilje vastavas osas, kontrollitakse pingi tootmisvdimete
darakasutamist antud operatsioonis. Seda tehakse pingi passiandmete
vordlemise teel faktilise to6tlemisreziimi nditajatega.

Kaardi 2. lehekiiljel olevas osas ,Detaili iilesseadmise ja kinnitamise
viis” margitakse kasutatavad detaili lilesseadmise ja kinnitamise viisid, -
samuti valtustegurid ja nimelt: detaili kaal, baaspinna iseloom (t6odel-
dud, tootlemata), lilesseadmise tdpsus, lilesseadmise tdpsuse kontrolli-
mise viis, detaili pingi juurde toomise viis, detaili toomise kaugus, de-
taili asukoht enne ja parast t6otlemist. Detaili {ilesseadmise ja kinnita-
mise valtusele mojuvate tegurite liksikasjalise kirjelduse olemasolu vdi-
maldab hoolikalt orienteeruda toolise vastavas tegutsemises ja projek-
tida antud konkreetsetes tingimustes selliseid organisatsioonilis-tehnilisi
umberkorraldusi, mis tagavad véaikseimat t66joukulu.

Kaardi 2. lehekiiljel fikseeritakse veel tootmisinventari olemasolu ja
plaanimine, tooriistade paigutus, tookoha t6oks kdige vajalikuga tee-
nindamise kord, seadmestiku hooldamise korraldus, tdste-transportsead-
mete olemasolu vdi puudumine jne.

Selle korval esitatakse tootmistingimuste pdhinditajad: to6tsooni
temperatuur, valgustus, tolmu, gaasi, miira, ruuminappuse jne. olemas-
olu v6i puudumine.

Keskset kohta tundmadpitava operatsiooni kirjelduses omavad temas
sisalduvate to0votete sisu ja jarjestus, valtusele ja vastavate ajakulu-
tuste kindlaks mdaramisele méjuvad tegurid. Kirjelduse selle osa koos-
tamise kord on ndidatud kaardi kolmandal lehekiiljel.

Tundmadpitava operatsiooni jagamine toovoteteks teostatakse vas-
tavalt ilalpool toodud pdhimdtetele.

Toovotete samaaegsuse ja nende masina-ajaga kattumise nditamiseks
on eri lahter ,Samaaegsused ja kattumised”, milles médrgitakse nende
toovotete jarjekorra nr., millega nad on samaaegsed. Masina-ajaga kat-
tumise olemasolu puhul maéargitakse selles lahtris vastava operatsiooni
elemendi nr.

Iga toovotte voi toovotete kompleksi kohta maédratakse kindlaks
peamised valtustegurid, nagu see nahtub 3. lehekiilje vastavatest laht-.
ritest. '

Operatsiooni liksikute elementide véaltuse kindlaksméddramiseks teos-
tatakse kronomeetrimist, mille tulemused maérgitakse kaardi 3. lehekiil-
jel lahtrisse ,Valtus minutites.”

" Analiiiis ja projektimine.

Kirjeldatud ulatuses esitatud operatsiooni kirjeldus annab k&ik 1dh- °
teandmed, mis on vajalikud tema koostise ja struktuuri uurimiseks ja
projektimiseks.

Too6tlemisreZiime kontrollitakse nende vastavuse seisukohalt pingi
ekspluatatsioonilistele voimetele antud konkreetse té6tlemisviisi puhul.

b3



.
T R N S Pingioperatsiooni uurimise ja | Piirkond
_________________________________________________________ projektimise kaart
Bhkodar. .o 000 S ; | Tookoht
Tooline
|
Staaz Tariifi ‘
Tabeli Sl l : [ Tootmise %
v Nimi Eriala : 5 kategoo- }iseloomustus Markused
* erialal | antud t66s ] [
|
2619 | Petrov | Puurija | 4 aast. = aast. 3 Stahhaa- I
I | novlane |
Seadmestik
; (ihikute | .| Tehas ja Riilhma Lithike iseloomustus ja
Pechus arv “ Faup mudel Pass indeks pdhiandmed
| ;
Puurpink | 1 1‘ Radiaal- | Raboma | 216 ’ P Puuri maksimaalne labi-
‘ ‘ ne 20K800 | modt 50 mm, spindli mini-
> | ;‘ \ maalne véljumine — 210
i | w l ‘ mm,maksimaalne — 780 mm
To6o
ety Mitmen-
A ; | Titkkide |1, o :
: Lihike | : | .. 100 kate-|/da tiikiga| Kehtiv
Nimetus b s :Toodei Detail Joon. nr.ikaé.‘rsvut.c;icr)-i gooria |algas uu- norm
; ‘ jarg rimine
| ‘ |
Aukude | Puurida | } Klamber| 486 | 50 | 3 | 6
puuri- kaks | , 1 \
mine auku | } , \
g ==26mm| i | ‘\
Skitsid l Materjal
{ | Mehaanili-
‘ Nimetus ‘ Mark | Toortiiki liik | POhimddted l sed omadu-
et 2 i | i | sed
Detailist | T T
Malm P | Valand | | Hp = 160
Tooriistad ja rakised

Siirde nr. : Nimetus, tiiiip, materjal

}Tehase mark| Modoted
‘ |

Toorttikist, | =
rakisest jne. | Kiirldiketerasest spiraal-

puur

|
|
|
|

1 p =26 mm
|

Pingioperatsiooni uurimise ja projektimise Kaardi esikiilg.
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Tabel 5 (jarg).

g) instruktsioonidega

Tootlemise reziimid bk.2
Tostiemise mboted Tootlemise reziim ég Masina-aeg
mm
-3 1 R
2 | a | o
X = E | | 37
> | =
el 8 1518 [S.12 | 3 198] 3 "
c © Biod 8 = 235 | . o o2 o i Markused
v E |25 | & 3 =9 85| T 1ETL B =
B |5 88| & |=c|85 |28 S 1582 |8
Bl Jdrsl L3RRI cilenl e '
{42 70 | 78 13 l 0,20! 04 | 250 | 309% | 1,56 | 1,69
2 { | |
3 E |
4 | \
5
5 |
Detaili iilesseadmise ja kinnitamise viis
iy Vialtustegurid R
[
Qlessead-| Kinnitus- |petaili lessead-| (o5 5aaq. | Detaili | ;)\ rde-
ise vii ii Baas- mise kon-| . = | juurde- .
mise viis viis £
k:al [ pind trollimise>xrr]lse tapl toomise t}?;)?'sse Asukoht
g viis | | viis g
| |
: -
Konduk-| Poldiga 3,8 | T6s- | Silma {Keskmine Kasitsi 1,5 m ‘| Detail asub
toris |deldud! jargi |(,1 mm) porandal
‘ | 1 | ja asetatakse
| ‘ | parast t66t-
‘ lemist poran-
| dale
Tookoha organiseerimine
Tookoha plaanimise
skeem, inventari loe-
telu
Tooriistade ja rakiste Tooriista-kapikeses on kinnitusdetailid: liistud, pol-
~ asetus did jne. Tooriistade asetus on juhuslik
Tookoha teenindamise 4 ;
kord: -a) materjaliga, Toortiikid tuuakse pingi juurde. Tooriistad. rakised,
b) toériistadega, c) ra- tookdsud, joonestised saab tooline ise riistakambrist
kistega, d) joomestiste- ja todkoja kontorist
ga, e) tookiskudega, Siistemaatiline instrueerimine tookohal puudub




Tabel 5 (jarg).

Seadmestiku hooldami-
se kord: olitamine, t66-
riistade teritamine, pi-

Pingi Olitamist ja puhastamist, samuti tooriista teri-
tamist * toimetab tooline ise. Pisiremonti teostab
remontlukksepp vajaduse korral viljakutsutuna

siremont jne.
Taoste-transportseadmed Uhised neljale pingile
Tootmisolukord
1. Toopiirkonna temperatuur — normaalne
2. Toopiirkonna valgustus — normaalne
3. Tolm, gaasid jne. — puuduvad
4. Miira, ruuminappus jne. — hariiik mehaanilise téokoja miira
Operatsiooni koostis ja struktuur, viltustegurite ja ajakulu k3
iseloomustus
« o 3 .
Operatsiooni ele- e Véltustegurid
Jarj. |/mentide nimetused| Fikseerimise 16pp- 8'~'§ — |Valtus
nr. |(toovotted ja nende punktid £03 ‘ Iseloo- | min.
kompleksid) 5T Nimetus mustused
v nx
1 [V6tta klamber jaKie eemaldumine, — |Detaili kaal . 3,8 kg
asetada konduk-|detaililt Juurdetoomise
torisse kaugus 1,5 m (0,310
2 |Kinnitada polt |Kde eemaldumine| — |Kinnikeeramise
votmelt pikkus 10 mm |0,220
3 |Poorata konsool |Konsooli peata-l — [P6orde nurk 300 0,064
mine, kui puur
on detaili augu
kohal
- 4 |Kdivitada pink |Kde eemaldumine| — [Kéivitusseade Kaepide | 0,030
kiivituskidepide-
melt
5 |Ldhendada puurPuuri kokkupuu-| — |Léhendamise
detailile de detailiga pikkus 300 mm | 0,022
6 |Liilida ettenihe |Kde eemaldumine] — [isseliilimise viis | Kaepide | 0,020
sisse kdepidemest
7 |Puurida auk Puuri véljumine] — |Puurimise
¢ 21 mm detailist siigavus 78 mm | 1,680
: Ettenihe — s
mm/p. 0,20
Poorete arv n 250
8 |Lilida ettenihe |Kde eemaldumine| — |Viljaliilimise
vilja kédepidemelt viis Kéaepide | 0,018
9 Eemaldada puur [Kde eemaldumine| — |Eemaldamise
spindli tostmise pikkus 300 mm | 0,029
kédepidemelt
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Tabel 5 (jirg).

. 5
Operatsiooni ele- Do Valunegu
Jarj. \mentide nimetused, Fikseerimise 16pp- | - ] Valtus
nr. |(t6ovotted ja nende punktid igg 3 3 Iseloo- | min.
| kompleksid) “,"3 2% Nimetus l\mustused
|
10 |Konsool iimber - |Puuri spindlikasti — [Péorde nurk 300 0,065
paigutada peatumine uue
augu kohal
11 Lédhendada puur|Puuri kokkupuu-, — |Lihendamise
|detailile de detailiga pikkus 300 mmj 0026
12 Luhda ettenihe |Kide eemaldumine, — [Sisseliilimise viis | Kéepide 0:023
Isisse ettenihke kaepi-|, g
| demelt
13 |Puurida teine Puuri véljumine — |Puurimise
Iauk g 21 mm detailist siigavus 78 mm
| | Ettenihe — s
; | mm/p. 0,20 1,700
3 i Poorete arv n 250
14 |Liilida ettenihe Kéde eemaldumine; — |Viljaliilimise
. ivilja kdepidemelt | viis Kéepide [ 0,018
15 Eemaldada puur |Kie eemaldumine, — |Eemaldumise
kiepidemelt ‘ pikkus 300 mm | 0,026
16 Peatada pink lKae eemaldumm(‘] — |Kiivitusseade Kaepide | 0,080
kiepidemelt |
17 |Péorata konsool [Kde eemaldumine] — [Péérde nurk 300 0,068
dra konsoolilt \
18 |Vabastada polt |Kie leemaldummg — |Keeramise pikkus| 10 mm |0,085
\poldilt ‘
19 Liiiia detail kon-Kde puutumine | — |Detaili kaal 38 kg |0,!75
duktorist vilja |detailisse j Ratsili- keal 3,8 kg
20  Asetada detail |Kde eemalduminei — |Araviimise
porandale \detaililt l kaugus 1,5 m |0,076
i
Kokku 4,785
Projektitavad tootlemise reziimid Lk. 4
Tootlemlrzemméoted Tootlemise reziim % } E
it p— : e
SORCE o (] o « | 8 =7 g -
c RAE e SE.[e8 | = . 282 . o
o | B |S5|5g|%E S8 |3 (4 | E3E| 2 E
B |3 |eE |22y 88 =E|xs SEs | @ =
= © oX | =Xl 20| o0=]| 08 00 S | = =
n o Fa|€a|J5 WEs| JE |as | w52 | = =
\ [ | | |
1 26 | 70 | 78| 13 | o87| 3 |43 | 76% | o052 |
2 [ [ |
3 s N | 1
4 i
5 * 1
6 i |
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Tabel 5 (jirg).
Projektitav detaili iillesseadmise ja kinnitamise viis
Valtustegund
: (lesead- | n
Ulessead-| Kinni- | mise |Ulessead- Detaili | juurde-
mise viis | tusviis Eet?'k' Baasplnd kontrol-| mise | juurde- | toomise | Asukoht
apling | limise | tapsus | toomlsel kaugus
“ viis ; ‘
‘ ‘ Kesk- ' l
Konduk- | Poldiga 38 | Toddel- | Silma et | Kasitsi 0,8 m | Tumbil
toris 1 dud ]a:gl 0,1 mm)l 1
{ |
Projektitav tookoha organiseerimine
Tookoha plaanimise 1
skeem
Inventari loetelu
Tooriistade ja rakiste Tooriistakapis on kahekordne komplekt vagalikest
asetus tooriistadest, samas kinnitusdetailid (liistud, poldid
. jne): tooriistad asuvad vastavates pesades
Tookoha teenindamise Toortiikid. tooriistad, rakised, tookidsud, joonestised
kord: a) materjaliga, toimetatakse pingi juurde varakult abitooliste poolt.

b) tooriistadega, c¢) ra-
kistega, d) joonestiste-
ga, e) tookdaskudega,
g) instruktsioonidega

Instrueerimine teostub meistri poolt regulaarse
ringkdigu jooksul. Pingi té6pass on kinnitatud pingi
kiilge, temas on mirgitud kiiruse ja ettenihkekas-
tide kéepidemed

Seadmestiku hooldami-

Pingi olitamist ja puhastamist t66 ajal teostab t60-

se kord: oOlitamine, pu- line ise. Tooriistade teritamine toimub tsentralisee-
hastamine, tooriistade ritud korras. Pingi pisiremonti teostatakse remont-
teritamine, pisiremont lukksepa. poolt viljakutse jirgi

jne.

Toste-transportseadmed,
viljakutse-signalisatsi-
oon, dispetSerside jne.

Uhised nelja pingi jaoks
Viljakutse-signalisatsioon dispetSeri juurde

Tootmisolukord

1) Toopiirkonna temperatuur
2) Toopiirkonna valgustus
3) Tolm, gaasid jne.
4) Miira,

ruuminappus jne.

— normaalne
— normaalne
— puuduvad
— harilik mehaanika-téokoja miira

7
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Tabel 5 (jirg).

Projektitav operatsiooni koostis ja struktuur,

villtustegurite iseloo-

mustus ja vastavad normaalsed viltused b9
. | Operatsiooni ele- | Sama- Véltustegurid
£ |mentide nimetused Fikseerimise 16pp- laegsused | [
.- [(toovotted ja nende| punktid ja kattu- ? | Iseloo-
§ kompleksid) mised Nimetus | mustus
|
1 | Votta klamber ja | Kae eemaldumine — Detaili kaal 3,8 kg |0,200
asetada konduk- | detaililt Juurdetoomise |
torisse % kaugus - 0,8 m
2 | Kinnitada polt | Kde eemaldumine —_ Kinnikeeramise
| votmelt pikkus 10 mm |0,150
3 | Konsooli poéra- | Kae eemaldumine| 3. ja 4. | Poorde nurk 30° 0,065
| mine ja pingi | kaivituskaepide- |on sama-| Kaivitusseade
kaivitamine melt aegsed :
4 | Lahendada puur | Kae eemaldumine| 5. ja 6. | Lahendamise
detailile ja ette- | ettenihke kdepide-jon sama-| pikkus 300 mm | 0,030
nihe sisse liillida | melt aegsed | Sisseliilimise viis | Kaepide
5 | Puurida auk | Puuri véljumine | 7. ja 8. | Puurimise stigavus| 78 mm | 0,520
| » 21 mm ja liili-) detailist on sama-| Ettenihe — s |- 3¢
| da ettenihe vélja | aegsed | Poorete arv — n | 403
6 | Eemaldada puur = Kae eemaldumine — Eemaldamise '
| splindli tdstmise pikkus !300 mm | 0,025
| kaepidemelt {
| |
7 | Poorata konsool | Spindlikasti peatu- — Poorde nurk { -2 309 0,060
uude asendisse mine uue augu |
| kohal !
g8 | Lahendada puur ' Kae eemaldumine|ll. ja 12| Léhendamise ‘
detailile ja lilida | ettenihke kde-  |on sama-| pikkus | 300 mm | 0,030
ettenihe sisse pidemelt aegsed | Sisseliilimisviis r Kaepide
9 : Puurida 2. auk Puuri valjumine |[13. ja 14| Puurimise sugavus 78 mm | 0,520
@ 21 mm ja lali- detailist on sama-| Ettenihe 0,37
da ettenihe valja aegsed | Poorete arv 403
10 | Eemaldada puur | Kée eemaldumine|15. ja 16.[ Eemaldumise
ja peatada pink | kaivituskéepide- |on sama-| pikkus | 300 mm 0,030
. melt aegsed | Kaivitusseade Kaepide
11 | Eemaldada kon- | Kée eemaldumine —_ P6é6rde nurk 300 0,065
sool | konsoolilt |
12 | Vabastada polt | Kae eemaldumine| -- Lahtikeeramise |
| poldilt ‘ pikkus | 10 mm ;0,150
13 | Luda detail kon- | Kéega detaili | = Detaili kaal 3,8 kg |0,120
| duktorist valja | puutumine |
14 Asetada detail | Kae eemaldumine; — Detaili kaal 3,8 kg | 0,060
tumbile | detaililt | Araviimise kaugus 0,8 m
i '
Kokku J 2,025
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Tabel 5 (jarg)

Lk. 6
Jarj. Projektitavad organisatsioonilis-tehnilised sxm
nr. iimberkorraldused Missugune ajakulu vi-
heneb
1 Korgem téotlemise reZiim vastavalt pingi passi |[Masina-aeg viheneb 1.69
andmetele ja nimelt: minutilt 0,52 minutile
s — 0,37 mm poordele 0,20 asemel iithe augu kohta
n—403 pooret minutis 250 asemel
2 Toovotete samaaegsused: ; =
1) poorata konsool ja kéivitada pink: Abiaeg véheneb 0,112
2) ldhendada puur ja liilida sisse ette- |minuti vorra
nihe:
5) ettenihke viljaliilimine kattub masina-
ajaga;
4) eemaldada puur ja peatada pink.
3 Tookoha organiseerimise osas:

1)

tookohast 0,8 m kaugusele paigutatakse
tumbid toortiikkide ja valmistoodete

Detaili iilesseadmise ja
mahavotmise aeg vihe-
neb 0,126 minuti vorra

jaoks;
2) luuakse kord tooriistade kapis;

3) organiseeritakse tookoha varustamine
koige tooks vajalikuga;
4) organiseeritakse tsentraliseeritud t60-

riistade teritamine;
5) seatakse sisse viljakutse-signalisatsioon
dispetseriga.

Tédiendavad selgitused
Toovotete 2, 6, 7, 11, 12 ja 13 viltust korrigeeritakse

votet : dltust k vastavalt ajanormatiivi-
dele. mis vihendab abiaega 0,172 minuti vorra.

Uurimise aeg Uuris: Kontrollis: Kinnitas:

Nii saime vaadeldavas ndites tegeliku ettenihke ja poorete arvu
vordlemisel nende ettenihete ja poorete arvuga, mis on lubatud pingi
ja tooriista kinemaatika ja diinaamika poolt pingi passi andmetel, et
ettenihke asemel 0,20 mm poordele voib tootada ettenihkega
0,37 mm po6ordele, ja 250 poorde asemel minutis vdib to6tada 403 poor-
dega minutis. Kui tegelikult kasutatava reZiimi korral on masina-aja
valtuseks 1,69 min. ja pingi véimsus on kasutatud ainult 30% ulatuses,
siis projektitud reziimi puhul on masina-ajaks 0,52 min. ja pingi kasuta-
mise % tduseb 76-ni.
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Tootlemise reziimi kontrolli tulemused, mis on vormistatud vasta-
vate ettepanekute ndol, kantakse kaardi 4. lehekiiljele osasse ,Projekti-
tavad tootlemise reziimid”.

See osa on monteeritud selliselt, et temasse mahuvad k&ik vajalikud
andmed antud operatsiooni kuue siirde kohta.

Tootlemise reziimid projektitakse arvestades paremate stahhaanov-
laste saavutusi analoogilistel toodel.

Projektitavad siirded ja nende jarjekord tuuakse osas ,Projektitav
operatsiooni koostis ja struktuur, valtustegurite iseloomustus ja nor-
maalsed valtused”, mis asub kaardi 5. lehekiiljel.

Kaardi 4. lehekiiljel on ette ndahtud osa ,Projektitav ililesseadmise ja
kinnitamise viis”. Vaadeldavas naites lilesseadmise ja kinnitamise viis
jaavad muutmatuks. Muutub ainult detaili asukoht enne ja pdrast toot-
lemist ja seoses sellega ka pingi juurde toomise ja pingi juurest aravii-
mise kaugus. Stahhaanovlased votavad sageli kasutamisele rakised,
mis voimaldavad asetada pinki korraga mitu detaili, mida tuleb muidugi
teatud juhtudel arvestada.

Tookoha organiseerimist projektitakse koigis tema iiksikasjades
sama detailselt, nagu kirjeldatakse olemasolevat téokoha organiseeri-
mist kaardi 2. lehekiiljel. . Selle jaoks on kaardi 4. 1k. ette ndhtud eri osa
Projektitav téokoha organiseerimine”. Vaadeldavas ndites on ette nah-
tud tookoha organiseerimise muudatused. Modlemale poole toolist,
0,8 m kaugusele temast asetatakse tumbid, millel asuvad toortiikid ja
toodeldud detailid, kuna enne asusid nad pdrandal 0,5—1,8 m kaugusel
toolisest. Tooriistade kapp korraldatakse iimber: temas valmistatakse
pesad teatavate tooriistade ja rakiste paigutamiseks. Korraldatakse
tooks kdige vajaliku regulaarne juurdetoomine. Tsentraliseeritud teri-
tamise sisseseadmisega langeb &ra terade teritamine td6lise enda poolt.
Seatakse sisse signalisatsioon side pidamiseks dispetSeriga. Tookoha
organiseerimise projektimine toetub seejuures parimate stahhaanovlaste
kogemustele.

Edasi projektitakse toolise tegutsemine antud operatsiooni ldbivii-
misel, s. o. mddratakse kindlaks t60lise iga toovotte sisu ja jarjeKord.
Analiitisitakse igat lk. 3. fikseeritud toovotet ja toovotete komplekse
nende vajalikkuse seisukohalt antud tehnoloogilise protsessi teosta-
misel; uuritakse, kas ei ole temas liigseid liigutusi, kas ei ole vdimalik
naabertoovotteid teostada samaaegselt voi katta mdnda neist masina-
ajaga, kas ei ole v6imalik muuta valtustegurite vaartusi. Analiiiisi tule-
musena projektitakse téolise tegutsemise reglement antud operatsiooni
jaoks. 3 . i £

See projektimine baseerub peamiselt stahhaanovlaste eesrindlikel
tookogemustel. Stahhaanovlased kasutavad ohtrasti liksikute t66votete
samaaegsust teistega, to6tades molema kdaega korraga, kasutades see-
juures masina jdlgimisest vaba aega tdiel mddaral kasitsi toovotete teos-
tamiseks, s. o. kattes viimast masina-ajaga. Stahhaanovlased likvideeri-
vad liigseid liigutusi ja vdhendavad jarsult detaili pinki asetamiseks ja
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I
pingist aravotmiseks vajalikku aega. Samuti vdahendavad nad ka kont-
rollmootmiste aega. Kodik see toimub todokoha organiseerimise arvel.
Meie poolt vaadeldavas ndites on toodud terve rida toovotete sama-
aegse teostamise voimalusi.

Toolise tegutsemise reglement vormistatakse vajalike tegevuste
range jarjestamise ndol, ara ndidates koiki toovotete samaaegsuse ja

Joon. 8. Kiirustekasti

Enne kooskGlostamist kere tootlemise viienda

operatsiooni krono-
gramm.

[ L] ST et N DR AR ¢ SRy R ot e g 60 |
O O I T T O T T T L O T T T E T T T AL LT LT T LT
R Aeg minutites Siirete ja toovotete
] 1o e komplekside nimetused:
' : 5 o 1) asetada detail pinki;
lﬂ alo 2) ldhendada puur de-
T_Es tailile, liilida sisse
LA vajalik poorete arv
3 : ja_ettenihe: 3) puurida
e esimene auk ldbimao-
duga 21,6 mm: masina
— ) 16 automaatne aeg; 4) tosta
068 spindel iiles ja ldhen-
yeumm G2 dada teisele augule;
“ 9% 5) puurida teine auk
5 labim6oduga 21,6 mm,
M masina automaatne aeg;
6) tosta spindel iiles ja
eemaldada puur; 7) la-
hendada puur, liilida
Pircist boaskdastoinist sisse vajalik poorete arv, puurida auk
labim6oduga 10 mm; 8) poorata detail
- iimber; 9) ldhendada puur, liilida sisse

EN AN NGRS A AN N AR N NS AN IR N AR N . . PP .
0,60 i ioniien vaJahk" poorete arv, puurida __kaks
o042 auku libimooduga 13,5 mm: 10) ldhen-
dada puur, puurida auk ldbimooduga
10 mm; 11) ldhendada puur, liilida
sisse vajalik poorete arv, puurida auk
libimooduga 24,6 mm; 12) lihendada
augule hoorits ja hooritseda auk libi-
moodule 25 mm: 13) ldhendada siivis-
puur ja siivistada kaks auku ldbimoo-
dule 38 mm; 14) ldhendada keermepuur
libimooduga 3/8”, liilida sisse vajalik
poorete arv ja keermetada kaksauku;
15) kohale asetada puksid ja poorata
detail iimber; 16) ldhendada hoorits, liilida sisse vajalik poorete arv ja hooritseda

kaks auku ldbimooduga 22 mm; 17) votta detail pingilt maha.

05 .10 3 - 2025 30 35 M0 &S

masina-ajaga kattumise juhte, nagu see ndhtub kaardi 5. lehekiiljelt.
Samas jaotuses fikseeritakse ka tdhtsamate valtustegurite vdartused. On
ette ndhtud ka vastavate to6votete ja toovotete komplekside normaal-
sete valtuste fikseerimine projektitava tootamisreglemendi kohta.

Normaalsed valtused madratakse ajanormatiivide jargi, mis on koos-
tatud allpooltoodud pohimdtetel, arvestades ka projektitud samaaegsusi.
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Selliste normatiivide puudumisel normaalsed valtused madratakse stah-
haanovlaste ja reatooliste t66 kronomeetrimise andmetel selle operat-
siooni jaoks madadratud tooreglemendi teostamisel. Normaalsed valtused
saadakse sel juhul saadud vaartuste keskmise aritmeetilise naol.

Enne koask&lostamist

Joon. 9. Piduriratta tootlemise QF 40 <15 R0 525 D85 RS S0 5
1. operatsiooni‘kronogramm_ [lllllJllllllll[llllllllllllﬂLllIl‘flllllllllllllll
Aeg minutites

Siirete ja toovotete komplekside
nimetused: 1) kinnitada detail pinki
ja liilida spindel sisse; 2) poorata - 238
supordi pead. suport ldhendada 7
ja  liillida  sisse  ristiettenihe; 6| 55
3) otsa treimise masina automaatne
aeg; 4) ldhendada revolverpea ja §
liilida sisse pikiettenihe; 5) sise- ja
viliskoerimise masina automaatne
aeg; 6) liillida ristiettenihe vilja.
eemaldada ja ldhendada suport ja
liilida pikiettenihe sisse; 7) randi
treimise masina automaatne aeg;
8) liilida ristiettenihe vilja, eemal-
dada suport; 9) liilida vélja piki-
ettenihe, eemaldada revolverpea.
poorata teda ja liahendada uuesti,
muuta ja lilida sisse pikiette- Pdrast_kooskdlastamist
nihe; 10) sise- ja valissilumise Q5 10 18 2o 2% 30 ¥ 40 N
masina automaatne aeg; 11) liilida T T T O T T T T O T LTI T TV VT T ITT
pikiettenihe vilja ja lopetada sise- Aeg minutites
ja vilissilumine kisitsi ettenihkega;
12) liilida spindel vilja, eemaldada
revolverpea, poorata teda ja uuesti
léhendada, muuta poorete arvu ja
liilida spindel sisse; 13) hooritse-
mise masina-késitsitooaeg: 14) eemal-
dada ja poorata revolverpea, muuta
pikiettenihet, liillida spindel vilja, ’ A
muuta tema poorete arvu ja liilida 9rswm |,
uuesti sisse; 15) poorata supordi e 03
pead; 16) liilida spindel sisse ja 72 025
léhendada suport detailile; 17) kraa- 9,2
dide mahavotmise masina-késitsitoo- kg
aeg; 18) eemaldada suport, liilida ‘,’q'
spindel vilja, votta detail pingist; -

19) moota.

015

Vaadeldavas ndites on operatsiooni tegelik valtus 4,785 minutit,
normaalseks valtuseks mddratakse aga 2,025 minutit. Selline jarsk ope-
ratsiooni valtuse vahenemine — iile kahe korra — on saadud peamiselt
kahe siirde masina-aja arvel seoses korgema 15ikereziimi kasutamisega.
Saadud 2,76 minutilisest aja kokkuhoiust langeb masina-ajale 2,34 minu-
tit; toovotete samaaegsusele 0,122 minutit; to6koha organiseerimise
parandamise arvel saavutatakse aja kokkuhoidu detaili pingist daravot-
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misel ja pinki asetamisel 0,126 minutit; liksikute t6ovotete valtuste kor-
rigeerimisele kooskdlas ajanormatiividega langeb 0,172 min.

Kaardi viimane lehekiilg jdetakse projektitavate organisatsioonilis-
tehniliste korralduste jaoks, kusjuures ndidatakse dra, missugused aja-
kulud vastavalt viahenevad. Selles osas tehakse kogu analiilisimis-pro-

jektimisto6 kokkuvdte.
Joon. 10. Piduriratta tootlemise

4. operatsiooni kronogramm.
Enne kooskdlastamist

T I T e Siirete ja toovotete komplekside
T T T I LT T T T T T T T T T T T T nimetused: 1) asetada det.all tornile
25 Aeg minutites ja oOlitada torni tsentrid; 2) asetada
Pl 0 detail pinki, muuta poorete arvu,
liillida spindel sisse, lihendada tera
ja liilida sisse pikiettenihe; 3) ratta
poia treimise masina automaatne
aeg; 4) liilida vilja ettenihe ja
spindel, lihendada otsatreimise te-
rad, liillida spindel sisse, muuta
poorete arvu ja ettenihet, liilida
ristiettenihe sisse; 5) poia otsade
treimise masina automaatne aeg;
Pérast kaoskalastamist 6) liilida ristiettenihe viilja, eemal-

05 10 15 20 25 30 35 40 4 dada terad, liilida spindel vilja,
T LT T L L T LT e T T O T T TR muuta poorete arva ja ettenihet.
o0 Aeg minutites lillida spindel sisse, ldhendada ta-
-Z_L— gumist tera, liilida ristiettenihe

sisse; 7) kodara kiilje treimise
masina automaatne aeg: 8) liilida
ristiettenihe vilja ja viia kodara
kiilje treimine kisitsi ettenihkega
Iopule; 9) liilida spindel vilja,
CRCED vabastada ja eemaldada suport,
= liilida ettenihe iimber, votta detail
pingist ja liilia torn vilja.

NG
—‘J—-:Loi.
-
0 s
1 [ %3

& (035
e

R oo IS s e L

Operatsioonide kronogrammid.

Operatsiooni uurimist ja projektimist kergendavad graafikud-krono-
grammid.

Neid graafikuid ehitatakse alljargnevalt. Horisontaalteljele kantakse
valitud ajamddt. Vertikaaltelje kdrvale kirjutatakse valja kdikide ope-
ratsioonielementide nomenklatuur nende teostamise jarjekorras. Sama-
aegselt teostatavad toovdtted kirjutatakse kompleksselt.

Iga loetletud operatsioonielemendi kohale tdmmatakse horisontaal-
joon, mille pikkus vastab tema valtusele ajamdddus. Sellise horisontaal-
joone 15pp tihendatakse vertikaaljoone abil temale jargneva joone algu-
sega.

Horisontaaljooned tdmmatakse tavaliselt jamedatena, vertikaalsed
aga peentena. Masinat66 elementide esiletdstmiseks talle vastavad joo-
ned kas viirutatakse vdi vérvitakse. Suurema iilevaatlikkuse saamiseks
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ja kiiremaks orienteerumiseks lksikute elementide valtustes, vastavate
horisontaaljoonte peale kirjutatakse ka neile vastav aeg.

Joonistel 8, 9 ja 10 on esitatud moned sellised graafikud-krono-
grammid. ‘

‘Joonisel 8 on toodud kiirustekarbi kere tootlemise 5. operatsiooni
graafik. Nagu vastavast operatsiooni {iilesehitusest nahtub, vajatakse
operatsiooni teostamiseks 6,15 min. Seoses vajadusega kooskdlastada
selle operatsiooni valtust taktiga 4,5 min., projektiti see operatsioon
selliselt iimber, et tema lksikud siirded ja to0votted teostati teise pingi
poolt ja nimelt kahe augu puurimine — siirded ja toovotted 2, 3, 4, 5
ja 6, mis vajavad 1,65 min.

Graafiku alumises osas on toodud projektitud operatsiooni iiles-
ehitus. -

Joonisel 9 esineb piduriratta tootlemise 1. operatsiooni graafik. See
graafik on huvitav selle poolest, et ta naitab, kuidas operatsiooni tksi-
kute elementide jarjekorra muutmise teel Onnestus vdhendada tema
valtust 5,1 minutilt 4,5 minutile, s. o., vooluse takti valtuseni.

Joonisel 10 on toodud piduriratta tootlemise 4. operatsiooni graafik.
Nagu graafiku tilemisest poolest ndhtub, on selle operatsiooni valtuseks
4,75 minutit, kusjuures operaator kulutas 0,25—0,3 minutit selleks, et
asetada ratast tornile ja dlitada torni tsentrid. Graafiku alumine pool
nditab operatsiooni tlilesehitust kooskdlas tema 4,5-minutilise valtusega.
Aja kokkuhoid saavutatakse sel teel, et operaatorile antakse veel teine
torn selleks, et ratta asetamine tornile toimuks masina-aja jooksul.

Need graafikud on kdepdrased veel selle poolest, et neis nahtub pilt-
likult kasitsito6 kattumine masina-ajaga. Nii on joonisel 9 projektitavas
operatsiooni iilesehituses otsekohe ndha, et operatsioonielementide 8,
6, 19 ja 2 aeg on kaetud elemendi 5 masina-aja poolt. Joonisel 10 pro-
jektitud osas operatsioonielemendi 4 masina-aeg katab elemendi 5 aega.

Sellised graafikud-kronogrammid on eriti soovitatavad pingito6 ope-
ratsioonide projektimisel vooltootmise korral, kus iga operatsioon peab
oma valtuselt olema vOrdne taktiga voi selle kordne.

5. Normimine mitmel pingil téotamisel..
Uldp6himétted.

Mitmel pingil to6tamise pohiprintsiibiks on see, et antud pingi
masina automaatset aega kasutatakse toolise poolt teiste pinkide teenin-
damisel vajalikuks kasitsitooks. Mitmel pingil t66tamisele {ileminek on
voimalik ainult siis, kui samal ajal teostatavate operatsioonide masina-
ja kasitsit66 ajad on vastavad.

Seda vastavust ei ole alati vdimalik teostada vastavate operatsioo-
nide valiku teel. Enamikul juhtudel lahendatakse see iilesanne iihte-
sobitatavate operatsioonide masina- ja kadsitsito6 aegade absoluutsete
vdartuste muutmise teel, milleks tuleb ldbi viia rida teatavaid tehnilisi
ja organisatsioonilisi timberkorraldusi. Tahtsamad neist on:

5 Tehnilise normimise pdhialused masinaehituses 65



a) ileminek mitme teraga tootamisele ja mitmekohaliste rakiste
kasutamisele (masina-aja pikendamine);

b) seadmestiku varustamine automaatseadeldistega, mis vahendavad
kasitsito6 aega (abiaega);

c) seadmestiku tehnoloogilise to6reZiimi muutmine;

d) pinkide asetuse ilmberplaanimine nende otstarbekohasema ja
iiksteisele ldhedasema paigutuse otstarbel;

e) to6koha varustamine tdiendava tooriistade komplektiga, rakis-
tega jne.;

g) tookoha digeaegne varustamine toortiikkidega, tooriistadega jne.

Uhel pingil to6tamise puhul maddratakse ajanorm antud operatsioo-
nile, mis on thtlasi normiks nii téolisele kui ka seadmestikule. Sellist
vastavust ei ole mitmel pingil tootamisel. Mitmel pingil tootaja too-
norm tuleneb samal ajal teenindatavate pinkide arvust ja ajanormist,
mis on madratud koigi teenindatavate pinkide tihekordseks teenindami-

seks.
Mitmel pingil té6tamise normi arvutamine.

Teenindatavate pinkide arv oleneb antud mitmepingilise komplekti
organiseerimise otstarbekohasusest igal antud konkreetsel juhul.

Mitmel pingil t66tamise pdhitingimuseks (kusjuures ei esine pinkide
seisakuid) on, et ikskdik missuguse pingi masina-aeg
oleks vdordne vdipikem kui kdigiteisteteenindata-
vate pinkide kasitsitoo aeg.

Mitmel p1ng11 tootamise organiseerimisel tuleb piiiida selle poole et
pinkide t60s ei esineks seisakuid ja t6oline oleks véimalikult tdieliku-
malt koormatud.

Kdige taielikumalt realiseerub see ndue siis, kui komplekti on iihen-
datud pingid-dubloorid, s. o. sellised pingid, millel teostatakse samu
operatsioone.

Kooskdlas eeltoodud pohitingimustega vdime pinkide-dublooride
puhul kirjutada jargmise vorrandi:

g o (n_l) Tkiili

" mas
kus T,,, on masina-aeg minutites;
n — pinkide arv;

T,:s — Kkasitsitoo6 aeg minutites.
Siit saame
n — Tﬂlll.\f + 1
kiis

Antud juhul sisaldab kasitsito6 aeg abiaega (kaetud ja katmata),
masina-kdasitsitoo pohiaega, pingi automaatse t66 jdlgimise aega ja iihe
pingi juurest teise juurde mineku aega.

Joon. 11 on toodud kolmel pingil-dublooril to6tamise graafik, kus-
juures on

T, =12min’ T .= 8§ min., T... .= 43an,

op
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Nagu graafikust ndhtub, teostuvad 7,, = 12 min. jooksul k3ik regu-
laarselt korduvad t66d koigil teenindavatel pinkidel. Seda aega, mille
jooksul taielikult teostuvad koik regulaarselt korduvad t66d teeninda-
vatel pinkidel, nimetatakse mitmel pingil t66tamise tsik-
liks (T,,).

Vaadeldavas naites on

Tmp T Tup Tkt‘is .
Top
1. pink 7 7 URER 7
2. pink 7 0707
3. pink | 7
( o
7esnine ([T T T T T T T T T T TTTOTT,

— 1 minuf V7770 kasitsitss . [ ] masinatos
[N  tsstise kesitsitoo

Joon. 11. Kolme pingi-dubloori samaaegse teenindamise graafik.

Toolise koormatuse teguriks nimetatakse koikide tee-
nindavate pinkide kasitsito6 aja summa suhet mitmel pingil t66tamise
tstikliga, s. o.

}" Tkr’is
1
Ka= "T,,
Pinkidel-dublooridel tootamisel
n - Tkiix
Ktk i —7;1’— $

Kui kdikide pinkide késitsito6 aegade summa on mitmel pingil t66-
tamise tsiiklist vaiksem, siis jadb t6olisel iile vaba aega (T,). Sel juhul

pinkide-dubléoride puhul
Ty =T = Tip 0+ T,
On silmandhtav, et pinkidel-dublooridel téotaval toolisel vaba aeg

Tm,a . .. . :
tekib siis, kui jagatis % ei ole taisarv. Naiteks kui T,,, = 7 min.
kis

ja T,;, = 4 min,, siis pinkide arv on
n=4 +1=2
Toolise koormatus on sel korral

Ko =222 0100 = 729%.
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Samaaegselt teenindavatel pinkidel ei esine pingi seisakuid ka sel
- juhul, kui neil teostatakse vordsete operatiivsete aegadega operat-
sioone ja on silmas peetud mitmel pingil t66tamise pdhitingimust.

Joon. 12 on toodud sellise mitmel pingil t66tamise variandi graa-
fik. Kolmel pingil teostuvad jargmised operatsioonid:

Tlop1 — 12 min.; T"lasl = Bmin.; Tk('is] - 4min.
TOP‘) =12, Tmasz =F wit Tki,gyz il 5
T"”3 =18 A T’"“”?, ot S T Tkiisg =3
Top
1. pink 7
2. pink 7 W
3. pink
Tmp
Teonine | LTI T T T T ETIITI

— 1 minut Kasitsitos [ | masinatés
[T tootse kasitsitss

Joon. 12. Vordsete operatiivsete aegadega kolmel pingil téotamise graafik.

Nagu ndhtub joon. 12, on

Tmpl E Tupl o Tup2 0 rops —‘:l' Tkiis,

Antud juhul valitakse pinkide arv selliselt, et
kdsitsito6 aegade summa oleks vdiksem vdi vordne
mitmel pingiltéotamise tsikliga.

Kui késitsito6 aegade summa on vdiksem mitmel pingil téotamise
tsiiklist, siis toolisel jaab vaba aega ja nimelt

T =Ty =T i n ¥ T H T,

mp = opy opy
Samaaegselt teenindavad pingid tootavad seisakuteta ka sel juhul, kui
nende operatiivsed ajad on kordsed ja on silmas peetud mitmel pin-
gil to6tamise pohitingimust.

Joon. 13 on toodud mitmel pingil to6tamise sellise variandi graafik.
Kahel pingil teostuvad jdrgmised operatsioonid:

Tnm = 21 min,; P 1S min.; Ty = 6 min.

y 7 " ;T = 6 " ;Tka'gz:l "

opg mass

Nagu nahtub joon. 13, on
T”‘I’ g T‘)I’ma:r Tl i TOPZ'

kus a on kordsuse arv.
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Mitmel pingil tootamise sellise variandi isedrasuseks on see, et
tsiikli jooksul védksema operatiivse ajaga pingil ei toodelda iihte
detaili, vaid kordsuse arvule vastavat detailide arvu. Vaadeldaval
juhul toodeldakse teisel pingil tsiikli jooksul kolme detaili.

Antud juhul valitakse pinkide arv selliselt, et
pinkideseisakutesumma oleks null

(b Tgp max
1 pink r&
2 pink 3 : N 1N N R
g <)
Tosline i === i = ===

— 1minut kasitsitéé [ | masinalos

[ teslise kasitsités ES toslise vaba aeg

Joon. 15. Kordsete operatiivsete aegadega kahel pingil tootamise graafik.

Samaaegselt teenindatavatel pinkidel esinevad seisakud siis, kui
neil teostuvad erinevate operatiivsete aegadega operatsioonid, olene-
matult sellest, kas mitmel pingil t66tamise pdhitingimus on tdidetud
vOi mitte.

Joon. 14 on toodud mitmel pingil to0tamise variant erinevate opera-.
tiilvsete aegadega. Kahel pingil teostatakse jargmisi operatsioone:

T, =9min; T,, = 5Smin; T, — 4 min.

el i AT G SR T <

masg

Top max
7Pk AN TN O

2 pink [ TSN SN SN

AW

ratine [T T T ST T TS

— tminut 5 pink seisab N\ kaisitsitss [ masinatas
[ téslise kasitsitss E= téélise vaba ceg

ops T kisy —

Joon. 14. FErinevate operatiivsete aegadega kahel pingil to6tamise graafik.

Nagu ndhtub joon. 14, on

Tm}) T T“pxrlnl g “" T
1
Uksiku pingi seisuaeg on
T.v ca Tmp A Top ¢
Koikide pinkide seisakute summa on

” "
¥ S e v
‘:' Ts et L Tmp -l' Y e
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Mida vaihem erinevad operatiivsed ajad tikstei-
sest, seda vdiksemad on pinkide seisakud.
Uksiku pingi seisu aja % mitmel pingil té6tamise tsiiklist on’

s

P,= 7 100.
Koikide pinkide seisuaja ke$k~r;’;li)ne % on
3 T,
e Tl—r,; - 100.

Teenindavate pinkide arv valitakse antud juhul
lahtudes lubatud pinkide seisakute %-st.

Real juhtudel, eriti vabade pinkide olemasolu ja t66jou defitsiitsuse
puhul, on majanduslikult otstarbekohasem koondada pinke mitmel pin-
gil téotamise komplektidesse selliselt, et paratamatult tekib teatud %
pinkide seisakuid. Pinkide arv maéaratakse arvestades ilalpool toodud
suhteid ja vastavaid mitmel pingil t66tamise graafikuid.

Ajanormi ja toonormi arvutamine.

Mitmel pingil tootamise komplekti kuuluva iga pingi vdi agregaadi
ajanormi arvutamisel madratakse operatiivne aeg iga toodeldava tiki
jaoks tsiikli valtuse jagamise teel selle tsiikli ‘jooksul toéodeldavate
tikkide arvuga. Kogu muus osas arvutatakse ajanorm eeltoodu pdéhjal.
Erandi moodustab ainult to6koha organisatsioonilise teenindamise aja
arvutamine. Seda aega arvutatakse iga agregaadi iihe tiiki kohta minu-
tites valemi jargi: 8
Topes oo - T

t 2,
kus T, on iga agregaadi to0koha organisatsioonilise teenindamise aeg

minutites tliiki kohta;

op?

t, — tookoha teenindamise aegade summa kogu agregaatide
komplekti kohta minutites vahetuse jooksul;

t, — vdimalik tookoha organisatsioonilise teenindamise katmine
masina-aja poolt;

T,, — antud agregaadi operatiivne aeg minutites tiiki kohta;

T,. — antud agregaadi operatiivne t66 aeg minutites vahetuse
kohta.

Tookoha tehnilise teenindamise aeg arvutatakse protsentides pdhi-

ajast. T, ;
T, = 100 min.,

kus T, on tookoha tehnilise teenindamise aeg minutites tiiki kohta;
T,, — pdhiaeg minutites;
a — protsent pdhiajast.
Iga agregaadi toonorm méadratakse vahetuse valtuse jagamise teel
eeltoodu pdhjal arvutatud tiiki ajanormiga.
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Neljas peatiikk.
AJAKULU MOOTMINE T66KOHAL.

1. Ajakulu tundmadppimine.
Ajakulu mddravad tegurid.

Tookoha tootmisvéimete ndudlik kontroll ja stahhaanovlaste ees-
rindlike téokogemuste arvestamine nduavad laialdast ajakulu tundma-
Oppimist tookohal.

See tutvunemine ei saa piirduda ainult ajakulu suuruste fikseerimi-.
sega, vaid teda peab tohustama analiiiisides neid
tegureid, millest olenevad need ajakulud.

Analiiisimise kdigus tuleb kindlaks mddrata nii tegurid kui ka need
tegurite vaartused, millede juures esinevad vdikseimad ajakulud. Tdht-
samateks sellisteks teguriteks on:

1) tooline ja tema suhtumine toosse;

2) seadmestik, tooriistad ja rakised;

3) tookoha organiseerimine ja teenindamine;

4) toctmise olukord (t66 sanitaar-hiligieenilised tingimused).

Analiitisi objektideks ei ole kaugeltki koik valtustegurid. Sellise
teguri suhtes, nagu seadmestik, piirdub tundmadppimine wvaid pdhi-
iseloomustuste fikseerimisega, kuivord ta on ette ndhtud kasiloleva t60
projektitud tehnoloogilise protsessi poolt. Sama on kehtiv ka tooriis-
tade ja rakiste kohta.

Teine asi on tootlemisreziim. Selle valtusteguri juures ei saa piir-
duda ainult kasutatavate tootlemisreziimide fikseerimisega. Siin on
tarvis pohjalikult vdlja selgitada, kuivord kasutatavad reziimid wvasta-
vad pingi ja tooriistade tootmisvéimetele antud konkreetses
operatsioonis, ja ka neile reziimidele, mida kasutavad eesrindli-
kud stahhaanovlased kui mitte samasuguse, siis ‘analoogilise operat-
siooni korral.

Sama on kehtiv ka t66koha organiseerimisel ja teenindamisel. Neist
teguritest olenevate ajakulude tundmadppimine peab seisnema aja
kokkuhoiu kindlaksmdaramises, mida saadakse téokoha stahhaanovli-
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kul organiseerimisel ja tookoha pideva ja Oigeaegse teenindamise
tagamisel koige tooks vajalikuga.

Erilist tahelepanu tuleb poorata otseselt todlise tegutsemisega seo-
tud ajakulu analiiiisimisele. Toolise tegutsemist antud konkreetse ope-
ratsiooni labiviimisel tuleb analiitisida eriti tahelepanelikult. Tuleb
selgusele jouda toolise tksikute liigutuste otstarbekohasuses ja
nende diges jdrjestuses. On tarvis valja selgitada liigsed liigutused.
On tarvis piinlikult orienteeruda kasutatavates ja voimalikes toolise
toovotete samaaegsustes ja nende kattumises masina-ajaga. Seejuures
tuleb voimalikult tdielikult arvestada stahhaanovlaste eesnndhkke
tootmiskogemusi.

Tooaja kaod.

Peale selle ajakulu, mis on seotud otseselt vdi kaudselt antud t6o
teostamisega, esinevad veel té6aja kaod organisatsioonilis-tehniliste
hdirete tottu tookohal.

Tooaja kulu tundmadppimisel antud tookohal tuleb erilist tdhele-
panu poorata suurte ja vaikeste tooaja kadude valjaselgitamisele.

On tarvis pohjalikult vdlja selgitada neid ajakadusid pohjustavad
tegurid, kindlaks teha nende algallikad. Toetudes stahhaanovlaste ees-
rindlikele tootmiskogemustele, on tarvis analiiiisi alusel vilja tootada
sellised organisatsioonilis-tehnilised timberkorraldused, mis likvidee-
riksid taielikult t6daja kaod ja nende algallikad. Ajakulude
tundmadppimine +tuleb allutada todaja kadude
vastuvoditlemiseililesandele.

Nii peab ajakulude tundmadppimine t60kohal olema suunatud t66-
aja kadude analiiisimisele ja selliste organisatsioonilis-tehniliste timber-
korralduste projektimisele, mis tagaksid todaja koige tihedamat d&ra-
kasutamist.

Selles mdttes on ta tdhtsaimaks tehnilise normimise vahendiks.

2. Aja mootmine ja mootmisviisid.
Objektid, eesmidrgid ja iilesanded.

Ajakulu tundmadppimist tookohal voib teostada tehnilise arvutuse
ja otseste mootmiste teel. Tehniline arvutus leiab siiski piiratud kasu-
tamist. Ainult masina-aega v0ib madadrata, kasutades valemeid, mis val-
jendavad masina-aja matemaatilist olenevust tema valtusele mdjuva-
test teguritest.

Koik teised ajakulud on tundmadpitavad ainult otsese mddtmisega
tookohal.

Nende modtmiste objektideks vdivad olla operatsioon, tdistoopdev
(vahetus) voi selle osa.

Omades objektiks operatsiooni, vdimaldab aja m&dtmine detailselt
selgusele jouda toolise poolt selle operatsiooni teostamiseks kasutata-
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vates toovotetes ja toovotete kompleksides. Uksikute operatsiooni-
elementide aja modtmine vOéimaldab samuti selgitada kasutatavaid ja
vdimalike samaaegsusi nende elementide teostamisel. See mo&dtmine
annab algmaterjale ajanormatiivide valjatootamiseks iiksikute opera-
tiivsete t66votete jaoks. Real juhtudel on voimalik lksikute operatsi-
oonielementide aja modtmise tulemusi kasutada sellele operatsioonile
tehnilise ajanormi maaramiseks.

Kui modtmise objektiks on tdistoopdaev (vahetus) voi teatav osa
sellest, siis ajakulu m&6tmine voimaldab vdlja selgitada tooaja kadusid
ja nende pohjusi. Laialdased andmed to6aja kadude kohta loovad vaja-
liku baasi selliste organisatsioonilis-tehniliste iimberkorralduste valja-
tootamiseks, mis tagavad toopdeva tihedaimat kasutamist. Just selline
todaja kulu modtmine tookohal on mdojuvamaks relvaks vditluses
korge sotsialistliku to6distsipliini eest. Sellise ajamodtmise tulemusena
saame samuti algmaterjali to0koha teenindamise ja t66 katkestuste
ajanormatiivide, paljudel juhtudel aga ka ettevalmistus-1opetamisaja
normatiivide valjatéotamiseks.

Ajakulu mootmise viisid.

Vastavalt loetletud objektidele ja eesmadrkidele tuntakse kahte aja-
kulu moo6tmise pdhiviisi tookohal: kronomeetrimist ja to06-
pdeva fotografeerimist.

Kronomeetrimisena moistetakse operatsioonielementide aja
mootmist operatsiooni uurimiseks ja vajalike algmaterjalide saamiseks
abiaja, masina-, masina-kdsitsitoo ja kasitsito6 ajanormatiivide valja-
tootamiseks. /

Toopdeva , fotografeerimise all tuleb mdista erarditult
kdigi ajakulude mootmist tdistoopdeva (vahetuse) voi tema teatava osa
jooksul — toodaja kadude selgitamise, nende tekkimise pdohjuste kind-
laksmddramise ja nende valtimiseks vajalike organisatsioonilis-tehni-
liste timberkorralduste vidljatootamise otstarbel.

Toopdeva foto annab samuti algmaterjali t6okoha teenindamise ja
puhkuseks ning loomulike vajaduste rahuldamiseks vajalike tookatkes-
tuste ajanormatiivide valjatootamiseks. Neil juhtudel, kui to6pdeva
fotografeerimine teostub kogu antud tookdsu tditmiseks wvajaliku aja
jooksul, saame algmaterjali ka ettevalmistus-l16petamisaja normatiivide
~ valjatootamiseks.

Operatsiooni kronomeetrimine ja toopdeva foto loovad vajaliku
aluse normatiivide véaljatootamisele tehnilise ajanormi kdikide koostis-
osade jaoks. Selles suhtes kronomeetrimine ja toopdeva foto tdienda-
vad tiiksteist.

Kronomeetrimist kasutatakse samuti massilise ja suurseerialise toot-
mise operatsioonide ajanormide mdaaramisel. Sel puhul kronomeetri-
mise teel peamiselt tdpsustatakse ja korrigeeritakse varem arvutuse
teel caadud norme.
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Kronomeetrimine ja toopdeva fotografeerimine ei piirdu ainult
aja moéotmisega. Nende peamine sisuseisneb teostatud
aja mootmiste analiisis.

Kronomeetrimisel algab analiilis juba enne aja modtmisi. Analiiiisi-
mise objektiks on seejuures operatsioon ise. Enne kui alustada aja
mootmistega, on tarvis vadlja selgitada, kas tooline ei tee liigseid liigu-
tusi, kas tootlemise reziim on optimaalne, millest on tingitud katkestu-
sed ja tootakistused, kuidas on organiseeritud to0koht jne. Parast sel-
list kontrolli on tarvis mdéarata kdige kasulikum té6tlemisreziim ja rat-
sionaalseim toolise tegutsemise juhis, s. o. tema tegutsemise dige jar-
jestus tookoha digel organiseerimisel.

Kui kronomeetrimise eesmargiks on tehnilise normi maaramine mas-
silise vOi suurseerialise tootmise tingimustes, siis analiilis teostub pea-
miselt parast kronomeetrimist ja 16peb tootlemisreZiimi ja todlise tegut-
semise juhise projektimisega.

Toopaeva fotografeerimisel on analiilisimise objektiks koigepealt
tooaja kaod ja neid pdhjustavad tegurid.

Analiitisi tulemusena tehakse kindlaks vOimalik t6opdeva tihenda-
mine, nii toolisest olenevate t6oaja kadude valtimise kui ka projektita-
vate organisatsioonilis-tehniliste imberkorralduste elluviimise teel.

Vastavalt sellele, kas fotografeerimise objektiks on iiks té6line voi
mitu toolist tthel v6i mitmel téokohal, esinevad jargmised toopdeva
fotografeerimise viisid:

1. toopdeva individuaalne fotografeerimine, kui
objektiks on iiks tooline iihel tookohal;

2. mitmel pingil t6otaja téopdeva fotografeeri-
mine, kui objektiks on iiks t6oline, kes tootab samaaegselt mitmel
pingil; 3

3. rihma toopdeva fotografeerimine, kui objektiks
on tooliste rithm kas iihel voi mitmel téokohal;

4. toopdeva marSruutfoto, kui objektiks on selline t66-

kohtade arv, mis tingib fotografeerimise jooksul teatud mar3ruudi ldbi-
mist.

3. Kronomeetrimine.-
Vaatlusobjekt.

Operatsiooni lksikute elementide aja modtmisele eelneb ettevalmis-
tus, mis ongi kronomeetrimise esimeseks astmeks. Ettevalmistus algab
vaatlusobjekti pohjaliku kirjelduse koostamisega, milleks kasutatakse
kronokaardi (tabel 6) esikiilge.

Vaatlusobjekti kirjeldamiseks on nimetatud kaardil jargmised osad:
. T00line”, ,Operatsioon”, ,Pink”, ,Tooriistad ja rakised”.

Antud operatsiooni teostava toolise kohta madrgitakse tema nimi,
tabeli nr., eriala, erialaline staaZz, staaz antud to6 tegemisel, tarifitseeri-
mise kategooria, toolise tootmisalaline iseloomustus, s. t. kas ta on
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stahhaanovlane, 166kt66line voi reatodline. Uksikutel juhtudel on vaja-
like lisaandmete jaoks ette ndahtud markuste lahter.

Toolise kui vaatlusobjekti valikut juhul, kui antud operatsiooni.
teostatakse mitme toolise poolt, toimetatakse alljargnevalt.

Kdigepealt valitakse vilja need tdéolised, kelle palga kategooria
ihtub t66 kategooriaga. Edasi valitakse nende hulgast selline t6dline,
kelle normitditmine lletab antud toopiirkonna koikide tooliste normi-
tditmise keskmist, kusjuures aga ei vOeta arvesse toolisi, kes madratud
normi veel ei tdida.

Jaotuses ,Operatsioon” margitakse tema nimetus, detaili nimetus ja
number, joonestise nr., materjali mark ja tema mehaanilised omadu-
sed, samuti ka detaili kaal. Nende andmetega siiski ei piirdu operatsi-
ooni kirjeldus. %

On tldiselt teada, et t60 massilisus ja seerialisus on tahtsamateks
operatsiooni tiksikute elementide valtusele mdjuvateks teguriteks.
Partii suurus avaldab olulist mdju ajakulu suurusele ja selle kdikumis-
tele. Stabiliseerumata to6tempo pohjustab operatsiooni iiksikute ele-
mentide valtustes jarske koikumisi. - Seoses sellega on vajalik krono-
kaardil fikseerida tookdsujargne tlikkide arv ja mitmendast tikist ala-
tes teostatakse vaatlust. Selleks on ette ndhtud vastavad lahtrid osas
«Operatsioon”.

Uksikute ajakulude valtuste modtmise tulemuste hindamiseks on
tarvis vorrelda normi taitmist vaatlusaja jooksul analoogiliste naitaja-
tega vaatlusele eelneval perioodil. Selleks otstarbeks margitakse osas
~Operatsioon” kehtiv norm. Samasse kantakse ka normi taitmine vaat-
lusaja jooksul, mille saame vaatlustulemuste ldbitootamisel.

Andmed, mis iseloomustavad seadmestikku, millel teostub operatsi-
oon, kantakse osadesse ,Pink” ja ,Tooriistad ja rakised”. Pingi osas
margitakse tema nimetus, tootja tehase nimetus, mudel, inventari ja
pingi passi nr. Viimase madarkimine on eriti tdhtis, kuna pingi passi
tuleb kasutada tootlemise reZiimi anallilisimisel ja projektimisel. To66-
riistade ja rakiste osas madrgitakse nimetus, tiilip, materjal ja modted
koikide siirete jaoks. Viimased loetletakse vastavate jarjekorra numb-
rite all lahtris ,Operatsioonielemendi number”.

Tookoha organiseerimine ja teenindamine.

Operatsiooni kirjeldus sisaldub ka osas ,To0koha organiseerimine
ja teenindamine”.

Selles osas ei saa piirduda olemasoleva olukorra fikseerimisega esi-
lehekiilje vastavates lahtrites. Eelnevalt on tarvis tundma Sppida tookohal
valitsevat korda, tooriistade paigutust, tookoha teenindamist toortiikki-
dega, tooriistadega, rakistega ja tooks kdige wvajalikuga, samuti ka
seadmestiku hooldamisega.

Selles tundmadppimise protsessis on tarvis avastada koik téokoha
organiseerimise ja teenindamise ebanormaalsused, mis suurendavad
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vastavaid ajakulusid. Tuleb vorrelda olemasolevat tookoha organisee-
rimist ja tema teenindamise korda eesrindlike stahhaanovlaste poolt
kasutatava korraga. Sellise tundmadppimise tulemusena tuleb kindlaks
madrata need umberkorraldused, mille abil saab otsekohe korvaldada
selgitatud puudused. Umberkorraldused tuleb kooskdlastada piirkonna
meistriga ja tema kaudu ka ellu viia. Alles peale seda v06ib alata ope-
ratsiooni iiksikute elementide aja modtmisega. TO6koha organi-
seerimise ja teenindamise parendamine on lahuta-
matuks osaks vaatlusteks ettevalmistumisel

Osa ,Tookoha organisatsioon ja teenindamine” vastavatesse lahtri-
tesse kronokaardi esikiiljel (tab. 6) margitakse koik see, mis iseloomus-
tab tookoha parendatud organiseerimist ja teenindamist. Tuleb alla kriip-
sutada, et antud juhul on jutt nendest t66koha organiseerimise ja tee-
nindamise parendustest, mis ei ole seotud kogu piirkonna vdi isegi t66-
koja olemasoleva organisatsiooni muutmisega. Siia kuuluvad nditeks
muudatused tootmisinventari, tooriistade jne. paigutuses.

Operatsiooni jaotamine koostisosadeks.

Jargmiseks ajamoodtmistele ettevalmistamise etapiks on kronomeet-
ritavate operatsioonielementide kindlaksmdaramine. Selleks on tarvis
operatsioon jagada elementideks.

Enne seda jagamist tuleb tundma Oppida, kuidas teostub antud ope-
ratsioon, missuguseid toovotteid kasutab seejuures tédline, missuguses
jarjestuses need teostuvad, kas ei kasutata seejuures liigseid t66votteid
ja liigutusi. See on ajamddtmiste ettevalmistuste keskseks jarguks. Ta
loob aluse tooliste tegutsemisele sellise sisu ja sellise jarjestuse maa-
ramiseks, mis vastaks tootvaima t66 reglemendile.

See tundmadppimine teostub hoolika vaatluse teel, kuldas tooline
tootab, missuguseid liigutusi ja millises jarjekorras ta teeb. Ajamdot-
misi seejuures ei teostata. Vaatleja koondab oma tdhelepanu neile tegu-
ritele, mis mojutavad toolise tegutsemise valtust. Nende vaatluste
pohjal koostatakse operatsiooni teostamise pohjalik kirjeldus.

Antud operatsiooni teostamise kord ja sisu tuleb allutada pohjali-
kule analiitisile, mille iilesandeks on valja selgitada liigsed liigutused
ja tegutsemised, leida vdimalusi asendada neid teiste, vahemat ajakulu
ndudvate liigutustega. Analiilis 13peb antud operatsiooni jaoks otstarbe-
kohasema ja ratsionaalsema too0lise tegutsemise projektimisega.

Analiiisi objektiks on ka valtustegurid. Nii tuleb naiteks iga siirde
puhul kontrollida téotlemise reZiimi optimaalsust. Detaili pingi juurde
toomise kaugust tuleb kontrollida tema maksimaalse vdhendamise reaal-
sete vOimaluste seisukohalt.

Analiilisi tulemusena maéadratakse toolise lksikute tegutsemiste sisu
ja jarjestus, s o. toolise tooreglement. Vastavalt sellele regle-
mendile jaotatakse operatsioon toovoteteks voi vdikesteks tehnoloogi-
listeks toovotete kompleksideks.
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e
cc \Y
s : o aatlustulemuste
EE Fikseerimis- 02?2?7&2:3{"
P punktid 4 | \ |
gk T 1234}5!6 7189
O© A | ? '
FoabolE o i B
1 | Detaili ja torni | Votta detail, J 10,10/ 1,51| 2,87, 4,26 5,67 6,93| 8,52/10,07/12,06
kokkupuude tuua pingijuurde | | 1 | '
ja asetada tor- vV 0,10 O,lli0,12 0,11"0,]4‘ 0,09| 0,14 0,11‘[ 0,49
nile | | | ‘
2 | Kae eemaldu- Vbtta rongas ja| J 0,35 1,78" 3,10 4i50} 5,90; 530 8,75710,35;'12,33
mine detaililt mutter, asetada ‘ |
tornile ja kinni- V [0,25/0,27/ 0,23 0’24, 0,23/ 0,42/ 0,23 0,28 0,27
tada detail [ e
3 | Spindli péorle- | Kaivitada pink | J |037/1,80| 3,12/ 4,51 5,92| 7,37 8,77 10,37‘;12,35
mise algus V |0,02| 0,02| 0,02 0,01‘10,02‘ 0,02 0.02! 0,02/ 0,02
| |
4 | Tera puutumine | Lahendada tera | J 0,42! 1,84/ 3,17/ 4,55 595/ 7,41 8,8210,4112,40
detailisse detailile V10,05 0,04j 0,05 0,04/ 0,03 0,04} O'OSi 0,04/ 0,05
5 | Laastuvétmise | Treida J | 0,87/ 2,26/ 3,61/ 5,00/ 6,39| 7,83/ 9,27/10,86/12,82
16pp V | 0,45 0,42{0,44}0,45; 0,44/ 0,42 0’45i 0,45| 0,42
| | | |
6 | Supordi kaepi- | Eemaldada J 10,94/ 2,32 3,66/ 5,06| 6,46 7,87 9,32(10,91(12,89
deme keeramise | tera V| 0,05‘| 0,06‘| 0,05/ 0,06/ 0,07 7,04‘ 0,05/ 0,040,078
15pp Rk n Bt | |
7 | Spindli poérle- Peatada pink J [1,07,2,44| 3,82| 5,19/ 6,56| 7,99 9,44|11,05/13,00
mise 10pp” V 10,13/0,12| 0,16{0,1310,10f 0,12{0,12| 0,14 0,11
8 | Ronga eraldu- Keerata mutter | J | 1,35] 2,71‘4,08 5,47| 6,78| 8,27 9,89/11,51(13,27
mine tornist ara ja votta Vv 0,28}0,27 0,26, 0,28/ 0,22/ 0,28/ 0,45| 0,46, 0,27
rongas maha | ' | | 1
9 | Kée eemaldu- Votta detail tor-| J | 1,40 2,751 4,15| 5,53/ 6,84| 8,38/ 9,96/11,57|13,33
mine detaililt nilt ja asetada | V |0,05 0,04/0,07|0,06/ 0,06/ 0,11|0,07| 0,06 0,06
kohale 15 | "
Katkestused ja takistused
Nr.| Péhjus lMis ajastIMis ajani‘ Viltus !Mis ajani}' Valtus
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|
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Tabel 6 (jarg).

o
ileskirjutus = %
i=’ —gﬁ E§ Valtustegurid
10 11 12 i3 14 15 Q é} _‘g 2 ©
| |
13,44 | 15,14 | 16,46 | 17,82 | 19,19 ;20,48 Detaili kaal — 200 g. Detaili
. juurdetoomise kaugus —
011 0,13 0,10 | 0,09 { 0,13 ‘ 0,131 210} 0,15 | 0,11 1'm. Torni pikkus 70 mm,
; 18bimd6t — 25 mm
13,92 | 15,37 1 16,71 18,07 | 19,42 | 20,75 Kinnikeeramise pikkus —
048 | 023 | 025 | 025| 023 | 027 | 413 | 027 025 10 MM
| |
13,93-| 15,39, | 16,73 | 18,03 | 19,44 | 20,77
C,01 0,02‘ ! 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,28 | 0,019 0,02
13.96 | 1541 (16,78 | 18,13 |19,49 | 2081 Lahendamise kaugus —
0,03 | 0,02 i 0,05 | 004 | 005 004)] 062 0,04 | 0,04 | 40 mm
| "

14,40 11586 17,22 18558 | 1991 |21,25 i, X

044 | 045 | 044 | 045 | 042 | 044 | 658 | 0,44 | 044 [ pHIEE
14,52 | 15,93 | 17,28 !18,63 T]9.95 21,30 Eemaldamise kaugus —
0,12 ] 0,07 | 0,06 | 0,05 | 004 | 005 0,88 006 | 005] 40 mm
14,65 | 16,04 | 17,40 | 18,75 | 20,08 | 21,41

O3 .01t 032 ) 0,125-7013 | 0,11:1./1:85 10,12 1 0,12
14,87 ‘ 16,32 ! 17,66 | 19,02 | 20,3 |21,69 Lahtikeeramise pikkus —
0,22 i 0,28 | 0,26 | 0,27 | 0,22 | 0,28 | 430 | 229 | 0,26 | 10 mm
15,01 | 16,36 (17,73 | 19,06 | 20,35 |21,75 Detaili kaal — 200 g, ara-
0,14 | 0,04 | 007 | 004 | 0,05 | 0,06 | 0,98 | 0,07 | 0,06 | viimise kaugus — 1 m.

Vaatleja selgitused

Nr. Ebanormaalse ajakulu pdhjused

Nr.

Ebanormaalse ajakulu
pdhjused

/g Léks raskelt tornile

2/, 2/10 | Mutrisse sattus laast

8/7, 8/8 Oli ebadigesti kinni keeratud

96, 910 | Tuli raskelt maha

I3 Ei peatanud kéega spindli pdérlemist

Kronokaardi 3. lehekiilg.
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Tabel 6 (jarg).
Kronoridade analiis
gg:ir:l?_i' Ebanormaalse ajakulu iseloomustus ja Koérvaldata- | Pisivuse
i pohjused vad viltused tegur

1 9. vaatlusel liks detail raskelt tornile 9-0,49 1,55

2 Elemendi viltus. 6. ja 10. vaatlusel oli liialt 6—0,42 1,22
suur selle tottu, et mutrisse sattus laast 10—0,48

3 2. ja 4. vaatlusel oli viga sekundimd6tja néita- 4—0,01
mise lugemises. Koikumised normaalsed 10—0,01

4 11. vaatlusel oli viga sekundimo6tja nditamise| 11—0,02 1,66
lugemises

5 Viltuse koikumised normaalsed LY 1,07

6 10. vaatlusel oli véltus suurendatud toolise td-| 10—0,12 1,75
helepanu korvalejuhtimise tottu. Ulejddnud
osas olid koikumised normaalsed

7 5. vaatlusel tousis viltus selle tottu, et tooline 3—0,16 1,27
ei peatanud kdega spindli poorlemist

8 7. ja 8. vaatlusel tousis viltus selle tottu, et| 7—0,45 1,30
mutter ei olnud oGigesti kinni keeratud 8—0,46

9 6. ja 10. vaatlusel oli korgendatud viltus selle 6—0,11 175
{ottu, et detail tuli tornilt raskesti maha 10—0,14

Kronokaardi 4. lehekiilg.

Kronokaardil (tabel 6) on puksi treimise operatsioon jaotatud jarg-
misteks elementideks:

votta detail, viia ta pingi juurde ja asetada tornile;
votta rongas ja mutter, asetada tornile ja keerata mutter kinni;
kdivitada pink;
lahendada tera detailile;
treida puks;

eemaldada tera;
peatada pink;

keerata mutter dra ja votta rongas tornilt maha;
votta detail pingilt ja asetada oma kohale.

\

Kahe 21 mm labimddduga augu klambrisse puurimise operatsioon

radiaalpuurpingil jaguneb jargmisteks elementideks:
1) votta klamber ja asetada konduktorisse;
2) kinnitada polt;
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3) poorata konsool ja kdivitada pink;

4) lahendada puur ja lilida sisse ettenihe;

5) puurida auk ldabimédduga 21 mm ja lilida ettenihe ValJa
6) tosta puur tles;

7) paigutada konsool iimber;

8) lahendada puur detailile ja lilida ettenihe sisse;

9) puurida teine auk ldbimddduga 21 mm ja lilida ettenihe valja;
10) tosta puur iles ja peatada pink;

11) poorata konsool kdorvale;

12) polt lahti keerata;

13) liitia detail konduktorist valja;

14) asetada detail tumbile.

Selliselt kindlaksmddratud operatsiooni elemendid, mis kuuluvad
kronémeetrimisele, kirjutatakse lahtrisse ,Operatsiooni elemendi nime-
tus” kronokaardi teisel lehekiiljel.

Fikseerimispunktid.

Operatsiooni jaotamisel elementideks on darmiselt tahtis kindlaks
madrata piirid, mis eraldavad neid tliksteisest. Seda saavutatakse kihd-
late valiste tunnuste kindlaksmdaramise teel, mis signaliseerivad vaat-
lejale antud operatsioonielemendi algust ja 1oppu, nn. fikseerimis-
punktide madadramise teel.

Eritletakse alguse ja 10 pu fikseerimispunkte. Nii naiteks on ope-
ratsioonielemendil — ,vOtta klamber ja asetada konduktorisse” —
alguse fikseerimispunktiks kde puutumine detailisse, 16pupunktiks —
kde eemaldumine detaililt. Operatsioonielemendil — ,puurida auk labi-
modduga 21 mm ja lilida ettenihe vélja” — on alguse fikseerimispunk-
tiks puuri puutumine detailisse, 1dpupunktiks — puuri valjumine
detailist.

Neil juhtudel, kui kronomeetritakse kdik antud operatsioonielemen-
did, vdib ilihe elemendi l5pupunkti lugeda jargneva elemendi algus-
punktiks. Jarelikult pole vajadust algus- ja 16pupunktide mdadramiseks,
jatkub ainult l6pupunktidest. Erandi moodustab esimene operatsiooni-
element, mille jaoks on tarvis madrata ka alguspunkt.

Kindlaksmddratud fikseerimispunktid madrgitakse vastavasse laht-
risse kronokaardi 2. lehekiiljel.

Viltustegurid.

Jdargneva vaatluste tulemuste analiilisi huvides on suure tdhtsusega
operatsiooni kdikide elementide véltustegurite olemasolu kronokaardil.

Operatsiooni iiksikute elementide valtustele mdjuvate tegurite ana-
liitisi tulemusena maddratakse igale neist sellised vaartused, mis tagavad
kdige okonoomsemat ajakulu. Tegurite need vaartused kirjutatakse
lahtrisse ,Valtustegurid” kronokaardi 3-ndal lehekiiljel.

6 Tehnilise normimise pdhialused masinaehituses 81



Nii nditeks operatsioonielemendi jaoks — ,votta detail, tuua ta
pingi juurde ja asetada tornile” — tuuakse kronokaardil jargmised val-
tustegurid: ;

1) detaili kaal — 200 g;

2) juurdetoomise kaugus — 1 m;

3) torni pikkus — 70 mm;

4) torni labimd6t — 25 mm.

Operatsioonielemendil — ,vOtta rongas ja mutter, asetada tornile ja
keerata mutter kinni” — on valtusteguriks kinnikeeramise pikkus — 10
mm, operatsioonielemendil ,lédhendada tera detailile” on selleks lahen-
damise kaugus — 40 mm, operatsioonielemendil ,votta detail pingilt ja
asetada oma kohale” on valtusteguriteks detaili kaal — 200 g ja dra-
viimise kaugus — 1 m.

Kronomeetrid.

Parast seda, kui on ettevalmistus kooskdlas eeltooduga 16petatud, al-
gab teine kronomeetrimise jark — aja mddtmine (kronomeetrimine).

Kronomeetrimisel kasutatakse tavaliselt kahesuguseid kronomeet-
reid: the ja kahe osutiga.

Kronomeetrite numbrilaud on jagatud sekunditeks v0i sajandikeks
minuteiks, kusjuures suurem jaotus (sekund v6i 0,01 min.) on harilikult
jaotatud veel viieks osaks. Nii on vodimalik mddrata aega tapsusega
kuni 0,2 sek. ehk 0,012 min.

Kronomeetrite valikul tuleb tingimata eelistada neid, millel on jao-

tused sajandikes minutist. Uks jaotus nditab sel juhul 5.—% minutit, kuna

sekunditeks jaotatud numbrilauaga kronomeetri iiks jaotus naitab 3%0

minutit, jarelikult esimesel juhul aja mo6tmine on tdpsem, mis on eriti
tahtis vaikeste valtustega toovotete korral.

Sekundeid naitava kronomeetri kasutamisel, kui votame aegasid ile
ithe minuti, on minutite ja sekundite markimine ja jargnev lahtiSifree-
rimine ebamugav ja voib tekitada vigu, kogenematut vaatlejat aga voib
see viia iildse reast valja. Kronomeetritega aga, kus jaotus on sajandi-
keks minutist, ei esine mingisuguseid raskusi ja vigu ei saa olla. Peale
selle on sajandikeks minuteiks jagatud skaalad loetavamad.

Joon. 15 on toodud iihe osutiga kronomeetri skeem, mis on gradu-
eeritud sekunditesse. Kronomeetril on suur sekundiosuti, mis teeb iihe
poorde minutis, ja vdike minutiosuti, mis teeb ithe pédérde 30 minuti
jooksul. Minutiosutil on skaala, mis on jagatud 30 ossa. Minutiosuti
liigub edasi kas hiipetega minutilt minutile v6i ka pidevalt. Kdivita-
misnupu esimesel vajutusel osutid hakkavad liikkuma, teisel vajutusel
jaavad seisma, kolmanda vajutusega péérduvad nullile tagasi.

Uhe osutiga kronomeetrid véivad olla kahesuguse konstruktsiooniga:
iihtedes t66tab mehhanism ainult osuti liikumise ajal ja peatub siis, kui
osutit peatatakse; teistes to6tab mehhanhism pidevalt. Paremate firmade
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kronomeetrid on konstrueeritud teise tiiiibi kohaselt, neid on tarvis enne
kronomeetrimise algust iiles keerata ja seda tuleb perioodiliselt teha ka
kronomeetrimise jooksul.

Joon. 16 on toodud iihe osutiga kronomeetri skeem, mille numbri-
laud on jagatud sajandikeks minutist. Sellel kronomeetril on veel vaike
numbrilaud jaotusega 60 minutile. Suur osuti teeb ithe poorde minutis,
vaike osuti summeerib suure osuti poordeid. Osuti kdivitamine, tema
peatamine ja taaskdivitamine toimuvad vajutusega iileskeeramisnupule,
osutite nullileviimine teostub kiilgnupu vajutamisega. See kronomeeter
on ebamugav valtavate vaatluste puhul, kuna minuti-numbrilaud on ar-
vestatud ainult 60 minutile.

Joon. 15. Uhe osutiga kronomeetri

skeem. L#bim66t 48 mm. Numbri-
laua jaotus sekundites.

1 — iileskeeramisnupp, mis on ka

surunupuks: 2 — suur sekundi-

osuti;: 3 — viike sekundiosuti; 4 —

Joon. 16. Uhe osutiga kronomeeter,
tiiip AB® 1. Labimoot 62 mm.
1 — iileskeeramisnupp., mis on ka
kdivitamis- ja peatamisnupuks;2 —
kiilgnupp, osutite nullileviimiseks;
3 — suur osuti; 4 — minutiosuti.

minutiosuti. Jaotus minuti sajandikeks.

Joon. 17 on naidatud ilihe osutiga kronomeetri skeem, mille numbri-
laud on jagatud minuti sajandikeks. Sellel kronomeetril on peale
suure numbrilaua veel kaks vaikest numbrilauda. Uks neist on gradu-
eeritud 60 minutiks, teine 10 tunniks. Suurel numbrilaual on jaotused
kuni 0,01 minutini, minutinumbrilaual — kuni 60 min., tunninumbri-
laual — kuni 10 tunnini.

Suure osuti kdivitamine, peatamine ja taaskdivitamine teostuvad
lleskeeramisnupule vajutamisega, osutite nullileviimine aga vajutami-
sega kiilgnupule, mis asetseb all paremal.

Selle kronomeetri oluline puudus seisneb selles, et kiilgnupp aset-
seb ebamugavalt (all), kuna ta peaks olema iileskeeramisnupu korval.
See puudus on korvaldatud kronomeetris, mis on toodud joon. 18.

Kahe osutiga kronomeetrite isedrasus seisneb selles, et peale pea-
osuti on nad varustatud ka abiosutiga. See abiosuti liigub koos peaosu-
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tiga, teda saab aga peatada ilma peaosuti liikumist katkestamata, mis
voimaldab fikseerida vaatluse teatud momenti kronomeetrimist ennast
katkestamata. Peatamine teostub vajutamisega iihele kiilgnupule. Jarg-
neva vajutamisega samale nupule abiosuti hiippab peaosutile jarele ja

jatkab temaga koos liikumist.

Joon. 17. Uhe osutiga kronomeeter,

tiiiip AB®3. Ldbimoot 62 mm.
1 — iileskeeramisnupp, mis on ka
kédivitamis- ja peatamisnupuks; 2 —
kiilgnupp osutite nullileviimiseks;
3 — sekundiosuti; 4 — minutiosuti.

Joon. 19. Kahe osutiga kronomeeter
»Alpina®, tiiip AB®2.
1 — iileskeeramisnupp, mis iihtlasi
on osutite kdivitamise, peatamise
ja nullile tagasiviimise nupuks;
2 — vasakpoolne kiilgnupp iihe
sekundiosuti peatamiseks ja jirele-
saatmiseks; 3 — parempoolne kiilg-
nupp mehhanismi kéivitamiseks

ja peatamiseks; 4 — viike numb-
rilaud 30 minutile; 5 — pea- ja
abiosutid.
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Joon. 18. Lehmanni iihe osutiga
kronomeeter, tiiiip AB®3.
Kiilgnupp iilal iileskeeramisnupu
korval on osutite nullileviimiseks.
Kesta ldbim66t 67 mm.

Joon. 20. Kahe osutiga kronomee-
ter, tiiiip AB®2. Kahe kiilgnupuga.



Joon. 19 ja 20 on toodud kahe osutiga kronomeetrid, millede
numbrilaud on jagatud sajandikesse minutist. Neil kronomeetritel on
kaks kilgnuppu. Vasakpoolne nupp on mddratud abiosuti peatamiseks
ja tema ldahetamiseks jdrele peaosutile, parempoolne aga mehhanismi
kaivitamiseks ja peatamiseks. Uleskeeramisnupp on samal ajal osutite
kaivitamiseks, peatamiseks ja nullileviimiseks. Nii on neis kronomeet-
rites kdik manipulatsioonid selgelt dra jagatud kolme nupu vahel.

Kronomeetrimise viisid.
3

* Aja mootmine voib teostuda kahel viisil: iksikute lugemite
jajeoksvaajajargi. §

Esimene viis seisneb selles, et operatsiooni antud elemendi algus-
momendil lastakse kronomeeter kdima ja 10pumomendil peatatakse, loe-
takse kronomeetrilt aeg ja protokollitakse kronokaardil. Selle jarel
viiakse osutid nullile ja jdargmise elemendi algusmomendil kordub
sama tegevus.

Teine kronomeetrimise viis seisneb selles, et esimese elemendi
algusmomendil lastakse kdima kronomeetri osuti, elemendi 16pumomen-
dil aga ei peatata kronomeetrit, vaid loetakse ainult tema ndit ja
protokollitakse see kronokaardil. See kordub ka jdrgnevate elementide
Iopumomentidel. Kronomeeter peatatakse kronomeetrimise ldpetamisel.
Seda kronomeetrimise viisi nimetatakse ka pidevaks.

Kerge on ndha, et iihe osutiga kronomeetri kasutamisel on kaunis
raske kronomeetrida jooksva aja jargi, kuna samaaegselt tuleb jadlgida
toolise tegevust, kronomeetri osutit, kdigu pealt panna tdhele lugemeid
ja kirjutada jooksev aeg kronokaardile. Jooksva aja jargi kronomeet-
rimisel - seepdrast soovitatakse kasutada kahe osutiga kronomeetrit.
Uleskeeramisnupule vajutades hakkavad liikuma modlemad osutid. Esi-
mese elemendildpumomendil vajutatakse wvasakule kiilgnupule, abiosuti
peatub, kuna peaosuti liigub edasi. Vaadanud lugemit ja markinud
selle kronokaardile, vajutab vaatleja uuesti samale kiilgnupule, abiosuti
hiippab peaosutile jarele ja jatkab koos sellega liikumist. Vaatluste
16pul peatatakse mdlemad osutid.

Kronomeetrimist jooksva aja jargi tuleb eelistada. Uksikute
lugemite meetodit kasutatakse ainult vaikeste valtustega operatsiooni-
elementide kronomeetrimisel, nn. valikkronomeetrimisel.

Uksikute lugemite meetodit nimetatakse veel korduvaks. Seda
meetodit kasutatakse moningatel juhtudel taienduseks pidevale krono-
meetrimisele.

Kronomeeirimise tehnika.

Jooksva aja jargi kronomeetrimisel ei ole vajadust kindlaks mé&drata
iga operatsioonielemendi alguse ja 18pu fikseerimise punkte, vaid vdib
piirduda ainult 16pupunktidega, kuivord eelneva elemendi 16pupunkt
langeb iihte jargneva elemendi algusega.
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~ Vaatleja algab kronomeetrimist alles siis, kui on olemas taielik
kindlus, et t66 teostub kooskdlas projektitud tooreziimiga ja stabilisee-
runud tempoga. ‘

Enne kronomeetrimise algust tuleb t66 organiseerida selliselt, et
tooline oleks tagatud téoks kdige vajalikuga, tookoht oleks korras, t66-
riistad ja toortiikid oleksid ldahedal ja sobivas kohas, pink oleks regu-
leeritud, Glitatud ega pohjustaks tookatkestusi, rakised ja tooriistad
oleksid hasti kinnitatud, dige konstrukisiooniga ja vastaksid kvalitee-
dilt tehnilistele tingimustele.

Vaatleja asub kronomeetrimisele, omades plansetil kronomeetrit ja
kronokaarti.

Alustab vaatleja kronomeetrimist momendist, mis on margitud kro-
nokaardil vaatluste algpunktina. Operatsiooni esimese elemendi alg-
momendil vaatleja kdivitab kronomeetri, selle’ elemendi 1dpul madrgib
kronokaardil jooksva aja reas, mille ees on taht ,J” (jooksev aeg), vas-
tava jdrjekorranumbri all. Teise operatsioonielemendi 16pu fikseerimis-
punkti saabumisel teeb vaatleja teise sissekirjutuse kronokaardile jne.,
kuni on teostatud kogu projektitud vaatlussari.

Kronomeetrimine seisneb jarelikult fikseerimispunktide tabamises
vaatleia poolt ja kronomeetri vastavate ndidete tdpses registreerimises.

Fikseerimispunktide olemasolu kronokaardi eri lahtris aitab vaatle-
jat sel juhul, kui ta mingisugusel pdhjusel ldheb kronomeetrimisprot-
sessis segamini.

Tuleb meeles pidada seda, et antud operatsioonielemendi wvaltuse
koikumiste peamiseks pohjuseks on asjaolu, et modtmised ei toimu tap-
ses vastavuses fikseerimispunktidega. Vaikseimadki korvalekaldumised
fikseerimispunktidest annavad vigase kronomeetrimismaterjali. Seepa-
rast on vaatlejal soovitav enne kronomeetrimise algust ennast monin-
gal maaral treenida fikseerimispunktide tabamises ja jooksva aja regist-
reerimises.

Vaatlejal v0ib kronomeetrimisel tulla tegu mitmesuguste téotakis-
tustega. Operatsiooni tsiikli katkemisel peab vaatleja jooksva aja
registreerimise korras dara markima katkestuse alguse ja 16pu, nédidates,
missuguse operatsioonielemendi jarjekorra nr. ja vaatluse jarjekorra nr.
juurde tookatkestus kuulub ja millest ta oli pShjustatud.

Selleks on kronokaardi 2. lehekiilje alumises osas ette ndhtud eri
jaotus ,Katkestused ja takistused” (tab. 6). Selle jaotuse eri lahtrisse
kirjutatakse nende operatsioonielementide jarjekorra numbrid, milledes
tekkisid katkestused. Korvallahtris ,Pohjus” margitakse katkestust tin-
giv pdhjus. Jargnevas kahes lahtris fikseeritakse katkestuse alguse ja
16pu momendid jooksva aja registreerimise korras ja lahtrisse ,Valtus”
kirjutatakse selle katkestuse valtus. Operatsioonielemendi ja vaatluse
jarjekorra numbrid kirjutatakse tavaliselt murruna, mille lugejaks on
operatsioonielemendi, nimetajaks aga vaatluse jarjekorra number.

Kronomeetrimise protsessis peab vaatleja jdlgima, kuidas tédline
teostab antud operatsioonielementi, kas vastavad tema tegutsemine ja
liigutused neile, mida ndeb ette tema tegutsemise reglement ja kas ei
esine korvalekaldumisi sellest.
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Neid korvalekaldumisi ja nende pd&hjusi tuleb vaatlejal kronomeet-
rimise protsessis tingimata registreerida.

Selleks on kronokaardi 3. lehekiiljel alumises osas ette nahtud eri
jaotus ,Vaatleja selgitused”. Selle jaotuse esimeses lahtris loetakse
iles nende operatsioonielementide ja vaatluste numbrid, mille juurde
kuuluvad tdhelepandud ebanormaalsused. Sissekirjutus toimub murru
ndol, mille nimetajaks on vaatluse ja lugejaks operatsioonielemendi
jarjekorra number. Teises lahtris ,Ebanormaalse ajakulu pdhjus” mar-
gitakse pohjus, mis kutsus esile vastava ebanormaalse ajakulu. Selliste
sissekirjutuste ndide on toodud kronokaardil (tab. 6)

Vajaliku ja killaldase vaatluste arvu maaramiseks tuleb kronomeet-
rimisel juhinduda jargmistest praktilistest andmetest:

1) operatsioonide korral, mille vdltus on alla 2 minuti, ei tohi vaat-
luste arv olla alla 20;

2) opératsioonide puhul véaltusega 2—10 minutit, ei tohi wvaatluste
arv olla alla 10;

3) operatsioonidel valtusega 10—40 minutit ei tohi vaatluste arv
olla alla 7

4) operatsioonidel valtusega 40—60 minutit vaatluste arv ei tohi olla
alla 5.

Kronovaatluste ldbitootamine.

Labit66tamine algab iiksikute operatsioonielementide valtuste arvu-
tamisega iga jooksva aja vaartusest temale eelneva lahutamise teel.
Viltused kirjutab vaatleja lahtrisse ,V(dltus)” vastavate vaatluste jarje-
korra numbri reale kronokaardi 2. ja 3. lehekiiljel.

Kronomeetrimise tulemusena saadakse iga operatsioonielemendi
jaoks rida tema valtusi, s. t. kronorida.

Igale kronoreale on iseloomulikud tema valtuste teatud koikumised.
Need koikumised on tingitud sellest, et operatsioonielemendi korduval
teostamisel ajakulud ei ole tdpselt vordsed. Need on sisuliselt sellised
koikumised, mida voib nimetada normaalseteks.

Kronoridades voib esineda ka - vdltuste ebanormaalseid koikumisi,
mis on tingitud antud operatsioonielemendi teostamise ebanormaalsus-
test voi ajamootmise vigadest. Seepdrast tuleb iga kronorida analiiii-
sida.

See analiiiis seisneb iga kronorea jdrsult erinevate valtuste eralda-
mises. Osa kohta nendest on sissekirjutused kronokaardi 3. lehekiiljel
osas ,Vaatleja selgitused”, mis nditavad ebanormaalsete ajakulude p&h-
jusi. Teiste kohta vdib arvata, et nad on tekkinud ajamddtmise vigade
tottu. Nii esimesed kui ka teised kustutatakse vastavast kronoreast.

Nn. normaalsete kdikumiste kohta peab analiilisija omama kindlat
nende lubatavuse kriteeriumi. Selliseks kriteeriumiks on pisivustegur,
s. t. maksimaalse ja minimaalse valtuse suhe.

Tegelike andmete pdhjal vdib analiilisi aluseks vdtta alljargnevad
piisivustegurid.
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Pingitséd.

1) operatsioonielementide korral valtusega kuni 0,1 minutit (6 sek.)

R 10.

2) Operatsioonielementide puhul valtusega kuni 0,3 min. (18 sek.)
— 1,3.
3) Operatsioonielementidel valtusega tle 0,3 min. (18 sek.) — 1,2.

Kasitsitood.

1) Operatsioonielementide korral valtusega kuni 0,1 minutit (6 sek.)

) Operatsioonielementide puhul véltusega kuni 0,3 min. (18 sek.)

3) Operatsioonielementidel valtusega ile 0,3 min. (18 sek.) — 1,8.

Peale selle kui kronorida on ,puhastatud” ebanormaalsetest valtus-
test, arvutatakse plsivustegur. Neil juhtudel, kui arvutatud - pisivus-
teguri vaartus on eelpooltoodud arvudest suurem, on kronorida vigane
ja selle operatsioonielemendi kronomeetrimist tuleb korrata.

Antud operatsioonielemendi normaalseks vdltu-
seks voetakse piisiva kronorea keskmine aritmeeti-
line.

Kasitletud kronoridade analiilisi nalde on toodud kronokaardi 4. lehe-
kiiljel (tab. 6).

Kronovaatluste lébitootamise tulemused kirjutatakse kronokaardi 3.
lehekiilje vastavatesse lahtritesse.

Kronomeetrimine normimise otstarbel.

Nagu eelpool 6eldud, kasutatakse kronomeetrlmlst ka tiksikute ope-
ratsioonide normimiseks.

See kronomeetrimise ala on piiratud massiliste ja suurseerialiste t66-
dega. Nende toode ajanorme ei mddrata kronomeetrimise teel, vaid
ainult korrigeeritakse ja tapsustatakse. Massiliste ja suurseerialiste
toode jaoks arvutuse teel mddratud norme tuleb aeg-ajalt ldbi vaadata
seoses kogemuste tekkimisega toolistel samade toovotete ja liigutuste
kordumisel pikema aja jooksul. Seda tegurit ei saa arvestada ajanormi
esialgsel maaramisel.

Ajanormide korrigeerimise ja tdpsustamise otstarbeks teostatakse
kronomeetrimist eelkirjeldatud viisil, kuid vdikeste muudatustega.

Vaatlusobjektideks valitakse nii paremaid stahhaanovlasi kui ka
reat6olisi. Esimeste valiku eesmdrgiks on nende toomeetodite véljasel-
gitamine, mille abil saavutatakse suurem té6tootlikkus vorreldes keh-
tiva normiga, viimaseid aga kronomeetritakse normaalsete ajakulude
kindlaksm&adramiseks.
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Erinevalt eeltoodust fikseeritakse vaatlusobjekti kirjelduses tookoha
olemasolev organiseerimine. Operatsiooni jaotamist elementideks teos-
tatakse taielikus vastavuses sellega, kuidas seda operatsiooni teostab
tooline. Ettevalmistus kronomeetrimiseks seisneb jarelikult olemasoleva
olukorra loomutruus fikseerimises. Operatsiooni analiilis ja projekti-
mine toimub kronovaatluste labito6tamise korras. Selles ongi normimise
otstarbeks teostatava kronomeetrimise pohierinevus kronomeetrimisest,
mille iilesandeks on algmaterjali saamine abiaja, masina-kasitsitoo- ja
kasitsitooaja normatiivide koostamiseks.

Kronomeetrimise kord ei erine millegagi eelkirjeldatust. Kronomeet-
rimise kaigus peab vaatleja jdlgima, kuidas teostab todline seda v®oi
teist t60votet voi toovotete kompleksi. Tahelepandud ebanormaalsused
tuleb registreerida kronokaardi vastavates osades.

Kronovaatluste ldabitootamisel tuleb peale eelpoolkirjeldatu vor-
relda lksikute operatsioonielementide keskmisi tegelikke ajakulusid
nendega, mis on ette nahtud vastavates normatiivides. Selle vordleva
analtiisi tulemusena maaratakse  iiksikute operatsmomelementlde nor-
maalsed valtused.

Kronomeetrimise 16ppjarguks on antud juhul operatsiooni koostise
ja struktuuri projektimine vastavalt sellele, kuidas teda teostatakse ees-
rindlike stahhaanovlaste poolt. Ajanorm arvutatakse ldhtudes eeltoodud
viisil saadud iiksikute operatsioonielementide véltustest.

Nouded vaatlejale.

Kronomeetri ajalugemite tdpse tabamise oskus ja nende sissekirju-
tamine kronokaardi vastavatesse lahtritesse ei taga pdrmugi tdisvaar-
tuslikku kronomeetrimist.

Kronomeetrimisel on kdige tdahtsam operatsiooni analiiis ja toolise
tegutsemise reZiimi projektimine. Sellega saab edukalt hakkama ainult
selline vaatleja, kes on pd&hjalikult tuttav tootmise tehnoloogiaga ja
t66 organiseerimisega.

Vaatleja peab oskama kriitiliselt analitisida toolise tegutsemlst
tootlemise reziimi, seadmestiku kasutamist, t66 ja tookoha organiseeri-
mist. Selleks on tarvis omada kindlaid teadmisi ja kogemusi.

Sellega on seletatav, et nn. ,kronomeetrijad” ei suuda tagada tdis-
vaaruslikku kronomeetrimist. Selliste vaatlejate kdes muutub krono-
meetrimine ainult kronomeetriga ploksutamiseks. See on ka muide
itheks pdhjuseks, miks kronomeetrimise tdhusus on toostuses vaike ja
vaga vahe soodustab kogemuslik-statistiliste normide likvideerimist.
Kronomeetrimist peavad teostama tingimata
tehnikud-normijad.

Tehnikute-normijate poolt eelkirjeldatud alustel siistemaatiliselt
teostatud kronomeetrimine on tdeliselt tehniliste normide toostusse
stivendamise liheks tdhtsamaks eelduseks.
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4. Individuaalne téopaeva foto.

Vaatusobjekt.

Toopdeva fotografeerimise ettevalmistus algab vaatlusobjekti Kkir-
jeldusega.

Vaatlusobjektideks vdivad toopdeva fotografeerimisel olla nii t6o6-
lised-stahhaanovlased kui ka teised toolised.

Stahhaanovlaste té0pdeva slstemaatiline fotografeerimine selgitab,
kuidas nad organiseerivad oma todopdeva.

Suurte ja vaikeste ajakadude valjaselgitamine to6pdeva foto kaas-
abil loob aluse vastavate organisatsioonilis-tehniliste imberkorralduste
valjatootamisele nende kadude likvideerimiseks. Reatdolise toopdeva
foto voimaldab valja selgitada, millega nimelt tuleb teda abistada sel-
leks, et ta organiseeriks stahhaanovlikult oma toopdeva.

Vaatlusobjekti kirjelduse jaoks on maddratud individuaalse t6opaeva
fotokaardi esikiilg (tab. 7).

Kirjeldus koosneb neljast osast: 1) ,Tooline”, 2) ,Pink”, 3) ,T66",
4) ,Tookoha organiseerimine ja teenindamine”.

Osa ,Tooline” koosneb jargmistest lahtritest: 1) ,Tabeli nr.”,
2) ,Nimi”, 3) ,Eriala”, 4) ,T66 staaz”, 5) ,Tarifitseerimise kategooria”,
6) ,Tootmishinnang”, 7) ,Markused”.

Lahtris ,Tootmishinnang” mérgitakse} kas antud tooline on stah-
haanovlane, 166ktooline voi reatédline. Vajalikud tdaiendavad andmed
kirjutatakse lahtrisse ,Markused”.

Osa ,Pink” koosneb jargmistest lahtritest: 1) ,Inventari nr.”,
2) ,Nimetus”, 3) ,Tehas ja mudel”, 4) ,Seisukord”, 5) ,Pohimdoted”.

Osa ,T66" koosneb lahtritest: 1) ,Nimetus”, 2) ,Detaili nimetus”,
3) ,Detaili toortiiki kaal”, 4) ,Korraga pinki asetatavate tiikkide arv”,
5) ,Materjal ja mark”, 6) ,Loike- ja mddteriist”, 7) ,Rakised”, 8) ,Keh-
tiv norm”.

Osade ,Pink” ja ,T60" taitmiseks vajaliku materjali kogub wvaat-
leja vahetult tookohal, kasutades seejuures vastavat dokumentatsiooni,
nagu tookasku, detaili spetsifikatsiooni jne. V©&ib kdne alla tulla ka
toolise, brigadiiri ja meistri otsene kiisitelu.

Osa ,Tookoha organiseerimine ja teenindamine” tdidetakse pdrast
vaatleja tutvumist téckoha organiseerimise koigi elementidega. Vaat-
leja tutvub, kuidas tookohta teenindatakse materjalidega, tooriista-
dega, rakistega, joonestistega, tookaskudega jne., ja teeb selgeks, kes
teostab seadmestiku hooldamist, kuidas on organiseeritud hooldamine,
kuidas teostatakse pisiremonti. Vastavad andmed kannab ta selfe-
kohastesse lahtritesse kaardi esikiiljel.

Vaatleja- on ettevalmistuse ajal kohustatud tutvustama toolist ette-
vOetava toopdeva fotografeerimise eesmargiga. Vaatleja peab tdolisele
selgeks tegema, et toopdeva fotografeerimise pdhiiilesanne seisneb sel-
les, et vélja selgitada, mis on pdhjuseks, et ta ei suuda téotada suu-
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rima tootlikkusega. Ta tutvustab toolist ka toopdeva fotografeerimise
tehnikaga. Vdga tdhtis on tagada t6olise aktiivset kaastood. Vaatamata
sellele, et meie oludes ei ole kuidagi lubatav teostada toolise eest
varjatud vaatlusi, tunneb normimise praktika siiski kiillalt ,nurga
tagant” fotografeerimise juhuseid. On tarvis luua selline kord, et tihtegi
toopdeva fotografeerimist ei teostataks ilma eelneva selgitust6ota, mis
tagaks tooliste — vaatlusobjektide aktiivset kaastood.

Fotografeerimise tehnika.

Fotografeerimisel kasutatakse toopdeva individuaalfoto vaatluslehte
(tab. 8). g

Vaatlusleht on koostatud selliselt, et ta moodustab orgaanilise ter-
viku individuaalse toopaeva fotokaardiga. See side vormistatakse sel
teel, et vaatluslehe parempoolsesse iilemisse nurka Kkirjutatakse foto-
kaardi number ja margitakse lihidalt vaatlusobjekt.

Fotografeerimine seisneb selles, et vaatleja registreerib koik, mida
ta paneb tookohal tdhele ja mdoddab aega mitte sagedamini, kui
30 sekundi jarel. Selliste vahemikkude jdarel aja modtmiseks voib
vabalt kasutada sekundiosutiga kellasid.

Vaatleja asub fotografeerima tavalisesti vahetuse t66 alguse signaa-
liga, markides lahtrisse ,Mis toimub” koik tookohal toimuva, ja laht-
risse ,Vaatluse algus” vastava aja. :

Kuna real juhtudel t66line alustab t66d, voi teeb selleks ettevalmis-
tusi juba enne vahetuse t66 alguse signaali, siis tuleb ka vaatlejal
kohal olla juba toolise tulekuks ja alustada vaatlusi t66 alguse voi sel-
leks ettevalmistumise momendist. Jarelduste tegemisel tuleb sel juhul
arvestada toopdeva vastavat pikenemist.

MGootmisi teostatakse jooksva aja jargi. Ajalugemit margitakse
momendil, kui t66kohal algab uus ndahe. Uue ndhte alguse momenti
vaatleja eraldi ei registreeri, lugedes seda iihtelangevaks eelneva
ndhte 16pumomendiga.

Vaatluslehe tditmine toimub alljargnevalt. Antud ndahte algmomendil
kirjutab vaatleja lahtrisse ,Mis toimub” ndhte sisu ja nahte 16pul laht-
risse ,Jooksev aeg” vastava kellaaja. Iga sissekirjutus nditab seda,
mida tooline teeb voi millest on tingitud tema tegevusetus. Sissekirju-
tus peab nditama ka seda, mis toimub pingiga. Kui nditeks on tarvis
fikseerida, et treimine toimub automaat-ettenihkega, mille jdlgimine on
toolise ilesandeks, siis margitakse: ,Jdlgib automaat-ettenihet”.
Késitsi-ettenihkega treimisel kolab sissekirjutus jargmiselt: ,Treib
kasitsi-ettenihkega”. Kui t66line automaat-ettenihke ajal ei tee midagi
ega jalgi ka seda ettenihet, siis kirjutatakse: ,Ei to6ta automaat-ette-
nihke ajal”.

Fotografeerimise ajal on vaatleja toolise suhtes passiivne, s. t. ei
sega end tema to0sse, ei anna talle mingisuguseid juhiseid, vaid piir-
dub ainult selle registreerimisega, mis toimub tédkohal.
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Toopdeva fotografeerimisel on vaga olulise tahtsusega vilja selgi-
tada, kuivord tooline katab oma tegevusega masina-aega. Selle kiisi-
muse valjaselgitamine lubab teha jdreldusi iilemineku v&imaluse kohta
mitmel pingil t66tamisele. Selle kiisimuse pdhjendatud lahenduse leid-
mise kergendamiseks igal konkreetsel juhul on vaatluslehel ette nah-
tud eri lahter ,Katab jarjekorra numbrit”.

Kui nditeks tooline automaat-ettenihke ajal asetab = jargmisele vol-
lile kaasavedajat voi pithib laaste kokku, siis vastava sissekirjutuse
kohale lahtris ,Mis toimub” tehakse lahtris ,Katab jarjekorra numb-
rit” marge, et see tegevus toimub pingi automaat-ettenihke ajal.

Oletame, et 15. sissekirjutus vaatluslehel on: ,Jédlgib automaat-ette-
nihet”. Kui automaat-ettenihke ajal tooline asetab jargmisele vdllile
kaasavedajat, siis vaatleja teeb 16. sissekirjutuse: ,Asetab kohale
kaasavedajat”. Selle tegevuse algusmomendi vaatleja margib kella
jargi 15. sissekirjutuse jarele lahtrisse ,Jooksev aeg”. Lahtrisse ,Katab
jarjekorra numbri” 16. sissekirjutuse jarel vaatleja margib numbri 15.
Kaasavedaja vollileasetamise tegevuse lopumomendil méargib vaatleja
tles 16. positsiooni jooksva aja ja kirjutab jargneva 17. positsiooni
sisu lahtrisse ,Mis toimub”.

Tabel 7.
Jaoskond
1 SR S Individuaalse téopdeva Pt W
115,000 O e R R
Yobkoda = ol foto kaart or. ........... Todkoht
1 2 3
2] b ] i 2 | ‘ : 8 s ‘
il 0 @ xla o 18 0> |o o | - o> |l o' | o
7 9o 7 (7] | @ ) a0 (v |9 0 4 nwo (9 | @ n
B S R e S e S ol o 2al3 =8 SRR e =
B 25 (B35 (32(3 3: (3oE3|3E[5. 32 [Baip|Ec
el 28 SRR IRTISE] 58 >E|>£5’>“§ >E| % >%|>0| 5%
—|a.11.40800l1700] 8¢ | — |5.11.40800)1700l 86 | — | — || —| —
Toodline
‘ | | ; T hin-|
Tabeli LSS | Téé | Tarifits. ka- | Tootmishin- | *
5 ) Nimi | Eriala | staaz- tegooria | nang | Markused
| | |
3213 } Samarkanov }Treial‘ 4a. 4 Reatééline | Taidab norme
| | [ ‘ , | 100—1109
Pink
| ‘
Inventari nr. Nimetus \ Tehas ja mudel | Seisukord | P&dhimooted
i ! } : l
1920 Universaal- | ,Uddmurt* TO | — | Tsentrite korgus
treipink 1 | | 175 mm
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Tabel 7 (jirg).

To66
Sama-
Tootle- | aegselt
Jarj. Nimehis Detaili mata |pinki ase-| Materjal | Loike- |M&odte-| Raki- [Kehtiv
nr. nimetus | detaili | tatavate | ja mark riist riist sed |norm
kaal tikkide
arv
4.11ja i
i ¢ Profiil-
5. 1} g{&f:n Tugipost B 1 Teras tera - e —
2 |Ots treida :
ja kraad b i) 3L i Otsatrei-| s e
maha i a ot ! mise tera
votta -
3 Koorida l Koorimi-
ja puhas-| Klots \ 15 1 Malm se tera T = =
tada

Todkoha organiseerimine ja teenindamine

Toédkoha plaanimise skeem
Inventari loetelu

Toste-transportseadmed

4 Puuduvad

Tooriistade ja rakiste asetus

Juhuslik

Tookoha teenindamise kord: a) materjalidega,

b) tooriistadega, c) rakistega, d) joonestistega,

e) tookaskudega, g) instruktsioonidega

Todline toob koik ise

Seadmestiku hooldamise kord: &litamine,
puhastamine, tooriistade teritamine, pisiremont Tooriistade teritamine on tsentrali-

jne.

Pinki puhastab ja &litab pingitdoéline.

seeritud. Pisiremonti teostab selleks
valjakutsutav remontlukksepp

Individuaalse téopaeva fotokaardi esikiilg.
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Kaardi 2. lehekiilg

Tabel 7 (jarg)-

Toéopdeva ajabilanss

94

- E,’ o Vaatlused Suin- ] Kesk-
é g § Ajakulu nimetus Pl L mine
®E| = Valtus minutites
Toodaeg
EL-1 Tookasu ning joonestise saamine ja ara-
andmine 1,0 40 | — 5,0 2.5
o | EL-2 | Tobga ja joonestisega tutvumine 50 60— 110 95
o EL-3 | Materjali saamine ja draandmine (saa- i
K] dud materjali tilevaatus) 210 | 180 |— | 390 | 195
E | EL-4 | Tooriistade ning rakiste saamine ja &ra- |
3 andmine 16,0 | 20,0 | —| 36,0 | 18,0
8 | EL-5 | Esialgne tooriista teritamine o S el =
© | EL-6 | Rakise pinkiasetamine ja aravotmine — — e — —
% | EL-7 | Todriista pingilekinnitamine ja dravétinine s SRR = i e s
@ | EL-8| Seadmestiku t66ks korraldamine 70| 120 [—| 19,0 9,5
£ | EL-9 | Instruktsiooni saamine 34,0 — 1 3401 17,0
'—;‘ EL-10| To6 araandmine = S S e S5
ST e S L b
¥ T, | Kokku etteva]mis.} Minutites 84,0 | 60,0 L 144,0 | 720
tus-lGgetamissege | 9% fotovaatluse valtusest | 17,6 | 12,4 | —| 150 | 15,0
K-1 | Selle hulgas kae-| Minutites B e Ll i E o
takse masma-a]aga| 9 fotovaatluse valtusest i e ril —
R-1 | Detaili pinkiasetamine ja pingilt maha- i
vétmine 44,0 | 38,0 82,0 | 41,0
A-2 | Pingi juhtimine G Fo U Ll P -
o A3 |Mootmised 80| — |—| 80 40
© 5 S AT
2| 7. |Kokky abiaega Minutites 52,0 | 380 |—| 90,0 | 450
c —_— ——
> 9 fotovaatluse valtusest | 10,8 80 |—| 94 9,4
z K-2 |Selle hulgas kae- | Minutites s Zai W ST I
gl | takse masina-ajaga o fotovaatluse valtusest | — easd oy el o
© P-1 | Masina-kasitsitoo aeg 42,0 | 62,0 |—|1040 | 52,0
£ P-2 | Masina t6dtamise jalgimine 264,0 | 206,0 | — | 470,0 | 235,00
Olg P 3 | Kasitsitod aeg e g e O =
) ol
_':-3 T, |Kokku podhitédaega| Minutites 306,0 {268,0 | —|574,0 | 287,0
= S i
o % fotovaatluse valtusest | 638 | 55,7 | —| 59,8 | 59,8
T,, |Kokku operatiiv- Minutites 358,0 |306,0 | — | 664,0 | 332,0
aega
e 0 fotovaatluse valtusest | 74,6 | 637 |—| 69,2 | 69,2



Tabel 7 (jarg)-

g§ o Vaatlusedﬁi Sum- ! Kesk-
:E‘E é Rjakulu nimetus d°1 )2 |3} M sine
el = Valtus minutites
‘, :
TT-1 |Paigutada toériistad kohale. (le vaadata f
i tookoht enne t66 algust 3,0 497 =190 1535
©n TT-2 | Puhastada ja dlitada pink — S B e o
E | 71-3 | Vahetada tera 20| 50|—| 70| 35
2 TT-4 | Pink voi rakis reguleerida - | = |=| - | =
= TT-5 | Teritada tera i Vi R B T
5 o | TT-6 | Tédriistad kckku korjata ja tédkoht korral- ~ |
2o dada 6,0 451 —1:1051 525
|
© » . e el
E 7. |Kokku toskoha Minutites 11,0 | 180 | 299 14,5
tt |teenindamise aega|—————— > B & Fmg
§ e i lj d 7ga} 9 fotovaatluse valtufgsi Lo nl i: 30 T,
K-3 |Selle hulgas kae- | Minutites — | = |=| — —
takse masina-ajaga; TR T s 8 I D b ury
St A | % fotovaatiusevaltusest | ' — | .— |={ '— | '—
T, |Kokku tddaega | Minutites 453,0 |384,0 | —|837,0 | 418,5
| % fotovaatluse valtsest | 94.0 | 80,0 | —| 872 | 87,2
K; Sellest kaetakse ! Minutites 350 | - {—1| 350 | 17,5
masina-ajaga i v
| 9% fotovaatluse valtusest (7= 52 i O o s 3,7
Kaardi 3. lehekiilg
Tédpdeva ajabilanss
“.5 = Vaatlusec{__ Sum- | Kesk-
E“E’ é Ajakulu nimetus 1 BB AL
=i £
®e| £ Véltus minutites
|
- LT-1 | Organisatsioonilis- Kasitsit6o L el 6,0 3,0
S o | LT-2 |tehnilistel phjustel] Masinato6 Y 0 il T e il LB R
a8 | ! B
o , o
oS | |
c 5 !
@ = | LT-3 | Toolisest olenevail | Kasitsitoo — ! s oy —
é’ ‘® | LT-4 | pohjustel Masinat66 e i By Sy o
3]
0 £ l
- Ry |
) PR i
2= | 71, [Kokku liigset tos- | Minutites 130 — PP
%’E aega e
9 fotovaatluse valtusest 27| — |— 1,3 1.3




Tookatkestuste aeg

Tabel 7 (jarg).
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E:‘:,: 4 Vaatlused | Sum- l Kesk-
'.Sg EJ Rjakulu nimetus 1] 2 |3} ™ mng
®c| = Valtus minutites
% TK-1 | Tegevusetus pingi automaat-ettenihke ajal | — e o —
=
OK-1 t66 valjaand- | T66 puudumine, joones-
misega | tise puudumine = — il = —
OK-2 materjaliga, Materjali, pooltoote, i
pooltootega, |toortitkkide puudumine | 160 | — ' —| 160! 80
toortiikkidega | Materjali voi detaili
mittekomplektsus s - |—=| — -
Materjali ebadige sort
ja moot = et ol 2 e —
OK-3 pingiga Pingi remont — - |—=] — —
Rihma o6mblemine — 350 |—| 350 | 17,5
OK-4 tooriistade ja | Tooriistade puudumine 1 é
= A, rakistega | ja nende otsimine. Rakis- j
2|2 {‘te puudumine. Tdoriista {
>| g -] | voi rakise murdumine,
25 nende asendamise oo- |
2 1 tamine — | 120|—| 120 60
R o Kaia ootamine — T e -
o|°E - |
=0 o : ; LSRRI AT SR ST e )
£/ S| OK-5 toste- ja trans-| Kraana ootamine — ] B N —
-+ *g »| portseadm. Transpordi ootamine — = 1— — —
Ll »n YT
2| 2| OK-6 reziimisead- Instruktaazi ootamine | — — |=] = -
3 & misega, kont- | Reziimiseadmise, jarel- '
=35 rolliga, instruk-| korrastuse ja kontrolli -
taazi puudu- ootamine - — =1 = —_
misega ?
|
OK-7 energiaga Elektrivoolu puudumine{ — 10,0 } —| 100| 50
Surve puudumine voi ‘
langus aurutorustikus = i sl Price =
Veesurve puudumine
voi langus = v Ly s -
Obhu vdi gaasi surve :
puudumine ja langus o A e e e 73
OK-8| Teised tootakis- - e e —
tused
— LRk
Tk Kokku téokatkestuste aega organisatsioo- |
nilis-tehnilistel pohjustel 16 0-1 57,0 {—~f 1 73.0 | 363
T Kokku toolisest | Minutites 160 | 57,0 |—| 730 | 365
tmok | mitteolenevat t66- | g
katkestuse aega 95 fotovaatluse valtusest| 3,3 | 12,0 -—I 7,6 7,6




Kaardi 4. lehekiilg

Tabel 7 (jarg).

Toopdeva ajabilanss

o Vaatlused Sum- | Kesk-
£2 % Ajakulu nimetus HErEE tha ) e
Sl ;

Z2c| £ Véaltus minutites
TOK-1| Puhkus ja loomu-| Minutites : 260 | 310 |—| 57,0 | 285
like vajaduste e
rahuldamine
% fqtovaatluse valtusest 54 64 | — 6,0 6,0
Selle hulgas kae- | Minutites = o —l 55 X
b takse masina- : 2o

g ajaga

2 0p fotovaatluse valtusest | — R Eo s Bt i
s Bl

[5) |
. |TOK-2| Distsipliini rikku- | a) t66le hilinemine ja ]

b mised | varem &raminek — [ :80]|—| 80 4,0
2 b) isiklikud jutuaja-

mised ja téokojas |
ringikdimine (. 2 B o il 35
- SRR N R = — il =
1 S
TOK-3] Juhuslikud isiklikku laadi katkestused i e el —
|
T,, |Kokku todlisest Minutites 330 | 390 | —| 720 | 360
0" |olenevaid katkes- Kb
tusi
9, fotovaatluse valtusest 7,0 81 |—| 75 2
Tx | Kokku katkestusi | Minutites 49,0 | 96,0 | —|1450 | 72,5
l 9 fotovaatluse valtusest | 10,2 | 20,0 |—| 151 | 15,1
| f 5 2
K-4 | Selle hulgas kae- ' Minutites - | = |=] = £
takse masina- |
o 0y fotovaatluse véltusest 1
| ; SIS
Fotovaatluste valtus minutites 515,0 | 480,0 l— - | =
Selle hulgas kaetakse masina- ‘ Minutites 3501 =11 3501 175
ajaga [ | o=
0, fotovaatluse valtusest Bt e S o

7 Tehnilise normimise pdéhialused masinaehituses

7.3
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Tabel 7 (jarg)

Tébaja ja tookatkestuste aja kokkuvdte

Vaatlused Sum- | Kesk-

T66 ja tookatkestuste liik ol s i

Valtus minutites

Pingitdo

a) Masina-kasitsi-t66 42,0 | 62,0 | —[1040 | 52,0
b) Masinatoé 264,0 |206,0 | — | 470,0 | 235,0
c) Liigne pingit66 organisatsioonilis-tehnilistel
pdhjustel \ e b B o

d) Toolisest olenev liigne pingit66 — LY R L e o

Minutites 306,0 [ 268,0 | _ |574,0 |287,0

{
|
Kokku pingit66d i
|
|
|

9, fotovaatluse valtusest | 63,7 | 56,0 | _| 60,0 | 60,0.

Pingit66 katkestused

Seotud ettevalmistus-16petamisté6ga 49,0 | 60,0 | — | 109,0 | 54,5
> abitddga 52,0 | 38,0 7 90,0 | 45,0
2 tookoha teenindamistédga 110 180 (—| 29.0 | 145
a tehnoloogiliste katkestustega — — |=] — —
5 organisatsioonilis-tehniliste katkestustega 160! 570 (—! 73,0 | 36,5
. toolisest olenevate katkestustega 330 390 — | 72,0 | 36,0
. liigse kasitsitddga : T Y e e BT S
Kokku pingit6d katkestusi i Minutites 174,0 | 212,0 | —[386,0 | 193,0
{ iy
9 fotovaatluse valtusest | 36,3 | 44,0 | —| 40,0 | 40,0
Too ja tookatkestuste aeg 480,0 | 480,0 | — | 960,0 | 480,0
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Tabelina 8 toodud individuaalse toopaeva foto vaatluslehel ndhtub
kattumiste registreerimise kord sissekannetest 47 ja 48; 53 ja 54; 65,
66 ja 67.

Fotografeerimisel taidab vaatleja ka lahtri ,Tikkide arv”. Seda
lahtrit taidetakse mitmeti, vastavalt sellele, kas detaili pinkiasetamine
ja pingist aravdotmine registreeritakse koos vo6i eraldi. Lithikese valtu-
sega operatsioonide teostamisel, nditeks revolverpinkidel, kui mo&6tmi-
sed toimuvad iga 30 sek. jarel, vaatleja. ei registreeri eraldi pohi- ja
abitoo elemente, vaid kirjutab méodunud ajavahemiku véltel toddeldud
tikkide arvu lahtrisse ,Tiikkide arv”. Pikemate operatsioonide puhul
registreerib vaatleja eraldi detaili pinkiasetuse, selle mdddete kontrolli-
mise jne. Sellisel juhul kirjutab vaatleja lahtrisse ,Tikkide arv” too-
deldud tiiki jarjekorra numbri.

Toopdeva ajabilanss.

Fotovaatluse materjali labito6tamine algab iliksikute mdodtmiste val-
tuste arvutamisega. Selleks lahutatakse igast jooksva aja arvust temale
eelnev arv. Saadud valtused kantakse lahtrisse ,Valtus”.

Edasi liigitatakse ko6ik ajakulud vastavalt eelpool kasitletud aja-
kulude analiiiitilisele liigitusele t6okohal. Selle liigitamise kord on nai-
datud tabelis 7 toodud individuaalse toopdeva fotokaardi 2., 3. ja 4.
lehekiiljel.

Nagu sealt ndhtub, ‘diferentseeritakse iga ajakulu liik -eri viisil. Kui
nditeks ettevalmistus-lopetamisaeg on diferentseeritud pdhielementide
jargi, siis abiaeg jaotatakse ainult kaheks-kolmeks elemendiks ja
pohiaega ei diferentseerita iildse.

Tahelepanuvadart on see, et tooaja bilansis kdige iiksikasjalikumalt
on esitatud to6 katkestused. See on tditsa loomulik, kuna téopdeva
fotografeerimise otstarve on tédaja kadude ja nende pShjuste kindlaks-
madramine, selleks et otsustavalt voidelda nende kadude vastu ja
kindlaks madrata voimalikult tihendatud t66pdeva ajabilanss.

Nagu néhtub individuaalse toopaeva fotokaardi 2., 3. ja 4. lehekiil-
jelt, on igale ajakulu liigile antud kindel indeks. Nende indeksite abil
liigitab vaatleja ajakulusid vaatlusmaterjalide labitéotamisel. Indeksid
margitakse vaatluslehe lahtrisse ,Indeks” vastavalt tegevuse jarjestu-
sele. Peale indeksite markimist vaatleja koostab ithenimeliste
ajakulude kokkuvdtte, milleks on mdadratud vaatluslehe (tab. 8)
4. lehekiilg.

Uhenimeliste ajakulude kokkuvdtte koostamiseks vaatleja kirjutab
vaatluslehelt védlja jarjekorras esimese ajakulu, summeerib temaga
kdik samanimelised ajakulud ja 1dbi vaadanud kogu vaatluslehe indek-
site rea, kirjutab summaarse valtuse kokkuvotte antud ajakulu nime-
tuse kohale vastavasse lahtrisse. Selle lahtri kdrval on lahter ,Kordu-
vus vahetuses”, millesse vaatleja kirjutab antud ajakulu kordumise
arvu vahetuse jooksul. Sellisel viisil liigitab vaatleja koik vaatluslehel
olevad ajakulud ja summeerib iihenimelised, pidades seejuures kinni
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Tabel 8.

Individuaalse t66- Tabeli nr. 3213 i
pieva foto vaatlusleht | Nimi Samarkanov Fotokaa.rdl
Rt SRR T Pink ,Udmurt“ 1920 | nr- juurde
Vaatluslehe <
Vahetuse Vaatluse Vaatluse Vaatluse a Vaatleja
4“61%! algus algus 16pp valtus lehekalgede :
. kell 8.00 kell 800 | kell 17.00 8 tundi Sl by
Jooksev | & E =
ren ael .8 £ ) o U
J::J. Mis toimub g a gl ¥4 E::j
i -t L8 CfEl @ TRl 6%
s | 3y |B| 2 |B5] 8%
1 Vaa'tall(). iile ja kontrollib
pinki = ; ]
2 Parandab) pingi tsentrit (pisi- it B
remont 09 e = s
g Kinnitab tsentrit padrunisse : ol e
ja treib iile e A o 3 2 1 o T
4 | Saab tockdsu ja joonestised | g | 17 g R T
5 | Saab toortiikid Sapis g e e aniBprig e o
6 | Isiklik jutt It . T s (ST st T R
7 Asltlet:ilb detaili tsentrite va-
ele 24 E 4 Y
8 | Asetab tera kohale g g e % 5_-7 RS
9 Treib olisoone 8t y=aaisply L5y
10 | Votab detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 8 29 i T - 5 1
1 Treib Glisoone 8 | 30 e ¥ P o]
12 Saab tooriistu laost 8 38 ;1 Y e
13 Votab detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 8 39 ad 1 A-1 1
14 Treib olisoone 8 43 s 4 P-1 i
15 Votab_ detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 8 44 el 1 A-1 1
16 Treib 0olisoone 8 47 3 P-1 S
17 Votab detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 8 48 — 1 A-1 1
18 Treib oGlisoone 8 52 e T =
19 Votab detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 8 53 1Rl 1
20 Treib olisoone 8 55 @2l pa) —
21 Votab detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 8 56 1 A-1 1
22 Treib olisoone 9 00 4 | P-1 —
23 Vétab detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 9 01 — 1 A-1 1
24 Treib olisoone 9 04 <l 5 e —
25 Vétab detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 9 05 — 1poAsl 1
26 Treib olisoone 9 07 - P s —
27 Votab detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 9 08 — 1 A-1 1
28 Puhkab — suitsetab 9 10 — 2 |TOK-1] —
29 Treib olisoone 9 13 3 | Pl —



Tabel 8 (jarg).

Jooksev | = | E 3
Jarj ; aeg = E o © 9
. Mis toimub e e » ¥ = o 3
nr. =] \ =~ =t
e kW P - AR L=
de Ted > -8 =81 ¥
30 Votab detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 9 | 14 % el - 1
31 Treib olisoone 9 | 16 i 21 °p-1 &
32 Instrueerimine meisiri poolt 9 | 20 i TR el e
33 Treib olisoone 9 | 21 1 1P e
34 | Votab detaili pingist ja ase-
tab uue asemele 9 | 22 e B T
35 Treib olisoone 9 | 25 TS . o e 2 L
36 Votab detaili pingist ja ase- |
tab uue asemele i i e (s W O 1
37 Treib Glisoone 9|2 | — 3| Pl —
38 Votab detaili pingist 9|30 | — 1| A1 1
39 Votab tera supordist vilja 9. k33 | = 3|EL4| —
40 Puhkab — loomulike vaja- | {
duste rahuldamine 9 | 40| — | 7|TOK.1] —
41 Ootab  jargmise 166 Jjaoks
toortiikke 8.7} 56 — |16 |OK-2| —
42 | ‘Saab uue tooriista 10 | 06 — | 10| EL4| —
43 Saab uued toortiikid 101 12 - 6 | EL-3| —
44 Asetab detaili pinki 10 | 22 | — |10 A-1 —
45 Kontrollib detaili asetust 10 | 28 = 6 | A-1 —
. 46 Seab tera laastule 10 | 30 —_ 2| EL-7| —
47 Jédlgib otsa treimist (auto-
maatselt) 10 | 45 — | 15| P2 -_—
48 | Instrueerimine meistri poolt 10 | 51 47 6 | EL8| —
49 Jédlgib otsa treimist 11 19 — | 28| P2 -
50 Kontrollib varbsirkliga 11 21 — 2| A3 —_
51 Jdlgib otsa treimist 11 28 — 7| P-2 —
52 Puhkab 11138 — [ 10 |TOK-1| —
53 | Jilgib otsa treimist 1244 08 | @8 e D o o
54 Instrueerimine meistri poolt 121515 53 | 12 | EL-8| —
55 Jédlgib otsa treimist 12 3| — (27| P2 | —
Lounavaheaeg
Too algus 13 | 30 — | —
56 Vahetab tera 15.9.33 — 2| OK2| —
57 | Jilgib otsa treimist 1335 e 3¢ Ba =
58 | Mdodab varbsirkliga 1310038 ] 3 LS e
59 | Votab detaili pingist 131401 — 2| A1 | —
60 |, Saab uue toortiiki 3L M= 4 | EL3| —
61 | Saab detaili jirgmiseks tooks | 13 | 47 | — | 3 |EL3| —
62 | Asetab detaili pinki BLS b~ 164 0 40
63 | Tsentreerib detaili 1T = PS5 Bal
64 | Seab tera laastule e e 4 | EL7| —
65 | Jilgib koorimist e B LN s 0 Sl I s
66 | Instrueerimine meistri poolt 14 | 29 | 65 |12 EL9} ~—
67 Vaatleb joonestist 14 | 34 65 5| EL2| —
68 {Jﬁlgib koorimist 1529 — |72} P2 S
69 uhkab 15:1°36 — 7 [TOK-1] —
70 | Jalgib koorimist 361 42 1 = 108 | P2y
71 | Moodab joonlauaga 16 | 45 | — | 3| A3 | —
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Tabel 8 (jarg).

R ’
Jooksev | = E |
s aeg 5 5} ©
Jarj. | Mis toimub S e 2 { 2 3 | 98
iy tun e = g | cpoime
- i o > 0
é|m 3202 T |BE| 87
| e
72 | Voiab detaili pingist 16 | 50 S A
73 | Puhastab téokohta 16 i 56 6 TT-6
74 ‘ Araminek enne t66l0ppu 1700 Ay | TOK-2
(Uhenimeliste ajakulude kokkuvéte.
Valtus minutites
i Korduvus | seejuures
Indeks Nimetus vahsluses didine | kaeta_kse
| masina-
| ajaga
|
TT-1 . |Pingi iilevaatus ja kontroll 1 3 ‘ -
LT-1 Tsentri parandamine 1 6 —
LT-2 |Sama 1 7 —
EL-1 Tookidskude saamine 1 1 —
EL-3 | Toortiikkide saamine 4 16 —
TOK-2 |Isiklik jutuajamine ja enneaegne
toolt lahkumine 2 7 -
A-1 Detaili pinkiasetamine ja sealt
dravotmine 7 44 —
EL-7 |Tooriista pinkiasetamine ja sealt
dravotmine 3 K e
P-1 Masina-kisitsitoo 15 42 Sk
EL-4 | Tooriistade saamine 3 21 —
TOK-1 | Puhkus ja loomulike vajaduste ra-
huldamine 4 26 —
EL-9 | InstruktaaZ 4 34 30
OK-2 | Materjali ootamine 1 16
p-2 Automaat-ettenihke jilgimine 9 264 —
A-3 Detaili mootmised 3 8 —
TT-3 |Tera vahetamine 1 2
EL-2 | Joonestisega tutvumine g 1 5 5
TT-6 | Tookoha puhastamine 1 6
Kokku P8 35

Vaatleja selgitused
>

\ Kontrollis ‘ Kuupéev

Vaatles | Toodtas timber

* e
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vaatluslehel olevast ajakulude jarjestusest. Uhenimeliste ajakulude
kokkuvdttes fikseeritakse vastavas lahtris samuti ka see aeg, mis on
kaetud masina-aja poolt.

Selliselt koostatud iihenimeliste ajakulude kokkuvétte jargi vaatleja
suudab raskusteta tdita toopdeva ajabilansi lahtrid individuaalse t66-
pdeva fotokaardi (tab. 7) 2., 3. ja 4. lehekiiljel.

Toopdeva ajabilansi kdrval koostatakse ka pingitoé ja seisakute
aja kokkuvote juhul, kui fotografeerimise objektiks on pingit6o.

Viimane kokkuvdte koostatakse toopdeva ajabilansi vastavate
artiklite jargi. Nii nditeks pingi automaat-t66 aeg saadakse kdoikide
automaat-t66 jalgimise aegade summeerimisel bilansi jargi ja sellele
koikide masinatoo poolt kaetud aegade juurdelisamisel. Masina-kasitsi-
too0 aeg voetakse otse ajabilansist. Pingit66 katkestuste aeg, mis on
seotud ettevalmistus-16petamistooga, saadakse samast ajabilansist,
lahutades kogu ettevalmistus-ldpetamisajast selle aja, mis on masinat6o
poolt kaetud.

Nagu ndhtub individuaalse to6pdeva foto kaardilt, on ta kolmest t66-
pdeva fotost kokku monteeritud. Selline kaardi ehitus on kdepdrane
selles mottes, et ta véimaldab vorrelda kolme toopdeva foto andmeid
sama vaatlusobjekti kohta ja saada keskmisi nditajaid.

Tuleb markida, et kolm kuni kuus toopdeva fotot sama objekti
kohta — see oleks minimalne vaatluste maht.

Fotovaatluste analiiiis.

Individuaalse toopdeva foto ldbitootamine ei piirdu toopdeva aja-
bilansi koostamisega ja pingit6é ja seisakute kokkuvotte tegemisega.
See koik loob ainult baasi toopdeva jooksul tekkivate tédaja kulutuste
analiiisiks ja viimase alusel vG&imalikult suurema tihendusega aja-
bilansi projektimiseks.

Analiilis seisneb peamiselt liigsete ajakulude véljaselgitamises.
Selle analiiisi aluseks peavad olema stahhaanovlaste tootmiskogemu-
sed. Vorreldes stahhaanovlaste ja reatédliste toopdeva todaja bilansse,
selgitab vaatleja liigsed ajakulud ja tal on vGimalik projektida suu-
rima tihendusega ajabilanssi.

Analiitisi tulemused vormistatakse analiiitilise kokku-
votte kujul, mis moodustab to6pdeva fotokaardiga iihe terviku, lisa-
nedes viimasele vahelepandava lehe ndol.

Nagu nahtub analiiiitilisest kokkuvdéttest (tabel 9), jagunevad aja-
kulud liigseteks ja reglementeeritavateks. Viimaseid
selgitatakse koikide liigsete, vastavaid normatiive iiletavate ajakulude
eraldamise teel. K6ik sellised ajakulud, nagu liigne td66aeg, organisatsi-
oonilis-tehnilised tookatkestused, toodistsipliini rikkumised, samuti
juhuslikud isiklikku laadi takistused, eraldatakse tdielikult reglemen-
teeritavatest. Koikide nende, samuti normatiive tliletavate ajakulude
kdrvaldamine avastab vdimalusi t66pdeva tihendamiseks.
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Individuaalse toopdeva foto analiiiitilise kokkuvdtte koostamise
kord on selgitatud allpool.

Vastavate ajakulude liikide kokkuvodtte valtused nomenklatuuri
jargi, mis on toodud analiiiitilises kokkuvdttes, saadakse samanimelis-
test ajabilansi peatiikkidest fotokaardil. Nii nditeks on esimese foto-
vaatluse jargi ettevalmistus-ldpetamisaeg 84 min., operatiivhe aeg —
358 min., tookoha teenindamise aeg — 11 min., tootilesande poolt
mitte ettendhtud liigne t66aeg — 13 min. jne. Samadest bilansi pea-
tikkidest saadakse ka kattumised masina-ajaga, kui viimaseid on
olemas.

Vorreldes iiksikute ajakulu liikide suurusi vastavate ajanormatii-
vide andmetega mddratakse kindlaks: liigne ettevalmistus-lopetamis-
aeg 37 minuti ulatuses esimese ja 48 minuti ulatuses teise fotovaatluse
andmetel (masina-ajaga kattumisi antud juhul arvesse ei vdeta); liigne
aeg tookoha teenindamisel 1 minuti ulatuses esimese ja 8 minuti ula-
tuses teise fotovaatluse andmetel ja liigne aeg puhkuseks ning loomu-
like vajaduste rahuldamiseks 18 minuti ulatuses esimese ja 23 minuti
ulatuses teise fotovaatluse andmetel. Liigse ajakulu hulka kuulub
tdielikult tooiilesande poolt mitte ettendhtud liigne todaeg (esimese
fotovaatluse jargi — 13 min.), organisatsioonilis-tehnilised téokatkes-
tused (esimese fotovaatluse jdargi — 16 min., teise jargi — 57 min.) ja
toodistsipliini rikkumised (7 ja 8 min.). Selliselt kokkuvdetud liigne
aeg (92 ja 144 min.) ongi see aeg, mille arvel projektitakse bilansi
jargi tegelikku aega tiletav operatiivne aeg. Vaadeldavas ndites suu-
reneb operatiivne aeg esimesel juhul 92 minuti vdrra. Reglementeeri-
tavat operatiivset aega v0ib jagada pdhi- ja abiajaks, vastavalt nende
tegelikule suhtele ajabilansis.

Véimalik toopdeva tihendamine organisatsioonilis-tehniliste iimber-
korralduste tulemusena on arvutatav jargneva valemi abil:

k o [Ta—Ta) + Tu + (T = Tu) + 7] - 100
ol I T A R e o

kus T, on ettevalmistus-ldpetamisaeg minutites toopdaeva tegeliku
ajabilansi jargi;

T,. — reglementeeritav ettevalmistus-1dpetamisaeg, min.;

T, — tookoha teenindamise aeg min. toopdeva tegeliku aja-
bilansi jargi;

T,, — reglementeeritav tookoha teenindamise aeg;

T, — tooilesande poolt organisatsioonilis-tehnilistel pdhjustel
mitte ettendahtud liigne tooaeg, min.;

T,, — organisatsioonilis-tehnilised tockatkestused, min.;

Ks — organisatsioonilis-tehniliste iimberkorralduste arvel t66-

pdeva voimaliku tihendamise tegur, %-des.

Selle vorduse iiksikud liidetavad saadakse otseselt tilalmainitud
analiititilisest kokkuvottest.
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Vaadeldavas ndites esimese fotovaatluse puhul on:

K [0 —12)-{—(114%10)—}-134-16] . 100 = 14%;

teise fotovaatluse puhul:

 — K@Q;lgﬁz(ég.__@f?jl - 100 = 23,8%.

Toopaeva vodimalik isetihendumine (t66lisest olenevate tookatkes-
tuste arvel) madratakse valemiga

IKi ~ T+ TK; 7K
e ks S

kus TK;i on tookatkestuse aeg minutites puhkuseks todpdeva
tegeliku ajabilansi jargi;
TKy, — reglementeeritav tookatkestuste aeg puhkuse otstarbel;

TKs — toodistsipliini rikkumised, min.;
TK3z — juhuslikud isiklikud takistused, min.;
T — fotovaatluse viltus, min.;
K3 — toopdeva vdimaliku isetihendumise tegur %-des.

Kasitletavas ndaites on esimese fotovaatluse puhul:

1 (@6-8) 7
K, we™ e 2 100+ 5.9
teise fotovaatluse puhul:
, (31-8)+ &
K =L ;‘gz,i - 100 = 6,5%.

3

On selge, et toopdeva tihendamise tulemusena suureneb operatiivne
aeg’'ja koos sellega ka tootootlikkus.

Kui nditeks toopdev tiheneb 15% vorra, siis tdhendab see seda, et
15% vorra suureneb ka aeg, mida kasutatakse otseselt toodangu val-
mistamiseks, s. t. operatiivne aeg. Kui operatiivne aeg téopdeva foto
jargi on 75% kogu toopdevast, analttsi tulemusena aga selgub tema
suurendamise vdimalus kuni 90%-ni, s. t.

(90—75) - 100
Ry
vorra, siis ka tootootlikkus tduseb 20% vorra.
Nii siis
e il e
op
kus T',, on téopdeva tihendamise teel saadud operatiivne aeg,
minutites;
T, — on operatiivne aeg tegeliku to0pdeva ajabilansi jargi, min.;
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K, — toopdeva tihenemise teel vdimaliku toStootlikkuse tost-
mise tegur %-des. :

Vaadeldava ndite puhul saame esimese vaatluse jaoks

1 __ (450 — 358) 100
Mmook
teise vaatluse jaoks ( ki 108
2 450 — +2 :
K4—_——366——~— =47%. e

Loetletud nditajad vormistatakse jarelduste ja ettepanekute ndol
(tabel 10). Jéareldused vormistatakse toopdeva ajabilansi peatilikkide
loetelu ndol, kusjuures aeg on antud %-dena toOpdeva viltusest ja
kehtiva normi tditmise (K,), organisatsioonilis-tehniliste iimberkorral-
duste tottu vOimaliku t6opdeva tihendamise (K ), vOimaliku téopdeva
isetihendumise (K)) ja toopdeva tihendamise tdttu vdimaliku toéo6toot-
likkuse tdusu (K,) tegurite ndol.

Jareldustes ja ettepanekutes loetletakse ka tdhtsamate tddaja
kadude pdhjused ja projektitavad organisatsioonilis-tehnilised {imber-
korraldused.

Analittiline kokkuvdte koos jarelduste ja ettepanekutega indi-
viduaalse t66pdeva foto kohta antakse tingimata edasi tookoja iilemale
ja. jaoskonna meistrile.

Tabel 10.
@ T e W T Jareldused ja ettepanekud tdopieva Fotokaardi
-T““ individuaalse fotokaardi kohta nr. ... :
Bibkoda” o e ]uurde
Tooline Pink Tod Vaatluste
kuupéevad
4. Xl ja
Nimi: Samarkanov Nimetus: | 1. Olisoone treimine — 13 tiikki 5. Xl
Tabeli nr. 3213 Universaal- | 2. Matriitsi otsa treimine ja kraa-
i treipink dide mahavétmine —- 1 tikk
Inv. nr. 3. Klotsi koorimine ja silumine —
1920 1 tikk

Pdhinaitajad

! it == 9-des toopaeva valtusest
Rjakulu liikide nimetus T

| 1l | 1 | Keskm.
Ettevalmistus-l6petamisaeg 10,2 ¥ 124 | — 1 11,3
Operatiivne aeg 46 10637 [ == 69,1
Tookoha teenindamise aeg 23 3.7 J — 3,0
Liigne aeg organisatsioonilis-tehnilistel pdhjustel . | cac B EFE 1,35
Sama toodlisest olenevatel pohjustel s s Il e o =
Teh »oloogilised td6katkestused —— et —
Organisatsioonilis-tehnilised t6okatkestused X MR A et 14 Lt e 7,6
Puhkus ja loomulike vajaduste rahuldamine 2o TRt 64 | — 5,9
Toodistsipliini rikkumised 97 4 - 1,6
Juhuslikud isiklikud takistused — — s —
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Tabel 10 (jdrg).

Tegurid

Nimetused

I { | | Keskm.

Organisatsioonilis-tehniliste iimberkorralduste

14,0% ‘ 23,8%

tottu téopédeva voimaliku tihendamise tegur = 18,9%
i .‘

Toéopaeva voimaliku isetihendumise tegur 5,20 65% | — 5,8%
| |
Tootootlikk tOstmise ur toopaeva tihenda- |

g e ki aa 56% | 470% | — | 363%

Normi tditmise tegur

11

Tooajakadude peamised pohjused

Projektitavad  organisatsiooni-

lis-tehnilised iimberkorraldused

1 Ettevalmistus-l1opetamisaja  liig- 1] Organiseerida Oigeaegset ja kat-
ne kulu seoses tookoha teeninda- kestamatut pingi teenindamist
mise organiseerimatusega koige tooks vajalikuga: teéckésku-

dega, joonestistega, tooriistadega,
‘ rakistega (jne.

2 Liigne 166 korrasoleva tsentri 2 ‘ Tagada tookoht korrasolevate ja

puudumise tottu 4. X1 — 13 min. ‘ tdaiskomplektiliste tooriistadega
‘; ja rakistega
3| Pinkide plaanilis-profiilaktilise |3 |  Siistemaatiliselt instrucerida_{5o-

remondi halb organiseerimine,
mille t6ttu 5. nov. pink seisis 25
minutit (murdumine)

lisi ettevalmistus-lopetamisaja,
tookoha teenindamise aja’ ja
puhkuseks ning loomulike vaja-
duste rahuldamiseks maéédratud
aja normatiividega tutvustamise
otstarbel

4 Suur ajakulu puhkuseks ja loo-
mulike vajaduste  rahuldami-
seks: 4. XI — 21 min., 5. XI —
26 minutit

5 Mittekiillaldane toodistsipliin:
4. XI ajakadu 7 minutit

5;: X1 'k g

Vaatles Tootas ldabi

Kontrollis Kuupiev
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5. Mitmel pingil tootaja toopaeva foto.
Fotografeerimise eeltood.

On teada, et mitmel.pingil tootamisel tekivad sageli tookatkestused
rea organisatsiooniliste hdirete tdttu, mille pdhjustajateks on ebarahul-
dav plaanimis-jaotamist66 ja ebaratsionaalselt organiseeritud mitmel
pingil tootaja varustamine kdigega, mis on vajalik normaalseks tooksi.
Toopdeva foto annab vodimaluse selgitada mitmel pingil téotamise
ebadnnestumise pohjusi ja sliidlasi ja projektida organisatsioonilis-
tehnilisi imberkorraldusi, mis tagaksid mitmel pingil haireteta t66tamist.

Peale selle avastab mitmel pingil tootaja toopdeva foto nii todlise
kui ka seadmestiku kasutamata ajareserve.

Mitmel pingil tootaja toopdeva foto peamime isedrasus seisneb sel-
les, et ajamootmisi, analiilisi ja vaatlustulemuste ldbitootamist teosta-
takse nii toolise kui ka tema poolt teenindatavate pinkide kohta.

Nagu individuaalse toopdeva foto puhul, nii ka siin ajamdotmisteks
ettevalmistumine seisneb wvaatlusobjekti kirjeldamises. Selleks otstar-
beks kasutatakse mitmel pingil tootaja toopdeva foto kaardi esilehe-
kiilge (tabel 11).

- Toolise kohta madrgitakse tema nimi, pShieriala, kaastatud erialad,
mitmel pingil tootaja staaZ, tarifitseerimiskategooriad — pdhiline ja
mitmel pingil t66tamise — ning tootmishinnang.

Toolise poolt teenindatavate pinkide kohta madrgitakse nende jarje-
korra numbrid kooskdlas mitmel pingil t66taja marSruudiga, millisest
jarjestusest tuleb kinni pidada koikidel ‘jargnevatel sissekannetel,
nimetused, valmistaja tehas, mudel, inventari nr. ja tehnilise seisukorra
lihike kirjeldus.

Tabel 11,
Fotokaardi esikiilg.
Mitmel pingil todtaja toopieva foto kaart
Vaatluse Vaatluse Vaatluse Vaatluse | Vaatles
Tehas % |
kuupéev algus 16pp valtus i
Osakond . . . | Tootas labi
Jaoskond = . - i i
Té6oline
¢ Kategooria |
s Mitmel i ; .; i
e Tabeli | P&hi- pingil mitmel | Tootmis-| @
Nim! nr. eriala sty téotamise| pahiline pingil | hinnang z
erialad stass P | toota- | =
| | | mise =
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Tabel 11 (jirg).

Pingid
Jg;] Nimetus jan::: # Inventari nr.| Seisukord | Markused

Operatsioonid

- E z E
b b & —
‘ g = ] . be e o
£ | E ; ERE 0 e =5
i Nimetus = = 3 Nimetus = =
— [=2] - s 5} =
S £ © = = = B z
= o - 0E) X = [ a >4
‘ l
........................ | B R o S R e
!
|
...................... o e O e e
| |

Tob6kaoha organiseerimine jeteenindamine

Tédkoha plaanimise skeem ja mitmel
pingil tootaja marsruut

Transport- ja tdsteseadmed

Toortiikkidega, tooriistadega, rakistega,
joonestistega, tookaskudega jne.
teenindamise kord

Seadmestiku olitamise ja puhastamise, |
tooriistade juurdetoomise,  pisire- |
mondi jne. kord i
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9% fotovaatluse

valtusest

Folokaardi 2. lehekiilg. Tabel 11 (jarg)
Toopaeva ajabilanss
aE s : Vaatlused ;
£ | 85| Indeks Ajakulu nimetus Summa |[Keskmine
g |25 - 1/2[3]4 :
Materjali, joonestise, tookasu,
EL-1 tooriistade, rakiste saamine ja
& araandmine
§ EL-2 To6ga ja joonestistega tutvumine |
E RAgregaadi korrastamine, tooriista
e LEED ja rakise kohale asetamine ning o
B kdrvaldamine
» | EL-4 !
a 4
E EL-5 j |
- Minutites 1
2| T Kokk 7
o ‘l o /o fotovaatluse ’ ;
valtusest | 2t
OP1 | Kasitsi-tos | }
=2 2 Joa e ey ‘
o | OP-2 Masina-kasitsi-t66 | ! !
@ : '
St OPS Rutomaat-ettenihke jéalgimine
u -—
Q
5] 1
3 é"- | Minutites !
o IS Kokku | e
e % fotovaatluse ajast |
TT1 Tookoha ettevalmistamine ja ko- 3
ristamine 4
> | TT.2 Kblbmatpks muutunud téoriistade
2 vahetamine |
4 ?
-g 1T-3 RAgregaadi pisiparandused, terade
o - ja rakiste reguleerimine
o
c |
e : Agregaadi puhastamine t66prot-
ﬁ’_: L s sessis
£ | 15 =
S b
-
g
8 | 116 | |
Minutites ’
Ty Kokku 1

11t



Tabel 11 (jirg).

1 f '
Ll , | Vaatlused
_E 25| Indeks i Pjakulu nimetus f i Summa |Keskmine
. - | e
g |<25 | 112{3]4]
LT-1 ‘ Tookasus mitte ettenéhtud aeg i ‘ | ‘
\ ‘
%0 LT-2 | Praagi parandamine e 1
o |~ | YT £) 3 T P |
© 13} 3 | Tooriistade, rakiste ja materjali ‘ |
< : LT3 | otsimine i 7\ ! §
< &l W EmETs
: & : ‘ Minutites ‘\7;‘) e
Ty Kokku 80 fotovaatluse ‘ | ‘
= _valtusest AR 3
| Minutites Pt Y |
Kokku tédaega |0/y fotovaatluse il ‘ ‘[ *
| valtusest | | } | !
TK-1 Tegevusetus agregaadi automaat- ; |
ettenihke valtel & |
OK-2 T66 puudumine \ |
OK-3 Materjali, pooltoodete ja toor- |
& tiikkide puudumine |
E OK-4 Tooriistade ja rakiste puudumine 5
g | OK-5 Transpordi v6i kraana ootamine | | | |
S | OK-6 | Energia katkestused prag o]
- Seadmestiku remondi ja korras-
§ OK-7 tamise ootamine
5 Kontroléri, instruktsioonide oota-
:Q ’
= OK-8 mine
Toolise t66 mahajaamine pingi-
9 e
z | Minutites l‘ 1 i
% Ty Kokku l 00 fotovaatluse val- |
2 | tusest |
] Puhkus, loomulike vajaduste ra-
i )
;6 TOK-1 | huldamine !
0 Jutuajamine, arakdimine isiklikes
- 1082 asjus
c 7 - -
5] : Hilinemine, enneaegne t66lt lah-
5 | TOK3 kumine . |
2 | Minutites 1
2 | Toor Kokku 0/0 fotovaatluse l
3 valtusest |
= ;
T, e ’ :’\lnutltcs | |
katkestusi | /0 fotovaatluse i
véltusest | |
Minutites i
r Kokku /0 fotovaatluse i 1
valtusest | |
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Fotokaardi 3. lehekiilg

Tabel 11 (jarg).

Seadmestiku t66- ja seisuaegade kokkuvote

Jéarjekorra nr.
Indeks

Ajakulu
kategooria
nimetus

Koikide pin-

1

4

kide kohta

Vaatlused

Vaatlused

|
l
|
{
|
|

|Vaatlused

Vaatlused

Vaatlused

E
X

v

Q
‘—\‘[
|

112;3‘4

112[3]4

£
b=

%]

0
|

keskm.

1/2|3]4

—

M

S

Masina-
kasitsiaeg

112134

l
|
|

1/2]3]4]

|

|
|

|
I

|
|

|
|

Masina-aeg
(automaat-
ettenihe)

|
|

|
|
!

MK+M

Kokku to6-
aega

TKel

TKy

()]

Ettevalmis-

tus-16peta-
mistéoga
seotud 166-
katkestused

TK tmo

Abitédga
seotud t66-
katkestused

Tookoha
teeninda-
misega seo-
tud to6-
katkestused

1
3

|
i
|
|

Toolisest
mitteolene-
vad too6-
katkestused

TK;,

Tooslisest ole-

nevad too6-
katkestused

TK

Kokku t66-
katkestu si

10| 7,+TK

Kokku

Seadmestiku koor-|
matuse tegur

Seadmestiku kasu-
tamise tegur ma-
sina-aja jargi

i
iR

8 Tehnilise normimise pdhialused masinaehituses

kL



. Fotokaardi 4. lehekiilg
Tooajakadude analiiiis

5 gl ;
£ Valtus i Projektitavad organi-
-=| Indeks m;’:ﬁg t?’r\:"iizfj satsioonilis-tehnilised Taitja
= min. | %% g timberkorraldused
Fotokaardi 5. lehekiilg
Analiiiitiline kokkuvdte
Fotovaatlused Kesk-
1 3 5 4 mine
o 'sellest | sellest [sellestr {sellest | sellest
r Rjakulu kategooria ' | | T s ol | | |
© nimetus & [ & | RN B oy E -
— © © | © | | © © |
gl o 58:“.="‘E’z!ui=E:;~:;=!E:|u=E:‘u
sl 3 g5 &i[ge;gilse;wi]zz‘zi{wﬁ
(™ | ! | o
R 2822 P8 =2 98 22 $8IS298 2
. \ I ‘ )
1| 7, | Ettevalmistus-16peta- dait® I | [_E 1 l I_l | ‘ |
g misaeg %% ] | " ] I : 3 t 1 ‘
% s M bl
2 eratiivne ae ' il T ?
o e e IS TN G I R DR e
N o = B LIE T R N . A | e e e —:‘—"—‘_
3| T, | Tédkoha teenin- Min. _1 I_l ‘ | L_[ :'_ o 1__
damise aeg %% | | “ I ) |l I x g
ST Tt e |17 B0Rg it
iigne tédae SR S A | :
: ! ot ke M S B0
THASSER g ey F2 1 o]
5| 7; | Kokku tdéaega : = = o | Ty e et e e
: g e b Lt TR FE ]
: I BE RCEOITE SR R AL s
6| T;,, | Toolisest mitteolene- Min. || Feifal e _J Led | I= } |
E :
vad tookatkestused | o0 = 1‘__! | |_ _l |~— _I | _1 i
. | | l I
7| T, | Toolisest olenevad ﬂn_ i l |—¥ l_ _{ Ll | 1 La
. | tockatkestused sl b o ol bR
—— | },__!_— — . —_—
i | | | |
8| 7y | Kokku tédkatkes- _ML ' ‘ .3_| 1_ Fiid ‘ l ! _‘ '_
tuste aega % % 1 l }1 i E | I r | , |
A X N N BN R
Kokku T R | e o ) ey et Sy gy v
b TR CROA RS P BT T e

1i4




Fotokaardi 6. lehekiilg
Masina automaatse aja kasutamine

Tabel 11 (jarg).

= Kasitsiaja kat- Fotovaatlused Keskmine
©| mine masina- 1 2 3 4
3 i min. i % || min. l % || min. | % || min. ' % | min.| 9%
Tegelik
2 | Voimalik
Jareldused ja ofsused -
Toodline
S Fot tlused -
e Tegur - foprestned ek
; L2431 /4

: Toopdeva voimaliku isetihendumise tegur \ ‘ I

2 Toéopideva voimaliku tihendamise tegur ‘
organisatsioonilis-tehniliste iimberkorral- |
duste arvel

Pingid

o 1 2 3 4 5

= e — — = —— —— "?, e ——— ———— t‘

Z P Fotovaat-| &| Fotovaat-| 2| Fotovaat- .3_:’ Fotovaat “S Fotovaat- :.g

< g lus E lus |E lus = fus fie lus |g

- oz x~ [l |2 {2

5 A L P Yy L ey ET L (e e

=5 1/2|3/4/2]1]2[3/4%]|1{2]3 4|%|1|2|3]4/%]|1]|2|3]|4]>

' ‘ Pt o)

1 Kasutamise I S {71 ] “
voimaliku | B ‘ : |
suurendamise | } ‘ w
tegur masina- ] § | o
aja jargi | | i = i

Koondnéaitaja

% Fotovaatlused Kesk-

s togur = : mine

S 1 Y Rl

1 Tootootlikkuse voimaliku tostmise tegur ] } }

] J
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Mitmel pingil té6taja poolt teostatavate operatsioonide kohta mar-
gitakse pingi number, nimetus, detaili number ning kehtiv norm.

Tookoha organiseerimise ja teenindamise kirjelduses pooratakse
erilist tdhelepanu pinkide asetusele, nende vahekaugustele ja mitmel
pingil tootaja marsSruudile.

Mitmel pingil tootaja toopdeva fotokaart (tab. 11) on koostatud nel-
jale pingile ja nelja fotovaatluse jaoks.

Fotografeerimise tehnika.

Ajamdotmiste otseseks jdadvustamiseks kasutatakse vaatluslehte,
mis on kohandatud toolise ajakulude samaaegsele modtmisele teenin-
datavate pinkide suhtes (tabel 12).

Vastavalt sellele jaguneb lahter ,Mis toimub” kaheks osaks:
. 100line” ja ,Pingid”.

Ajamdotmisi teostatakse alljargnevalt. Sel momendil, kui tdoline
alustab tiihte voi teist tegevust, mdrgib vaatleja selle lahtrisse ,T66-
line”. Kohe selle jarel margib ta lahtrisse 1, 2, 3 ja 4 (pinkide jarje-
korra nr-id), mis toimub sel momendil igal pingil, kasutades selleks
liihendeid. ToOo0lise poolt selle tegevuse ldpetamise momendil maérgib
vaatleja lahtrisse ,Jooksev aeg” kellaaja.

Kui naiteks toolise tegevuseks on toodeldud detaili pingilt dravot-
mine ja uue detaili pinkiasetamine teisel pingil, siis vaatleja kirjutab
lahtrisse ,Tooline”: ,Tootab”, teisele pingile mdadratud lahtrisse aga:
~LOVD”, mis tdhendab, et pink on varustatud detailiga, kuid ei
toota. Samal real kirjutab vaatleja lahtrisse, mis on maaratud esimesele
pingile: ,TAE” — tootab automaat-ettenihe, seda muidugi juhul, kui
pink tootab automaat-ettenihkega. Kolmandale pingile mddratud laht-
risse kirjutatakse: ,STP” — seisab t60 puudumise tottu, kui seda esineb;
neljanda pingi lahtrisse méargitakse: ,STM", kui pink seisab selle tdttu,
et tooline on tegelemas teise pingi juures ja automaat-ettenihe joudis
16pule. Kui aga kdigil kolmel pingil to6tab automaat-ettenihe, siis mar-
gitakse 1., 3. ja 4. pingile maaratud lahtritesse: ,TAE".

Selline markimise slisteem lubab raskusteta teostada samaaegselt
nii téolise kui ka kdigi teenindatavate pinkide ajakulu mo&tmist.

Enne vaatluse algust valib vaatleja méarkimise lithendid ja kirjutab
nad vaatluslehe esikiiljel selleks ettendahtud osasse. -

Fotovaatluste ldbitootamine.

Fotovaatluste ldbito6tamine algab valtuste arvutamisega, nagu see
toimus individuaalse toopdeva foto korralgi.

Ajakulude markimiseks kasutatakse toopaeva fotokaardi 2. lehekiil-
jel toodud indekseid (tab. 11).

Lahkuminevalt individuaalsest toopdeva fotost koostatakse sama-
nimeliste ajakulude kokkuvdtted toolise ja tema poolt teenindatavate
pinkide kohta eraldi (tabel 12).
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Edasi diferentseeritakse fotovaatluste ldbitootamine toolise ja
tema poolt teenindatavate pinkide jargi.

Toolise kohta koostatakse toopdeva ajabilanss selliselt, nagu see
on ette ndhtud toopdaeva fotokaardi 2. lehekiiljel (tab. 11). Fotokaardi
selle lehekiilje koik lahtrid taidetakse toolise samanimeliste ajakulude
kokkuvdtte andmetel (tabel 12).

Pinkide kohta koostatakse todaja ja katkestuste kokkuvdte, nagu
see on ette nahtud toopdeva fotokaardi 3. lehekiiljel (tabel 11).

~Seadmestiku t00- ja seisuaegade kokkuvottes” (tabel 11) on too6-
aeg pinkide suhtes jaotatud kahte rithma: 1 — tédaeg ja 2 — tookat-
kestuste aeg.

Tooaeg koosneb masina-kasitsi- ja masina-ajast.

Masina-kadsitsiaja valtus (indeks MK) voetakse fotokaardi 2. lehekiil-
jel ‘olevast tooaja bilansist indeks OP-2 alt, masina-aja (automaat-
ettenihke) véltus (indeks M) aga voetakse sealtsamast indeksi alt
OP-2. :

Tookatkestuste aeg jaguneb vastavalt neid pdhjustavatele asjaolu-
dele:

TK,  on ettevalmistus-1opetamistéoga seotud todkatkestused;
TK, — abitooga seotud tookatkestused;

TK, — tookoha teenindamisega seotud tookatkestused;

TK — toolisest mitte olenevad tookatkestused;

TK — toolisest olenevad tookatkestused.

tmo

to

Tookatkestuste valtus, mis on seotud ettevalmistus-lopetamistéoga
(indeks TK,, ), abitéoga (indeks TK,), samuti tookoha teenindamisega
(indeks TK, ), vOetakse téopdeva ajabilansist indeksite alt (7, ja 7}),
indeksi OP-1 alt aga — kasitsi operatiivne (abi-) t60.

Toolisest olenevate ja mitteolenevate tookatkestuste valtused voe-
takse samuti toopdeva ajabilansist indeksite alt T,,; ja T,,.;-

Seadmestiku  kasutamise kokkuvdtte naitajatena kasutatakse
seadmestiku koormatuse tegurit ja seadmestiku
kasutamise tegurit masina-aja jargi.

Seadmestiku koormatuse teguriks on ettevalmistus-lopetamistooga,
abitéoga ja téokoha teenindamisega seotud todaja ja tookatkestuste
aja summa suhe fotovaatluse valtusega.

Seadmestiku kasutamise tegur masina-aja jargi on masina-kasitsi-
ja masina-aja summa suhe fotovaatluse valtusega.

Selliselt arvutatud tegurid kirjutatakse mitmel pingil téétaja t66-
pdeva fotokaardi 3. lehekiiljel selleks otstarbeks ettendhtud eriosasse
(tabel 11).

Fotovaatluste analiiiitiline 1dbitéotamine algab todaja kadude ana-
lillisiga, milleks on maaratud toopaeva fotokaardi 4. lehekiilg (tabel 11).
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Tabel 12

Tehas % T Mitmel pingil t36taja tédpdeva | Fotokaardi nr.
TOBkodR: - s foto vaatlusleht nr. juurde
+ Vaatluse Vaatluse Vaatluse | Lehekiilge- :
Kuupéev| Vahetus algus 16pp viithe g, Vaatleja
Lihendite tahendused
Jarj. Indeks ‘ Tahendus Jarj. ‘ Indeks Téhendus
nr. or. |
1 POVD \ Pink on varustatud 5 ‘\ STM Pink seisab t66lise
detailiga ; mahajaavuse tottu
2 IRE Tootab automaat-ette- 6 ‘ SEK Seisak energia katkes-
nihe 3 tuse tottu
IR o 4
3 MK Masina-kaésitsit6o 7 ‘ STP Pink seisab t66puudu-
‘ ) [ mise tottu
4 | SIT | Pink seisab tsoriistade 8 |
1 puudumise tottu ‘
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Antud juhul on analiiiisi objektideks liigne téoaeg (indeks T, ), t06-
lisest mitteolenevad (indeks T,,,) ja toolisest olenevad (indeks T,,)
.tookatkestused, mis on loetletud fotokaardi 2. lehekiiljel toopdeva aja-
bilansis. Iga nimetatud ajakulu kohta madaratakse kindlaks neid tingiv
pohjus ja projektitakse nende korvaldamiseks vastavad organisatsioo-
nilis-tehnilised iimberkorraldused.

Edasi analtitisitakse iiksikasjaliselt toOpdeva ajabilanssi. See ana-
Iits seisneb analiititilise kokkuvdtte koostamises, mis asub fotokaardi
5. lehekiiljel (tabel 11), nagu see toimub ka individuaalse toépdeva
foto puhul.

Olenevalt sellest, et mitmel pingil to6tamine pShjeneb kasitsitooaja
katmisel masina-ajaga, on &aarmiselt tdhtis fotovaatluste analiilisimise
korras kindlaks maarata, kas mitmel pingil tootaja kasutas masina
automaatset aega taielikult voi ainult osaliselt.

Selle aja jooksul jdlgib mitmel pingil t66taja pinkide t66d, teostab
abitoid, tiksikjuhtudel aga ka pohilist kdsitsitood ja téokoha teeninda-
mist.

Masina automaatse aja valtus iga fotovaatluse, iga pingi ja keskmiselt
koikide pinkide kohta on fikseeritud fotokaardi 3. lehekiiljel lahtris
indeksiga M. Toopdeva ajabilansis fotokaardi 2. lehekiiljel on naidatud
operatiivse aja valtuste kokkuvdte (indeks T,) ja tookoha teeninda-
mise aja valtus (indeks T,). Nende valtuste summa suhe masina auto-
maatse aja valtusega on kdsitsit6daja masina-aja poolt
katmise teguriks.

Masina-aja kasutamise analiilisimiseks on mitmel pingil té6taja t66-
pdeva fotokaardi 6. lehekiiljel ette ndhtud eri osa ,Masina automaatse
aja kasutamine”. Selles jaotuses margitakse lahtrisse ,Tegelik” iga
fotovaatluse kohta T,, ja T, summa minutites ja %%-des masina auto-
maatse aja valtusest (indeks M). :

Selle aja tegeliku kasutamise analiilisi tulemusena tehakse kindlaks
seni veel kasutamata reservid, ja masina afitomaatse aja voimalik kasu-
tamisviis margitakse lahtrisse ,Vdimalik” minutites ja %-des.

Kasitletud fotovaatluste analiilis 16peb jdrelduste ja otsuste tegemi-
sega, nagu seda ndeb ette mitmel pingil téotaja toopdeva fotokaardi
6. lehekiilg.

Toopdeva viimaliku isetihendumise tegur on mit-
mel pingil to6taja poolt puhkuseks kasutatud liigse todaja ja koigi
teiste toolisest olenevate tookatkestuste aegade summa suhe fotovaat-
luse valtusega.

Toopdeva voimaliku tihendamise tegur organi-
satsioonilis-tehniliste imberkorralduste arvel
on liigse ebaproduktiivse t66 (analiititilises kokkuvdttes indeks T,
all) ja liigse toolisest olenematute tookatkestuste aja | (analiiiitilises
kokkuvdttes indeks T,,) summa suhe fotovaatluse valtusega (T).
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Loetletud tooaja kadude likvideerimise tulemusena on vo&imalik
projektida suurendatud operatiivset aega ja sellega tdsta tootoot-
likkust. :

Tootootlikkuse voimaliku tdstmise tegur on
projektitava ja tegeliku operatiivse aja vahe suhe fotovaatlusel kind-
lakstehtud valtusega (T,,).

Vastavalt masina-aja ja kasitsito0-aja suhtele suureneb pinkide
masina-aja jargi kasutamine operatiivse té6aja suurenemisel.

Pingi kasutamise suurendamise tegur masina-aja
jdrgi on projektitava ja tegeliku masina-aja vahe suhe tema valtu-
sega fotovaatluse jargi (kokkuvottes indeksid MK '+ M).

6. Rithma toéopieva foto.

~ Fotografeerimise tehnika.

Rithma téopdeva foto iilesanne piirdub t60 aja ja t66 katkestuste
aja vahekorra ning téoaja kadude ulatuse ja iseloomu kindlaksmadra-
misega. > .

Riihma toopdeva foto juures ei teostata ajamdotmisi sellise tapsu-
sega, kui individuaalse toopdeva foto juures.

Ajamootmiste tdpsusaste rithma toopdaeva foto juures oleneb otse-
selt vaatlusaluste objektide arvust. Ajamddtmisi teostatakse varem kind-
laksmé&aratud ajavahemike jarel. Vaatleja registreerib igal téokohal
toimuva tegevuse varem kindlaksmd&dratud ajaintervallides, milleks vGi-
vad olla 1, 2, 3 minutit. Iga sellise ajavahemiku jarel vaatleja jalgib
vastaval tookohal toimuvat ja teeb vastavaid sissekirjutisi vaatlus-
lehele. :

Jooksva ajaintervalli valik perioodilisteks madrgeteks on seotud
antud toopdeva foto poolt hdlmatavate objektide arvuga. Praktikas on
valja kujunenud jargmised soovitatavad intervallid: 5 objekti korral
tehakse markeid iga minuti jarel, 6—10 objekti puhul — iga kahe
minuti jdrel, juhtudel aga, kui on tegemist rohkem kui 10 objektiga,
teostatakse markimist iga 3 minuti jarel. Uhe rithma téopdeva foto
poolt hdlmatavate objektide arv ei iileta harilikult 10—15.

Markused riihma téopdeva foto lehele tuleb kirjutada voimalikult
lihidalt, kuna muidu ei joua vaatleja koike iiles méarkida, mis toimub
vastaval tookohal valitud ajavahemiku jooksul.

Seepdrast on soovitav kasutada lithendeid. Nii nditeks pingil td6ta-
jate toopaeva fotol vdib kasutada jargmisi lithendeid:

TS — t00 saamine;

PE — pingi ettevalmistamine;
TrS — tooriistade ja rakiste saamine;
TI — toolise instrueerimine;

Top — operatiivne t66;
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Ttt — tookoha teenindamine;
RO — remondi ootamine;
TO — t60 ootamine;

MO — materjali ootamine;
TrO — tooriista ootamine;

KO — pingi korrastamise ootamine;
IO — instrueerimise ootamine;
EK — energia katkestus jne.

Sellise kirjutusviisi korral on védga tdhtis, et vaatleja kasutaks kogu
aeg samu lithendeid. Selleks soovitatakse fotografeerimise ettevalmis-
tuse korras koostada sagedamini esinevate ajakulude nomenklatuur,
mida tuleb vaatlejal registreerida, ja nende liihendid. Vaatluslehel
ndhakse selleks ette eri osa.

Vaatlusleht (tabel 13) on koostatud 12 objekti samaaegseks fotogra-
feerimiseks. Esimesel lehekiiljel on liithendite jaoks eri osa: ,Vaatlustule-
muste markimiseks kasutatavate liihendite tdhendused”. Riithma t66-
pdeva fotokaardi osa ,Vaatlusobjektid” kolmes lahtris (tabel 14) margi-
takse to0 liihike sisu, tema tarifitseerimise kategooria, todlise nimi, tema
tabelinumber, eriala, t66lise tarifitseerimise kategooria, pingi nimetus
ja inventari nr.

Fotografeerimisele ette valmistudes tdidab vaatleja molemad osad,
pidades seejuures kinni samadest reeglitest, nagu individuaalse t66pdeva
foto juureski.

Ettevalmistuse ajal fikseerib vaatleja ka selle ajaintervalli, mille
jarel tuleb registreerida koike tookohtadel toimuvat, tdites seejuures
lahtri ,Jooksev aeg” (tabel 13).

Vaatluste teostamiseks valib vaatleja sellise koha, kust tal oleks
suuremate paigast liikumisteta ndha, mis toimub igal téokohal.

Vaatleja registreerib koik, mis toimub igal tookohal, markides osa
«Mis toimub” nummerdatud lahtrisse vastavad liihendid. Valitud aja-
intervalli m66dumisel vaatleja algab uuesti esimesest t6okohast ja jat-
kab sissekirjutusi tookohtade jérjekorras. Kui vaatlus toimub nditeks
iga minuti jarel, siis on selliseid sissekirjutusi 480, kui 2 minuti jarel
— siis 240 jne. :

Suure arvu sissekirjutuste jaoks kasutatakse sissepandavaid lehti.

Vaatleja ei diferentseeri t66d p&hit6oks ja abitooks, ta vaid regist-
reerib operatiivset t66d. Vaatleja tdhelepanu peab olema eriti kont-
sentreeritud tookatkestustele ja pinkide seisakutele.

Toolise tookohalt lahkumise pdhjused fikseerib vaatleja kas todlise
sdnade jdargi vO0i mddrab lahkumise pdhjuse véliste tunnuste jargi
tagasituleku momendil (ndit. tooriista saamine).

Jamedam aja mo6tmine, mille poolest erineb rithma toéopdeva foto
individuaalsest, pohjustab ka fotovaatluste védhem diferentseeritud léabi-
tootamist.

Riihma té6pdeva foto ldbitdotamine algab samanimeliste ajakulude
kokkuvdtmisega, nagu see toimus individuaalse té6pdeva foto juureski.
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Selle kokkuvdtte kuju on aga teistsugune, vastavalt vaatlusobjektide
suuremale arvule.

Peale selle puudub lahter ,Sellest kaetakse masina-ajaga”, kuivord
katmist riihma téopdeva foto juures ei registreerita. See kokkuvdte
asub vaatluslehe 4. lehekiiljel.

Samanimeliste ajakulude kokkuvote annab kogu materjali, mis on
vajalik toopdeva tegelike ajabilansside koostamiseks, mis moodustabki
rithma toopdeva foto peamise sisu (tabel 14).

See fotokaart on erinevalt inidividuaalsest toopdeva fotokaardist
kahelehekiiljeline. Kaardi esikiilg on madratud vaatlusobjektide kirjel-
damiseks ja projektitavate toopdeva ajabilansside paigutamiseks. 2. lehe-
kiilg on tervena maddaratud téopdeva tegelike bilansside paigutamiseks.

Tegelikud bilansid koostatakse kitsama nomenklatuuri jargi kui
individuaalse toopdeva foto korral. Need bilansid tdaidetakse arvudega,
mis saadakse lhesuguste indeksidega ajakulude summeerimisel vasta-
valt toopdeva fotokaardile varem triikitud nomenklatuurile.

Jargmiseks rithma toopdeva foto labitootamise astmeks on téépdeva
tihendatud ajabilansside projektimine.

Sellel projektimisel liilitatakse valja koik orgamsatsmomhs -tehnili-
sed tookatkestused, samuti sellised tookatkestused, nagu to6distsipliini
rikkumised ja juhuslikud isikliku iseloomuga takistused. Samuti korri-
geeritakse ettevalmistus-1opetamisaja, tookoha teenindamise aja,
puhkuseks ja loomulike vajaduste rahuldamiseks kuluva téokatkestuse
aja kulusid vastavalt tehases kehtivatele normatiividele. Selliste liig-
sete ajakulude arvel ndhakse projektitavas toopdeva ajabilansis ette
operatiivse t00 suurenemist.

Projektitavate toopdeva ajabilansside koostamise kord on kd&igis
oma detailides toodud rithma toopdeva foto ndites (tabel 14).

Jareldused ja ettepanekud vormistatakse samal viisil nagu individu-
aalse toopaeva foto juureski.

To6paeva voimaliku tihendamise tegurid organisatsioonilis-tehniliste
imberkorralduste arvel on vaadeldavas fotovaatluste ndites jargmised:

«Kfl, =[(54_12'5)+(1i8—o 84)-414] - 100 _ 14%,
2 [30—125)4(19—84)] - 100 __ , o0
K2 i 480 = = 58%;

s [(38—125)+ (9 —8,4) - 108] - 100 :
K, = e = 27,7%;

+_[(56 —168) + (13 — 8,4)+44] - 100 _
K2 e e e AR = 18,3%;

__[(50—16,8) + (13— 8,4) + 14] - 100

5 f—
K, o = 10,8%;
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1 [(28 —16,8) + (9 — 8,4) + 14] - 100

2

2

2

2

480 o 514%;
K7 __[(46 —12,5) 4 (15 — 8,4) - 300] - 100
B 480
K s [(50 —16,8) -+ (11 —8,4) + 32] - 100
2 480
Kg Wik (28 — 16,8) +4(;3 --8,4)] -. 100 i 2'1%;
K1 e [(50 — 12,5)+ (13 — 8,4) + 18] - 100
AE 480
Kll wd [(46 -16,8)+ (13- 8,4)+ 36] - 100 5
g -

Nendes arvutustes on tookoha teenindamise aeg vdetud
vaatlusobjektidel normatiivide jargi tthesugune — 8,4 min.

480

= 14,6%:;

= 14,1%;

= 12,5%;

= 14,5%.

koikidel

Toopdeva voimaliku isetihendumise tegurid toodud ndites on jarg-

mised:

Kt —[10—8) +6] - 100

3

3

480 =17%

K? =[(18—8)+0] 100 =2,1%

480

K @2=8+4-

3
K,
3
K,

3

3

10— 38%

[(58—8)4—;—012] .m - 13%

K =[(20—8)4-goo) L 100 _ 5 507

[(12—8)4;04] £ 100 _ 4 605

K —26=8)+41-100 _ o0

480

Ko —[10—=8)+0]- 100 _ 40

480

Ko —08—8)+14] .

3

10
KQ

K!! =[(10—8)+10} - 100

3
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Puhkuse ja loomulike vajaduste rahuldamise aeg on vdetud k&iki-
dele vaatlusobjektidele ilihesugune, vastavalt normatiivile — 8 min.
vahetuse kohta.

Too6tootlikkuse vdimaliku tdstmise tegurid toopdeva tihendamise
arvel on jargmised:

PRRCE I R
K4 (451 —:]]g) 100 & 9'2%
PR BN
K: =(i4f7;2299__172_i00 = 50,5%
K® _“‘J% = 16.7%
=,
K12 g
IR I
Ky = =00 = 0%

Kl 0 (451 —~:7799) 19%

K =0

Tabelis 15 on toodud jareldused ja ettepanekud kasiteldava rithma
toopdeva foto alusel.

7. Toopieva marsruutfoto.

Fotografeerimise isedrasusi.

Toopdeva marsruutfoto fotografeerimise tehnika ei erine kasiteldud
riihma toopdeva foto juures kasutatavast tehnikast.

Vaadeldaval juhul hélmab vaatleja veel suuremat arvu objekte,
mille tottu ajamodtmise tdpsus on veel vdiksem. To6d ei jaotata see-
juures ettevalmistus-lopetamistooks, operatiivseks tooks ja tookoha
teenindamise tooks. Vaatleja fikseerib ainult t66d ja t6okatkes-
tusi, mis omakorda jaotatakse t6olisest mitteolenevateks (organisatsi-
oonilis-tehnilisteks) ja toolisest olenevateks. {

Uhe vaatleja poolt hdlmatavate objektide arv voib téusta kuni
20—25. Seda arvu piirab marSruudi pikkus, mille jooksul tal on vdi-
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malik jdlgida tegevust kdikidel tookohtadel, teha vajalikke sissekan-
deid vaatluslehte ja selgitada tookatkestuste ja tootakistuste p&hjusi.
Perioodiliste sissekannete vahelist ajaintervalli ei ole soovitav suu-
rendada iile 3—4 minuti, kuna pikemate aJamtervalhde korral on aja-
modtmine liiga ebatdpne.

Fotografeerimise ettevalmistuse korras valib vaatleja maksimaalse
voimaliku litkkumise marsruudi.

Vaatluslehe vorm on samasugune, nagu rilhma t6opdeva foto
puhulgi (tabel 16).

Fotografeerimisel registreerib vaatleja taielikult organisatsioonilis-
tehnilised tookatkestused, selgitades nende pdhjused tooliste kiisitle-
mise teel. Mis puutub toolisest olenevatesse tookatkestustesse, siis
neid pdhjuste jargi diferentseerituina ei registreerita. Kui vaatleja
oma ringkdigul ei leia to06list t66 juures, margib ta vaatluslehele selle
toolise kohta ,TP” (t66line puudus), puudumise pdhjust aga seejuures
ei registreerita. Koiki selliseid tookatkestusi arvestatakse fotovaatluste
labitootamisel kui toolisest olenevaid.

Fotovaatluste ldbitootamine.

Fotovaatluste labitootamine algab samanimeliste ajakulude kokku-
votte koostamisest, nagu see toimus ka rithma toopdeva foto korral.

Nagu nédhtub toopdeva marsruutfoto kaardist (tab. 17), koostatakse
toopdeva tegelikud ajabilansid diferentseerimata nomenklatuuri jargi.
Nende bilansside koostisosadeks on ainult t66 aeg, organisatsioonilis-
tehnilised tookatkestused ja toodlisest olenevad tookatkestused.

Toopdeva marsruutfoto kaardi 2. lehekiiljel (tab. 17) tdidetakse osa

.Seadmestiku koormatus” iga vaatlusobjekti jargi minutites ja %-des
fotovaatluse valtusest.

Toopaeva tegelikud ajabilansid loovad aluse tema tihendamise pro-
jektimiseks. See toimub kd&ikide organisatsioonilis-tehniliste tookatkes-
tuste korvaldamise ja toolisest olenevate tookatkestuste piiramise
teel, kusjuures on lubatav ainult reglementeeritud puhkus tehases
- kehistatud normatiivide ulatuses. Nimetatud téokatkestuste korvalda-
mise arvel suureneb operatiivse t60 aeg.

Projektitavad toopdeva bilansid asetsevad toopdeva marsruutfoto
kaardi esikiiljel (tab. 17). Sealsamas on toodud ka toopdeva tihenda-
mise tegurid organisatsioonilis-tehniliste imberkorralduste ja isetihen-
dumise arvel ja samuti selle t6ttu tekkiva té6tootlikkuse suurenemise
tegurid.

Toopdeva marSruutfoto méaarab amult tootamise ja mittetéotamise
aja suhte. Kiillaldase tdiusega selguvad organisatsioonilis-tehnilised
tookatkestused. Madratakse ka seadmestiku koormatus. Selle tGttu soo-
vitatakse marsruutfotot kasutada suure hulga tookohtade tiildise uuri-
mise otstarbeks. Uksikute ajakulude tdpsustamiseks tuleb teda tdien-
dada riithma voi individuaalse t6opdeva fotodega.
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Marsruutfoto

Tehas Toopdeva marsruutfoto
Vaatluse kuup. 16. III 41 Vaatluse algus 890 Vaatluse 16pp " 1699
Vaatlus
Tooline ; Pink
Pk Tabeli | Tarif Invent
: o abeli . arif. ; nvent.
nr Nimi ' Eriala Sat: Nimetus .
1 Bajev 1237 | Puurija 4 Rad.-puurpink 1632
2 Djuzikova 1315 o 3 Vert.-puurpink 1315
3 Sergejeva 1337 - 3 a 1337
4 T jukov 1367 E 4 Rad.-puurpink 1633
5 Karhanov 1402 | Treial 5 Treipink 1402
6 Berov 1410 = B - 1404
7 Hordal 1412 - 4 ! 1410
8 Misustin 1368 | Puurija 4 Vert.-puurpink 1317
9 Jegoruskin 1370 - 4 o | 1320
10 Gorjatsev 1340 | Treial 4 Treipink | 1406
| |
Projektitavad
fran) |
Indeks Ajakulu kategooria nimetus L2 13 ’ d kb e T
\
7 ’ Minutites 412 412 412 412t 412 4121‘ 412
t T6o aeg [ |
l %-des 98,1 98, 1198 1198 1|981 98,1981
|
Tookatkestused puhkuseks ja | Minutit 8 8|8
Tiox loomulike ~ vajaduste rahul- | AR 1
damiseks |  Zo-des 1,9 1,9i 1,9
o6 % l ’
T £ Minutites 420 420\ 420 420‘ 420 420l
Fotovaatluse viltus \ |
%-des 100, 100| 100 100‘ 100 1
berit |
Toopaeva
|
Ky Organisatsioonilis-tehniliste korralduste arvel |14,3] — ‘17 8 23,017,1 5,0!20,7
Ky Téopaeva isetihendumise arvel 38 09, —| 24 1,7| 43
Ky Tootootlikkuse  voimaliku  tostmise  tegur
toopdeva tihendamise arvel 22,6 7,3123,7;27, 112,7 7,334,3
V]
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kaardi esikiilg Tabel 17.
Tolloe .t oo
Ty g pase p e R PAERONA T e S e
JagsKenll: v oo nl el el
Vaatluse viltus ) 7 tundi Vaatleja
objektid
. Tooline Pink
Jarjek. ; A : g
or. Nimi iTax?re_h ’ Eriala Tlf;t'.f' Nimetus I"Xim'
. | ‘
11 Sabatin 1560 | Lihvija | 3 | Umarlihvim. pink | 2182
12 Morsavina 1572 4 i » 2186
13 Kazimirova 1566 : to g o 2185
14 Aristarhova 1415 | Treial 3 | Treipink 1408
15 Hitrova 1417 " 3 i 1407
16 Zubkova 1418 5 3 ,, 1409
17 Sahharov 1420 | Lihvija 3 | Umarlihvim. pink 1411
18 Milter 1425 | Treial 3 | Treipink 2175
19 Perepokov 1564 & 4 3 2178
20 Kramkov 1426 ~ 3 5 1414
toopdeva ajabilansid
| 5 3
8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18/} 749 20
‘ i
|
412 | 412 [ 412 | 412 412 | 412 | 412 412 | 412 | 412 412 | 412 | 412
98,1 | 981 | 981 | 981 | 981 | 98,1 | 98,1 | 98,1 | 981 | 981 | 981 | 98,1 1 98,1
.5 4
8 8 8 8. 1.8 8 8 8 8 8 8 8 8
1,91 :19 1,9 L9319 1,9 1,9 1,9 19 1,9 1,9 1,9 1,9
420 | 420 | 420 | 420 | 420 | 420 | 420'| 420 | 420 i 420 | 420 | 420 | 420
100 100 | 100 | 100| 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
|
tihendamise tegurid 9-des
80| 114 29 .1 130113312071 1431157 | 114 1 121-| 15,0 ; +10,0 | 15,7
40| 09 31 6,6 95| — 1,7 3,8 6,6 43 6,0 8,1 09
135 | 14,4 64| 248 | 308 | 23,7 | 19,4 | 248 | 226 | 20,5 | 27,1 | 22,6 | 204
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Marsruutfoto

Toopdeva aja-

Vaatlus-
k Ajakulu ki ia nimet
Indeks jakulu kategooria nimetus AR R BPUR ED RO B 1 W g
 Minutites 336 |384 1333 |324 (330 (384 (306 |363 (360
T, Todaeg % fotovaatluse vil-
| tusest 80,0/ 91,4/ 79,3|77,0 | 78,6| 91,4| 72,9 86,3| 85,7
S | Tookatkestused t56, materjali,
= tooriistade, rakiste jne. ootamise
E tottu 24 15°1°36:1 18 | — | 42 1: 274418
£ % | Pingi korrastamise t6ttu 36| —160|2712|21 18| —1!12
£ 2 | Seadmestiku  korratuse  tottu| — —|24(36|— |12 18
Timor | E 2 | Meistri, korrastaja, kontrolori
8% | jne tottu F>. —| 9] 6| —[15] —|—
28 | Teised takistused el ' P 1l B n P 8 S g e M V- e
32 — ] —— e
g !Minutites 160 — 75|96 (72|21 |87)|33|48
o Kokku % fotovaatluse vil-
@) | tusest 143 — (17,8/23,0/17,1| 5,0/20,7/ 80|11,4
T oo Toolisest olenevad! %i?ctltgtrzsatluse vil- 24136112 | — 1811527 |24 |12
ket o 57/ 86 29 — | 43| 36| 64| 57 29
| s s
.| Minutites 420 420 |420 (420 |420 420 {420 |420 |420
T K?li{sl‘éﬁattk%z?tlsgia ]aw%fotovaatluse vil- |
| tusest 100 {100 {100 (100 |100 {100 {100 100 |100
Seadmestiku
Fads gt | |
Seadiestily kasutaminelM"f’“ttltes : _ | 336 384 333 1324 330 384 (306 !363 360
ajaliselt % fotovaatluse vil- |
tusest 80,0| 91,4| 79,3| 77,0| 78,6/ 91,4 72,9| 86,3| 85,7
Vaatles Tootas 1abi

8. Toopiaeva fotode kokkuvatted.

Kokkuvotted tabeli niol.

Samalaadsete objektide korduvad toopdeva fotod koondatakse
tabelitesse.

Nii on toodud tabelis 18 revolverpinkide 78 t6opdeva foto kokku-

vote.

See kokkuvdte avastab t00 organiseerimise noérgad kohad antud
tootmisjaoskonnas ja koos sellega juhib tdhelepanu vastavate timber-
korralduste vajalikkusele té6aja kadude likvideerimiseks.
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kaardi tagumine kiilg Tabel 17 (jirg).

bilansid (tegelikud) 2. lehekiilg
objektid
Wil s i alsviwlinlials | R g et

387 | 330 |315 | 333 |345 330 | 336 342 | 324 | 336 | 342 | 6840 | 342
921 | 784 | 753 | 793 | 821 | 786 | 80,0 | 81,5 | 77,0 | 80,0 | 81,4 |1628,3| 81,42

12 6 = 60 48 24 36 15 9 | = I 390" 1195
= 42 12 27 - o A 36 15 42 — | 360 |18
o 30 — = 30 12 o 24 5 48 | 254 | 11,7
6 e — 12 - — ' 9 ok 6 63 | 3,15
i = 15 — - 12 = il 6 2o 12 51 | 2,55

12 54 57 87 60 66 48 51 63 42 66 | 1108 | 55,4
291 130} 1334 271 1438 % 157 a1l 121 ¢ 450 | 1001 157 [ 2614 1507
42 12 452 | 22,6

21 36 48 — 15 24 36 7 o L
5,0 86| 11,4 — 3,6 D)7 8,6 6,4 80| 100 2911031 551

420 | 420 | 42C | 420 | 420 | 420 | 420 | 420 | 420 ‘ 420 | 420 (8400 |420

100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 (2000 |100

koormatus

387 | 330 | 315 | 333 | 345 | 330 | 336 | 342 | 324 | 336 | 342 |6840 | 342
92,1| 784| 753| 793| 81| 786| 800/ 81,5/ 77,0 80,0 81,4]16283| 81,42

Kontrollis Foriupiiee i alei

Vordleva analiiiisi otstarbel koostatakse toopdeva fotode
kokkuvdtted seadmestiku iiksikute liikide jargi.

Nii on tab. 19 toodud téoépadeva fotode kokkuvdte 11 treipingi,
6 revolverpingi, 6 freespingi, 5 hoovelpingi ja 7 puurpingi kohta.

Fotovaatluste graafikud.

Toopdeva fotode kokkuvdtete vormistamiseks kasutatakse laialda-
selt mitmesuguseid graafikute variante.

Joonisel 21 on toodud kolm graafilise vormistamise varianti tabe-
lis 18 toodud kokkuvdtte jaoks.
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Revolverpinkide 78 tddpideva foto kokkuvite Tabel 18-
Indeks Ajakulu nimetus Minutites %
1y Ettevalmistus-lopetamisaeg
a) Pingi korrastamine 1315 4,39
b) Tooriistade saamine ja draandmine 50 0,16
¢) T66 saamine ja draandmine 40 0,13
d) Joonestisega tutvumine 3 0,01
e) Instrueerimine 103,5 0,34
Kokku 15115 5,03
Top Operatiivne aeg *
a) Pohiaeg 16173 53,30
b) Abiaeg 8223 27,30
Kokku 24396 80,60
T4 Tookoha teenindamise aeg
a) Vahetuse vastuvotmine ja iileandmine 413,5 1,35
b) Pingi olitamine ja puhastamine 207,5 0,68
¢) Pingi korrastamine 1171,0 3,84
d) Téoriistade teritamine 2925 0,83
Kokku 2044,5 6,70
Ty Liigne todaeg
a) Praagi parandamine 57,0 0,18
Kokku 57,0 0,18
Lo Organisatsioonilis-tehnilised
katkestused
a) To6o ja materjali puudumine 41,5 0,13
b) Tooriistade ja rakiste puudumine 360,5 1,17
¢) Abimaterjalide otsimine 43,5 0,14
d) Tooriistade ootamine 112,0 0,36
e) Pingi korrastamise ootamine 33,5 0,10
f) Transportseadmete ootamine 16,0 0,05
g) Energiakatkestus 8,0 0,02
h) Pingi remont 922,0 3,00
i) Rihma kokkuomblemine 28,0 0,08
j) Detailide vastuvotmine 54,5 0,17
Kokku 1619,5 5,22
ook Toolisest olenevad katkestused
a) Puhkus ja loomulike vajaduste rahuldam. 277,0 0,97
b) Toodistsipliini rikkumised 388,5 1,30
Kakds 615,5 2,27
Gldse | 30244,0 100,00
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Toopideva fotode kokkuvdte

- T . . .d
Indeks Ajakulu nimetus : ! ikl A
min. | %%
Ty Ettevalmistus-ldpetamisaeg
a) Pingi korrastamine 33,00 7,57
b) T66 saamine ey il
c) Materjali saamine —_ s
d) Tooriistade draandmine 4,90 1,13
e) Joonestise ja todga tutvumine 1,87 + 0,43
f) Too draandmine 7,00 1,61
Kokku 46,77 10,74
Loy Operatiivne aeg
a) Abiaeg 107,10 24,64
b) Masina-kisitsito6 pohiaeg 59,57 13,68
c¢) Masina pohiaeg 147,20 33,87
Kokku 313,87 72,19
Ty Tookoha teenindamise aeg 1
a) Tooriistade teritamine 23,40 | 5,36
b) Vahetuse vastuvotmine ja iileandmine 310 | 0,71
Kokku 2650 | 607
Toavk Toolisest mitte olenevad t0606-
katkestused

Organisatsioonilis-tehnilised
a) T66 ja materjali puudumine 0,31 0,07
b) Tooriistade otsimine ja ootamine 4,40 1,01
¢) Meistri seletuste ootamine 3,45 0,79
d) Toste- ja transportseadmete ootamine ;W o
e) Abimaterjali jdrele minek 3,65 0,84
f) Pingi korratus 16,80 3,86
g) Energiakatkestus 9,25 2,13
Kokku 37,86 8,70

L eok Toolisest olenevad tookatkes-

tused

a) Puhkus ja loomulikud vajadused 3,05 0,70
b) Toodistsipliini rikkumised 6,95 1,60
Kokku 10,00 2,30
Fotovaatluse viltus 435,00 100,00

144



pinkide rithmade jirgi Tabel 19.

Revolverpingid . Freespingid Hoovelpingid Puurpingid
min. | %% min. | %% min. %% min. | %%
: i
10,40 2,38 45,20 10,40 391 0,90 19,31 4,43
= - — = 3,30 0,76 2,95 0,68
— e oo i i — 0,52 0,12
3,26 0.75 7,65 | L7 2,56 0,59 20,40 4,68
0.69 0,16 430 | 0,99 e e 1,79 0,41
8,64 1,99 056 | 0,13 9,50 2,19 0,96 0,22
-
2299 5,28 57,71 ‘ 13,29 1927 | 4,44 45,93 10,54
- J \ ' :
! f : |
92,50 21,25 156,00 | 3584 111,92 25,66 19200 | 44,17
36,80 8,49 9,20 | 2,12 98,50 22,66 100,00 | 2297
230,27 | 5299 186,00 | 42,75 164,00 37,72 40,73 9,35
359,57 | 82,73 351,20 | 80,71 374,42 86,04 33273 | 7649
23,10 5,31 0,22 0,05 5,30 1,22 4,30 0,99
6,05 1,39 1,56 | 0,36 1,62 0,37 3,22 0,74
215 | 672 1,78 0,41 692 | 159 752 | 173
|
1,52 0,35 & F 1,17 0,27 2,93 0,67
1,92 0,44 3,39 0,76 1,87 0,43 8,30 1,91
= £ 0,17 0,04 2,22 0,51 1,33 0,30
6,49 1,49 4,70 1,08 0,96 | 0,22 0,74 0,17
1,83 0,42 8,60 1,98 o e 0,17 0,04
7,30 1,62 1,00 0,23 1,80 | 2,72 0,26 0,06
19,06 f 432 17,86 4,09 18,02 | 4,15 13,73 3,15
J
|
0,48 ' 0,11 s S 3.87 0,89 18,14 | 4,29
3,75 ( 0,86 6,45 1,48 12,50 2,89 16,50 3,80
423 | o097 6,45 1,48 16,37 3,78 3464 8,09
135,00 , 100,00 435,00 100,00 435,00 '_ 100,00 I 43500 | 100,00
10 Tehnilise normimise pohialused masinaehituses 145
|




Minutid 0 20 406080100 140 100 220 260 300 340 JBU 420

0 S i VAR Sy

: i
Lttevalmistus - (6 - 1. vaatlusobjekt
petamisaeg =17 2 vaallusobjekt
Tor ey 3. vaatlusobyekt
o :I 1°r7 4 vaatliusobjekt

Top

Operatiivne aeg 3 SASEICIT S }

Téékoha teeninda- L
mise aeg .
’ L
10
Organisatsioonilis| L
tehnilised tookatkesi : 2
tused Tppon 1
]
Toolisest olenevad 1 =
roskatkestused B
Teok

" b oy BT (05T B Vo) L i

Minutid 0 20 406080 100 /#0 180 220 260 300 JM 380 %20

Joon. 23. Nelja vaatlusobjekti toopideva-fotode kokkuvotte graafik.

RN RN iy

-

7

s
Y 2
224 3

Tegelik Pnyckfbe : Tegelik Prqek!n-

ritav
04 vaat(umbjekt 2. vaatlusobjekt 3. matlu.volyckt

Joon. 24. Tegelike ja projekteeritavate toopideva  ajabilansside graafik kolme
vaatlusobjekti kohta.

1 — ettevalmistus-l1opetamisaeg; 2 — operatiivne aeg; 3 — téokoha teenindamise

aeg; 4 — liigne tooaeg; 5 — toolisest olenevad tookatkestused; 6 — organisat-

sioonilis-tehnilised téokatkestused. :
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Joon. 22 ja 23 on toodud toopdeva fotode graafikud 10 ja 4 objek-
tile vaatluse 7-tunnisel valtusel.

Joonistel 24 ja 25 on toodud tegelike ja projektitavate toopaeva
ajabilansside graafikud.

Need graaflkud on titipilisemad. Nendega ei piirdu aga selliste
graafikute koostamise voimalikud variandid.

Tegelikud Projekteeritavad
| T T ]
A XK AR 7%:7 % §
N ; A Z
/r, - A
SV / 7 %% %Y 5
‘o / 7% % B o
S 3 TVs
Q % ~
R 7.%%7 % R
S % Z Z 3
3[R . Z 8
HEZ\27%%% 49997 ,
% '3 Z 77 Z ZHHBY g
O % %) P
2 % %%% %% 2
g 7 Z 7 % 7. % n
S 23 7 % Z 7% 2
RN/ % 7%%
R%N\\%7 7 G V22 1
° v =32
e e B
L) LI i bl El'
85166 |84|83/88/8 7 80| § 185186/8483188|77/80| -§, S\ &
712]3]«]5]6|7 & [71z13]%[5]e[7 s s ]ro] | &[] [ &

Joon. 25. Tegelike ja projekteeritavate t66 ja tookatkestuste aegade graafik
seitsme pingi kohta.

1 — t66; 2 — ettevalmistus-lopetamisajaga seotud tookatkestused; 3 — abiajaga
seotud tookatkestused; 4 — tookoha teenindamisega seotud tookatkestused;
5 — organisatsioonilis- tehnilised tookatkestused; 6 — puhkuse “ja loomulike tar-

vete rahuldamisega seotud tockatkestused.

147



Viies peatiikk.

AJANORMATIIVID ANALUUTILIS-ARVUTUSLIKUKS
NORMIMISEKS.

1. Ajanormatiivide viljatootamise pohimotted ja alused.

Pohimottelised seisukohad.

Ajanormatiivide all mdistetakse teatud organisatsioonilis-tehniliste
tingimuste jaoks kindlaksmddratud iiksikute tooelementide arvutus-
valtusi.

Ajanormatiivid on madaaratud iiksikute operatsioonide tehniliste aja-
normide arvutamiseks. Normimise analiiiitilis-arvutuslik meetod on
voimalik ainult ajanormatiivide olemasolul. :

Ajanormatiivid ei ole vajalikud ainult tliikiaja normi ja ettevalmis-
tus-l0petamisaja normi arvutamisel, kui on projektitud kdige tootli-
kuma t66 reziim, vaid ka selles projektimisprotsessis endas. Kui ei ole
kasutada iiksikute té6elementide arvutusvaltusi olenevalt valtustegurite
kindlast vaartusest, siis ei ole véimalik hinnata ka operatsiooni koos-
tise ja -struktuuri projektitava variandi ratsionaalsust ega kindlaks
maarata selle voi teise variandi ajakulu vahendamist.

Operatiivse aja normatiivide koostamise pdhiprintsiibiks on see, et
tehnoloogiliselt samasugused operatsioonid koosnevad piiratud arvust
elementidest nende mitmesugustes kombinatsioonides. Seepdrast koos-
tatakse operatiivse aja normatiivid tiilipiliste elementide jaoks, mitte
aga kindlate esemete valmistamise konkreetsetele operatsioonidele.
Operatsioonide tiilipiliste elementide operatiivse aja normatiive
on vdimalik kasutada mitmesuguste esemete valmistamise tehniliste
ajanormide arvutamisel. Sel teel kaob vajadus suure hulga ajanorma-
tiivide koostamiseks, mis pealegi muutuvad liigseteks siirdumisel uute
ja modifitseeritud objektide tootmisele.

Standarditud ja normitud esemete (poldid, mutrid, normitud t6oriis-
tad jne.) operatsioonidele, kui neid teostatakse kindlal seadmestikul ja
kindla tootlemisreziimiga, on otstarbekohane koostada tiipilised
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ajanormid. See lihtsustab ja kergendab normimise t66d madrgata-
valt.

Operatiivse aja normatiivide koostamisel omab suurt pohimottelist
tahtsust operatsiooni nende elementide to&sisu kiisimus, mille jaoks
koostatakse normatiive. Kuivérd tehnilised ajanormid koostatakse ldh-
tudes eesrindlikust tootmistehnoloogiast ja t00 organiseerimisest, arves-
tades seejuures paremate stahhaanovlaste téétulemusi, sedavérd peab
ka operatsiooni iiksikute elementide té6sisu vastama neile tingimus-
tele. See tdhendab, et operatsiooni iga elemendi kohta tuleb valja sel-
gitada, kuidas teda teostavad stahhaanovlased ratsionaalseima tehno-
loogilise protsessi struktuuri korral, missugune on seejuures toédjaotus,
missugused samaaegsused ja masina-ajaga katmised vihendavad todaja
kulu, missugused on téokoha organiseerimise isedrasused. Stahhaanov-
laste tootulemuste {iksikasjalik tundmadppimine antud operatsiooni
teostamisel koos kdigi nende tegutsemiste ja liigutuste kindlakstegemi-
sega on vajalikuks tingimuseks operatsiooni iga elemendi sellise iiles-
ehituse kindlaksméaédramisel, mis ainuiiksi v&ib olla eesrind-
lik e ajanormatiivide koostamise aluseks. Ainult neid operatiivse aja
normatiive, mille aluseks on seadmestiku tdielik &rakasutamine ees-
rindliku tehnoloogia rakendamisel, parimad t66 organiseerimise vor-
mid antud konkreetsetes tingimustes ja mis tdiel mdaral arvestavad
stahhaanovlaste eesrindlikke tootmiskogemusi, v&ib kasutada analiiiiti-
lis-arvutuslikul normimisel.

Pohimdtteline seisukoht operatsiooni iiksikute elementide arvutus-
véltuste kohta on méératav sellega, et tehnilise normimise eesmargiks
on kogu té6tajate massi jareletdbmbamine stahhaanovlikule tootasemele.
Kuna tehniline normimine peab joonduma toéolise tasemega, kelle t66-
tootlikkus iiletab antud jaoskonna tééliste (vdlja arvatud need, kes
veel ei tdaida kehtivat nermi) keskmise tootootlikkuse, siis tuleb ope-
ratsiooni iiksikute elementide arvutusviltused méadrata sellised, et
nende jargi méadratavad tehnilised normid rahuldaksid seda pohinduet.

Enne antud normatiivide kasutamisele vdtmist tegelikus t66s tuleb
kontrollida, kas konkreetsed tootingimused jaoskonnas vastavad neile,
mis olid normatiivide véljato6tamise aluseks. Kui esineb erinevusi, siis
tuleb kdigepealt té6tingimused muuta sellisteks, nagu nad on norma-
tiivides ette ndhtud. Selleks tuleb teostada monesuguseid tehnilisi ja
organisatsioonilisi iimberkorraldusi. Kuni selliste tingimuste loomiseni
tuleb kasutada taiendustegureid, millede suurused mairatakse vastava
arvutuse teel. Need tegurid on rangelt ajutise iseloomuga.

Vastavalt sellele, kui kaotatakse konkreetsete tingimuste
erinevus normatiivsetest, tuleb ka tdiendustegurid kasutamiselt kdrval-
dada. '

Kuna analiiiitilis-arvutuslikku normimise meetodit kasutatakse
mitmesuguses diferentseerumisastmes, ei saa operatiivse aja normatii-
vid olla iihised kdikidele tootmistlitipidele. Vastupidi, nad peavad eri-
nema olenevalt tootmistiiiibist mitte ainult diferentseerumisastme, vaid
ka vastavate véltuste poolest, kuivdrd seda tingivad erinevused tehno-
loogilises protsessis, t66 organiseerimises ja tempos. Massilisel ja suur-
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seerialisel tootmisel tuleb operatiivse aja normatiivid koostada iiksi-
kute toovotete jaoks, seeriatootmisel — t66votete tehnoloogiliste
komplekside jaoks, vdikeseerialisel ja individuaaltootmisel — t66-
votete arvutuskomplekside jaoks.

Selline operatiivse aja normatiivide diferentseeritud koostamine vas-
tavalt tootmistiitibile ei tdhenda sugugi nende iiksteisest eraldamist.
Just vastupidi, nad peavad olema iiksteisega orgaaniliselt seotud ja
moodustama Uhtse siisteemi, milles vahemdiferentseeritud normatiivid
kujunevad tiksikute t60votete primaarseist normatiividest.

Operatiivse aja normatiivide véljato6tamisel omab suurt pShimdtte- .
list tahtsust valtustegurite ja nende suuruste valik.

Ajanormatiivide .véljato6tamisel kasutatakse ainult tdhtsamaid
vdltustegureid. Nende valik toimub analiitisi tulemusena, mille abil
tehakse kindlaks tiksiku operatsiooni elemendi eri maht kogu operatiiv-
ses t00s ja tahtsamate tegurite eri mdju tema valtusele.

Valitud valtustegurite suuruste osas tuleb piirduda ainult nendega, -
mis esinevad sagedamini selle tootmise tingimustes, mille jaoks aja-
normatiivid on maddratud. Nii nditeks, kui ajanormatiivid tootatakse
vdlja kuumalt stantsimise jaoks, siis toovottele ,Votta toortiikk ja ase-
tada stantsi” moéjuva peamise teguri — toortiiki kaalu — suurust ei ole
vaja ette ndha alla 5 kg ja iile 50 kg, kui antud tootmistingimustes ei
tule sellistega tegemist teha. Kui viljatootamisel on ajanormatiivid
detaili pinki llesseadmise ja pingist dravotmise jaoks, siis tuleb ette
ndha sellised labim66dud ja pikkused, mis on antud tootmise jaoks
tudpilisemad.

Valtusteguri kahe korvuti asuva vadrtuse intervall tuleb mdéarata
selliselt, et vastavate valtuste vahe ei oleks alla 10%. Rohkem diferent-
seeritud normatiivide korral vdib see vahe olla kuni 20—30%.

Tookoha teenindamiseks, samuti puhkuseks kuluvate tookatkestuste
ajanormatiivid tootatakse valja tehnoloogiliselt samalaadsete toode
jaoks, lahtudes stahhaanovlaste vastavatest ajakuludest ratsionaalselt
organiseeritud tookoha ja selle digeaegse ning hdireteta teenindamise
puhul kdige vajalikuga.

Antud juhul ajanormatiivide kohandamine stahhaanovlaste t66 tase-
mele on tingitud vajadusest tdmmata koiki to6lisi stahhaanovlaste poolt
kasutatava toopdeva jaotamise, puhkuse ja t66 vaheldumise kasutami-
sele. Selleks ei nduta reatooliselt erilist oskust. On ainult tarvis tosta
oma t00 organiseerimine stahhaanovlastega tiihele tasemele, kuna see
on uUheks olulisemaks tootootlikkuse tdstmise teguriks.

Ettevalmistus-lopetamisaja normatiivid maaratakse ainult nende aja-
kulude kohta, mis on otseselt seotud tédlise ja talle vajalike tootmis-
vahendite ettevalmistusega antud t66 teostamiseks. Missugused ka ei
oleks t006 organisatsioonilise ettevalmistuse ajakulud, nagu materjali,
tooriistade, rakiste, t66 dokumentatsiooni jne. saamine ja draandmine
toolise enda poolt, neid ettevalmistus-viimistlustéid ajanormatiivides
ette ei ndahta. Need normatiivid koostatakse aegsasti organiseeritud
téokoha teenindamise ja sellega tootmistodlise teise jdrgu tdahtsusega
ettevalmistustoodest vabastamise tingimustel.

150



On arusaadav, et selliste ettevalmistus-ldpetamisaja normatiivide
kasutamisel tuleb arvestada tookoha teenindamise tegelikku olukorda.
Kui naiteks puudub pingiltéotaja tooriistadega varustamine ja tal tuleb
neid ise toomas kdia, kui puudub tsentraliseeritud terade kdiamine
jne., siis tuleb seda ettevalmistus-lopetamisaja normis kindlasti arves-
tada. Igal juhul tuleb seejuures taotleda ratsionaalsemat t60 organisee-
rimist ja tootmistoolise vabastamist iseteenindamisest.

Operatiivse aja normatiivide viljatootamise kord.

Normatiivide valjatootamine toimub jdrgmise plaani kohaselt:

1. normatiivide valjatootamise skeemi koostamlne

2. operatsioonide kronomeetrimine;

3. kronomeetrimise materjalide graaflhs -analiiiitiline labito6tamine;

4. ajanormatiivide koostamine;

5. normatiivide kontrollimine ja korrigeerimine.

Ettevalmistamiseks normatiivide valjatootamisele toimub operatsi-
ooni tiiksikasjalik uurimine tema koostiselementideks lahutamise teel.
Selle pdhjal projektitakse ratsionaalseim operatsiooni koostis ja struk-
tuur. Iga nii projektitud operatsioonielemendi jaoks mddratakse peami-
sed valtustegurid ja nende vaartuste piirid, milledele ajanormatiivid
koostatakse.

Samuti maaratakse fikseerimispunktid. See koik kantakse ajanorma-
tiivide koostamise skeemi, mis vormistatakse jargneva tabeli naol.

Tabel 20.

Operatsiooni ajanormatiivide viljat66tamise skeem

Operatsiconi Fikseerimispunktid Valtusteguri-
te vaartuste | Markused

piirid

Valtus-
tegurid

nr. nimetus algus 16pp

Kronomeetrimist teostatakse eeltoodud meetodi ja dokumentatsiooni
jargi.

Kronovaatluste labit6otamise tulemusena saadakse operatsiooni iga
elemendi jaoks tema normaalne valtus tegurite kindlate vaartuste
puhul. Need véltused on ainult algmaterjaliks ajanormatiivide valja-
tootamisel.

Ajanormatiivide véaljatootamine ise seisneb kronomaterjalide lksik-
asjalises analiilisis sel teel, et ehitatakse kdver, mis kujutab operatsi-
ooni antud elemendi ajakulu funktsionaalset olenevust valtustegurite
Vaszavate«st vadrtustest.
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Selle kdvera ehitamisele eelneb kronomaterjalide siistematiseeri-
mine. Siuistematiseerimisel paigutatakse ajakulud alanevasse v&i suure-
nevasse jarjekorda vastavalt vdltustegurite vdaartustele. See silistemati-
seerimine vormistatakse tavaliselt tabeli ndol.
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Toortuki pikkus m
Joon. 26. Operatsioonielemendi — votta profiilmaterjal, viia sae juurde ja ase-

tada saag mérgitud joonele — viltuse kover olenevalt toortiiki pikkusest, profiil-
materjali 16ikamisel ,,Armstrongi™ tiiiipi lintsael.
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Toortiki pikkus m

Joon. 27. Mitme operatsioonielemendi viltuste koondgraafik.

Kovera ehitamiseks kantakse abstsisside teljele tegurite vaartused
ja ordinaatide teljele neile operatsiooni antud elemendi vastavad val-
tused. :

Joonisel 26 on toodud operatsioonielemendi — votta profiilmaterjal,
viia sae juurde ja asetada saag margitud joonele — valtuse kover ole-
nevalt toortliiki pikkusest, profiilmaterjali 1dikamisel ,Armstrongi”
tiitipi lintsael. Kui on vaja vOrrelda mitmesuguste valtustegurite mdju,
siis ehitatakse mitme kdveraga graafikud, nagu see esineb joon. 27
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Ulaltoodule vastavalt ehitatud kover on tavaliselt pidev. Kover
katkeb ainult sel juhul, kui t66 teostamise tingimused jarsult muutu-
vad. Naiteks profiilraua kdaridega loikamisel rakendatakse, alates
teatud pikkusest, pohitoolisele lisaks abitooline, millega on seotud
jarsk ajakulu vahenemine sellele operatsioonielemendile. Tema valtuse
kover sellel kohal katkeb, edaspidi aga ta jdtkab pidevat tdusu vasta-
valt valtusteguri vaartuste suurenemisele.

Punktide arv, millede jargi ehitatakse kdover, ei tohi olla alla 3—4.
Kahe punkti abil vdib joonestada koverat ainult siis, kui omatakse
taielikku kindlust, et operatsiooni antud elemendi ajakulud muutuvad
sirgjooneliselt. Uldiselt on tarvis pliiida selle poole, et kdvera ehitami-
seks oleks olemas selline arv punkte, mis on kiillaldane funktsionaalse
olenevuse iseloomu vaieldamatuks mdaramiseks.

Tabel 21.

Tehas nr.. . e Keermepuuriga keermetamise Lukksepatdod
Normatiivide uurimise ajanormatiivid
biliroo IS e

Too sisu

Votta keermepuur ja kidepide
Asetada keermepuur kéepidemesse
Miidrida keermepuuri oliga
Asetada keermepuur auku
Keermetada

Keerata keermepuur vilja

.. Asetada keermepuur korvale
Puhastada keermepuur laastudest
Asetada detail oma kohale

Skits

R e

Keerme ldabimdot ja samm mm kuni
Keerme pikkus mm BXW0 . Lo AL L TEXES ] o S

Tiikiaeg iihe keerme keermetamiseks minutites

10 3 1 1
15 ; @
20 1 | 1
25 : | }
30 ‘ i 1
35 ? (
40 ‘ | /
45 f s
50 \
55 i \
60 f |

Detaili kinnitamiseks kruustangidesse ja selle mahavotmiseks voi kruustangides
iimberpaigutamiseks lisada 0.15 min.

Miérkus. Tabelis toodud aeg ei soltu keermetatavast materjalist.
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( Tabel 22.

Nochas nr. .| Ajanormatiivid detailide latist stantsimise] | Stantsimistiod
ise bii ekstsentrik-, viint- ja friktsioonpressidel
mise buroo 7 § RO e oG S

To66 sisu

Votta latt ja viia pressi juurde
Asetada latt stantsisse

Skits Liilitada liugleja kiik sisse
Stantsida ;

Nihutada latti sammu vOrra edasi

2 MR LR N R

. Korvaldada jadtmed
Miérkus: 3, 4, 5, 6 korduvad iga detali juures

Stantsimise samm mm
e Pressi liugleja |——— ‘
Lati laius | yaksikkaikude [ 10 | 20 | 40 | 60 | 80 | 100 | 150 | 200 | 250 | 350

arv ; ; :

Operatiivne aeg minutites iihele detailile

| { | |
60 , e ] |
80 l
40 100 ‘ é
120 | i ;
150 | ; |
|
|
|
\
|
|

40
60
80
80 100
120 |
150 [

20
40
60
160 80 f

|

i

\

Haely i

100 4 ? i
\

120 ; 20

320 40 ~

Lati pooramisel juurde l
lisada iihe detaili kohta ;
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Seejuures peab tekkima sellise suurusega punktide vali, et oleks
vdimalik hinnata punktide hajumise astet. Kui hajumine on suur, siis
tuleb leida jdrskude hadlvete pdhjused ja vajaduse korral teostada
taiendavaid kontroll-kronovaatlusi.

Kronomaterjalide graafilise analiitisi tulemustel koostatakse ajanor-
matiivide véljatéotamise skeem, nagu see on toodud tabelites' 21 ja 22.

Normatiivide tootlemine 16peb nende tlesehituse skeemidesse
arvude sissekirjutamisega. Viimased saadakse funktsionaalse olenevuse
koveratest vastavalt valtustegurite voetud vaartustele.

Viljatootatud normatiivid vajavad kontrollimist.

Kontrolli teostatakse uute ja seni kehtivate normatiivide vordlemise
ja proovinormimise teel. Viimase -ilesandeks on kontrollida normatii-
vide kasutamise kdeparasust ja nende taisvaartuslikkust tookoja tingi-
mustes. Uksikuid normatiive tuleb kontrollida tootmises wvalikkrono-
meetrimise teel samades organisatsioonilis-tehnilistes tingimustes, mis
on voetud véljatootatud normatiivide aluseks. Kronovaatluste ja nende
graafilis-analiititilise labitootamise tulemustel teostatakse vajaduse
korral valjatootatud ajanormatiivide korrigeerimist.

Tookoha teenindamise ajanormatiivide viljatootamise kord.

Need normatiivid diferentseeritakse t66de tehnoloogiliste liikide
(vormimine, stantsimine, keevitamine, 16iket66tlemine jne.), seadmestiku
tutpsuuruste, samuti ka tehnoloogiliste operatsioonide antud liigi spet-
siifiliste isedrasuste jargi. Spetsiifilisteks isedrasusteks voivad olla nai-
teks tihel ajal tootavate terade arv, jahutuse olemasolu vdi puudu-
mine jne.

Normatiivide vdljatootamine algab tookoha teenindamistéode aja-
kulude nomenklatuuri koostamisega antud toode liigi jaoks.

Sellesse nomenklatuuri kantakse vaid need ajakulud, mis ldhevad
ainult toolise enda poolt sooritatavate t66de katteks, s. t. mida ei ole
vOoimalik iile anda selleks eraldatud erilisele abitoolisele. Nii nai-
teks peab tooriistade teritamist teostama eri tooline — teritaja ja sel-
leks kuluvat aega ei saa tookoha teenindamise ajakulu nomenklatuuri
kanda. Tooriista niirinemise puhul tuleb ette naha vaid tema vaheta-
mise ajakulu. Lihvimispinkide juures tuleb nomenklatuuri kanda kaia
teemandiga 6gvendamise ajakulu, kuivord seda teostab lihvija ise.
Seadmestiku Olitamise osas ndhakse ette ainult seda &litamist, mida
teostab pingil t66taja t66 kaigus, mitte aga tldist Glitamist, mida teos-
tab eri tooline — Glitaja — vahetuste vaheajal. Tookoha puhastamise
osas jadtmetest ja laastudest ndhakse ette ainult nende pingilt maha-
piihkimist, mingil juhul aga mitte nende korvaldamist t6okoha piirkon-
nast, mida teostab eri koristaja.

Edasi konkretiseeritakse tookoha teenindamise iiksikute ajakulude
valtusele méjuvad tegurid. Uldisemateks nende hulgas on seadmestiku
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tlilipsuurused. Peale selle kuuluvad véltustegurite hulka samaaegselt
tootavate tooriistade arv, jahutuse olemasolu voi puudumine pingit6o
juures jne.

Selliselt koostatud tookoha teenindamise ajakulude normatiivide
diferentseeritud nomenklatuuri jargi teostatakse individuaalset t66-
paeva fotografeerimist eespool kirjeldatud meetodil, muutes seejuures
vaid fotovaatluste ettevalmistust.

Erinevalt toopdeva individuaalsest fotost, mille iilesandeks oli t66-
aja kadude selgitamine, seisneb antud juhul fotovaatluste ettevalmistus
normaalseks ja haireteta tooks vajaliku téokoha organiseerimise ja
teenindamise loomises. Fotovaatluste ettevalmistus ndeb ette jarelikult
voimalike todaja kadude pdhjuste likvideerimist organisatsioonilis-teh-
niliste imberkorralduste abil.

Algmaterjali normatiivide valjatootamiseks saadakse fotovaatluste
labitootamisel toopdeva ajabilanssidest. Algul siistematiseeritakse
fotokaartide materjalide pohjal tdiendavad ajakulud, leitakse nende
keskmised suurused ja tuletatakse keskmised summaarsed ajakulud
eraldi tookoha tehniliseks ja organisatsiooniliseks teenindamiseks. Esi-
mesed arvutatakse timber protsentidesse pohiajast (tehnoloogilisest),

Tabel =23
' Ajanormatiivid to6koha tehniliseks teenindamiseks
: Tookoha tehnilise
] Pinkide Pingi mudel ja Samaaegselt t66ta- | teenindamise aeg
8. nimetus pdhimooted vate téoriistade arv 99-des pdhiajast
&:r (tehnoloogilisest)
1 Treipingid Tsentrite 150 2,0
2 korgus mm, | 200 25
3 kuni 300 3,0
4 | 400 Ei ole piiratud 3.5
ey 2,0
2 Revolvertrei- Spindli ava 22 25
6 | pingid labimaot 60 30
o mm, kuni 120
172 5 2,0
8 Mitme tera- " )
9 ga treipingid MT—20 12 3,0
10 173 ] 25
1 MT—30 12 3,5
2 H By 20
13 Lo-Swing 12 3,5
14 e 20 40
15 5 SRR
16 Drummond 12 4,5
17 20 50
18 | Karussell- Plaanseibi | 1000 X ¥ 25
19 | treipingid 1abimoot | 1500|  Ei ole piiratud 3,0°
20 mm, kuni | 2000 35




Tabel 24

Ajanormatiivid t56koha organisatsiooniliseks teenindamiseks

(Treipingid, revolvertreipingid, mitme teraga treipingid, karuselltreipingid, horisontaalsed
sisetreimise pingid, vertikaalsed sisetreimise pingid, puurpingid, teemant-sisetreimise

pingid)

Toéstamisviis

jahutuseta ] jahutuse—g?

E. Pingl, Rifnetas g m;%gtéig 5 3 Tédkoha organisatsiooni-
3 lise teenindamise aeg
B 0,-des operatiivsest ajast
1 150 1,0 1,4
2 | Tsenter-treipingid Tsentrite- kdrgus 200 : g 1,4
3 o 300 1,3 1,5
4 400 550 ) ke
5 o | 2 1,2 14
6 | Revolvertreipingid SP,i:ggt ar:']amlabi- E 1,4 1,6
7 120 1,6 1,8
8 172 Sl 1,6
9 | Mitme teraga treipingid 173 s 1,5 3t it
10 Lo- Swing 1,8 2,0
11 VDrummond PN 1,8 2,0
12 1000. 1,0 Siow!,
13 | Karuselltreipingid Pl"’nfggfiﬁin‘fbi' 1500 1,2 14
14 2000 1,4 1,6
15 60 1.3 1,5
16 | Horisontaalsed sisetrei- Spindli 1abimdot 80 1,5 g
mise pingid mm -
17 110 18 2,0
18 Vertikaalsed sisetreimise | John Burnes i 2,0 ps
pingid

19 | Teemant-sisetreimise Ex-Cel-lo kepsude i — 1,0
= pingid jaoks pre Z 11
21 35 0,8 1,0
22 | Vertikaalpuurpingid Su;rfi)rg\t g,u;fi klf:ii- 55 0,9 1,1
23 : 80 1,0 1,2
24 35 1,0 1,2
25 | Radiaalpuurpingid Su:]lgg} r‘::::,rikf:ii- 55 12 1,4
26 \ 80 14 16
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teised aga protsentidesse operatiivsest ajast. See toimub ainult neil
juhtudel, kui tookoha teenindamise aeg jaguneb tehniliseks ja organi-
satsiooniliseks. Enamikul juhtudel aga piirdutakse kogu tookoha tee-
nindamise aja umberarvutamisega protsentidesse operatiivsest ajast.
Normatiivid vormistatakse vastavate tabelite ndol, nagu see on ndida-
tud tabelites 23 ja 24.

Puhkusaja normatiivide viljatootamise kord.

Puhkusaja normatiivide valjatootamiseks vajalik algmaterjal saa-
dakse samadest toopdeva-fotodest, mis vdetakse tookoha teenindamise
aja normatiivide valjatootamise otstarbel.

Fotovaatluste ldabito6tamisel saadavatest toopaeva ajabilanssidest
madratakse tegelik ajakulu puhkuseks antud tehnoloogia liigi toodele
nii minutites kui ka protsentides operatiivsest ajast.

Nende tegelike ajakulude siistematiseerimise ja vdrdlemise tulemu-
sena peamiste tegurite jargi, mis maddravad t66 raskuse (mehhaniseeri-
mise aste, ldabilaskevoime ajalihiku jooksul jne.) méadratakse puhkusaja
normatiivid teatavate protsentidena operatiivsest ajast.

Ettevalmistus-1opetamisaja normatiivide viljatéotamise kord.

Ettevalmistus-18petamist66 sisu oleneb igal konkreetsel juhul tehno-
loogilisest operatsioonist ja selle teostamise korrast. Selle tdttu algab
normatiivide valjatootamine ettevalmistus-lopetamist66 elementide
nomenklatuuri koostamisest antud t66 tehnoloogilisele liigile. Sellis-
teks elementideks on to6votete kompleksid.

Viimased vdime kokku votta jargmistesse rithmadesse:

1. Joonestisega, t66ga ja instruktsiooniga tutvumine.

2. Rakiste ja tooriistade iilesseadmine, tlesseade kontrollimine,
kinnitamine ja mahavétmine koos seadmestiku iiksikute osade tmber-
paigutamisega ja seadmestiku seadmine vajalikule tooreziimile.

3. Toovotete teostamine seoses proovitddtlemisega.

4, Tookaskude, materjalide, toortikkide, tooriistade ja rakiste saa-
mine (tookohal); valmisproduktsiooni draandmine ja teised todiiles-
ande vormistamisega seotud tood.

Ettevalmistus-1dpetamisaja normatiivide valjatootamise algmaterja-
lid saadakse toopdeva fotodest neil juhtudel, kui nad hdlmavad nii t66
algust kui ka 18ppu teatud tookdsu teostamisel. See allikas ei ole siiski
kiillaldane, kuivord ettevalmistus-1dpetamisaja kulu ei ole alati t66-
pdeva foto poolt haaratav. Seetdttu tuleb algmaterjali saamiseks teos-
tada erilisi kronovaatlusi, kohandades neid toéoéiilesande tditmise algu-
sele ja 1opule. Need kronovaatlused teostatakse individuaalse toopdeva
fotografeerimise korras eespool kirjeldatud vastava vaatluslehe abil.
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Real juhtudel kasutatakse selleks otstarbeks fotokronomeetrimist,
s. 0. kombinatsiooni toopdeva fotografeerimisest ja kronomeetrimisest,
mida teostatakse kogu tooiilesande taitmise viltel, algusest 16puni.

Neid kronovaatlusi toimetatakse nii stahhaanovlaste kui ka reatoé-
liste juures antud tééde kéigi tehnoloogiliste eriliikide kohta.

Kronovaatluste tulemused siistematiseeritakse ja tootatakse analiiii-
tiliselt 1dbi eespool kirjeldatud graafilise analiiiisi meetodil.

Normatiivid vormistatakse vastavate tabelite ndol. Nii on néiteks.
tab. 25 ja 26 toodud ettevalmistus-l16petamisaja normatiivid tsentertrei-
pinkide jaoks. Tab. 25 sisaldab ettevalmistus-Iopetamist66 iiksikute
toovotete ajanormatiive, tab. 26 aga sama vastavate toovotete komp-
lekside kohta. Viimased on koondatud kolme riihma:

1) detaili pinki lilesseadmise viisist olenev aeg;

2) joonestisega tutvumise ja tooriista pinki tilesseadmise aeg;

3) tdiendava rakisega voi seadmega todtamise aeg, samuti aeg, mis
kulub. tehnoloogilise operatsiooni poolt madratud pingi erireziimi
seadmiseks. s

2. Vormimistdode operatiivse aja normatiivid.
Masinvormimine.

Kuna vormimisté6de pdhi- ja abiaeg normitakse koos, siis koosta-
takse ajanormatiivid operatiivse t66 iiksikutele elementidele t6Gvotete
voi tehnoloogiliste komplekside jérgi.

Masinvormimise protsessi koostise ja struktuuri erinevused on tin-
gitud vormimist teostava masina tiiiibist.

Masinvormimise protsessi koostisele ja iilesehitusele avaldavad
Usna olulist mdju t66jaotuse ja kooperatsiooni, samuti ka tédkoha orga-
niseerimise vormid. Protsess on iihe iilesehitusega, kui vormi tditmine,
viimmistlemine ja kokkupanek teostub iihe ja sama toolise poolt, ja
taiesti teistsuguse ehitusega, kui see teostub paralleelselt tootavate
tooliste rithma poolt. Viimasel juhul vdib protsessi. iilesehitus muutuda
veel olenedes sellest, missugust t66d teevad ithed vdi teised brigaadi
lilkkmed, missugused tegutsemised katavad iiksteist ajaliselt jne.

Vaatamata operatiivse t66 elementide suhtelisele stabiilsusele
masinvormimisel, erinevad ajanormatiivid ometi olenevalt masina tiiii-
bist, tootmise seerialisusest ja t66 ning té6koha organiseerimise vormi-
dest.

Allpool toome néditena mdned operatiivse aja normatiivid, mis on
koostatud Stalini nimelises autotehases ,Osborn”-tiilipi vormimismasi-
nale mitmesuguste mudelite vormimise jaoks (tab. 27).

Toodud tabelis paistab silma ajanormatiivide liigne diferentseeritus
seoses valtustegurite vaartuste liigse diferentseerimisega. Intervall
kahe kdrvuti asetseva valtusteguri véddrtuse vahel on real juhtudel
alla 10%. Sellise ajanormatiivide tépsuse jarele ei ole mingisugust
vajadust.
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Tabel 25.

Ettevalmistus-lopetamist6d elemen-,  Tsenter-

Tehniliste normatiivide sektor tide  vititas ‘ treipingid
Pinkide riithm
L S e
= Ettevalmistus-16petamisté6 elementide nimetus Tsentrite kdrgus mm kuni
4 200 | 300 | 400 | 500
e Aeg minutites
1| Peale keerata spindlile ja maha votta nuutidegal
plaanseib voi pakkidega padrun 1,30 | 2,70 | 4,40 | 6,40
2| Sama teostada kaasavedaja plaanseibiga 1,20 | 1,50 | 2,00 | 2,80
3| Asetada spindlile ja maha votta tsangpadrun 1,20 | 1,40 | 1,60 —
4| Vahetada tsangid tsangpadrunis 1,20 | 1,50 | 1,80 -
5| Asetada plaanseibile tsentreeriv rakis ja see maha ;
votta 7,00 | 8,00 |10,00 |13,00
6| Asetada spindlile kisirattalt tootav tsangpadrun ja [
see maha votta 6,00 | 7,50 | 9,00 —
7{ Umber paigutada pakid f 3 pakiga padrunis 0,15 ;020 | 025 030
teisele libimoodule |\ 4 pakiga padrunis 0,50 [ 0,80 | 1,00 ¢ 1,25
8 . { 3 pakiga padrunis 1,80 | 2,30 | 3,00 | 3,80
Vahetada pakid \ 4 pakiga padrunis 2,90 | 3,70 | 480 | 6,00
91 Kohale asetada liinett koos reguleerimisega antud | | ;
libimoodule ja ta maha votta 2,70 | 3,80 | 4,40 | 520
10| Kohale asetada tsenter f spindlisse 050 065 | 0,75 080
ja ta maha votta | kédrnpukki 0,40 0,60 | 0,65 | 0,70
11| Asetada plaanseibile vahetatav pakk ja see maha g |
votta 1,50 | 2,00 2,80 | 4,00
12| Asetada plaanseibile vastukaal. voi 4 polti koos liis- |
tudega ja need maha votta. 2,00 | 2,70-| 4,00 | 5,20
13| Asetada plaanseibile nurkrakis koos kontrollimisega
detaili jirgi ja see maha votta 500 | 6,00 | 800 10,00
i
............................................................................................................... B
27| Umber paigutada suport ristsuunas 0,0 0,10 | 0,15 | 0,20
28| Vabastada vGi kinnitada suport ristsuunas iimber- ‘
paigutamisel 0,0 | 0,15 | 020 | 025
29| Umber paigutada supordi iilemine osa 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,25
30| Kinnitada ja vabastada supordi iilemine osa 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,25
31| Asetada suport tdpselt vajaliku nurga alla 0,90 ‘ 090 | 1,10 | 1,10
32| Keerata terahoidjat vajaliku nurga vorra koos :
vabastamise ja kinnitamisega 0,10 | 0,70 | 0,15 | 0,20
33 Umbqr paigutada kdrnpukk koos vabastamise ja kin- |
nitamisega 0,35 FO,SO 0,80 | 1,40
34| Umber paigutada kédrnpuki spindel 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10
35| Paigalt nihutada kédrnpukk koonuse treimiseks koos
vabastamise ja kinnitamisega 2,20 1280 | 3,80 1 5,00
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Tabel 26.

Tehniliste normatiivide sektor : Ettevalmistus-Igpetamisaeg

Tsenter-trei-

pingid
A. Detaili pinki iilesseadmise viisist olenev aeg
Pinkide rithm
o Mecd B
= Detaili pinki iilesseadmise viis Tsentrite kdrgus mm, kuni
¢ 200 | 300 | 400 | 500
e Aeg minutites
1| Tsentritel 3,00 | 380 | 510 | 6,60
2| Isetsentreerivas 3 pakiga padrunis 3701570 1" 880 171 38
3| Isetsentreerivas 3 pakiga padrunis, kui teist otsa toe-
tab tagumine tsenter 450 | 6,90 | 9,90 | 13,50
4| 4 pakiga padrunis : 510 | 7,70 {10,90 | 14,30
5| 4 pakiga padrunis, kui teist otsa toetab tagumine
tsenter 6,00 8,90 | 12,40 | 16,60
6| Tsentritel siledal tornil, vdi mutriga tornil, voi pin-
gutuspuksi ja -mutriga tornil 380 | 480 | 6,10 | 7,90
7| Tsentreeriva rakisega plaanseibil 8,70 11,20 | 15,10 | 20,20
8| Plaanseibil poltide ja liistudega, 2 poldiga 2,70 | 4,60 | 7,10 | 10,40
9| Plaanseibil poltide ja liistudega, 4 poldiga 3,70 | 590 | 9,10 | 12,70
10| Plaanseibil nurkrakisega ja vastukaaluga 8,70 111,90 | 17,10 | 22,70
111 Pingutusmutriga tsangpadrunis 280 | 340 | 410 | —
12| Pingutusmutriga tsangpadrunis, kui teist otsa toe-
tab tagumine tsenter 3,70 | 460 | 560 | —
13| Otstornil 1,10 | 1,30/ — —
14| Kisirattalt téotavas tsangpadrunis 640 | 850 11,70 | —
B. Joonestisega tutvumise ja téériista pinki kinnitamise aeg
sl Téodeldavate pindade arv
£l 23 1-3 [ 46 [7-10] 1—3 | 4—6 [ 7—10
¢ | 85, | _liall pinkide riihm |IIl ja IV pinkide rihm
& | ~2s Aeg minutites
1 1 2,00 2,50 3,00 2,50 3,00 3,50 4-teraliste peadega
2 2 3,50 4,00 4,60 4,50 5,00 5,60 pinkidele
3 3 4,60 5,30 6,10 6,10 6,90 7,70
4 4 5,60 6,40 7,00 7,20 8,10 8,70
5] 5 |67 |77 |87 |89 |99 |109
6 1 2,00 2,50 3,00 { 2,50 3,00 3,50 Tulp-terahoidjaga
|
2—-3 2,10 ‘[ 2,90 3,70 2,10 2,90 370 pinkidele
8 4—5 2,80 | 3,80 4,80 2,80 3,80 4,80

11 Tehnilise normimise pohialused masinachituses
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Tabel 26 (jirg).

C. Lisada juurde

1| Kidrnpuki paigalt nihutamisel koonuse treimiseks 2,20 | 2,80 | 3,80 | 5,00
2| Supordi keeramisel koonuse treimiseks 090 {090 | 1,10 | 1,10
3| Kopiiri kohale asetamisel 4,00 | 500 | 6,00 | 7,00
4| Liineti kohale asetamisel ja reguleerimisel 2,70 | 3,80 | 4,40 | 5,20
5| Vahetatava paki asetamisel plaanseibile 1,50 | 2,00 | 2,80 | 4,00
hammasrataste
6| Pingi keermetamiseks vahetamisega tornil 3,00 | 4,00 | 5,00 | 600
korrastamisel ettenihke kiiruste-
i 3 l karbi kasutamisega 100 | 1,00 | 1,00 | 1,00

Kaisitsi vormimine.

Kasitsi vormimine koosneb vormkasti taitmisest, viimistlemisest ja
kokkupanemisest. Vormimine ise (vormkasti tditmine ja viimistlemine)
sageli eraldatakse organisatsiooniliselt vormi kokkupanemisest.

Olenemata oma organisatsioonilisest struktuurist, on kdsitsi vormi-
mine lisna suure t6omahuga tegevus, mis koosneb suurest hulgast: liksi-
kutest toovotetest. Isegi vdaikevormide valmistamisel ei digusta ennast
kiillaltki tilikas ajanormi arvutamine toovotete jargi. Seeriatootmise
tingimustes voib ajanormi arvutamist teostada t66votete tehnoloogiliste
komplekside jargi, vdikeseerialise ja individuaaltootmise tingimustes
aga toovotete arvutuskomplekside jargi.

Tabel 27.
R 5% Masinvormimine vorm-
l. V. Stalini nim. Ruto- Operatiivse t66 elementide kastides
tehas ajanormatiivid RESE R b ey S R )
Fabely o0 oo o 0
Mudeliplaadi pindala Pll’hl:da méuhdell- Pritsida mudel Tolmutada mudel
dm? P aaplsjlrl]rtt;ksuga seguga iile likopoodiumiga
Reg minutites
20 0,070 0,115 0,045
30 0,085 0,120 0,046
40 0,100 0,125 0,048
50 0,120 0,140 0,050
60 0,135 0,150 0,052
70 0,150 0,160 0,055
80 0,165 0,165 0,058
90 0,180 0,170 0,062
100 : 0,195 0,180 0,066
110 0,210 0,195 0,070
120 0,225 0,210 0,073
130 0,240 0,225 0,076
140 0.255 0,250 0,080
150 0,270 0,275 0,084
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Tabel 27 (jirg).
RAsetada vormkast masinale

Pn ili %
Vormkasti kaal ?},‘;{‘fﬁggse Vormkasti kaal Kasitsi
kg kg
Reg minutites RAeg minutites
20 0,200 15 0215
30 0,210 20 0,220
o 0,220 25 0.225
50 ¢ 0,225 30 0,235
60 0,235 35 0,245
70 0,245 40 0,250
80 0,250 45 0255
20 0,260 50 0.265
100 0,265 55 0.275
120 0,290 65 0310
130 0,300 70 0,355
140 0,325 75 0.365
150 0,350 i i

Puistata mudel pinnamullaga iile

Mudeliplaadi pindala Sdela tihedus 5X5 mm [Ssela tihedus 1010 mm

dm? Reg minutites
10 0,020 0.045
20 0,030 0,055
30 0,045 0,070
40 0,060 0,085
50 : 0070 0,100
60 0,080 0,115
70 0,095 0,130
80 0,110 0,145
90 0,125 0,160
100 0,135 0,175
120 0,150 0,190
130 < 0,175 ° 0,220
140 0.185 0,235
150 0,200 0,250
Taita vormkast punkrist mullaga
Punkri ava laius Puukri ava laius
Mulla kaal vormkastis 100 mm 130 mm
kg nae
Aeg minutites

50 0,100 0,045
100 0,130 0,065
150 0,165 0,085
200 0,205 0,105
250 0,245 0,130
300 0,280 0,155
350 0,320 0,175
400 0,360 0,200
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Tabel 28.

Kirovi tehas, Tehnika osakond,
Uurimise sektsioon

Operatiivse aja normatiivid

Kisitsi vormimine

1. Mudeli aluslaua kohale asetamine

a) Koha ettevalmistamine mudeli aluslauale
b) Mudeli aluslaua kohaleasetamine
¢) Mudeli alla muldaseme valmistamine

1 | !
Vormkasti pindala m? 0,25 0,35 0,45‘30,51 ‘ 0,70!0,90 ],OO‘ 1,27| 1,40| 1,60| 2,04
Reg inimminutites 0,30 /0,40 | 0,50 | 0,55 | 0,80 | 1,00 | 1,10 1,35| 1,561 1,701 220
Vormkasti pindala m? 2,25|25213,043,85|4,55/547|6,30| 8,75| 9,00/ 12,15 —
Reg inimminutites 2,45|2,10|3,25 4,15 4,80;5,80 6,60 9,201 9,50| 12,7 —_
2. Mudeli kohaleasetamine
a) Mudeli asetamine mudeli aluslauale
b) Mudeli dravoetavate osade ja tiikkide kohaleasetamine
I. Uhest fiikist mudelid ilma dravoetavate osadeta
i |
Mudeli pindala m? 0,15‘0,20 0,25/0,30/050(0,75|1,00/ 1,25| 1,50 1,75
Aeg inimminutites 0,50|O,55 0,60/0,65|0,75/085(1,00 1,20| 1,35 1,50
Mudeli pindala m? 2,00 2,50|3,00|3,50|4,00500600 700 8,00 -
Reg inimminutites 1,6011,95|2,25|2,5512,90|3,40{4,10| 4,85| 5,40 e

Mérkus. Iga dravoetava osa ja iga tiiki kohta 040 inimminutit juurde

lisada.

II. Lahtivoetavad mudelid osade arvuga kuni 10

J 1
Mudeli pindala m®> . |0,15|0,20{0,25|0,30 0,50 | 0,75/ 1,00

1251150} " 175

Reg inimminutites 1,55|1,65(1,75(1,85|2,20| 2,70| 3,20/ 3,70| 4,15| 4,60

Mudeli pindala m? 2,00 (2,50 (3,00 3,50 4,00| 500 6,00 7,00 8,00 —

Reg inimminutites 5,00 | 6,00 | 7,00 | 8,00 | 9,00 |10,90/12,90| 14,90 | 15,40 | —
Mirkus. Mudelitel, millel on lahtivoetavaid osi rohkem, kui tabelis ette

on niihtud, tuleb iga liigse osa kohta 0,40 inimminutit juurde lisada.

3. Mudeli puhastamine

a) Mudeli puhastamine
b) Mudeli niisutamine petrooleumiga

Vormkasti pindala m? 0,25‘0,35 0,45 (0,51 | 0,70 0,90 | 1,00
Aeg inimminutites 0,15)0,20| 0,23 (0,25 | 0,30 | 0,40 | 0,45
Vormkasti pindala m2 2,25 1252 |3,04|3,85|4,55|5,47 | 6,30
Aeg inimminutites 1,001,10/1,30(1,65|1,90| 2,15 | 2,50

1,27
0,55
8,75
3,17

1,40
0,60
9,00
3,25

2,04
0,90
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Tabel 28 (jarg)-

4. Vormkasti niisutamine

Vormkasti pindala m? 0,25 0,35 0,45!0.51 070!0,90'],00 1,27‘ 1,401 1,60| 2,04
Aeg inimminutites 0,70 /0,80 0,90 | 1,00 | 1,20 | 1,40 | 1,50 1,80[ 1,90 2,00{ 2,60
Vormkasti pindala m? 2,252,52|3,04|3,85 | 4,55 | 5,47 | 6,30 8,751 9,00] 12,151 ==
RAeg inimminutites 2,80 | 3,00 (3,60 | 4,40 5,2036,00'7,00 9,40 | 9,80‘ 134 —

|

5. Mudeli pinna ettevalmistamine

Vormkasti pindala m2

Mudeli keerulisus

1 ka;egooria

IT kategooria | III kategooria

Aeg inimminutites

2,00
2,50
3,00
3,25
4,50
5,50
6,00
7,50
8,00
9,50
12,00
13,00
14,00
17,00
22,00
25,50
30,50
35,00
48,00
50,00
70,00

3,50 5,00
4,00 7,50
5,50 9,50
6,09 11,00
8,00 15,00
10,50 19,00
11,50 21,00
14,50 26,50
16,00 29,00
18,25 33,50
23,00 42,50
26,00 47,00
28.50 52,50
34,50 63,00
47,00 79,50
52,00 93,50
62,00 112,00
72,00 128,50
100.00 177,00
103,00 182,00
150,00 233,00

Miarkus. I kategooria mudelid on enamikul juhtudest ilma &ravoetavate
osade ja tiikkideta. II kategooria keerulikkusega mudelitel on #ravoetavate osade
ja tiikkide arv alla 10. III kategooria keerulikkusega mudelitel on dravoetavate

osade ja tiikkide arv iile 10. Siia kuuluvad ka vastutavate

valandite mudelid,

mis pérast valamist kuuluvad hiidraulilisele proovimisele.

il ot e

6. Transporttood

Vormkasti asetamine mudeli aluslauale
Vormkasti iimberkeeramine
Vormkasti asetamine vormkastile

Vormi lahtitéstmine ja iimberpédoramine
Transport kuivatusvagonetile

Elekterveoga postkraana

Vormkasti pindala m?
Reg inimminutites

0,25{

00| 7,25

0,35| o,45{
8,25

051/ 070 090 100 127
9,00 10,75 12,50 13,00 1450

| 1,40 1,600 2,04

' | ]5,50| 16,25/ 17,75

165



> Tabel 28 (jirg).

. Elekterveoga sildkraana
Vormkasti pindala m2 0,25/ 0,35 0,45/ 0,51 0.70, 0,90, 1,00, 1,27 1,40 1,60, 2,04
Reg inimminutites 2,00/ 2,50/ 3,00, 3,50/ 4,25/ 5,50, 6,00/ 7,50/ 8,00, 9,00/ 11,5
Vormkasti pindala m2 2,25 2,52 3,04/ 3,85 4,55 547| 6,30, 8,75/ 9,00|12,15 —
Reg inimminutites 12,75|14,25 17,00| 20,50/ 24,00, 28,00} 31,25/ 40,75 41,75| 53,00 —

Mirkus. Aeg on antud iihe lahtitostmise kohta; kahe lahtitdstmise puhul
tuleb aega suurendada 30% ja kolme puhul — 50% vorra.

7. Plaatide asetamine vormkastile

- Plaadi asetamise ja kinnitamise jaoks tuleb votta

Plaatidele pindalaga umbes 3,5 m? 12,0 inimminutit
” ” " 4!5 m2 15’0 ”»
” » » 90 m® 280 »

8 Vabriku margi asetamine — iga vormkasti kohta 1 min.
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Keskmise ja raske valu korral on ka toovotete komplekside jargi
arvutamine tiulikas. Seetdttu kasutatakse praktikas normimist t66-
votete jamendatud komplekside jargi.
Eespool tuuakse nditena moned Leningradi Kirovi tehase operatiivse
aja normatiivid, mis on koostatud keskmise ja raske valu kuivalt vor-
mimise jaoks kraanaga tOstetavates vormkastides vdikeseerialise ja
- individuaaltootmise tingimustes (tab. 28).
Kogu kasitsivormimise kdik on nimetatud mormatiivides jaotatud
jargmistesse toovotete koondatud kompleksidesse:

mudeli aluslaua kohaleasetamine;
mudeli kohaleasetamine;

mudeli puhastamine;

vormkasti niisutamine;

mudeli pinna ettevalmistamine;
taitemulla valamine vormkasti;

mulla kinnitamine;

valamisavade valmistamine;

mudeli aluslaua vdi mudeli kinnitamine ja vabastamine;
kasti tditmine vormimullaga;

mulla kinnitampimine;

vormi oraga labitorkimine;

ileliigse mulla mahaldikamine;
liitepinna silumine;

liitepinna liivaga tleriputamine;

mulla harjaga draplihkimine vormkasti pinnalt;
liiva liitepinnalt arapiihkimine;
liitepinna ja vormi veega niisutamine;
mudeli ja mdrkide vormist vdljavotmine;
vormi ja liitepinna tihvtistamine;

vormi viimistlemine;

vormi varvimine ja veega niisutamine.



Koik Umberpaigutuse tegevused, nagu vormkasti asetamine mudeli
aluslauale, vormkastide iimberkeeramine, vormkasti vormkastile aseta-
mine, vormi koost lahtivotmine ja timberkeeramine, mis teostatakse
kraana abil, on vdlja eraldatud toovdtete koondatud arvutuskomplek-
siks ,Transportt6od”. '

Ajanormi arvutamise edasise lihtsustamise otstarbel kasutatakse
Kirovi tehases vaikeseerialiste ja 1Uksikt6ode korral ajanormatiive
jargmise kolme vormimisprotsessi komponendi kohta:

1) ettevalmistus vormimisele;
2) vormkasti mullaga tditmine;
3) vormi viimistlemine.
Peale nende kolme komponendi on veel eraldi normatiivid trans-
porttoode ja plaatide vormkasti peale asetamise jaoks.
Komponent — ettevalmistus vormimisele — koosneb:
1) koha ettevalmistusest mudeli aluslaua jaoks;
2) mudeli aluslaua kohaleasetamisest;
3) muldaseme valmistamisest mudeli alla;
4) mudeli, tema osade ja tlikkide kohaleasetamisest;
5) mudeli puhastamisest ja petrooleumiga niisutamisest;
6) vormkastide niisutamisest.
Ajanormatiivid selle komponendi jaoks on koostatud olenevalt
vormkasti pindalast 0,25—12,15 m? piirides.

Komponent — vormkasti mullaga tditmine — koosneb:

1) mudeli pinna viimistlemisest;

2) taitemulla valamisest vormkasti;

3) mulla kinnitamisest (liistude, haakide, karkasside ja naelte ase-

tamine vormkasti mulla valjakukkumise valtimiseks);

4) valamisavade valmistamisest;

5) mudeli aluslaua v6i mudeli kinnitamisest;

6) vormkasti mullaga taitmisest;

7) mulla kinnitampimisest;

8) vormimulla ldbitorkimisest (gaasi labilaskmise tagamiseks);
9) iileliigse mulla mahaldikamisest;

10) liitepinna silumisest;

11) liitepinna liivaga Uleriputamisest;

12) mulla vormkasti pinnalt harjaga drapilihkimisest.

Selle komponendi jaoks on ajanormatiivid madaratud olenevalt
vormkastide iildisest kdrgusest, vormkastide pindalast ja kolmest vorm-
kasti mullaga tditmise keerulikkuse rithmast.

Vormkasti mullaga taitmise keerulikkuse I riihma kuuluvad vormid,
milles:

a) mulla kinnitamiseks vajalik haakide arv ei iileta 25 tiikki vorm-
kasti mahu 1 m3 kohta;

b) valamisavade siisteem koosneb 5—6 valamis-, rdbu- ja Shuavast;

c) mudeli daravdetavad osad ei tee mudeli viimistlemist ega vorm-
kasti mullaga tditmist raskemaks.
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Vormkasti mullaga tditmise keerulikkuse II rithma kuuluvad vor-
mid, milles: :

a) mulla kinnitamiseks vajalik haakide arv ei ilileta 50 tiikki vorm-
kasti mahu 1 m3 kohta;

b) valamisavade slisteem sisaldab 7—10 ava, toiteavad asetsevad
liitepinnas;

c) aravoetavad osad kuni 20 tiikkini raskendavad mudeli pinna vii-
mistlemist ja vormkasti mullaga tditmist.

Vormkasti mullaga tditmise keerulikkuse III riihma kuuluvad vor-
mid, milles:

a) haakide arv mulla kinnitamiseks vormkasti mahu 1 m?® kohta
uletab 50 tiikki, peale selle on vajalik tdiendav kinnitamine karkasside
ja naelte abil;

b) valamisavade slisteem sisaldab iile 10 ava, toiteavad asetsevad
liitepinnas;

c)y mudeli aravoetavad osad tile 20 tiki raskendavad mudeli pinna
viimistlemist ja vormi taitmist.

Komponent — vormi viimistlemine — koosneb:

1) liiva arapiihkimisest vormi liitepinnalt;

2) vormi ja liitepinna veega niisutamisest;

3) mudeli, tema osade ja markide vormist vdljavotmisest;

4) liitepinna ja vormi tihvtistamisest;

5) vormi pinna ja liitepinna silumisest ja purunenud osade paran-
damisest;

b) vormi varvimisest;

7) vormi veega niisutamisest.

Selle komponendi jaoks ndhakse ajanormatiivid ette olenevalt
vormkasti pindalast ja kolmest viimistlemise keerulikkuse rithmast.

I keerulikkuse rihma kuuluvad lihtsa ehitusega ja mitmesuguste
geomeetriliste kujundite konfiguratsiooniga mudelid, enamikul juhtu-
del ilma dravoetavate osade ja tiikkideta, mida vormitakse kahest poo-
lest koosnevates vormkastides. Haakide arv — kuni 25 tikki vormi
mahu 1 m? kohta, tihvtide arv — kuni 30 tiikki tihvtistamise pindala
iga 1 m? kohta.

I viimistlemise keerulikkuse rihma kuuluvad kombineeritud geo-
meetriliste kehade konfiguratsiooniga mudelid, mille pinnal on astmeid
ja ribisid. Aravoetavate osade ja tiikkkide arv on kuni 10, mudelid vor-
mitakse 2—3 vormkastis 1—2 lahtivétmisega, vorm vajab tingimata
tihvtistamist. Haakide arv vormi mahu 1 m3 kohta — 50, tihvtide
arv — kuni 100 tiikki tihvtistamise pindala 1 m?2 kohta.

IIT viimistlemise keerulikkuse rithma kuuluvad kombineeritud ja
kombineerimata geomeetriliste kehade konfiguratsiooniga mudelid,
millede pinnal on astmeid, ribisid jne., dravoetavate osade ja tikkide
arvuga kuni 20. Mudelid vormitakse 2—4 vormkastis 1—3 lahtivétmi-
sega, vorm vajab tugevdatud tihvtistamist. Haakide arv — tile 50 vormi
mahu 1 m3 kohta, tihvtide arv — tile 100 tiiki tihvtistamise pindala
1 m?2 kohta.

Loetletud komponentide kohta on ajanormatiivid toodud tabelis 29.
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Tabel 29.

Kirovi tehas
Tehnika osakond
Uurimise sektor

Vormimisprotsessi komponentide

operatiivse aja normatiivid Kasitsi vormimine

I. Ettevalmistus vormimisele

Vormkasti pindala m? 025(035 045 051 0,70 090, 1,00 1,27 1,40 1,60 2,04
Reg inimminutites 2,50 2,90 3,40{ 350 4,00 475 500 550 600 650 75
Vormkasti pindala m? 2,25 |2,52| 3'041 3,851‘ 4,55‘ 5,42\ 6,30] 8,75 9,00(12,15| —
Reg inimminutites 8,00 9,00/ 11,00 13/00| 15,00  20,00| 25,00| 27,50 28,00/ 37.00, —

Markus. Mudelite korral iile 10 dravdeiava osaga tuleb iga #ravdetava osa kohta
0,8 min. juurde isada.

I. Vormi taitmine

Vormkastide iildine kdrgus mm
3007 | P Pl 4 e 520
Vormkaff)lzplndala Vormi taitmise keerulikkus
e EREET e R i kR 4 8
RAeg inimminutites
‘ ﬁ | %
0,25 138 | 174 16,1 | 203 | 184 | 232 | 20,7 | 26,1 | 23,9 | 30,2
0.35 162 | 204 | 189 | 238 | 21,6 | 27.2 | 243 | 30,6 281 | 354
0,45 180 | 22,2 | 21,0 | 259 | 240 | 29,6 | 270 | 332 | 31,2 385
0,51 192 | 240 | 224 | 28,0 | 256 | 320 | 288 | 360 | 333 | 41,6
0,70 228 | 27,6 | 266 | 322 | 304 | 368 | 342 | 414 | 395 | 478
0,90 2581 31,81.30,1 + 374 | 344 | 424 |'387 " 41,7} 447 | 55,1
1,00 276 | 336 | 322 | 39,2 | 368 | 448 | 41,4 | 504 | 478 | 58,22
1,27 31,8 | 396 | 37,1 | 46,2 | 42,4 | 528 | 47,7 | 59,4 | 55,1 | 68,6
1,40 33,6 | 420 | 39,2 | 49,0 | 44,8 | 56,0 ‘ 50,4 | 63,0 | 582 | 72,8
1,60 366 | 456 | 42,7 | 53,2 | 488 | 60,8 549 684 634 | 780
2,04 42,0 | 53,4 | 49,0 | 623 | 56,0 | 71,2 | 630,/ 80,1 | 728 | 925
225 444 | 576 | 518 | 67,2 | 59,2 | 768 | 66,6 | 864 | 77,0 {999
2,52 48,0 | 62,4 | 56,0 | 728 | 640 832 | 720 | 93,6 | 832 1082
3,04 546 | 708 | 63,7 | 826 | 728 | 944 | 81,9 |1062 | 946 12277
3,85 64,8 | 84,0 ’ 75,6 | 980 | 86,4 (112,0 | 97,2 |126,0 | 112,3 | 1456
4,55 732 | 96,0 | 854 |112,0 | 97,6 |128,0 1 109,8 |144,0 | 126,8 | 166,4
5,47 84,0 [111,0 | 98,0 ;1295 | 112,0 | 148,0 | 126,0 | 1665 | 1456 1192,4
6,30 93,0 {123,6 | 108,0 |144,2 [124,0 |164,8 |139,5 | 185,4 | 161,2 | 214,2
8,75 121,8 | 162,0 |142,1 | 189,0 | 162,4 | 216,0 | 182,7 |243,0 [211,1 |230,8
9,00 124,2 | 165,6 ‘ 144,9 1193,2 | 165,6 | 220,8 | 186,3 |248,4 |215,3 | 237,0
12,15 160,2 |214,8 | 186,9 | 250,6 |213,6 | 286,4 |240,3 |3222 | 2777 |372,3

Il. Vormi viimistlemine

Keerulikkuse Vormkasti pindala m? o
rihm 0,25 035 | 045 [ 051 | 070 | 0% .| 130
| | |
I 16,0 200 | 20 240 | 300 | 360 | 380
11 24,0 300 o330 2 3h0 T 1. (4300 5 480 | . 586
n 420. | :52.00 ok =800 K640 1| -780. | 9205 | 980



Tabel 29 (jarg).

R Vormkasti pindala m?
rihm | 574 1,40 ! 1,60 2,04 ‘ 2,25 2,52 3,04
I | 420 460 | 500 | 600 | 640 | 700 82,0
1 60,0 64,0 | 70,0 81,0 93,0 100,0 117,0
I 113,5 1200 | 1320 | 1580 | .170,0 | 1860 | 2150
Keerulikkuse Vormkasti pindala m?
rihm 385 | 455 | 547 6,30 | 875 9,00 12,15
| [ |
I 102,0 118,0 : 138,0 156,0 ! 210,0 214,0 280,0
1l 144,0 166,0 ‘ 197,0 2230 | 3020 310,0 480,0
11 262,0 302,0 1 356,0 406,0 550,0 565,0 650,0 -
Miédrkus. Viga suurt tihviistamist vajavate mudelite korral tuleb tabelis

toodud ajale iga 10 tihvti kohta 15 min. juurde lisada.

3. Sepistamistoode operatiivse aja normatiivid.

Kuumalt stantsimine.

Kuumalt stantsimisel, nagu ka teistel sepistamistoodel on pohiajaks
(sepistamisajaks) see aeg, mille jooksul toimub toortiiki deformeeri-
mine, s.t. tema kuju muutmine selle muutmise jdlgede jarelejatmisega.

Sepistamisaeg ei ole masina-aeg, kuivord pressi voi vasara all teos-
tuv deformeerimine toimub téolise otsesel kaasabil. Kuumalt stantsimi-
sel on sepistamisaeg masina-kasitsitoo ajaks.

Kahekordse tootamisega auruvasarate kasutamisel
sepistamisaega jargmise valemi abil:

Ty =l =ni s> N,
kus T, on sepistamisaeg min.;
t; — vasara Uhe 100gi aeg stantsimisel;
n; — lookide arv stantsimisel;
ts — vasara ithe 100gi aeg ettevalmistaval sepistamisel;
no — lookide arv ettevalmistaval sepistamisel.

arvutatakse

Auruvasara iihe 166gi aeg Tabel 30.
Jarj. nr. | Vasara firma cl»_saar:l%e‘l’;tael Reg min.
1 1
1 Banning 450 0,0087
2 1, 700 0,0100
3 Earie 1100 0,0137
4 5 1700 0,0143
5 1 " 2300 0,0154
6 ‘ ” L~ 3400 0,0182



Nii stantsimis- kui ka ettevalmistuslookide arv mdaratakse kindlaks
peamiselt vaatluste teel. Uhe 166gi aeg Gorki Molotovi nim. autotehase
normatiivide jargi on toodud tab. 30.

Sepistamisaeg lauaga friktsioonvasaratel sepistamisel maéadratakse
jargneva valemiga:

I, =1ny;
kus T, on sepistamisaeg, min.,
t — tihe vasara 166gi aeg, min.;
n; — vasara lookide arv kogu operatsiooni kohta.

Vasara iihe 166gi ajad voib votta tabelist 31.

Tabel 31.

Firma Billings & Spencer lauaga- friktsioonvasara iihe 136gi aeg
(Stalini-nim. Autotehase ajanormatiivide jargi)

= ik Vasara l66giosa (rammi) langem‘ise kdrgus m_

= langevate 06 |07°|08 |09 10 [11 |12 [13.]|14
= osade kaal e S

Reg minutites

1 450 0013| 0,014| 0,015| 0.017| 0,018| 0,019 0020| 0021| —
2 700 0,013 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,0191 0,020 | 0,021 { 0,022 —
3 900 0,014 | 0,015| 0,016 o,oxsj 0,019 | 0,020| 0,021 | 0,022 0,024
4 1350 0,014 | 0,015| 0,017 | 0,018| 0,020 0,021 | 0,021 | 0,023| 0,025

Mahaldikepressidel sepistamisaeg arvutatakse valemi jargi

oaab
s =N + 7
kus N on pressi kaksikkdaikude arv minutis;
T — pressi sisseliilimise (pedaalile vajutamise) aeg minutites.

Selle valemi jargi arvutatakse sepistamisaeg neil juhtudel, kui pres-
sil operatsioon teostatakse {iihes vormis. Mitme vormiga to6tamisel
lilitatakse press sisse kas kord kdikide siirete jaoks voi lilitatakse iga
siirde jdarel vdlja. Esimesel juhul maaratakse sepistamisaeg valemiga

TS=%+T,

kus M on vormide arv pressis.
Teisel juhul kasutatakse sepistamisaja mdadramiseks valemit

Ts =M(1%]+T).

Operatiivse normimise otstarbeks koostatakse sepistamisaja norma-
tiivid kindla presside tiitibi jaoks iithe vormiga tot6tamisel (tabel 32).

Kuumalt stantsimise protsessi tdhtsamaks isedrasuseks on tdpne t66-
jaotus brigaadis ja brigaadi liikmete kooskdlastatud t66, mille tempo
maarab sepa tegutsemine.

Stantsimine ise, nagu teada, seisneb selles, et sepp jala vajutusega
pressi pedaalile sooritab teatud "arvu suurema v&i vdiksema jouga
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Tabel 32.
Sepistamisaeg 'td6tamisel ithe vormiga mahaldikepressidel
(Stalini nimelise Rutotehase normatiivide jargi)

Pressi iseloormustus Reg minutites

o TR s B

Ly Firma Tadp | Surve t | kaksik- | SISSEIO-| yopey
= i kaigule

1 Toledo 5A | 43 0.010 0,005 0,015
2 5 7 85 0,013 0,006 | 0,019
3 . T 88 0,013 0,006 | 0019
4 i 57 150 0,033 0006 | 0039
5 Earie e e 0,071 0,035 0,106
6 Cleveland B § . {5 =108 0,027 0,013 0,040
7 . 12 125 0,030 0,015 | 0,045
8 . 13 150 0,030 0,015 0,045
9 ¥ 15 192 0,033 0,016 0,049
10 @ 8 | 285 0,036 0,018 0,054
11 = 20 | 350 0,036 0,018 | 0,054

looke. See iga stantsi vormi jaoks vajalik 166kide arv ongi projekti-
mise objektiks kuumalt stantsimise to6de ajanormi mdaramisel. Projek-
timise otsustavaks objektiks on t66 jaotamise ja koopereerimise vormid
brigaadis, iga brigaadi lilkkme tegutsemise reZiim ja sellega seoses ka
téokoha organiseerimine.

Abiaja projektimise ja arvutamise objektideks on jargmised sepa
toovotted ja toovotete kompleksid: 1) votta toortiikk ja asetada stantsi
vormi; 2) Uimberasetada toortiikk iihest vormist teise; 3) votta vormist
valja, keerata teine ots ja asetada uuesti vormi; 4) panna valmis sepis
korvale.

Loetletud ulatuses abiaja projektimise ja arvutamise aluseks on sel-
line t60 organiseerimine brigaadis, mille juures sepp kasutab kogu
oma tooaja stantsimiseks ega tegele nende toodega, mida vdivad teos-
tada kuumutaja, pressija voi sepa kdealune.

Kuumutatud toortiikki tuleb sepale anda eelmise sepise viimases
vormis stantsimise lopetamise momendil. Sepal ei tohi tekkida sel alal
mingisuguseid tootakistusi. Kraadide draldikamist, aukude parandamist
jne. peab pressija teostama paralleelselt sepa- tooga. Tagi korvalda-
mist ja stantsi niisutamist voib teostada kas pressija v6i kuumutaja,
olenevalt lihe voi teise koormatusest igal konkreetsel juhul. Kui kuu-
mutaja ja pressija tegevuse vdltus on sepa t66 vdltusega vordne, siis
tagi korvaldamiseks ja stantsi niisutamiseks on otstarbekohane kasu-
tada eri toolist — sepa kdealust.

Allpool on nditena toodud Molotovi nim. Gorki Autotehase sepatdd
abiaja kohta valjatootatud normatiivid ! (tabel 33).

1 Vilja tootatud A. P. Rojevi poolt tehnilise normimise sektori iilema
ins. V. M. Popkovi iildjuhtimisel.
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Tabel 33.

Molotovi nim.

Antidokis Votta toortiikk ja asetada stantsi vormi. Kuumalt stantsimise

ajanormatiivid

Votta pihtidega laualt toortiikk, viia stantsi juurde, asetada vormi ja vaju-
tada pedaalile

Toortiiki kaal kg, kuni e
Teostamisviis 3 f 8 15
Aeg minutitess
Pihtide vahetamiseta 0,049 0,052 0,055
Pihtide vahetamisega . 0,063 0,066 0,069

Votta toortiilkk vasara matriitsi aluslaualt, asetada vormi ja vajutada
vasara pedaalile

Toortiiki kaal kg, kuni
Teostamisviis 3 ' 6 10
Aeg minutites
Pihtidega 0,023 0,024 ‘ 0,025
Kiega 0,019 0020 | 0021
Votta toortﬁkk'pihtidega vormist, asetada teise vormi ja vajutada pedaalile
Toortiiki kaal kg, kuni 3 I 8 | 15 i TP
Aeg minutites 0019 | 0021 - | 002 | 002

Votta kuumutatud toortiikk kuumutajalt, anda talle kuumutamiseks eelmine
toortiikk kédest kitte, asetada uus toortikk vormi ja vajutada vasara pedaalile

Tocortiiki kaal kg l 3—6 6—8

Aeg minutites | 0,026 0,028
Toovotete kompleksi jaoks — vdtta toortilkkk ja asetada stantsi

vormi — ajanormatiivid diferentseeritakse vastavalt sellele, kas toor-

tikk vdetakse pihtidega té6laualt vdi matriitsi aluslaualt, kdega vOi
pihtidega, pihtide vahetamisega v&i ilma. K&rvuti nende " teguritega
tuleb arvestada ka toortiiki kaalu. Kui vasara vi pressi juures on ole-
mas sepa todlaud, siis asetab kuumutaja kuumutatud toortiiki sellele
VOi asetab ta téolauale erilisele alusele vdi asetab toortiiki otsa peale.
Neil juhtudel vdtab sepp toortiiki stantsi vormi asetamiseks kas pih-
tide vahetamisega voi ilma. Pihtide vahetus on vajalik juhul, kui toor- ;
tikist stantsitakse kaks detaili iihe kuumutusega. Sel juhul metalli
kokkuhoiu méttes venitatakse toortiiki iiht otsa tema haaramiseks
teiste pihtidega, mis asuvad té6laual. Sepa tegutsemise kompleks koos-
neb sel juhul jargmistest toovGtetest: 1) asetada pihid lauale; 2) vdtta
laualt teised pihid; 3) vdtta pihtidega toortiikk; 4) viia toortiikkk stantsi
juurde ja asetada vormi; 5) vajutada vasara pedaalile.
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Viimast t6ovotet ei arvestata eraldi, kuivdord stahhaanovlased kata-
vad teda toortiiki vormiasetamise ajaga. Ilma pihtide vahetamiseta lan-
gevad kaks esimest toOvotet ara.

Hasti kooskolastatud brigaadi t66 korral antakse kuumutatud toor-
tikk sepale stantsitava detaili latist maharaiumise momendil. Teatud
kogemuste omandamisel on vdimalik ka toortiikkide vahetus. Detailide
stantsimisel lihikestest toortiikkidest v&i latist viimase detaili stantsi-
misel antakse detailid tile koos pihtidega. Neil juhtudel langeb to66-
vdte — asetada detail kdorvale — éra.

Toovotte — asetada toortiikkk iihest vormist teise — puhul tuleb
meeles pidada seda, et sepad-stahhaanovlased teostavad selle t60votte
vasara rammi tousmise ja langemise aja vdltel. Erandiks on juhud, kui
stantsitakse madalates vormides v6i detaili keeruline konfiguratsioon
nduab ettevaatust.

Detaili iihest vormist teise asetamine friktsioonpresside juures teos-
tatakse sel ajal, kui vasara ramm on peatatud ililemises asendis; auru-
vasara juures aga sel ajal, kui toimub rammi iks tiithikaik.

Toovotte — asetada detail iihest vormist. teise — valtuse maarami-
seks Earie tiilipi vasarate juures kasutatakse Gorki Molotovi nimelises
Autotehases normatiive, mis arvestavad normaalse vasaraloogi valtust
tletavat ajakulu (tab. 34).

Tabel 34.
Toortiiki kaal kg, kuni
Kaugus vormide |
vahel mm 3 [ 8 | 15

Aeg minutites

100 0,007 0,009 ’ 0,011

200 0,007 0,011 0,013
300 0,010 0,012 0,014

Detailide stantsimisel auruvasaratel vdetakse selles tehases detaili
thest vormist teise asetamise ajaks vasara rammi iihe tiihikdigu valtus.

Toovotte — asetada detail kdrvale — véltus ndhakse ette Gorki
Molotovi nim. Autotehase normatiivides kahe juhu jaoks: 1) detaili
asetamisel vasara matriitsi aluslauale ja 2) detaili viskamisel vasara
taha. Vastavad ajanormatiivid on toodud tab. 35 ja 36.

Tabel 35
S Asetada sepis Kuumalt stant-
M%‘oto:lhnalm. vasara matriitsi simise aja-
g aluslauale normatiivid
Sepise kaal kg, kuni 3 8 l 15 25
Reg minutites 0,016 {0,018 | 0,020 0,022




Tuleb arvestada,
tagasikdigu ajaga.

et see toovote osaliselt kattub vasara rammi
Selle tottu tuleb tabeliaega vidhendada vasara

rammi tagasikdigu aja vorra tabeli 37 jargi.

Tabel 36.
R g i Kuumalt stant-
Molotovi nim. Visata sepis sty K
simise ajanor-
Rutotehas vasara taha nalitvid
Firma Vasara k\ééimsus Aeg minutites
Banning 450 0,010
” 675 0,009
Earie 1125 0,007
» 1800 0,007
» 2250 0,006
> 3600 0,005
Tabel 37,
Viccorn Bineid Vasara véimsus| Vasara rammi
kg tagasikaigu aeg
Banning 450 0,004
» 675 0,005
Earie 1125 0,007
» 1800 0,007
B 2250 0,008
» 3600 0,009

Sepise vasara taha viskamise juhtude jaoks on ajanormatiivid valja
tootatud sepistele kaaluga kuni 10 kg, kusjuures on arvestatud ka seda,
et t06vote kattub osaliselt vasara rammi tagasikdigu ajaga.

Kui detailid stantsitakse latist sellele jargneva maharaiumisega, siis
detaili draviskamise aja maddramisel tuleb arvestada latist saadavate
detailide arvuga. To6vdtte -— asetada sepis kdrvale — aeg, arvestatuna
Ghe detaili kohta, on vordne tabeli aja jagatisele latist saadavate
sepiste arvuga. :

Neil juhtudel, kui metalli kokkuhoiu mdottes venitatakse toortiiki
tihte otsa tema pihtidega haaramise hdlbustamiseks, keeratakse toor-
tikki vasara stantsil v6i matriitsi aluslaual. To66votte — keerata toor-
tikil teine ots — teostamiseks ndevad Gorki Molotovi nim. Autotehase
normatiivid ette toortiikkidele kaaluga kuni 3 kg — 0,017 min. ja kaa-
luga kuni 8 kg — 0,019 minutit.

Detailide stantsimisel latist arvestatakse toortiiki kaalu tegur tema
keskmise vddrtuse jargi, mida méaratakse jargneva valemi abil.
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g — A(,',';Tl,),
kus g, on latist stantsitava toortiikki keskmine kaal;
n — latist saadavate toortiikkide arv;
g — uhe toortiki kaal kg.

Toovotte — vahetada pihid — teostamiseks ndevad Gorki Molotovi
nim. Autotehase normatiivid ette toortiikkidele kaaluga kuni 5 kg—
0,017 min.

Toovotte — niisutada stants kasitsi keedusoola lahusega — teosta-
miseks on ette nahtud 0,044 minutit.

Vabasepistamine.

Vabasepistamise operatiivse aja normimine teostub peamiselt sepis-
tamisoperatsioonide iiksikute siirete ajanormatiivide abil.

Illustratsioonina on toodud mdned Kirovi tehases vabasepistamise
normimiseks kasutatavad ajanormatiivid (tab. 38, 39, 40).

Tabel 38.
Kirovi tehas : ;
Tehnika osakond Seibide ja dirikute jimendamise aeg V:.l;?f(')erﬂsatﬁ?;i'je
Uurimise sektsioon ]

T66 sisu: jamendada, ile rullida, moota, iile vaadata, parandada

Sepise 1abimd6t mm

Sepise

F gl 80 | 90| 100 | 125 | 150 | 175 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500
Reg minutites

25 1.80,{51.90. 207 - 2 85 o Ao b b ogoRE E il Gl Lo b G Eie
30 1981 2161 230 253 Lognt 288 3oL RI5]: ol e d i b e
40 2,16| 2,40| 252 | 2,65| 2,80| 295| 3,10 3,30| 370| — | — | —| —
50 2,45| 2,801 2,90 | 3,00| 3,15| 3,30| 3,45| 3,70 | 4,10| 450| 490 — | —
60 2,80| 3,00| 3,15| 3,30| 3.45| 3,60| 3,75| 4,10| 4,50| 490| 540 — | —
70 — | 3,15 330 3,50| 3,65| 3,80 | 395| 4,25| 4,60| 5,15 6,10| 6.15| 6,75
80 — | —1350| 370|385 400| 4,15| 4,60| 500/ 5,55| 6,15| 6,70| 7,30
90 — | — | —1395|415| 430/ 4,550| 4,90| 5,35| 6,00 6,70| 7,30| 8,00
100 —| —| —1415|435|455| 480|525/ 5,65| 6,35 7,15| 800| 875
125 -—-| —| —| —]460]| 490|525/ 570| 6,15| 7,00| 7.80| 8,65| 9,50

Mirkused. 1. Sepistamine toimub vastava vOimsusega auruvasara all.
2. Seibide sepistamine toimub ilma viimistlemiseta.
3. Stantsimiseks sepiste valmistamisel tuleb tabeli ajad korrutada teguriga 0,3.

176



Tabel 39.

Kirovi tehas
Tehnika osakond
Uurimise sektsioon

Muhvide, pukside, seibide, ddrikute
sepistamise aeg

Vabasepistamise
ajanormatiivid

Too sisu:

jimendada, iile rullida,

asetada kohale augu torn, liiiia auk labi,
eemaldada augutorn, iile rullida, moota, iile vaadata ja parandada.

Loplik vilisldbimo6t mm
Augu Augu = Y CRC g )y
1abimoét | sligavus 100 125 150 175 200 | 250 300 350
mm s l
- Aeg minutites
|
40 3,18 3,30 3,42 20 3,65 3,78 3,90 4,00
50 20;; 3,36 3,56 3,70 3,15 4,00 4,15 4,25 4,48
60 3,54 3,84 |- 3,98 4,05 4,35 4,50 4,70 4,86
70 3,80 | 4,05 4,20 4,40 4,65 4,85 5,05 515
80 400 | 425 | 445 | 470 | 495 | 515 | 530 | 545
40 3,20 335 3,50 3,65 3,80 3,90 4,00
50 — 335 3,80 3,80 3,95 4,15 4,30 4,45
60 == 3,50 3,85 4,16 4,25 4,50 4,65 4,75
65 70 — 3,70 4,10 4,40 4,55 4,85 5,00 515
80 —_ 3,95 4,35 4,70 4,85 5,20 5,35 5,50
90 — 4,25 4,60 5,00 515 5,50 5,70 5,85
100 — 4,60 4,90 5,25 5,45 5,80 6,05 6,25
125 — 4,90 5,20 5,50 5,80 6,10 6,35 6,60
40 — | 285 3,00 3,20 335 395 3,80 4,00
60 — 330 3,50 3,70 3,85 4,15 4,40 4,60
80 — 3,75 4,00 4,15 4,35 4,75 5,00 5,20
75 100 — 4,25 4,50 4,65 4,90 5,35 5,60 5,85
125 — 4,75 5,00 5,10 5,45 5,90 6,20 6,40
150 —_ 5,30 5,50 5,70 6,10 6,45 6,80 7,05
175 = 5,80 6,00 6,30 6,70 7,00 7,40 7,75
60 — — 3,15 3,45 3,70 4,00 4,35 4,70
80 — — 3,50 3,80 4,10 4,40 4,75 5,10
100 —- - 3,85 4,20 4,50 4,80 5,15 5,50
100 125 — — 4,40 4,85 5,20 5,45 580 6,25
150 e e 5,10 5,50 5,85 6,10 6,50 7,05
175 o —_ b.15 6,15 6,40 6,80 7,25 7,80
200 — — 6,40 6,70 7,20 7,45 8,00 8,55
225 — — 6,90 7,20 7,50 8,00 8,60 9,15
70 e — — - 4,00 4,35 4,80 515
90 — - — — 4,35 4,70 5,15 5,50
110 — — — — 4,70 5,10 5,50 5,85
125 130 - — — — 5,10 5,50 5,85 6,20
150 — — — — 5,60 6,15 6,45 6,90
175 — —_ — — 6,10 6,70 7,10 7,65
200 — — — - 6,65 7,25 7,80 8,45
225 — — — — 7,15 1,75 8,50 9.25
Mirkus. Stantsi ja matriitsi kohaleasetamise aega ei ole tabelis arvestatud.

12 Tehnilise normimise pdh‘alused masinaehituses
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Tabel 40.

Kirovi tehas
Tehnikaosakond
Uurimise sektsioon

Pélviste, muhvide, pukside, diriku- Vabasepistamise
te sepistamise aeg ajanormatiivid

To66 sisu: jimendada, iile rullida, liiiia auk koos augulédoja kohaleasetamisega

ja eemaldamisega: asetada sepis tornile ja seada rakisesse, poorates sepist tornil

vasara lookide abil vilispinnale suurendada auku, iile moota, iile vaadata ja
vajaduse korral parandada.

S ‘ Korgus mm

E A x

8 © : ~

= o 50 75 | 100 125 150 175 200

g £©Q

g = s

«E ik Aeg minutites
125 4,38 5,00 5,90 6,70 7,35 8,00 8,45
150 4,56 5,26 6,15 6,90 7,60 8,25 8,70

100 175 4,62 5,50 6,45 7,15 7,85 850 8,90
200 4,89 5,78 6.70 7,40 8,20 8,70 9,10
225 5,00 5,92 6,87° 7.65 8,40 8,90 9,30
250 5,10 6,05 7.00 7,90 8,70 9,15 9,55
175 4,45 5,40 6.45 7,25 8,30 9,20 10,00
200 4,63 5,57 6,74 7,50 8.55 945 | 10,30

125 | - 225 4,80 5,78 7,00 7,75 880 | 970 | 1060
250 493 | 594 7.25 8,00 9,10 1000 | 10,95
275 510 | 6,12 7,45 8,25 9,35 1025 | 11,20
300 525 | 630 7,60 8,50 9,53 10,50 | 11,45
200 4,85 5.60 6,50 7.60 8,70 9,80 | 11,00
225 5,05 5,80 6,75 7.80 8.95 10,05 | 11,25
250 520 | 6,00 6,95 800 | 920 10,30 | 11,55

150 275 5,45 6,20 7,15 825 | 9,45 1055 | 11.80
300 5,60 6,40 7,35 8.45 9,65 10,80 } 12,15
325 5,75 6,55 7,55 8.70 995 11,15 *| 1240
350 5,90 6.75 7,75 890 10,25 1145 | 12,70
225 5,25 6,00 { 6,95 800 9,25 10,35 11,55

175 250 5,55 630 -5, 795 8,35 9,65 10,75 12,10
300 5,90 660 | 760 8,70 10,00 11,20 | 1255
350 6,20 690 | 7.90 9,10 10,60 11,80 | 13,00

V 1

250 5.60 635 | 7.00 8,10 9,70 1070 | 11,85

200 300 6,15 6,75 7,65 8,75 10,20 1125 | 1260
350 6,65 7.10 8,20 9.30 10,60 11,80 | 1335
400 7,20 7,50 8,70 10,00 11,00 12,30 14,00
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Tabel 40 (jirg).

§ 2 Kdérgus mm

E S

) - £

= ) 50 75 100 125 150 175 200

= £©0

ST =0

< E S Aeg minutites
300 - 6,20 7,80 . 890 10,15 11,20 12,70

250 350 — 7545 8,60 9,65 10,90 12,10 13,65
400 — 7,90 9,35 10,25 11,45 12,80 14,20
450 = 8,60 10,15 11,00 1215 13,45 15,00
350 — 7,70 9,00 10,15 11,35 12,70 14,30

300 400 — 8,45 9,80 11,00 12,15 13,50 15,20
450 —_ 9,25 10,45 11,85 13,00 14,35 16,00
500 -— 10,00 11,15 12,50 13,80 15,10 17,00

4. Pingitoode abiaja normatiivid.
Massiline tootmine.

Nagu eelpool 6eldud, koostatakse massilisel tootmisel abiaja norma-
tiivid tksikute to6votete jaoks.

Illustratsioonina on tabelites 41 ja 42 toodud ajanormatiivid detaili
kasitsi pinki {ilesseadmise ja pingist dravotmise kohta normaalsete
rakiste kasutamisel, samuti ka pingi Juhtlmlse toovotete kohta revol-
verpinkide juures.

Suurseerialine tootmine.

Suurseerialise tootmise abiaja normatiivid koostatakse t6ovGtete
komplekside kohta. Tabelis 43 on toodud detaili pinki lilesseadmise ja
pingist aravotmise ajanormatiivid tootamisel universaaltreipingil tsent-
rite vahel linetiga (lilkuva voi liikumatuga) ja liinetita.

Pingi juhtimise t66votete kompleksi abiaeg, mis on seotud iihe siir-
dega, sisaldab jargmisi ajakulusid:

a) tera laastule asetamine (kui seda esineb);

b) nii antud terakadiguga seotud kui ka terakaikude vahelised pingi
osade liimberpaigutused;

c) ettenihke sisse- ja viljaliilimine (viimane loetakse alati masina-
ajaga kattuvaks);
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Tabel 41.

Tehniliste nor- .Detaili eripadrunisse asetamise ja
matiivide sektor

sealt kdrvaldamise abiaeg

Normaalrakis-
tesse asetamine

Detaili kaal kg, kuni

E- Téovotete nimetus o‘5i 1 ‘ < 1‘ 5 | 10 ‘ 15 ! 205 130
%) iy ] b |
£ Aeg minutites
1 Votta detail pingi kii-
nast, riiulilt, transpor-
toorilt voi rullteelt, mis
asub kuni 1 m kaugu-
sel pingi korval, ja ase-
tada padrunisse 0,030 | 0,035( 0,04G| 0,045| 0,050 0,050 | 0,055 | 0,060
2| Sama, kui detail aset-
seb 1—2 m  kaugusel
pingi korval voikunii
m kaugusel pingi taga| — — —_ — | 0,080 0,080 0,085| 0,090
3 | Paigutada Kkinnitussorm :
kohale 0,015| 0,020 | 0,025 | 0,025| 0,025 — - =
4 | Asetada kohale kiirelt-
mahavéetav seib 0,015 | 0,015| 0,020 0,020 | 0,025 | 0,025 | 0,025 | 0,025
pneumaati-
lise seadme
5 Kinnitada) kdepideme
detail ) abil 0,010| 0,010 | 0,010| 0,010 | 0,010| 0,015| 0,015 | 0,015
ka§1ratta
abil 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050| 0,060 | 0,070
pneumaati-
lise seadme
6 | Vabastada ) kiepideme
detail ) abil 0,010 | 0,010| 0,010 | 0,010| 0,010| 0,015 | 0,015| 0,015
kasiratta
abil 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 0,040| 0,045 0,050
7| Votta kinnitussdrm éra | 0,015 0,020| 0,020 | 0,020| 0,025 — a2 s
8 Votta  kiirelt-mahavde-
voetav seib dra 0,015| 0,015 0,015| 0,015 | 0,020 | 0,020 0,020 | 0,020
9| Votta detail pingilt ja
asetada ta pingi kii-
nasse, riiulile, trans-
portdorile voi rullteele,
mis asub kuni 1 m
kaugusel pingi kdrvall .51 6 000( 0,025( 0,030| 0,035 | 0,035 | 0,040| 0,045
10 Sama, kui detail tuleb
asetada 1—2 m kaugu-
sele pingi korvale voi
kuni 1 m kaugusele ¥
pingi taha . — - — — [ 0,065| 0,065| 0,070{ 0,075
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Tabel 42.

Tehniliste normatii-
vide sektor

Pingi juhtimise toovotete abiaeg

Revolvertreipingid

Pinkide rithm
I ‘ 11 I
2 WA : ! ~ Spindli ava labi-
= Toovotete nimetused BBt ey o
= SRR gt e
:.% 22 l 60 110
7 e o
2 Aeg minutites
1 Kiivitada voi peatada mootor liilija 0,010 0,010 0,010
abil
Spindli poorlemine sisse voi vilja ﬁihma nihutajaga| 0,020 | 0,025 | 0,030
3 liilida oovaga voi hor.
latiga 0,010 0,015 0,015
4 (Uhe hoovaga 0,015 | 0,020 | 0,025
5 Muuta spindli poorete arvu Kahe hoovaga 0,025 | 0,030 | 0,035
6 el Kolme hoovaga | 0,035/ 0,040 | 0,045
: § A N % Rih ihutaj 0,040
8 Muuta spindli péorlemissuunda Hloc:?/:gla utajaga 3,8:13(5) g,g?g 0020
Liilida ettenihe sisse voi vilja hoo- S B
9 s 0,010 0,010| 0,015
10 : ! (ihe hoovaga 0,010 -()—;r 0,020
$1 3. Munia Teilenthke sutrst Kahe hdovaga’ . | 0015 0025 | 0030
12 Muuta ettenihke suunda hoovaga 0,010 70'015 0,020
- xasgseste ket 100 mm} ' — | o000 | 0,025
14 : R P a0 bt
Umber paigutada kisitsi supordi g ' 5
15 1t g S . = » 300 . — 0,040 0,050
kelk pikisuunas védnda abil A »
16 . . 400 .| — |0ps50| 0065
17 . . 50 ,i — |o060| 0080
18 Kuni 25 mm | 0,020 | 0,025 | 0,035
19 : i 80 . 0,030 | 0,035 0,045
20 Umber paigutada kasitsi supordi £ o 0,040 | 0045 | 0,060
21| - kelk ristisuunas viinda abil : 100 , | 0,050 oogo 0070
22 5 180t S 0:080 0,095
g it 2005 — 0,100 0,120
24 Ldhendada tera detailile kuni 10 mm 0,020 0_026 0,020
oz | Poorata 4 tera 1 ead
25 S RERAEH S SRR IVDE LS Poord k 900 | 0,035 0,055
koos pirsside jareleandmisega ja woLge, nun ’ 0,045 | Y,
. Sianttamisons g . . 1800 | 0,040 0050 | 0,060
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Tabel 42 (jarg).

: Pinkide rithm
| 11 I

g Toéovotete nimetused Spindtf v, thpt
= modt mm kuni
o
& 22 | 60 | 110
‘@
o
o Aeg minutites
gg Kaugusele kuni 100 mm| 0,020 | 0,020 | 0,030

y AT ¥ A Z o 0,030 | 0,030 | 0,040
29 Umber };{qngutada lias(itm lgselvolver . © 300 . 10,040| 0:040 | 0,050
30 pea pikisuunas vinda abi % » 500 - | 0055/ 0,060 0.080
31 o e B g B heree P R
32 } kuni 25 mm| 0,020 | 0,020 | 0,025
33 Umber paigutada kisitsi revolver- X 50 , ]0,030| 0,030 | 0,040
34 pea ristisuunas vinda abil o 100 ,, | 0,040 | 0,040 | 0,055
35 5 150 , — 10,050 0,065
36 ’ 200 , — | 0,060 | 0,080
37 Poorata vertikaalteljega revolver- 1 pesa vorra 0,015 0,020 | 0,025
38 pead koos pirsside jiareleandmi- s ¥ 0,020 | 0,030 0,040
39 sega ja kinnitamisega g - 0,025 | 0,035 | 0,055
40 St » 0,030 | 0,045 | 0,060
41 Poorata horisontaalteljega revol- 1 pesa vdrra 0,015 0,020 | 0,025
42 verpead koos pirsside jareleand- 5 - 0,020 | 0,025 | 0,030
43 misega ja kinnitamisega i N 0,025 | 0,030 | 0,035
44 &2 ” 0,025 | 0,035 | 0,040
45 Vabastada voi kinnitada supordi kelk vinda abil 0,010 0,010 | 0,015
46 Vabastada voi kinnitada suport kdepideme abil 0,010 | 0,010 0,015
47 Vabastada voi kinnitada revolverpea kelk 0,010| 0,015 | 0,020
48 Poorata supordi kiilgpeatajat — | 0,020 0,020
49 Lihendada vo0i eemaldada jahutusvedeliku toru 0,020 | 0,020| 0,020
50 Keerata jahutusvedeliku kraan lahti voi kinni 0,020 | 0,020 0,020
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d) pingi kdivitamine ja peatamine mddtmisteks tera laastule seadmi-
sel, freespinkidel igal terakdigul;

e) mootmised proovilaastude vdtmisel;

f) puuri august véljatdstmine ja uuesti sisselaskmine puuri laastu-
dest vabastamiseks ja jahutamiseks (puurimisel treipinkidel, revolver-
pinkidel, sisetreimise pinkidel, vertikaal- ja radiaalpuurpinkidel).

Tabelis 44 on toodud illustratsioonina pikitreimise voi sisetreimise
siirdega seotud ajanormatiivid.

Tabelis 44 toodud normatiivide poolt arvestatav pikitreimise v&i
sisetreimise siirdega seotud t66votete jarjekord on ndidatud tabelis 45.

Kontrollmddtmiste ajanormatiivid koostatakse harilikult teatud
kindla md6tmiste arvu jaoks, vastavalt méddetava pinna pikkusele. Nii
on tab. 46 toodud ajanormatiivid mdotmiste jaoks kroonsirkliga, nihk-
kaliibriga, augumddtjaga ja siigavusmoodtjaga.

Viikeseerialine ja individuaaltootmine.
4
Vaikeseerialise ja individuaaltootmise jaoks koostatakse abiaja nor-
matiivid veelgi suuremate operatsioonide, ja nimelt ainult kahe t66-
votete kompleksi kohta: 1) detaili pinki iilesseadmine ja pingist eemal-
damine, 2) pingi juhtimine iiksiku siirde ulatuses.

Tabelis 47 on nditena toodud Leningradi Stalini nim. metallitehase .
ajanormatiivid detaili pinki lilesseadmise ja pingist eemaldamise kohta
treipingil to6tamisel.

Nagu nahtub tabelist 48, on treipingi t66 ilihe siirde ajanormatiivid
antud teatud siirete arvule. Kui tegelik siirete arv on normatiivide
poolt ettendhtust suurem, siis iga jargneva siirde kohta on samas tabe-
lis lahtris 4-a antud lisaaeg.

5. Lukksepatoode ajanormatiivid.

Nii lukksepa, kui ka teiste kdsitsitoode normimist teostatakse ope-
ratiivse aja jargi.

Lukksepatoode ajanormatiivid koostatakse iiksikute operatsioonide
kohta.

Normatiivide diferentseerumisastme maarab arvestatavate valtus-
tegurite maht. Vastavalt sellele vdib ajanormatiive koostada mitme
variandi jargi.

Lukksepatoode ajanormatiivide nditena on toodud tab. 49, 50 ja 51
ajanormatiivid tdpsete pindade kaabitsemisele (Sverdlovi nim. t66pin-
kide tehas Leningradis), 6lisoonte raiumisele (Karl Marx'i nim. tehas
Leningradis) ja pneumaatilise ja elektridrelliga puurimisele (Sverdlovi
nim. toopinkide tehas Leningradis).
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Tabel 44 (jérg).
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Tabel 45.

Piki~ v3i sisetreimise siirdega seotud tddvdtete jarjekord.

T?gllg(r)nr;‘se o te‘;)iisgamlse J::" Téovotete nimetus Markusi
. Koorimine a) lihe terakail 1 | Ldhendada tera detailile
guga, ilma 2 | Liilida ettenihe sisse
kontroll- 3 | Treid P&hi g
moodtmiseta re_l i " ’ Kanu;n auS;Etia-: e3g
ja proovi- 4 | Liilida ettenihe vilja BRBYHS
laastuta 5 | Eemaldada tera detaililt
6 | Umber paigutada supordi
kelk pikisuunas
b) Kahe tera- | 1—6 Nagu l-a
kdiguga, eelf 7 | peqiada spindli poorlemine
neva moodt- 8 el
misega, kuid Méota
proovilaas- 9 | Liilida spindli  péorlemine
tuta sisse
10 | Ldhendada  tera detailile
limbi jargi \
11 | Liilida ettenihe sisse
12 | Treida Pohimasina-aeg
13 | Liilida ettenihe vilja WY Sutag: s
14 | Eemaldada tera detaililt
15 | Umber paigutada supordi
kelk pikisuunas
¢) kolme tera- 1 | Lihendada tera detailile
kaiguga, eel- 2 | Liilida ettenihe sisse ;
neva moot- 3 | Treida Pdhimasina-aeg
misega, kuid 4 | Liilida ettenihe vilja R i o
proovilaas- o
tuta 5 | Eemaldada tera detaililt
6 | Umber paigutada supordi
kelk pikisuunas
7-21 Nagu I-b punk-
Il. Treimine V | a) tera iiles- 1 | Lihendada tera detailile tid 1—15
jalV tapsus- seadmine 2 | Liilida ettenihe sisse
klassi jargi limbi jargi 3 | Treida Pohimasina-aeg
4 | Liilida ettenihe vilja Kattdh purktigs o
5 | Eemaldada tera detaililt
6 | Umber paigutada supordi
kelk pikisuunas
b) mdotu sea- 1 | Lihendada tera detailile su-
tud teraga .pordi nihutamisega piki-
suunas j
2 | Liilida ettenihe sisse
3 | Treida Pdhimasina-aeg
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Tabel 45 (jarg).

T?sot:ll:;nﬂllse ks tevcibisstamlse J:rr.]. " Toovotete nimetus Markusi
4 | Liilida ettenihe vilja
5 | Eemaldada tera detaililt
6 | Umber paigutada supordi
kelk pikisuunas
¢) ithe proovi- 1 | Lahendada tera detailile
laastu vot- 2 | Liilida ettenihe sisse
misega 3 | Treida Péhimasina-aeg
4 | Liilida ettenihe vélja- Kattub punktiga 3
5 | Eemaldada tera detaililt
6 | Peatada spindel
7 | Moota
8 | Liilida spindel poorlema
9 | Lihendada tera detailile
limbi jargi
10 | Liilida ettenihe sisse
11 Treida
12 | Liilida ettenihe vilja Pohimasina-aeg
13 | Eemaldada tera detaililt WS s £
14 | Umber paigutada supordi
kelk pikisuunas
1. Treimine Il | Kahe proovi- |1—13 Nagu ll-c
.teps.usklaSSI laastu vot- 14 | Peatada spindli poorlemine
jargi misega 15 | Masta :
16 | Liilida spindli poorlemine
sisse
17 | Lihendada tera detailile
limbi jargi
18 | Liilida ettenihe sisse
19 | Treida Pohimasina-aeg
20 | Liilida ettenihe vilja Kattub punktiga 19
21 | Eemaldada tera detaililt
22 Umber paigutada  supordi
kelk pikisuunas
V. Pikikares- 1 | Liahendada karestusrull de-
tamine tailile
2 | Liilida ettenihe sisse
3 Karestada Pdhimasina-aeg
4 | Muuta ettenihke suunda \ Kattub
St : ik J punktiga 3
5 | Liilida ettenihe vilja
6 | Eemaldada karestusrull de-

taililt
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Tabel 45 (jarg)

Tostami Tos : : i, ;
ic;zlg(r)nr:e e te‘?ifstamlse Jg? * Toovotete nimetus Markusi
V. Ristikares- 1 | Lahendada karestusrull de-
tamine tailile
2 | Karestada Poéhimasina-aeg
3 | Eemaldada karestusrull de-
taililt
Vli K‘oo.nuse Mitteoperatsi- 1 | Asetada suport nurga alla
ok oonilise t65 2 | Lahendada tera detailile
korral 2% AN 3 .
3 | Liilida spindli poorlemine
sisse
4 | Treida Pdhimasina-
kasitsitobaeg
a) esimene ja 5 Eemaldada tera detaililt
vimanetera-| ¢ | Umber paigutada iilemine
kaik koos suport
supordi nur- 7 | Liilida spindel vilja
ga alla ase- ok
tamisega 8 | Moota koonus
9 | Lihendada tera detailile
10 | Liilida spindli podrlemine
sisse
11 | Treida Pdhimasina-
kasitsitooaeg
12 | Eemaldada tera detaililt
13 | Umber paigutada iilemine
suport
14 | Liilida spindel vilja
15 | Asetada suport otse
b) vahepeal- 1 | Lihendada tera detailile
sed terakai- 2 | Treida Pshimasina-
gud kasitsitooaeg
3 | Eemaldada tera
VIL. Koonuse Operatsiooni- 1 | Lihendada tera detailile
treimine lise t60 2 | Treida Pdhimasina-
korral kasitsitobaeg
3 | Eemaldada tera detaililt
4 | Asetada iilemine suport otse




Tabel 46.

Tehniliste normatiivide Kroonsirkliga, augum®datjaga, nihkkaliibriga - <
sektor ja sligavusmddtjaga mootmise abiajad Mostmised
g Mboddetay Modddetav pikkus mm kuni
- | Mooteriist | _MOOtMise Tyahimast| 50 | 100 | 300 | 500 [ 1000 | 2000 | 3000
= viis ja tapsus| © 0
oA Aeg minutites
1 50 | 006! 007 | 009 013 015/ 0,18 | 0,24
2 Eelnevalt 100 0,07 | 008|009 0,02 0,14 | 0,16 | —
Sy modtu pan- 200 0,10 | 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,20 — —
4 dud 300 0,12 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,24 — —
g 400 014 | 0,14 | 0,15 | 0,18 | 0,28 — —_
) g 500 0,6 | 0.16 | 0,18 | 0,22 | 0,33 — —
Kroonsirkel G : ’ . .
_7 voi augu- 750 023 | 0,23 | 0,25 | 0,29 | 0,41 | — —
8 modtja Mdotu 50 0,15 ‘ 0,16 | 0,18 | 0,22 | 0,26 | 0,28 | 0,33
9 pannakse 100 O.Er 0,171 0,13:110;20 10,24 1:7Q,20 —
10 modtmis- 200 0,20 { 0,20 | 0,22 | 0,23 | 0,28 p — s
11 kaigus 300 023 | 023 | 0,25 | 0,27 | 0,33 — —
12 400 0,26 | 0,26 | 0,28 | 0,31 | 0,38 — —
13 500 0,29 | 0,29 | 0,32 | 0,34 | 0,43 — —
14 750 0,39 | 039 | 041 | 044 | 0,54 — —
15 Eelnevalt 50 | 007 009 013 015 0,19 | 0,24 | 0,30
16 maotu pan| 100 | 0,08 | 0,10 | 0,14 | 0,17 | 0,18 | 0,23 | —
17 dud 200 | 010012 016]| 018|020 — | —
18 R YT PR e (LN SRR SR,
19 0 TOIE] =L e el T L e
20 e WL (O LR T S [ g g
21 o L R e et e b 3
22 Mdbdtu pan- 50 012 | 0,15 | 0.18 | 0,20 | 0,24 | 0,26 | 0,36
23 | Nihkkaliiber| nakse moot- 100 013 | 0,106 | 0,19 | 0,22 | 0,23 | 0,28 —_
24 miskéigus 200 0,16 | 0,17 | 0,21 | 0,23 | 0,25 — —
25 tépsusega 300 0,19 — — — — — —
26 BuntO 0mel W0 T 008 e T e T e W
27 IR BT L LERTE WM et e T
28 RN BT BT e e sael gl Bl
29 Moodtu pan- 50 0,21 | 0,24 | 0,29 | 0,33 | 0,39 | 0,48 | 0,56
30 nakse moodt- 100 025 027 | 032]| 035 | 037 | 044 | —
31 miskaigus 200 | 029 l 0,30 | 0,34 036 | 0,40 | — | —
32 tapsusega 300 0,34 — — — — = o
33 kuni 0,02 mm| 400 0,38 ‘ — — — — — —
34 500 YU S SR UTORR BT SIARS i S PR
35 750 0,54 — — — — e o
Eelnevalt |
36 mootu pan- = i ’ 007 | 008] 010| 017 | — | —
Siigavus- dud
modtja Mb5tu pan- l |
37 nakse moot- - — 012 | 014 | 0,18 | 0,27 | — —
miskaiqus f l
ixi sy i 0,07 | 0,08 | 0,10
it et Moodtu pan [ i ‘
mi - 5 |
59 me‘gt‘r’iga nakseméat-| — | = | 019 027 035 o R
miskaigus | | | ‘

13 Tehnilise normimise pdhialused masinaehituses




Tabel 47.

Leningradi Stalini Detaili pinki iilesseadmise, kinnitamise ja

nim. metallitehas pingist mahavGtmise abiaeg (min.) Treipingid

Tsentritel vé6i padrunis, kui teist, otsa toetatakse tagumisel
tsentril, ilesseadet kontrollimata

Detaili Detaili pikkus mm

1abimoot :
mm 100 200 400 | 800 | 1000 2000 | 3000 5000
25 0,5 0,5 0,5 ' 1,0 ‘ 1,0 1,5 e =
50 0,5 1,0 1,0 ¥ A 7.0 9,0 12,0
100 o 1,0 1,5 5,0 75 9,0 11,0 14,0
200 ok s 5,0 7.5 9,0 1,0 | 140 18,0

Pakkidega padrunis, kui teist otsa toetatakse tagumisel
tsentril tilesseade kontrollimisega

Detaili Detaili pikkus mm

labimoot | l
mm 100 |- 200 400 | 800 | 1000 | 2000 | 3000 | 5000 | 6000
50 — 2.5 e R o e T B SR Euy B SR T
100 g 30 | 40 | 80 s a0 120" 17,0220 | 270
150 ol & 80 | 100 | 110 14,0 < | 19,0 1240 29,0
200 s = 100 | 130 | 140 16,0 | 21,0 | 26,0 | 32,0
300 o L RS B 1 ‘ 19,0 21,0 | 260 | 320 | 400
400 s - S a0 O 0Re 28,0 ' | 340 | 420 | 54,0

Tarnid
Detailikaal kg | 05| 1 | 2| 3| 4] 6| 10 | 15 | 25 | 50
Tsentritel [ 12| 13| 16| 20| 22| 25| 30| 40| — | —
Keermetlsega \ 0,7 I 1,0 | 1,5‘ 3 }l 36 | 5,6} e i e ey } i
Pingutatava puksiga| 0,6 | 09 | 14 [ 21 | 33 | 50 | 60 | 80 | 11,0 150

Miarkusi: 1. Arve jameda joone all kasutatakse siis, kui detaili pinki iilesseadmine

ja pingist eemaldamine toimub kraanaga.

2. Detaili iilesseade kontrollimisel indikaatoriga tuleb aega suurendada
5C9, vorra.
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Tabel 47 (jarg).

Padrunis ilma teist otsa toetamata

Keerulise kujuga detailid

tatakse siis,

kui

detaili

pinki-asetamine ja

eemaldamine toimub kraanaga.
2. Detaili tilesseade kontrollimisel indi-
kaatoriga tuleb aega suurendada 509, vorra

pingist

’ ” \! Detaili pikkus mm Detaili kinnitamise viis
g - i
Detaili kinnita- =8 | \ & 2 m% s,
mise viis 53 E 200 | 300 | 400 | 500 ;08 i ‘E§ 3 3
[ 2l EI|EE|8 |5
. B~ 2 - T &
50 03| 06 08 R
0 ) i) ) - el ¥ i o o £
= 5853838
= ¥ IE¥vo g 8@
© © SE|lgS| 82
° o | alligs | X
Isetsentreerivas 754041 08| 1,2 | — | =~ —| & I < leB|B2lEE
e 100 08| 09, 1,4 20] 50
200708 | 1,41 1.8 15,01 B.5:] — vl Do B v s
1 444165150 70
300:l 1,371 1,7 F 50160170} —
I 2 || 50( 70| 60/ 80
400 | 16|50 60 65| 80| — s
500 | 50| 55| 60| 70| 80| — AW g ot ot el (1
- : : ~———1—] 5 | 60| 80| 65]100
50 20|20 25| —| —i —| 6 | 66| 85| 7,0 {100
4 pakiga pad- 100 i 25| 30| 3561 —| — 10i 7,4 110,0 | 8,0 | 11,0
runis; ilessea- 200 30| 30] 60 60 70| — 15! 90 (11,0 [ 10,0 | 12,0
det kontrolli- 300 60| 70 80 (10,0 |140| 20100 |120[11,0 '14,0
takse silma jar- | 400 | 4,0 | 7,0 | 8,0 [10,0 [14,0 [16,0 |~ 25 | 18,0 | 20,0 | 19,0 | 22,0
gi ja kriidi abil 500 | 6,0 | 8,0 [10,0 |14,0 {17,0:/20,0 | 30 |20,0 | 23,0 | 21,0 |250
600 | 80 [10.0 {12.0 |16,0 180 [22,0 | 40 24,0 | 30,0 | 25,0 |35.0
503030/ 35| —| _ | —| 50300360 300 |46,0
& didie pads 100 | 30| 35| 40 [BoT—T—| 100 [40,0 | 460 |40.0 |60,0
rinl, ilessea- 200 | 40 50T 707 90 11,0 — | 200(500 |600 |500 |700
det kontrollitak- iile
& ‘ontrolita 300 750 | 7.0 | 9,0 12,0 |15,0 |20,0 | 508 !60'0 700 |700 | —
se rismuse ja 400 || 7,0 |10,0 /12,0 | 15,0 | 20,0 |25,0 e
dela abil arkusi: 1. Jameda
noela abi 500 (10,0 | 13,0 [16,0 | 20,0 26,0 |30,0 bicn. sl alennia aive hac
| 600 [[11,0 [15,0 [ 18,0 [23,0 | 28,0 {340 [tatakse siis, kui detaili pinki-
asetamine ja pingist eemal-
Markusi: 1. Jameda joone all olevaid arve kasu- damine toimub kraanaga.

2. Detaili tilesseade kont-
rollimisel indikaatoriga tuleb
aega suurendada 50Y, vdrra.
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Tabel 48.

Lenmgr:lg;a?ltizw; Smm. Abiaeg siirde kohta. Treipingid

2 i Piki ja risti valistreimine
2 |3
f‘{.’),_ E é Silumine
e s = Koorimine | vaba IV tapsus- | 11 ja Ill tap-
:S:E' oS PE s AR el moodtega | klassi jargi| susklassi j.
8L 125k 25
3 2 E . g 2 Tera kaikude arv
L | 8E| SE '
£Ci 1P S e R AR S
|
50 071091 1,14 131:021-09 [ 181 1.6 .26 | 33:] 49

50 | 150 08| 1,0 1,3] 1,5] 02| 10| 20| 1,7| 28|34 | 51
500 09! 13| 17| 20| 03| 11| 22| 1,8| 30| 37| 55
50 09| 1,1| 1,3| 1,4 02| 10| 19| 19| 30| 37| 55
100 | 150 10/ 1,2 14/ 16] 02| 11| 21| 1931|3958
500 1) 1,418 21]-03] 12| 23| 21|34] 42| 61
50 10/ 12| 14] 16|02 1,0] 21| 213342/ 63
200 | 150 1113 16]1,8]02] 1,0] 22|22/ 34| 43| 64
500 12| 15| 18/ 21 03| 13| 25| 23|36| 46/ 68
50 12| 1,4 16/ 1,8{ 02| 1,3] 25| 25| 41| 52| 78
300 | 150 13| 15| 1,7] 20 02| 1,3] 26| 26| 42| 53| 80
500 14/ 16| 19| 22| 03| 15| 30| 27| 44| 57| 84
50 1416} 18]20/02| 1,4]| 28| 28| 45| 56| 84
400 | 150 141719 22| 02| 1,4] 29| 29| 46| 57| 86
500 15/ 1,81 221 251 03] 16| 31| 30| 47| 61 90
50 1012 14| 16| 02| 10| 20| 20| 32| 40| 60
'l 100 | 150 10/ 13|16/ 19|03 12| 23| 21|34/ 42|63

I rihm — tsentri‘e kdrgus kuni 249 mm

[

5 500 1.2 15| 20| 24| 04| 13| 25| 23| 37| 45| 68
S 50 111,30 16/ 1,8| 02| 11| 22|22 35| 44] 67
2E 20 | 130 12 15| 18| 21| 03] 1,2(23( 23| 37| 46/ 69
T 500 13 1,7 21| 25| 04| 1,4 28| 25 40| 49| 74
ﬁ“'f 50 13015 1,70 19] 02| 14| 27| 27| 43| 55| 82
|8 {800 | 150 14 17| 19| 22| 03| 14| 28| 28| 45| 57| 84
E 500 15| 19| 22| 26| 04| 17| 33| 29| 48| 61 90
2 50 15017 19 21 02| 15| 30| 30| 47| 58] 87

400 150 l,5| 1,8; 2F )24 0316 131 |- 3 148,160 90
500 1651200, 24] 281704 1 L,7.1:38+:32 | 56 {764 [ 35
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Tabel 48 (jarg).

:‘g % Piki ja risti valistreimine
© by @ ;
.?2’._ E 2 ! Silumine
£ ;g ® = Koorimine i vaba IV tapsus- | 1l ja Il tap-
£ = = ) mootega | klassi jargil susklassi j.
= g 25 gé A% g
:_g_,’ 3,, 5 £ 5 £ Tera kaikude arv
£ 12 2 v f e sobacteat i b2 T g Lo e B3
| |
50 16| 19| 21| 23|02]| 16| 33| 34| 54| 68102
500 | 150 1,71 20| 23] 26| 03| 1,7| 34| 35| 561 69 [104
500 181 22| 26/ 30 0,4i 18| 37| 36| 58| 7,3 108
50 18| 20| 22| 24|02 19|38 36| 58| 72109
600 150 1,81 21| 24]27|03| 20|39 37|59/ 74 110
500 1923|271 381]04|21|42]|38] 61|78 [115
50 0] 4] 17] 20| 03] 12| 24| 23] 38] 46/ 69
. |10 150 1,2| 16| 20 23 04| 1,4 27 24| 39| 49| 7.2
= 500 13/ 18] 23] 28105 15| 30| 26| 44| 52| 79
2 50 1311671921/ 03| 13|26 25| 42|50/ 80
g 200 150 14| 18| 21| 25| 04| 14| 28| 26| 44| 53| 83
- 500 16| 20| 25| 30| 05| 16| 32| 29| 46| 56| 86
“m; 50 1,5 18| 20| 23,03 1,6/ 31 30| 49/ 61/ 91
3 300 150 16 |19 .28 1 27104} 17| 38+ 311 51163 /94
S 500 L7 (22| 27|31 05| 19| 37| 32| 54 69 (101
2 50 1,71 19] 22| 25| 03| 1,7/ 34| 33| 54| 64| 97
= |400 | 150 18| 2125|2804 1,8/ 36| 34| 54| 66100
2 50 | 19| 24| 28[33|05|19]38|35|58|71[105
| 50 581 g o -Liast 58 L R6 87161172 |1
E 500 150 191231 261 801 04! 1,989 1:38: 63§ 741414
2 500 21025130 1136.1:0,51 21| 41:]:39]:657] 80149
= 50 19 1221251281 03] 21| 42189 64 {:78]117
600 150 201! 24|28 31|04| 22| 43| 40| 66| 80120
: 500 21/26|31|36|05| 23| 461! 41| 68| 84 [125
;?kﬁ(*};’;‘;ele Irithmas| 0,1 | 02 03| 04| 01/ 01|02/ 01| 02| 02|03
500 mm lisa- [l 02|03 05|06|02[/02/03|0203[03|05
daajalejuur- fy . fo02| 03| 05| 06[02/02(03| 02| 03| 03|05
| |
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Tabel bk

Pneumaatilise ja elektridrelliga puurimise ajanormatiivid (min).

- E Puurimise siigavus mm
L E| Tssdeldav
‘C5| materjal | 1 | I '
é’-g 510 |15|20| 25|30 |35 40 | 50| 60 70! 80 | 90 | 100
AT R .
| ! | ’
95| Malm 0,18 023!029 0,36/0,48/0,76| — |- — | — | — | — [ - -] =
©| Teras 5 |0,28 035;047 0,60[082(132 — | — | —| = |['=[ =} =] —
3 | Malm 0,15/0,18/0,21/0,26/0,35{0,58| — | — | — | — | — | b
Teras 5 0,22 028‘033 IR T e R SR G Aol LR se
s | Malm — 10,35/0,44/0,54/0,67{0,89| — | — | — ¢ PR A R
Teras 5 | — |052(0,72(0,90[1,13]1,58| — | — | — ['— | = | = | = | =
65| Malm — | 0,48 0,58/ 0,68 0,80 0,95 — | — - | g R N
| Teras 5 e QTS 00| 114 1380 163] + | = b s v B il ot L
85| Malm L RO LG LA TOU I8 2,48 | | ils ' fna TN
| Teras 5 ~ | =il TIPSR 00 0 1l 302 AT 492 ' 1 = Fiant i aiR e
10 | Malm o | <=6 11, BRI 2,461 2001 334 BI85 [« =1 o | U AR
Teras 5 e | 080 4HR06 29N 472 543 = | — F [Pt i
19 | Malm — | — | — [2,07]2,50] 3,00| 3,37 3,8u| £00F = Fo oot GRS
Teras 5 — | — | — |2.72|3.42[ 4,42| 5,22| 5,72 6,52| — R
135| Malm — | — | — | 2,11]2,56] 3,07| 3,40| 3,80 4,47| — | = —
| Teras 5 — | — | —-13,14| 3,82| 4,86/ 5,75 6,63| 7,55 — | — | — | = | —
155| Maim — | — | — | = ]2,80i3,20| 3,60 4,05/ 4,80 5,50 '— | — | — | —=
| Teras 5 — | = =] — 1445 535 6,45| 7,65| 8,45| 9,45 — ‘ - — | =
175| Malm 4—1|—|—=1|—={—|340/380 4,30 5,10 560/ 620 =
| Teras 5 — | = | = | = |~ |5757.05 835 9,45/106511,75 — | — | —
91 | Malm — | &= =} =1 = | 3,60/404( 4,54| 552 6.35] 7.30): <~ T =
Teras 5 - — | — |6,19/7,65| 880/10,25/11,85(13,45| — | —
93 | Malm — | —|—=|—=1|—=1=600] 7,00 800 95012,00(14.00] — | —
Teras 5 — | = | —=|—=1|-—|—966[11,36/13,46(15,66/17,66(19,66| —
o6 | Malm — | =] =1~=1|=]=1= 872[10,7012,60(14,60|16,60{18,50/20,60
Teras 5 — | — 1| =] =1 =1=1=1136616,46/19,0021,66/24,66|27,46/29,90

Méarkusi: 1. Tabelis on ajad antud jargmisteks toovoteteks: puuri aseta-
mine kirnile, puurimine, puuri iileviimine iihe augu juurest teise juurde ja
mitmekordne puuri véljavotmine puuri puhastamiseks ja jahutamiseks.

2. Tabel eeldab t66d pneumaatilise drelliga. Elektridrelli puhul tuleb aega
korrutada teguriga 1,25.

5. Andmed puuridele ldabimodduga iile 10 mm malmi puurimisel ja iile
85 mm terase puurimisel ndevad ette mitme puuriga puurlmlst

augu labimo6ot 135 mm puuride © 5; 10; © 135 mm
£ f U5 5 LS = . 10; R,
3 . b 88 & i Ko LB Sipe: - R T 10; 7.5 4
malmi puurimisel 5 21 ¥ v o 853 135: 21 4
b % " % 210 43535 »
e 26 & g 10; 15557 O -
augu ldbimoot 85 ., . 5 8.5;
4 10 o T 10;
% 12 @ B .5 ¥2;
% 155 g e 10; ) & Yo Sx
terase puurimisel 435 & .. - W e {1 L $5.5: 45
s  § 4 R v 7 R 10; 125 %,
% 21 L b o 5 $3.5:1. 21 »
0, 23 L s, 285 435,083 e
e 26 s % &85 35126 8
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Kuues peatikk.
TEHNILINE NORMIMINE VOOLTOOTMISES.-

1. Vooltootmine ja tema pohiiseloomustus.

Vooltootmise olemus.

Vooltootmiseks nimetatakse sellist tootmise organiseerimise vormi,
mille juures toodangu vdljalaskmine toimub riitmiliselt. Ritmilisus saa-
vutatakse tookohtade spetsialiseerumise ja nende lineaarse asetuse:
téttu vastavalt tehnoloogiliste operatsioonide jarjestusele. Nende t66-
kohtade t66 on reglementeeritud vastavate arvutuste alusel, mis kasi-
tavad toodeldavate esemete paralleelset voi jarjestikku-paralleelset lii-
kumist lihe operatsiooni juurest teise juurde vastavate transportsead-
mete abil.

Vooltootmist iseloomustavateks omadusteks on:

1. tookohtade range spetsialiseerumine nendele tihe vdi vaheste
operatsioonide kinnistamise teel;

2. tookohtade lineaarne asetus vastavalt operatsioonide jarjekor-
rale tehnoloogilises ,ahelas”;

3. tootlemis- voi monteerimisesemete liikumine iihelt toékohalt tei--
sele toimub pidevalt v6i vaikeste vaheaegadega esimese operatsiooni
juurest viimase suunas, kusjuures puudub igasugune tagasiliikumine;

4. tootlemis- v6i monteerimisesemete iileandmine jargmisele ope-
ratsioonile teostub kas kohe péarast eelneva lopetamist voi vaikse aja--
vahemiku jarel, millega seoses vdivad monedel todkohtadel tekkida
LKkdibevarud”;

5. eritransportseadmete olemasolu tootlemis- vdi monteerimisese-
mete edasitoimetamiseks, mis seovad koik tookohad ainsaks tootmis--
agregaadiks.

Vooluse takt, riitm ja tempo.

Vooltootmise tdhtsamaks tunnuseks ja koos sellega ka pohieelduseks
on tehnoloogilise protsessi operatsioonide siinkroonsus, mis seisneb
selles, et kdikide operatsioonide ajanormid on vooluse taktiga vordsed
voi selle kordsed.
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Taktiks nimetatakse ajavahemikku kahe iiksteisele jargneva
eseme valja laskmise v6i toosse andmise vahel.

Kui tdhistada: T — todaja 6opaevane fond minutites, N — 66pae-
vane toodangu valjalaskeplaan tlikkides, r — vooluse arvestustakt,
siis

| i
r T N‘

Tegelikult tuleb takti arvestamisel tooaja OoOpdevast fondi teatud
madaral vahendada, sest aega kulub ka reglementeeritud tookatkestus-
tele puhkuseks vahetuse jooksul ja todkoha teenindamisega seotud
toodele.

Tootlevate vooluste takti arvutamisel tuleb ldhtuda 66paevasest too-
dangu toosse laskmise, mitte aga tootlemisest vdljumise plaanist, kuna
on vajalik ette ndha ,kdibevaru” kujundamist voOimaliku materiaalse
praagi asendamiseks.

Operatsioonide siinkroniseerimine vooluses tagab tootmise riitmi-
lisust, mis valjendub selles, et tooesemete suunamine esimesele
operatsioonile, 1ile andmine tiihelt operatsioonilt teisele ja ka wvalmis-
toodangu valjumine viimaselt operatsioonilt toimuvad vOrdsete ajavahe-
mike jargi ja vordsetes kogustes. Tootmise riutmilisus on plisiva takti
sdilitamise tulemuseks vooluse ko&ikidel tookohtadel. Kui esemed
antakse ile ja lastakse vidlja tiihekaupa, siis on ritm vordne taktiga.
Kui véaljalaskmine toimub partiidena, siis riitm vordub takti ja partii
tikkide arvu korrutisega.

Vooluse temp o all tuleb m&ista tema t66 kiirust, mida iseloomus-
tab toodetava produktsiooni hulk ajatihiku jooksul. Vooluse tempo on
nii siis taktile p66rdvdrdeline suurus.

Operatsioonide siinkroniseerimine vooluses.

Operatsioonide siinkroniseerimisena vooluses tuleb mdista iga ope-
ratsiooni valtuse vorrutamist voi kordistamist antud vooluse taktiga.

Stinkroniseerimise tulemusena vdrdsustub ka tootootlikkus koikidel
vooluse operatsioonidel.

Koiki operatsioonide siinkroniseerimise viise vooluses vdib koon-
dada kolme riithma:

1) operatsioonide kombineerimine,

2) operatsioonide kooskdlastamine,

3) vahetuste reguleerimine.

Operatsioonide kombineerimine seisneb nende liitmises v&i jaota-
mises osadeks, muutmata seejuures iga operatsiooni valtust eraldi.

Kui antud operatsiooni valtus on maddratud taktist suurem, siis tuleb
operatsioon, kui see on v&imalik, 16hkuda osadeks, mida teostavad eri
toolised. Eriti tuleb vdlja eraldada need t66 elemendid, mida vdivad
‘teostada madalama kvalifikatsiooniga todlised.

Kui operatsioonide vdltus on taktist vdiksem ja seda terve arv
korda, siis neid kombineeritakse selliselt, et nende valtuste summa igal
tiksikul juhul oleks vdrdne taktiga voi sellega kordne.
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Teatud arvu operatsioonide olemasolu puhul, millest igaliks on tak-
tiga vordne voi sellest vdiksem, vOib teatud késitsit66-, ja masina-aja
vahekorra juures operatsioonide kombineerimist ldbi viia té6tamise
organiseerimise teel mitmel pingil voi kdsitsi-operatsioonide teostamise
teel agregaadi (pingi) masina automaatse t00 ajal.

Juhul, kui vooluses on mitu operatsiooni, mille véltused on mdéra-
tud taktist suuremad voi védiksemad, on vdimalik voolust jaotada
kaheks v6i mitmeks piirkonnaks, kusjuures igaiiks neist to6tab oma
taktiga. Nende piirkondade t66 kooskdlastamine kogu vooluse taktiga
toimub vajalikes kohtades ,kdibevaru” loomise teel.

Operatsioonide kooskdlastamisena mdistetakse nende valtuste muu-
tumist taktiga vordseks voi kordseks, nende iimberkujundamise teel
vastavate tehmniliste ja organisatsiooniliste limberkorraldustega.

Tulpilisemad neist timberkorraldustest on toodud jargnevalt.

1. Tehnoloogiliste protsesside muutmine taiuslikuma seadmestiku,
rakiste ja korge tootlikkusega tooriistade tarvitusele votmise teel,
samuti ka seadmestiku iileviimine korgematele tehnoloogilistele t66-
reziimidele.

2. Uleminek stahhaanovlikule t66 ja tookoha organiseerimisele
(iksikute operatsioonielementide samaaegsus, nende katmine masina-
ajaga, uUksikute kasitsito6 elementide korvaldamine mehhaniseerimise
teel jne.).

3. Detailide transportimiseks ja tookohale lilesseadmiseks automaat-
sete vahendite kasutamine.

" Kui operatsioonide kombineerimiste ja kooskdlastamiste tulemusena
siiski ei suudeta saavutada vooluse slinkroonsust, siis mdaratakse iiksi-
kute operatsioonide jaoks erinevad to6vahetused ja luuakse nende
vahel kdibevarud.

Vooluse liigid.

Tuntakse kolme vooluse pdhiliiki: pidevat, katkevat ja seerialist.

Pideva vooluse tunnuseks on teostatavate operatsioonide tdie-
lik siinkroonsus, to6tlemis- v8i monteerimiseseme pidev liikumine iihelt
operatsioonilt teisele (tiikkhaaval) ja vooluse riitmi reguleerimine vas-
tavate transportseadmetega.

Katkeva vooluse tunnusmirgiks on teostatavate operatsioo-
‘nide osaline siinkroonsus, tootlemis- vdi monteerimisesemete tiikiviisi-
line operatsioonilt operatsioonile liikumine vaikeste vaheaegade jdrel
ja vooluse riitmi reguleerimine ,kdibevarudega”.

Seeriavooluse tunnuseks on piiratud operatsioonide arvust
koosneva tehnoloogilise ,ahelakese” kinnistamine igale tookohale,
tootlemis- vO6i monteerimisesemete liikumine transportpartiidena ja
ritmi reguleerimine ,kdibevarudega” iihe vdi isegi mitme vahetuse pii-
rides.
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Voolus ja ajanormid.

Operatsioonide slinkroniseerimisel omavad suurt tdhtsust operatsi-
oonilise aja normi arvutusbaasi iihtlus ja nende arvutuste tdpsusaste.
Tédiuslikumadki siinkroniseerimise meetodid ei saa viia sihile, kui ope-
ratsioonilised ajanormid on arvutatud valesti ega kajasta iithesugust
toopinget. Viimasena nimetatud puudused on sageli iiksikute tookohtade
tegeliku tootakti korvalekaldumise pdhjuseks vooluse arvutustaktist.
Erinevused ajanormides pdhjustavad seadmestiku ja tooliste ebaiihtlast
kocrmamist vooluse eri piirkondades.

Operatsioonilised ajanormid on jarelikult vooluse riitmilisuse iiheks
otsustavamaks teguriks.

Norm ja temaga seotud tiikitasu on, nagu teada, lisna tGhusaks t66-
tootlikkuse tostmise vahendiks, samuti t66lise huvi arata]aks selle tost-
mise vastu.

T66 tempo alistamine igal tookohal vooluse arvutustaktile ei piira
sugugi operatsioonilise ajanormi ja tiikitasu silisteemi osa ja tdahtsust
ka taielikult stinkroniseeritud vooluste korral. ;

Vooluse rtiitmiline t66 on tingitud maddratud operatsioonilise aja-
normi tapsest kinnipidamisest tooliste poolt. Selle tdttu on darmiselt
tahtis ergutada tiikitasuga #60liste materiaalset huvi ajanormide kiire-
maks omandamiseks.

Operatsiooniliste ajanormide iiletamine uksikute tooliste poolt ei
saa rikkuda vooluse riitmilisust. Uhel juhul laheb tksikute téokohtade
ulenormi toodang kaibevarru, teistel juhtudel voib vastavaid toolisi tile*
viia mitme operatsiooni jarjestikulisele teostamisele.

Ekslik on arvata, et siis, kui projektitud voolus on ladusalt toole
hakanud ja on saavutatud tema tootamise taielik ritmilisus, langeb
edasise produktsiooni tdstmise kiisimus dra. Riitmiliselt toéotav voolus
ei ole sugugi veel tootmissaavutuste piiriks.

On uldtuntud tdde, et toGtamise orgamsatsmomlls -tehnilised tingi-
mused, eriti aga t60koha organiseerimine vooluses soodustab suuremal
maaral tootootlikkuse tdusu, kui see toimub massilisel ja suurseeriali-
sel tootmisel, mis ei to6ta vooltootmise printsiibil. Koos tééliste koge-
muste kasvamisega seoses alatiselt korduvate operatsioonide teostami-
sega on tootootlikkuse suurenemise teguriks ka otsene vastastikune
side iiksikute t60kohtade vahel ja nendel teostatavate operatsioonide
omavaheline ajaline olenevus. Vooluse riitm sunnib mahajdéjaid jarele
tulema. Kuivdrd vdheneb operatsioonide teostamise aeg iiksikutel t66-
kohtadel, selle vorra avanevad vdimalused viia kogu voolus iile vahen-
datud taktile ja sellega tdsta produktsiooni valjalaskmist. Kui viimases
ei ole vajadust, siis v6ib voolust viia lithendatud t60aja reZiimile.

Nii ei vahenda voolus sugugi ajanormide osa ja tdhtsust, vaid isegi
suurendab neid. Sellega on iihtlasi médédratud ka tehnilise normimise
osa vooltootmise tehnilisel ettevalmistamisel.

Vooluse projektimisel baseeruvad kdik pdhiarvutused operatsiooni-
listel ajanormidel. Viimased tuleb mé&éarata eriti tapselt, kuna nad mdju--
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tavad otseselt vooluse tehnilis-organisatsioonilisi nditajaid. Ka tootava
vooluse korral leiab tehniline normimine kasutamist, ainult pisut teises
télgenduses. ‘

Tootava vooluse korral on tehnilise normimise iilesandeks koige-
pealt vilja selgitada t66 tegeliku takti arvutustaktist kdrvalekaldumise
pohjused tlksikutel tookohtadel ja mddrata nende t00 reguleerimiseks
vajalikud abindud.

Teine ililesanne, mida peab tehniline normimine lahendama téd6tava
vooluse korral, seisneb seadmestiku ja tooliste tegeliku koormatuse
kindlaksmdaramises selleks, et tegeliku tookulu analiiiisi tulemusena
avastada tooliste ratsionaalsema paigutuse voéimalusi vooluses. Koos
sellega on vdga tahtis avastada seadmestiku seismise pohjusi tksikut-
tel tookohtadel ja sellega seotud tooaja kadu.

Mitte vaiksemaks tehnilise normimise tilesandeks todtava vooluse
korral on algmaterjalide saamine ajanormatiivide koostamiseks. Neid
ajanormatiive vajatakse operatiivsete ajanormide madaramise materjali-
deks vooluse projektimisel.

2. Normimine vooluse projektimisel.

Uldised p6himdétied.

Vooluse projektimise nduetele vastavate operatsiooniliste ajanor-
mide kindlaksmddramine on vOimalik ainult analttitilis-arvutusliku nor-
mimise meetodi kasutamisel tema kdige diferentseeritumal kujul. See
tahendab seda, et operatsiooni struktuur projektitakse tiksikute t606-
votete naol.

Sellise normimise teostamiseks peavad kdepdrast olema vastavad
ajanormatiivid, mis on koostatud vastavalt vooltootmise tingimustele.
Kuni selliste normatiivide tekkimiseni tuleb paratamatult kasutada ole-
masolevaid ajanormatiive, juhindudes seejuures alljargnevast.

Antud operatsiooni jaoks projektitavad téovotted rihmitatakse
kompleksidesse, millede jaoks on koostatud tehases olemasolevad aja-
normatiivid. Nende kasutamine operatiivse ajanormi arvutamiseks seis-
neb vastavate valtuste valikus, milleks vOrreldakse normitava operatsi-
oonielemendi valtustele mdjuvate tegurite vddrtusi ajanormatiivides
toodutega.

Olemasolevate normatiivide kasutamise vajalikuks tingimuseks on
see, et neis oleks vastavate toovotete komplekside kohta igakiilgselt
fikseeritud t66 sisu. Ainult sel puhul on vdimalik teostada antud ope-
ratsiooni jaoks projektitavate toovoOtete riithmitamist normatiivsetega
sarnastesse toovotete kompleksidesse.

Real juhtudel voib osutuda, et tehases olemasolevad normatiivid on
koostatud selliste to66votete komplekside jaoks, mis ei vasta vooluse
jaoks wvalitud t60 operatsioonilisele jaotusele. Voib juhtuda, et t66
sisu normatiivsete t00votete komplekside jargi on oma mahult suurem
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kui normitaval operatsioonil. Neil juhtudel v&ib ajanormatiive kasu-
tada ainult siis, kui nad sisaldavad enam diferentseeritud toovotete
komplekside vdi isegi liksikute toovotete valtusi.

Enne olemasolevate normatiivide kasutamisele vGtmist tuleb kont-
rollida nende poolt ettendhtud vastavaid ajakulusid. Kontroll peab
seisnema normatiivsete vdltuste vordlemises nende tegelike keskmiste
ajakuludega operatsiooni samade elementide kohta, mis mé&drati teos-
tatud kronovaatluste silistematiseeritud materjalide jargi. Selle vord-
luse tulemusena tuleb normatiivsed vdltused viia kooskdlla nimetatud
keskmiste tegelike ajakuludega vastavate parandustegurite mé&aramise
teel. Kronovaatluste silistematiseeritud materjalide puudumisel tuleb
teatud tootmispiirkonna voolusele iileviimise ettevalmistuse korras kor-
raldada kiillaldane arv vastavate operatsioonide kronomeetrimisi.
Kronomeetrimist tuleb teostada seejuures operatsiooni ‘iliksikute too-
votete jargi ja maksimaalse tdpsusega.

Kui tehases puuduvad the vG6i teise t60 liigi kohta ajanormatiivid,
siis tuleb vastavaid operatsioone kronomeetrida selliselt, et saaks usal-
dusvaarseid valtusi operatsiooni iiksikute t6ovotete kohta ja tekiks
seega vajalik arvutusbaas normimise analiiiitilis-arvutusliku meetodi
kasutamiseks tema koige diferentseeritumal kujul.

Tiikiaja normi arvutamine.

Eelkirjeldatud tiikiaja normi arvutamise kord on kasutatav ainult
katkeva ja seeriavooluse projektimisel. :

Pideva vooluse korral tuleb muuta té6koha teenindamise ja regle-
menteeritud puhkuse aja normimise korda.

Pideva vooluse tingimustes ei saa tockoha teenindamist teostada eri
aegadel. Selle tdttu on otstarbekohane reserveerida vahetuse ajafondis
teatud osa tookoha teenindamisele, mitte aga lisada teatud % opera-
tiilvsele ajale tiikiaja normi arvutamisel.

Sama on kehtiv ka puhkuseks maaratud tookatkestuste kohta, kuna
ka seda ei saa toolised kasutada eri aegadel. Pideva vooluse tingi-
mustes tuléb puhkuseks maddrata kogu vooluse t66 katkestamise
perioodid.

Seetdttu tuleb pideva vooluse projektimisel tiikiaja normid arvu-
tada lahtudes ainult pdhi- ja abiajast (operatiivsest).

»

3. Tootava vooluse normimine.
Ulesanne ja sisu.

Vooluse ritmiline t66 ei teki kohe pérast tema kdikulaskmist, vaid
teatud aja jdrel peale rea korrastustééde labiviimist. Selle pdhjuseks
ei ole mitte ainult operatsioonide mittetdielik slinkroniseerimine ja
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arvutuste ligikaudsus pro;ektlmlsel vaid suurel madral on see tingitud
ka vajadusest anda aega vooluse omandamiseks, s. 0. 166 kooskdlasta-
miseks kdikidel tookohtadel vastavalt maaratud taktile. Selle aja valtel
on vajalik silistemaatiliste kronovaatluste abil selgeks teha tegeliku
takti erinevused arvutatust, tksikute tooliste koormatused, téokohtade
t66 ebakooskdla pohjused jne. Kronovaatluste materjalide analiiiitiline
labitéotamine avastab olemasolevaid voéimalusi ja juhib tdhelepanu
vooluse t66 vodimalikult suuremaks {ihtlustamiseks vajalikele timber-
korraldustele. Nimetatud kronovaatluste teostamises ja nende materja-
lide labito6tamises seisnebki té6tava vooluse normimine.

Selle normimise pdhimeetodeiks on kronomeetnmme ja toopaeva
fotografeerimine.

Kronomeetrimine.

Peale lldise llesande — anda algmaterjali operatiivse masina-kasit-
sit66- ja kasitsitodaja normatiivide koostamiseks — on kronomeetri-

mine vooluses t66 riitmilisuse saavutamise vahendiks tegeliku takti
arvutatust korvalekaldumise avastamise ja analiilisimise teel igal t66-
kohal. Vooluse digele ja siistemaatilisele kronomeetrimisele tuleb see-
tdottu pihendada erilist téhelepanu.

Kronomeetrimise objektideks on esmajarjekorras koik need operat-
sioonid, mille juures esineb tegeliku takti korvalekaldumisi arvuta-
tust. Samuti aga on vajalik ja otstarbekohane kronomeetrida ka neid
operatsioone, mille takt lihtub arvutatuga, selleks et kontrollida antud
tookoha tootmisvdimeid.

Nagu teada, on kronomeetrimisel esmajdrgulise tdhtsusega vaatlus-
teks ettevalmistumine. Vooluse operatsiooni kronomeetrimisel tuleb
seda teostada erilise pdhjalikkusega, silmas pidades seejuures voimali-
kult tdielikult ja esimeses jarjekorras vooltootmise spetsiifilisi ise-
darasusi.

Selleks otstarbeks on kronokaardi (tab. 52) esilehekiiljel osa ,,Voo-
lus”, kus vaatleja fikseerib olulisema iseloomustuse sellest voolusest,
mille iiheks operatsiooniks on kronomeetrimise objekt.

Lahtris ,Liik” margitakse kas voolus on pidev, katkev, seerialine
jne., vastavalt sellele, missugune vooluse liik on rakendatud antud
tehases.

Lahtrite ,Arvutustakt”, ,Tookohtade ildine arv”, ,Neist paralleel-
seid”, ,Operatsioonide tildarv”, ,Neist tdielikult siinkroniseeritud”, tait-
mine ei vaja selgitust.

Lahtris ,Operatsioonide vaheline transport” margitakse, missuguste
transportvahenditega on voolus varustatud.

Tookoha organiseerimise kirjelduses tuuakse tema plaanimise skeem,
ndidatakse organisatsioonilise seadistuse olemasolu, selle iiksikosade
asetus, selle side seadmestikuga ja operatsioonide vahelise transport-
seadmega. Tookoha plaanimise skeemis ndidatakse, missuguste teiste
téokohtadega vooluses on késitletav t66koht seotud ja selle seose vor-
mid, kusjuures tuleb markida ka vastavad kaugused. Osas ,ToOste- ja
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Tabel 52
Esikiilg.
Vaatluse kuupéev
Fehas nr- 0 Vaatluse algus
‘Fodgkoda.: v s Vooluste kronokaart nr. Vaatluse lopp ... ..
sl e ety Vaatlela ™ 5 . o8y
Voolus
L (ldine | Neist taieli- | Operatsioo-
Liik Hr\t/ult(ltls- l?lr?tmg o Neﬂdelst iq| operatsioo- | kult siink- | nide vaheli-
X bt bl Hib g oin. nide arv |roniseeritud | ne transport
O peratsioon \
G S Valmista- )
: Detalll vol | e | Materjall  Ineinit Rl | tavate - | eskmine
Nimetus toote nime- gooria nimetus ja Kaal 1normt Hikkide tegehk
tus ja nr. mark st ritm
Téo6line Seadmestik
Staaz Nimetus,
Nimi Tabeli | Kate- e antud | Tootmis- | tehas, |Inventari| Passi
nr. gooria 1651 hinnang| tiiip, nr. nr.
mudel
Tooriistad ja rakised Detaili skits
Operatsi-
ooniele- Nimetus Sifr lseltoomus-
mendi nr. i
To6bkoha organiseerimine
Plaanimise skeem Toste-transportseadmed
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4. lehekiilg Tabel 52 (jarg).

Kronoridade analiiiis

ogﬁ:{:ﬁf;ﬂ_ Jérsult erinevate viltuste iseloomus- Eraldatavad| Piisivus-
& o tus ja pdhjused valtused tegur
Tootas labi Kontrollis Kinnitas Kuupéev
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transportseadmed” kirjeldatakse ainult neid seadmeid, mida kasutatakse
detaili tdstmiseks ja transpordiks kasitletaval t60kohal. Kirjelduses mar-
gitakse seadme liik, tiilip, p6him&dted ja iilesanne.

Vaatluseks ettevalmistus ei piirdu siiski ainult vaatlusobjekti kirjel-
dusega. Olulist kohta omab selles ettevalmistuses operatsiooni jaota-
mine vastavateks elementideks, s.o. kronomeetrimise otsesteks objek-
tideks.

Operatsioon jaotatakse toovoteteks. Real juhtudel on otstarbe-
kohane piirduda operatsiooni jaotamisega vaikesteks to0ovotete komp-
leksideks.

Teostatud operatsiooni elementideks jaotamise tulemused ja maa-
ratud fikseerimispunktid kannab vaatleja vastavatesse lahtritesse krono-
kaardi teisel lehekiiljel (tab. 52).

Vaatluste arv maaratakse vastavalt operatsiooni viltusele. Seejuures
v0ib juhinduda jargmistest vahekordadest:

1. Operatsioonide korral, millede véltus on alla 2 minuti, peab vaat-
lusi olema mitte alla 40.

2. Operatsioonide korral valtusega 2—10 minutit, vaatluste arv ei
saa olla alla 20.

3. Operatsioonide korral véltusega 10—20 minutit, vaatluste arv ei
saa olla alla 15. :

4. Operatsioonide korral valtusega iile 20 minuti, vaatluste arv ei
saa olla alla 10.

Kronoridade analiilisimisel vdib kasutada jargmisi pusivustegurite
vaartusi:

Kisitsitoode jaoks.

1. Operatsioonielementidele véltusega kuni 0,1 minutit (6 sekun-

dit) — 2,0. .
2. Sama kuni 0,3 minutit (18 sekundit) — 1,7
3. Sama iile 0,3 minuti — 1,5.

Pingit6ode jaoks.

1. Operatsioonielementide jaoks véltusega kuni 0,1 minutit — 1,5.

2. Sama kuni 0,3 minutit — 1,3.

3. Sama iile 0,3 minuti — 1,2.

Selliselt saadavat kronomaterjali kasutatakse: 1) antud operatsiooni
ajanormi arvutamiseks, 2) ajanormatiivide koostamise algmaterjaliks.

Antud operatsiooni ajanorm arvutatakse samuti nagu vooluse pro-
jektimiselgi. Arvutamine seisneb operatsiooni iiksikute elementide fik-
seeritud normaalsete véltuste summeerimises koos olemasolevate
masina-ajaga kattumiste arvessevdtmisega.
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Operatsioonielementide kaupa teostatud ajanormi arvutuse olemas-
olu vdimaldab korrigeerida vooluse projektimisel mddratud operatsiooni
ajanormi selleks, et saavutada keskmise tegeliku tootakti tdielikku vas-
tavust vooluse arvutustaktile antud to6kohal.

Rea vooluse operatsioonide kronomaterjal silistematiseeritakse ope-
ratsioonielementide ja peamiste valtustegurite jargi, hankides sel teel
algmaterjali vooltootmise tingimustele vastavate ajanormatiivide valja-
téotamiseks.  Ajanormatiivide véaljatootamise viis jadb seejuures
samaks, nagu see oli massilise ja suurseerialise tootmise korral.

Antud operatsiooni mitmesugustel vooluse omandamise jarkudel
teostatud kronomeetrimise materjal, samuti ka mitmesugustel juba
tootava vooluse perioodidel saadud kronomaterjal loob aluse otsustami-
seks antud operatsiooni teostamise kogemuste kasvamise {iile ja selle
moju madramiseks normidena kehtivate tookulutuste vahendamisele.

Toopdeva foto.

Normimise ililesandeks juba tootava vooluse korral on t66liste
ja seadmestiku koormatuse valjaselgitamine
tiksikute operatsioonide teostamisel nende iiksteisest
olenevuse ja keskmise tegeliku tootakti jargi. Selle iilesande lahenda-
jaks on toopaeva foto.

Toodlise ja seadmestiku koormus kindla operatsiooni teostamisel voo-
luses oleneb eelneva operatsiooni teostamise ritmilisusest.
Selle tottu on vooluse toopdeva foto objektiks erinevalt seeriatootmi-
sest, kus kdige sagedamini kasutatakse individuaalset toopdeva fotot,
kaks otseselt seotud tookohta.

Vaatlusteks ettevalmistuse korras tdidetakse fotokaardi esikiilg
(tab. 583). Viimane on koostatud selliselt, et teda v0ib kasutada sama
tookoha fotografeerimiseks kahe vahetuse viltel. Fotokaardi esikiilg on
madratud vaatlusobjekti pohjalikuks kirjeldamiseks.

Fotografeerimine ise teostub nagu harilikult jooksva aja jargi; sel-
leks kasutatakse vaatluslehte (tab. 54), mis on koostatud selliselt, et
samaaegselt saab fotografeerida kahte toolist, kellest igaiiks teenindab
ihte téokohta. Vaatlusleht moodustab terviku fotokaardiga.

Tavalisesti ei ole vajadust modta operatiivse aja kulusid tema koos-
tiselementide jargi. V6ib piirduda maérgetega: ,Too6tab” lahtris ,Mis
toimub”.

Jaotuses ,Vaatleja markusi” margitakse vastava ajavahemiku jook-
sul toodeldud detailide voi esemete arv sellise arvestusega, et parast
oleks vdimalik tépselt kindlaks maddrata vaatlusaja jooksul toodetud
tikkkide arvu.

Fotovaatluste ldabito6tamine algab iliksikute ajakulude valtuste arvu-
tamisega. Selleks lahutatakse igast jooksva aja madrkimisest temale
eelnev markimine. Saadavad vahed Kkirjutatakse vaatluslehe lahtrisse
» Valtus”. ;
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Esikiilg Tabel 53.
Vaatluse kuupaev
T?l;nas s Vodiote: fikitce Vaatluse algus .
Téokoda nr. ooluste fotokaart mr. .. ... . Vaatluse 16pp
Moolus 7. = e Vadtleja: . v 4%
Voolus
- E : Operatsioo-
o Téokohtade Neist Uldine t66- Neist mitmel nide vahe-
Liik Arvutustakt| ... % 2 : pingil ;
iildine arv | paralleelseid| liste arv tootaiaid line trans-
J port
Toosline Seadmestik
p 2 Staaz 3 e Nimetus E
Jarj. Sy Tabeli | Kate- 3 Tootmis- Jarj. e
Nimi -_ | Erialaj antud : tehas, tiiip,| @
nr. nr. |gooria 1661 hinnang rr. aadel _é. <
1 1
Ry e i 2
3 3
4 4
¥ 6.5
Jbrj T66 (operat-| Detaili Kate- | Rja- Té6deldud Hoish Kedkming
; siooni) nimetus . tukkide | ka1b- | L :
nr. e v ja nr. gooria| norm g likke |praaki| tegelik takt
1
i N
3 i) —
4
Téokoha organiseerimine -
: Toste-transportseadmed
Plaanimise skeem = 7 3 E=
Jarj. nr. | Nimetus, tiilip, mudel, tehas
1if.
2 —
3
4
Tegurid (jareldused)
S & itte | TOOlisest olene- e ?
Jérj. | Operatiivse | To0lisest mitte Toolise koorma- | Seadmestiku koor-
nr. | t&6 tegurid k‘;iiﬁ::’:tfe;::{d vatet:;t]l:iedstuste tuse tegurid matuse tegurid
1
2
3
4
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Tabel 53 (jarg).
2. lehekiilg

Fotovaatluste kokkuvédte .
Valtus Keskmi- Iy wadl Lit
s 3 min. eskmi- [Normitu iigne
Indeks RAjakulu nimetus o2 Summa ne aeg aeg aeg
1234
i
% PBhitsd ‘
7P Ettevalmistus-lopetamis- | | | | b
t66 N
Top Operatiivne t606 o TP 2
T, — 1 | Seadmestiku korrasta- = 2R =
mine
T, —2 | Praagi parandamine
Timor — 1| Detailide ootamine
Timor — 21 ToOriistade ja rakiste
ootamine
Timor — 3| Seadmestiku korrastamise
ootamine
Timor — 4] Seadmestiku pisiremondi ¢
ootamine
Tymor — 5| Transpordi ootamine
Tymor — 6| Energia katkestus
Timox — 7| Vaba aeg pingi autom.
t66 ajal
Ttmok e S e e RS e R
it g PREASTR CEAT E  R e TErwes
Timok Kokku e
T,x — | | Hiline algus ja varajane
t66 16petamine
Ty —2 | Tookohalt ajutine lahku- | |
mine ;
CAriser s Rl yi seas e Sl Ly Al
Tiox Kokku _5__ L P
¥ 5 Fotovaatluse vaitus j
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Tabel 54,

Esikiilg
getacars " o Fotokaardi nr. .
Tédkoda nr. Toopieva foto mr. juurde
vaatlusleht
NoansE = S e Lehtede arv
Kuupéaev Vaatluse algus | Vaatluse 16pp | Vaatluse valtus Vaatleja
Téoline Seadmestik Too
Jarj. G i JanF o e Invent. |Jarj. : Operat-
i, Nimi Eriala = " Nimetus, taip i = Detail, ese s
1 1 1
2 2 2
1 2
é § 7 _‘Q E § N g"
bt Mis toimus - D =T e TRa B Mis toimus < 12351 @
= oo |= & o o =
S oo fm=81 % Q ovu |w=8 8
- = o> Egl . B =3 e EiEls

Vaatleja markusi : Vaatleja markusi :
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Tabel 54 (jarg).

2. lehekiilg
1 %
. > 2 >
c s 0 4 c 2 n o 4
g : : 5.5 = i . : 26 o R il
o Mis toimus = ZECv|l © =2 Mis toimus 22wl ©
= e s e & SPIs=2] =
# 3 = s 2 -
= o I>B5l & = =so |>EE] S

Vaatleja markusi:

Vaatleja markusi:
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3. lehekiilg Tabel 54 (jarg).
2
o > L >
e 3 7 2 c 3 7 &’
o Mis toimus TR e A = Mis toimus Sol|E2Ean| ©
R o @ lw—= N8} 2 = o0 jue S8
) s Bl b =3 = o | EElaE
Vaatleja markusi : Vaatleja markusi :
4. lehekiilg Tabel 54 (jéarg).
(Uhenimeliste ajakulude kokkuvate
2
s Valtus mi- = Valtus mi-
g nutites 3 nutites
£ | RAjakulu nimetus 3 [————| £ | Ajakulunimetus I e
3 % |uidine| kesk| € 5 |aidine| kesk-
£ & | mine| £ > mine
|
|
|
U
|
|
|
I
|
4
|
|
-Selgitus: > Selgitus :
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Peale ajakulude valtuste arvutamist kirjutatakse nende indeksid
lahtrisse ,Indeks”.

Erinevalt tldkasutatavast ajakulude liigitusest kuulub vooluse tingi-
mustes iga t00, mis ei ole pohi- ega abitdo, tookdsusmitteette-
nahtud t66 hulka (indeks T,,).

Nagu iga toopdeva foto juures, nii ka siin registreeritakse eriti
diferentseeritult tookatkestused, nii toolisest mitte olenevad kui ka ole-
nevad. Vastavalt sellele on fotokaarti teisel lehekiiljel (tab. 53) loetle-
tud iseloomustavamad toolisest mitte olenevad ja olenevad tookatkes-
tused ja on ette ndhtud read ka nende tookatkestuste registreerimiseks,
mida loetelu ei haara.

Fotovaatluste labito6tamine 1dpeb analiilisiga, mis vormistatakse -
jargmiste tegurite abil:

a) operatiivse t66 tegur;

b) toolisest mitte olenevate katkestuste tegur;

c) toolisest olenevate katkestuste tegur;

d) toolise koormatuse tegur;

e) seadmestiku koormatuse tegur;

f) ritmipidamise tegur.

Jaotuses ,Vaatleja markusi” olemasolevate andmete pohjal arvuta-
takse fotovaatluse valtusel t6odeldud tikkide arv ja kirjutatakse laht-
-Tisse ,Toodeldud tiikkide arv” fotokaardi esilehekiiljel.

Lahtudes kehtivatest operatiivsetest ajanormidest, arvutatakse, kui
palju aega pidi minema selle tiikkide arvu tootlemiseks, mis vaatlus-
aja jooksul tegelikult t66deldi. Nende arvutuste tulemused kirjutatakse
lahtrisse ,Normitud aeg” fotokaardi teisel lehekiiljel (tab. 53). Opera-
tilvse t60 normitud aega vorreldakse kulutatud ajaga. Kui teine on esi-
mesest suurem, siis selle liletamise suurus kirjutatakse lahtrisse ,Liig-
ne aeg” (tab. 583).

Operatiivse t60, toolisest mitte olenevate tookatkestuste ja téolisest
olenevate tookatkestuste tegurid méadratakse %-des vaatlusajast. To06-
lise koormatuse teguriks on operatiivhe t66aeg protsentides wvaatlus-
véltusest. Seadmestiku koormatuse teguri saame, kui leiame opera-
tilvse t006aja ja seadmestiku automaatttoo tottu tekkiva vabaaja summa
suhte vaatlusajaga protsentides. Keskmise tegeliku takti méaaramiseks
on tarvis vaatlusvdltusest (7) lahutada tookasu poolt mitte ettendhtud
téo (T ,,), toolisest mitte olenevate tookatkestuste ja toodlisest olene-
vate tookatkestuste aegade summa ja saadud vahe jagada toodeldud
tikkide arvuga. Ainult sellise arvutuse korral on keskmine tegelik takt
vorreldav arvutustaktiga. Ritmipidamise tegur maddaratakse keskmise
tegeliku takti ja arvutustakti suhtega.
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